
Таблица 1. Исходные данные для расчета константы скорости реакции

С0А

о4О) СА С*
С0А С0А 2>3 .. . . - 4 t° С Г , К

С0 А ~ С

|д
х С 0 А ~ Сх т

30 1,472 29,65 0,35 1,0118 0,0051 0,19 0,96 104 377
50 1,684 48,31 1,69 1,03498 0,0149 -  2,83 111 384
70 1,816 65,56 4,54 1,06935 0,0290 -  5,50 116 389

Таблица 2. Исходные данные для расчете энергии активации

- 4*■10 lg* О о Г , К 1/Т-10 4

0,96 4,0227 104 377 26,57
2,85 3,5488 111 384 26,04
5,50 3,2599 116 389 25,71’

Достаточно высокая энергия активации разложения карбамида свидетель­
ствует о сильной зависимости реакции от температуры.

На основании данных, представленных на рис. 1, можно рассчитать количе­
ство карбамида, разложившегося по реакции

СО (NH2)2 + Н20  ->2NH3 + С02.

Количество карбамида, разложившегося по этому уравнению, составляет 
~45 % всего взятого количества карбамида.

Нерастворимый остаток, полученный в результате полной реакции раз­
ложения мочевины, был проанализирован методом спектрального и рентгено­
фазового анализа. По предварительному анализу результатов нерастворимый 
осадок содержит амидные карбоксильные группы, что свидетельствует об изо­
меризации карбамида и получении полиамидных соединений.
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ИЗМЕНЕНИЕ ПРОЧНОСТНЫХ СВОЙСТВ МОДИФИЦИРОВАННОЙ 
ДРЕВЕСИНЫ ПРИ ТЕРМООБРАБОТКЕ В РАЗЛИЧНЫХ СРЕДАХ

При термохимическом способе модифицирования на свойства древесины 
оказывает влияние не только состав и способ пропитки, но и процесс, обеспе­
чивающий удаление растворителя и закрепление модифицирующих веществ в 
древесине, — термообработка пропитанной древесины. Существуют различные 
способы термообработки при термохимическом способе модифицирования
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древесины. Наиболее распространенным является конвективный способ в сре­
де влажного воздуха по режимам, близким к нормальным низкотемператур­
ным режимам сушки натуральной древесины, с конечным подъемом темпера­
туры и выдержкой в течение нескольких часов для завершения структуриро­
вания модифицирующего состава в древесине. Термообработка пропитанной 
древесины может также осуществляться в жидких гидрофобных и гидрофиль­
ных теплоносителях, в электрических магнитных полях токов высокой и 
сверхвысокой частоты [1—3 ].

Нами рассматривалось влияние следующих способов термообработки на 
физико-механические свойства модифицированной древесины: конвективный 
способ термообработки пропитанной древесины в среде влажного воздуха и 
в среде жидкого гидрофобного теплоносителя под давлением ниже атмосфер­
ного.

Древесина, пропитанная в автоклаве по способу "вакуум—давление—ва­
куум", помещалась в сушильный шкаф, где моделировался процесс, близкий 
к низкотемпературному нормальному процессу сушки натуральной древеси­
ны лиственных пород по ГОСТ 19773—84. Отличие заключалось в более про­
должительной начальной влаготеплообработке пропитанной древесины при 
температуре первой ступени режима, что аргументируется большой послепро- 
питочной влажностью древесины и опасностью образования полимерного слоя 
на поверхности образцов еще до выхода основной свободной влаги из древе­
сины. После третьей ступени режима сушки при влажности модифицированной 
древесины 15 % температура сушильного агента поднималась до 373 К , а за­
тем при влажности древесины не более 6—8 % проводилась конечная термооб­
работка модифицированной древесины в течение 2—3 ч при температуре 
388-393 К.

При обработке в жидкой среде пропитанные образцы герметизировались 
в обогреваемом автоклаве, куда при давлении ниже атмосферного подавал­
ся гидрофобный теплоноситель при температуре 295—323 К. Термообработ­
ка в гидрофобном теплоносителе позволяла осуществлять высокотемператур­
ную сушку пропитанной древесины под вакуумом при низких температурах. 
Для конечной термообработки модифицированной древесины температуру 
теплоносителя (агента сушки) поднимали до 343—353 К и выдерживали 
в течение 1,5—2,5 ч.

Степень полимеризации импрегнанта находилась по методу Сокслетта и 
была не ниже 95—97 %.

Из полученной модифицированной древесины готовились образцы согласно 
методическим указаниям [4] . Прочностные показатели определялись для трех 
влажностных состояний материалов: комнатно-сухое (влажность 2—6 % ); 
воздушно-сухое (влажность 14—16 % ); мокрое (влажность более 30 %).

В качестве модификаторов были выбраны водные составы фенолофор- 
мальдегидной смолы — фенолоспиртов 50, 35 и 20 %-й концентрации, а также 
водные растворы фенолоспиртов с мочевиной и солями аммония. Определя­
лись предел прочности модифицированной древесины при статическом изгибе, 
предел прочности при сжатии вдоль и поперек волокон, статическая твердость 
для двух плоскостей — тангенциальной и радиальной. Физико-механические 
показатели модифицированной древесины березы после статической обработ­
ки представлены в табл. 1—3, где в числителе приведены данные для конвек-
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тивного способа термообработки, а в знаменателе — в среде жидкого теплоно­
сителя.

По результатам исследований можно сделать заключение, что прочность 
модифицированной древесины при статическом изгибе независимо от способа 
термообработки возрастает с уменьшением количества полимера в древесине, 
это объясняется снижением эластичности древесины после модифицирования. 
При сжатии вдоль волокон прочность модифицированной древесины возраста 
ет на 50 %, а при поперечном сжатии на 15—20 %. Статическая твердость после 
модифицирования возрастает в 1,5—1,8 раза. По сравнению с конвективной 
при термообработке в жидких гидрофобных средах незначительно возрастает 
плотность модифицированной древесины за счет проникновения теплоноси­
теля в материал на глубину 2—3 мм.

Способ термообработки древесины при термохимическом модифицирова­
нии мало влияет на прочностные показатели полученного древесно-полимер­
ного материала.
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ПРИМЕНЕНИЕ МИКРОПРОЦЕССОРНЫХ УСТРОЙСТВ ДЛЯ УПРАВЛЕНИЯ 
ПРОЦЕССАМИ СУШКИ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ

При создании автоматизированных систем управления технологическим 
процессом (АСУТП) сушки древесины необходимо прежде всего определить 
критерий его оптимизации. При современных требованиях к качеству продук­
ции стремятся сохранить естественную прочность материала и снизить потери 
при обработке, поэтому главное требование при сушке — обеспечить за­
данное ее качество. Следовательно, за критерий оптимизации следует принять 
минимум технического брака или максимум сохранения сортности пилома­
териалов при сушке. Режим сушки должен определяться состоянием материа­
ла, причем ограничениями при выборе являются температурный уровень (оп­
ределяет практическое сохранение прочности и естественного цвета древеси­
ны) и условия безопасности (предохранение от растрескивания в процессе 
суш ки).

При проектировании и внедрении автоматических систем регулирования 
(АСР) промышленных установок первым этапом является разработка струк­
турной схемы регулирования, которая определяет регулируемые величины

6 Зек. 5607 81


