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СПОСОБ ОБЛИЦОВКУ. ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ

Целью создания производства древесноструж ечны х плит 
является повышение уровня комплексного использования 
древесины путем переработки ни зкокачественн ого д р ев есн ого  
сырья и отх од ов , но последние не находят пока широкого 
применения в данной отрасли , а наиболее массовые отходы 
лесопиления -  опилки -  практически вообще не использую тся .

В ряде работ [1 ,2 ]  рассматриваются возможности 
применения опилок в качестве ср едн его  слоя д р ев есн остр у 
жечных плит и полноценного сырья для плит ячеисты х и 
комбинированного прессования.

Разработан и исследован новый сп особ  получения 
древесных плит, облицованных текстурн ой  бумагой (Т У -2 9 -
0 3 -2 0 -6 5 ) .  Из осмоленных рамных опилок формируют ковер 
методом эк стр узи и , направляя е г о  между сл оев  облицовоч
ной бумаги плотностью 80 -  130 г /м ^ , намазанных клеем 
со  стороны, прилегающей к ковру. Полученный таким обра
зом ковер разрезают на нужный формат и прессуют в горя
чем п р е ссе .

Для получения облицованных окаймленных плит форми
руемому ковру может придаваться специальная форма попе
речного сечения для прочного склеивания с окаймляющей 
рейкой, имеющей скошенную кромку (см .рисунок).

Режиш прессования изучаются в следующем диапазоне 
параметров: температура плит пресса  140 -  160°С ,удель
ное давление 1 ,6  -  2 ,0  Ш а, время выдержки 0 ,4 0  -  
0 ,6 5  мин/мм толщины готовой  плиты. В качестве клея ис
п ол ьзуется  мочевино-формальдегидная смола УКС вязкостью
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80 -  40 о по В З -4 , концентрацией 55 -- 60# и pH 6 , 5 -7 ,9  
о добавлением 1% х л ор и стого  аммония.

Схема формирования пакета для п рессова 
ния облицованных плит с окаймляющей 
рамкой:
а )  сформированный п ак ет ;
б )  готовая  плита;
1 -  рейка со  скошенной !«ромкой; 2 -  вой
лочно-смоляной ковер ; 3 -  бумага облицо
вочная ; 4 -  поддон.
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Т а б л и ц а 1
Результаты физико-механических испытаний плит

Коли
чество  
связу 
ющего ,

Плот- ! Предел прочности 
н о сть , , лицованных плит
кг/м з 1 _____________________

I

н е о б - ДОредел прочности
облицованных 
плит

при статическом  
1 изгибе__________
I вдоль 
, напра- 
' вления 
I форми- 
. р о в а - 

ния,
I Ша
!

поперек
направ
ления
форми
рования

Ша

Н  Г •при вдоль
!р а с -  .направ- 
,тяж е- ления 
нии !форми- 

1пер- .р о в а - 
.п ен - ния, 
д и к у - 1Ша 

’ !лярноI 
.п л ос
к ости  .

!плиты.

]поперек 
направ

л ен и я  
.формиро
вания,- 

1 Ша
1
1
1

Ш а | |

6 710 5 ,4 8 ,6 0 ,8 0 8 ,6 1 0 ,5
6 810 6 ,6 9 ,0 0 ,86 1 2 ,1 1 3 ,9
8 660 5 ,6 8 ,8 0 ,8 4 1 0 ,1 1 1 ,2
8 830 6 ,9 9 ,6 0 ,8 9 1 4 ,2 15 ,6

10 650 8 ,3 1 0 ,8 1 ,01 1 4 ,8 1 6 ,3
10 660 12 ,7 15 ,3 1 ,61 1 7 ,2 19,6

Облицованные текстурной бумагой древесны е плиты из 
рамных опилок.не испытывались на растяжение перпендику
лярно плоскости плитьг1 и з -за  т о г о ,  что  разрушение образца 
происходит по текстурной бум аге, которая при растяжении 
р ассл аи вается .

Для устранения э т о г о  н ед остатк а , текстурную  бумагу 
пропитывают мочевино-формальдегидной смолой М 1 9 -6 2 .

Технологический режим пропитки:
а )  вязкость  пропиточного соста в а  по 8 3 - 4 ,с . -  

12 -  15; .
б )  ж изнеспособность пропиточного со ст а в а ,су т . -  3 ;
в ) расход  пропиточного соста в а  на пропитку 1 м  ̂

текстурной бумаги, г  -  180 -  200 ;
г )  содержание смолы в пленке, % -  45 -  50 ;
д )  ск ор ость  прохождения бумаги .через пропиточную 

ванну, м/мин -  1 ,2  -  1 ,8  .
Пропитка текстурной бумаги равномерная без  пятен .
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Сушка пропиточной бумаги производится в помещении при 
температуре 18 + 2°С в течение б ч а с .

Пропитанную и высушенную текстурную  бумагу подают 
к формирующей машине, где осмоленные рамные опилки ме
тодом  эк струзи и  подают между слоями пропитанной бумаги, 
затем  разрезаю т полученный ковер на нужный формат и 
прессую т в горячем п р ессе  на полированных прокладках. 
Полученные таким образом  древесные опилочные плиты имеют 
хороший внешний вид и отвечают 9 кл ассу  ш ероховатости 
по ГОСТ 7 016 -68 , хорошо поддаются отделке полиэфирным 
лаком. Испытания проводились с помощью микроскопа МИС-11.

Т а б л и ц а 2 
Ф изико-механические свой ства  плит,облицованных 

текстурной  бумагой

Коли- •Плотность, 
ч е ст в о  1кг/м3 !
св я зу ю -, ,

;щ его, ‘
1 % \ !

ГГ Предел прочности при 
статическом  изгибе
вдоль нап- поперек 
равления i направ- 
Формиро- 
вания,

МПа

лен ия 
I формиро- 
I вания,
1 МПа

Предел 
прочности 
при рас
тяжении 
перпенди
кулярно 
плоскости 
плиты,

| М П а

8 750 1 1 ,8 12,6 0 ,86
8 830 1 4 ,5 15,6 0 ,8 9

10 700 1 5 ,2 16 ,8 1 ,04
10 850 17 ,3 19 ,5 1 ,5 8

Как видно ив та бл , 2 , опилочные плиты,изготовленные 
комбинированным способом  с одновременной облицовкой про
питанной текстурн ой  бумагой, по прочности не уступаю» 
плитам п л оск ого  прессования из специально подготовленной 
стружки.

Экструзионное формирование ковра из опилочно-смоля- 
ной смеси с одновременной облицовкой пропитанной тек
стурной буманой и последующим плоским прессованием созда 
ет  совершенно новые возможности в технологии и сп ользова-
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ния опилок и облицовки мебельных щитов.
Облицованные древесностружечные плиты комбинирован

ного прессования могут без  ограничения использоваться в 
мебельном п рои звод стве , производстве дверных полотен без 
дополнительных затрат на подготовку  поверхности к обла
гораживанию и отделке.
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