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Н.А.Тютикова 
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ин сти тут)

О ТьХНОЛОГйЧьСКйХ Р й М Х  ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ПЛйСТЖОВ Ш СОСНОВОГО ДРЕВьСНОГО СЫРЬЯ 
С РАЗЛИЧНЫМ СОцЬРМНИЕМ КОРЫ

В ранее выполненных исследованиях [*1.2] сотрудников 

проблемной лаборатории У ральского л есотехн и ч еск ого  ин

сти тута  была установлена принципиальная возмож ность 

путем введения корн в со ст а в  д р ев есн ого  сырья повыше

ния е г о  пластичности и р е з к о г о  снижения требуемой влаж

ности  и сход н ого  прессматериала при изготовлении пласти

ков без связующих. В данной ста ть е  излагаются р езул ь та 

ты опытов по изысканию оптимальных условий получения 

пластиков из сы рья, содержащего частицы носплавнои ко

ры и древесины сосн ы , применительно к пониженным влаж

ностям и сход н ого  прессматериала (8 -14& ) и давлению

2 ,5  МПа.

Процесс изготовления пластиков из д р ев есн ого  сырья 

без  добавления связующих довольно сложен и зависит от 

больш ого числа переменных ф акторов , управляемых и не

управляемых, контролируемых и неконтролируемых.' В дан

ных опытах в свя зи  с введением в сырье коры число эти х
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ф акторов еще увели чил ось. Поэтому при планировании 

Э ксп ери м ен тов , задачей которы х являлось отыскание оп

тимальных условий протекания тех н ол оги ч еск ого  п роц есса  

!(в  т . ч .  оптимального содержания коры в сы р ь е ), были 

применены математические методы.

Для м атем ати ческого ппиеания обл асти  исследования 

были поставлены эксперименты по дробному факторному 

плану 24 -  ̂ =8. Пластики и зготовл ял ись при давлении

2 ,5  мПа путем го р я ч е го  прессования с последующим ох 

лаждением их в п р ессе  без  снятия давления д о  40 °С . 

Варьировались следующие факторы: 

х^ -  влажность и сход н ого  п р ессм атери ал а ,$ ;  

xg -  содержание коры в п р ессм атер и ал е ,% в е с ;

Хд -  температура плит п р е сса , °С ;

х^ -  продолж ительность го р я ч е го  п р ессова н и я , мин/мм 

толщины готов ой  плиты .

Откликами являлись св ой ств а  п л асти ков , полученных 

при реализации плана:

y-j_ -  предел прочности при стати ческом  и зги б е , МПа; 

yg -  разбухание в воде за 24 ч . , %; 
у у  -  водопоглощ ение за 24 ч . , % 
у4 -  п л отн ость  п л асти ков , к г /м 3 ;

Уд -  влажность пластиков во время испытаний 

Основной у р ов ен ь , единицы варьирования ф акторов вы

бирались в со о тв е тств и и  с учетом  р езул ь та тов  поисковых 

опытов и приведены в т а б л .1 .

матрица планирования, результаты  опытов помешены

в т а б л .2 .  После соответствую щ ей обработки  эксп ери м ен -
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тальных данных |3,4| определялись выборочные оценки 

коэффициентов р егр есси и  и составл я л и сь  уравнения р е г 

р есси и  для откликов и Уд.

У̂  = 1?,2 + 0,875xi + 0,825x2 + 0,850хд + 0,05х4 
У2 -  12,0 -  2,63x1 -  3,63x2 -  2,36хд + 0,5х^

Таблица 1 

Условия варьирования факторов

Изучаемые факторы Х1 х2 х3 х 4
1
Основной уровень о 12 60 170 1 ,0

Единица варьирования £ 2 20 5 0 ,2

Верхний уровень *i 14 80 175 1 .2

Нижний уровен ь -1 10 40 165 0 ,8

! Анализируя уравнения р е гр е сси и , можно ск а за ть е л е -

дующее;

I 1 . Влажность и сход н ого  прессм атери ал а , содержание 

в кем коры и температура гор я ч его  прессования оказыва

ют примерно одинаковое влияние на прочн ость пл астиков.

I 2 .  На в о д о сто й к о сть  пластиков наибольшее влияние 

оказывает содержание коры в п р ессм а тср и а л е , затем  влаж

н ость  прессм атериала и температура гор я ч его  прессован ия ,

3 . Продолжительность гор я ч его  прессования в оп р обо - 

ванных границах по сравнению с упомянутыми факторами 

Ькаэывает несущ ественное влияние на прочн ость и вод о

ст о й к о ст ь  пл асти ков .

Для определения оптимальных режимов изготовления 

пластиков был сделан р асчет  к р утого  восхож дения по по

верхн ости  откликов У1 и У9 . Параметром оптимизации я в -
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лялось компромиссное решение задачи получение макси

мального значения У4 при максимальном значении У£. 

Условия проведения и результаты  реали зован ного

опыта представлены в т а б л .З . Там же приведены р е з у л ь -
.

таты испытаний контрольных плит, изготовленны х только; 

из сосновы х древесны х части ц  (б е з  коры) при оптималь-' 

ных для э т о г о  сырья усл ови я х .

Таблица 3

i

Условия проведения и результаты  реали
зован н ого  и кон трол ьн ого  опытов

Х1 х4 Экспериментальные
х2 х 3

У1 У2 УЗ У4 У5

19 0 170 1 ,0 1 5 ,1 1 3 ,0  1 6 ,8  1150 9 Д  .
11 60 170 1 ,0 1 9 ,0 1 1 ,8  1 2 ,7  11S0 9 ,9

Заключение.

Введением в со ст а в  сырья несплавной сосн овой  коры 

в определенных кол и чествах  можно повысить е го  пластич

н ость  и понизить требуемую  влажность исход н ого  п р ессм а - 

териала (т а б л .З ) .  о т о  позвол яет сущ ественно сократи ть  

или исключить сов сем  из техн ол оги ч еск ого  проц есса  из

готовл ения пластиков операцию их сушки -  кондициониро

вания.

При изготовлении пластиков при давлении 2 ,5  a/ifia оп

тимальными условиями являю тся: 

содержание коры в сырье -  60%; 

влажность и сход н ого  прессм атериала -  12%; 

температура го р я ч е го  прессования -  170°С,*
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Таолица 2

матрица планирования и результаты  
опытов

№ У
п /п h Х2 х з Х4 у 1 У2 у з У4 У5 !

1

1 4 ,4 2 6 ,9 3 0 ,5 1120 6 ,8
‘ 1 . - - - - 1 3 ,8 3 0 ,5 3 6 ,1 1120 8 ,0

1 4 ,0 2 8 ,7 3 3 ,3 1120 7 ,4

1 8 ,9 1 0 ,6 14 ,1 1210 8 ,1
2 . + - - + 1 4 ,7 1 0 ,8 1 4 ,9 1170 7 ,5

1 6 ,8 1 0 ,7 1 4 ,5 1190 7 ,8

1 7 ,2 9 ,4 9 ,4 1220 7 ,3
3 . - + - 4- 1 6 ,9 1 0 ,2 7 ,4 1260 8 ,2

1 7 ,0 9 .8 8 ,4 1240 7 ,7

1 5 ,8 1 1 ,0 9 ,6 1220 7 ,8
4 . + + - - 1 7 ,0 6 ,2 8 ,0 1230 7 ,2

1 о ,4 9 ,3 8 ,8 1225 7 ,5

1 5 ,9 1 2 ,5 1 7 ,6 1160 6 .8
5 . - - +• 4- 1 3 ,5 1 2 ,7 1о ,6 ИЗО 7 ,6

1 4 ,8 1 2 ,6 1 7 ,1 1145 7 ,2

1 7 ,8 12 ,'9 1 4 ,6 1170 7 ,5
5 . + - + - 1 9 ,7 1 0 ,9 1 4 ,0 1190 8 ,7

1 8 ,7 И .9 1 4 ,3 1180 8 ,1

1 8 ,3 8 ,5 6 ,7 1270 7 ,9
7 . - 4- + - 1 8 ,3 9 ,2 7 ,3 1240 8 ,9

1 8 ,3 8 ,9 7 ,0 1230 8 ,4

1 9 ,3 6 ,2 5 ,0 1270 7 ,2
8 . + 4- 4- 4- 1 9 ,1 5 ,9 7 ,1 1230 7 ,6

1 9 ,2 5 ,6 6 ,3 1250 7 ,4
1 1 9 ,3 8 ,9 1 1 ,9 1210 1 0 ,3
0 0 0 0 0 2 0 ,0 9 ,0 1 2 ,3 1170 9 ,5

1 9 ,7 8 ,9 1 2 ,1 1190 9 ,9
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продолж ительность гор я ч его  пресервания -  1 ,0  мин/мм

толщины готов ой  плиты.

Подучаемые при эти х  условиях пластики имеют луч

шую прочность и в од остой к ость  по сравнению с контроль

ными плитами из с о сн о в о г о  сырья без  коры.
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