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Основной технологической характеристикой прессовочных мате
риалов является текучесть -  способность размягченного материала 
заполнять формующую полость пресс-формы под действием прилокея- 
ного усилия.

На текучесть влияет вид наполнителя, вязкость , относитель
ное содержание и онорость отверждения овязующего, содержание 
влаги и летучих, условия прессования (температура, давление). 
Разработано много различных методов определения текучести тер
мореактивных преос-материвлов j j r , 2 , 3 j .  Текучесть пресо-м ате- 
риала при оформлении изделий методом горячего прессования можно 
определять путем прессования эталонного образца, который по кон
фигурации и условиям формования наиболее полно соответствовал 
бы форме и условиям преосования изделий. Так, в качестве пока
зателя текучести пресокомпозиций не основе древесных частиц и 
связующего, предназначенных для изготовления плитных материалов, 
целесообразно принять толщину диска, отпрессованного между дву
мя плоско-параллельными плитами [ 4 , 5 ] ,

Б данной работе методом прессования плоский образцов -  ди- 
оков оценена тенучесть древесной феноло-формальдегидной компо
зиции и исследовано влияние некотсрых условий оинтеза на этот 
показатель.

Способ получения прессовочной композиции состоит в пропит
ие измельченной древесины водным р ств ор ом  фенола, формальдеги
да и катализаторов о последующей пслинонденеацией при нагрева
нии.

Прессовочная композиция представляет собой измельченную,ед-
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стично делигнифицированную древесину, содержащую продукты д е - 
лигнификации в порвх и полостях клеток наряду о феноло-форыаль 
дегидвыы олигомером реэольного типе.

Важными факторами, определяющими ее технологические свойст
в а , являютоя соотношение фенола и формальдегида ( М ) и коли
чество катализатора в исходной реакционной оыеси.

Выделение связующего из композиции с целью оценки его техно
логических свой ств : температуры каплепадения, скорооти желативи- 
зации при повышенной температуре, невозможно вследствие тех  из
менений, которые феноло-формальдегидный олигомер резольного ти
па приобретает при выделении. Кроме т о г о , в оостав связующего, 
помимо синтезированного феноло-формальдегидного олигомера, вхо
дят продукты делигнификациа древесины. Компоненты древесины в 
процессе термической обработки в присутствии катализаторов также 
приобретают пластичность. Для практических целей при переработ
ке композиции представлялось целесообразным оцевить ее текучесть 
в целом.

Измеряли толщину дисков, отпрессованных между плитами при 
160°С при усилии прессования 5.10^Н из предварительно таблетиро- 
ванного прессматериале? и по результатам определения такучеоти 
рассчитывали сопротивление сдвигу [ 4 ].

На рис.1  приводится изменение текучеоти композиции в зависи
мости от соотношения фенола и формальдегида. Как видим, компози
ции, полученные о избытком формальдегида, не теряют способности 
к течению. Увеличение количества формальдегида в реакционной 
м ассе , очевидно, приводит и связыванию низкомолекулярных продук
тов делигнификации фенольного типа и к увеличению молекулярной 
массы связующего. Благодаря дисперсности преоскомпозиции, кото
рая определяется размером частиц попользованной древеоиин, про
исходит повышение текучести и снижение напряжения сдвига при 
увеличении отдельной частицы и облегчением реализации реологиче
ских свойств яресомаосы.

При синтезе водорастворимых феноло-формальдегадннх олигоме
ров резольного типа большое влияние на степень их структуриро
вания оказывает количество катализатора, который вводится в ко
личестве до %  в е с . к фенолу. В процессе получения древесной 
феноло-формольдэгйдной композиции варьировали содержание гидро
окиси натрия в реакционной смеси от 2 ,5  до 1 0  в е с .ч .  на 1 0 0  в е с .ч .
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древесины3 что соответствует 5-20$ к весу фенола. Как пока
зывают результаты, представленные на р и с .2 {.кривая 1 и 25, 
увеличение количества катализатора до 5 в е с .ч . снижает те
кучесть и повышает сопротивление сдвигу композиций, находя
щейся в вязкотекучем состоянии, а при дальнейшем увеличе
нии его количества текучесть не снижается. Для объяснения 
эт о г о  приготовили и испытали образцы измельченной древеси
ны, обработанные гидроокисью натрия в условиях, аналогичным 
условиям получения композиции, но без  использования фенола 
и формальдегида. Эти образцы показали значительное повыше
ние текучести (кривая 3 )  и соответственно снижение напряже
ния сдвигу (кривая 4 ) при увеличении количества катализато
ра. В композиции, по-видимому, эффекты влияния катализатора 
на вязкость связующего и наполнителя нивелируются.

1:2 1:3
^  ' М  г-т лы г-м оль  -«-л

Соотношение фено/а и формальдегида.
Рис. 1. Зависимость толщины диска (1 )  и сопротивле

ния сдвигу прессовочной композиции (2 )  от 
молярного соотношения фенола и формальдегида

Эти же диски использовали при расчете модуля упруиос- 
ти материала, отпрессованого при температуре 160°С, по ве
личине его прогиба в специальной камере под действием наг
рузки, приложенной по центру диска [ б ]  . На модуль упруго-
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Прессовочная композиция
продукт обработки дразеоини гидроокисью
ватрия
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сти влияет степень уплотнения материала и глубина процессов 
структурирования связующего. Зависимость модуля упругости от 
времени вздержки при прессовании диска позволила установить 
продолжительность прессования плитных изделий при определенной 
величине удельного давления.

В ы в о д ы

1. Метод определения текучести цутем прессования диска 
между плоско-параллельными плитами может использоваться для 
характеристики технологических свойств древесной феноло-фор- 
мальдегидной композиции: сравнительной оценки текучести и оп
ределения оптимального времени вздержки з процессе горячего 
прессования. Толщина диска определяется по результатам прес

сования 5 образцов.
2 . Обнаруженные особенности влияния формальдегида и ги

дроокиси натрия в процессе получения древесной феноло -  форма-' 
дьдегидной композиции на ее  текучесть можно объяснить измене
нием упругопластичных свойств древесного наполнителя под вли
янием этих факторов.
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