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УЧАСТИЕ ФЕНОШОРМЛЬДЕПЩШ ВСПЕНИВАЩЖСй
КОМЮвйцйй В ОБРАЗОВАНИИ ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ

В производстве древесноволокнистых плит (ДВП) сухим 
способом определилозь и интенсивно р азви вается  новое направ­
ление по выработке утолщенных плит плотностью Ь00~800кг/ке 
[ 5 , 6  ̂ .Т акие плиты успешно конкурируют с древесностружечными 
в производстве мебели и элементов внутренней отделки помеще­
ний. Возможности способа далеко  не исчерпаны. И сследуется 
процесс образования ДВП, разрабатываю тся новые принципы.

В ч астн ости , рациональным о казал ся  способ и зготовле­
ния ДВП пониженной плотности, основанный на использовании 
внутреннего давлени я олигомерных и полимерных вспенивающихся 
композиций [1 .3 ]  .Одним из авторов {^установлен о  сущ ествен­
ное влияние температурного ин тервала размягчения компонентов 
конгломератной плиты на процесс ее  образован ия. В настоящей 
с т а ть е  это направление р а зв и в ае тс я  применительно к получению 
ДВП с использованием фенолоформальдегидных вспенивающихся 
композиций.

М етодическая ч асть

Древесное волокно преимущественно лиственных пород 
(705? осины) было выработано на Шекснинеком за во д е  древесное 
волокнистых плит. В к ач е с тв е  вспенивающихся композиций приме­
няли порошковую фенолоформальдегидную смолу новолачного типа 
ФФ 010 с гааоо б р аэо вателем  и уротропином -полуфабрикат для 
производства пенопласта ФФ, а  также композицию АФ на основе 

алкидфенсльной смолы, уротропина и г а зо о б р азо вател я ,  со о твет­
ствующую ТУ 3 8 -3 0 9 -2 7 -7 5 . В к а ч е с т в е  газо о б р азо вател я  в ком-
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позициях использовали ЧХЗ-5? (МРТУ 6 -1 4 -2 3 7 -6 9 )  с газовы й 
числом 136-150 сма/ г .  Продукт КМ-3 получали конденсацией в 
расплаве ортофосфорной кислоты и мочевины при тем пературе 
132°С.

Размягчение определяли на металлической пластинке при 
скорости н агр ева  пластинки о град/мин. Термомеханические кри­
вые снимали на приборе "весы  Каргина" без предварительной з а ­
прессовки препарата. Скорость н агр ева  1 ,5  град/мин, давление 
0 ,0 1  МПа.

Плиты прессовали с ограничительными рамками из д р евес ­
ного волокна, обработанного продуктом КМ-3, а  также без об­
работки. Температура греющих плит пресса 180°С , продолжитель­
ность 12 мин. Толщина готовых ДВП 10мм, плотность 650-670кг/м ?

Экспериментальная часть

Ниже приведены температурные характеристики  композиций 
М  и А#, определенные по методике с использованием металли­
ческой пластинки.

Композиция ФФ Композиция АФ

Температура размягчения ,°С  77 80
Температура плавления,°С  89 90
Температура отвередени я,°С  138 190

На р и с.1  приведены термомеханические кривые для компо­
зиции ФФ с древесным волокном, а  также с инертным наполните­
лем асбестом . Соотношение компонентов 1 :1 ,  По этим данным 
размягчение композиции происходит при температуре 73 *  2°С , 
а  взаимодействие с компонентами древесного  волокна получает 
р азви ти е , начиная с температуры 100 -  5°С . Деформируемость 
древесного  волокна при этом резко сни ж ается , то гд а  к ак  в 
случае а с б е с т а , содержащего композицию ФФ коэффициент дефор­
мации cL t/ cLT  о с тае тс я  постоянным почти до 135°С , и только 
с дальнейшим повышением температуры ход кривой принимает ха­
р ак тер , типичный д ля  структурирующихся полимеров. Э тоотвечает 
процессу отверждения композиции и совп адает  с  данными, опре­
деленными по методике на металлической пластинке.
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о  5 0  Ю О  1 5 0  t ,  Г

Р и с .1 . Термомеханическая характери сти ка композиции 
ФФ и взаимодействия е е  с наполнителей:
1 -  композиция ФФ; 2 -  композиция ФФ с асбестом ;
3 -  композиция ФФ с древесным волокном;
4 -  а с б е с т .

На р и с .2 приведены аналогичные результаты  с компо­
зицией на основе смолы АФ. Взаимодействие с древесным эолок-

изменяет свое значение при температуре 1801,С. Согласованность 
данных, определенных термомеханическим методом, с данными 
стандартных определений д ает  представление о температурных
границах процесса размягчения и образования формостабнп»-
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о 50 100 150 t  °с

Р и с ,2 , Термомеханическая характери сти ка композиции 
АФ и взаимодействия е е  с наполнителемi
1 - композиция АФ; 2 -  композиция АФ с асбестом !
3 -  композиция АФ с древесным волокном;
4 -  древесн ое волокно.

Сравнивая между собой результаты  термомеханического 
анализа композиций ФФ и АФ, можно отметить преимущества 
композиции ФФ, процесс отверждения и взаимодействия с дре­
весным волокном которой заверш ается более полно, и на тер ­
момеханической кривой нет дополнительного перегиба. В сл у ­
чае же композиции АФ при температуре 180°С проявляется не­
которая термопластичность или незаверш енность процессов 
сшивки.
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Р и с .3 .  Кинетика п рогрева ДНП, изготовленных с иеполь 
золением вспенивающейся композиции ФФ;
1-  температура в предповерхностном слое;
2 -  тем пература в среднем слое.
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Тот ф акт, что взаимодействие изучаемых композиций с 
древесным волокном происходит по данным термомеханического 
анализа при температуре 100°С , т .  е .  значительно ниже тем­
пературы собственного отверждения композиций, имеет сущ ест­
венное значение для к а ч е с т в а  плит, если  уч есть  кинетику про­
гр е в а  ДВП (р и с .З ) . Н арастание температуры внутри плиты проис­
ходит медленно и явно недостаточно для отверждения компози­
ции АФ в принятых усло ви ях .

Запрессовка композиции ФФ с древесным волокном и с а с ­
бестом (соотношение 1 :1 )  при тем пературе 110°С с последующей 
экстракцией измельченных препаратов ацетоном п о казал а , что 
часть олигомерной смолы в условиях опыта переходит в нераст­
воримое состояние. Причем, в присутствии древесного  волокна 
нерастворимая фракция существенно увел и ч и вается .

Препарат Нерастворимая в ацетоне 
фракция, %

Композиция ФФ с зсбестом 4 ,1
Композиция ФФ с древесным

1 6 ,2волокном

Потерю растворимости рассчитывали на смолу ФФ 0 10 , 
в вед я  поправку на количество экстрагируемы х ацетоном вешестй, 
содержащихся в наполнителях. Полученные результаты  с о гл асу ­
ются с данными термомеханического ан али за и свидетельствую т 
о взаимодействии композиции с древесным волокном.

Отмеченные особенности композиции ФФ по сравнению с 
ЛФ проявляются и в качественных п о казателях  ДВП. В таблице 
приведены характеристики  ДВП пониженной плотности, и зготов­
ленные при расходе вспенивающихся композиций 10 м а с .7& в 
д вух  сери ях : первая -  из исходного древесного  волокна, вто­
рая -  из древесного  волокна, в которое перед смешением со 

вспенивающимися композициями был введен  продукт КМ-Ь при рас­
ходе 5 мас.% . Продукт КМ-3 многофункционален. Это -  антипи- 
рен £ t J , при малок расходе (до  Ь%) назначение его  состоит в 
ингибировании воспламенения древесного  волокна в технологи­
ческом процессе изготовления плит сухим способом ^ 2 ] . Кроме 
т о го , он положительно влияет на повышение прочности плит, 
особенно при ншшчии в них вспенивающихся композиций. Меха­
низм дей ствия продукта КМ-3 будет рассмотрен отдельно.
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Из приведенных данных с л ед у е т , что с использованием 
вспенивающихся композиции могут быть получены ДВП пониженной 
плотности с прочностью, превышающей нормативные показатели , 
установленные для подобных материалов. Отличительные особенно­
сти таких плит включают высокую устойчивость их при набухании 
в воде , причем и в этом случ ае  продукт Км-З о казы вает положи­
тельное влияние.

И з-за  наличия открытых пор и пустот водопоглощение плит 
о с тае тс я  на уровне по казателей  твердых и полутвердых ДВН. Пли­
ты с композицией ФФ поглощают з а  24 ч к.7%.

Основные п оказатели  утолщенных ДВП в зависимости 
от вида вспенивающихся композиций и продукта КМ-3

Вспенивающаяся компо­
зиция

Разрушающее напря­
жение при и зги б е , 

МПа

Набухание з а  24 ч,
h

исходное 
древесное 
волок но

волокно, 
содержа­
щее про­
дукт  Кй-3

исходное
древесное
ВОЛОК'НО

ВОЛОКНО,
содержа­
щее про­
дукт  КМ

ФФ 2 4 ,5 о б ,5 6 ,6 5 ,6

АФ 13 ,9 2 1 ,8 14 ,5 1 1 ,4

Без вспенивающейся 
композиции г*» Cl7, w 8 ,5 5 5 ,9 5 6 ,0

Е стественн о, что повышением расхода вспенивающихся ком­
позиций можно улучшить качество  ДВП или снизить их плотность. 
Снижение же расхода отрицательно влияет на показатели , и к р и т е ­
риальным явл яется  расход 5  м а е .$ , поскольку при меньшем коли­
честве  композиции давление газо о бр азователя  о казы вается  недо­
статочным для эффекта внутренней подпрессовки в  процессе обра­
зования плит.
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Выводы

Физико-механические показатели  утолщенных ДВП понижен­
ной плотности при изготовлении с использованием вспенивающих­
ся композиций свидетельствую т о перспективности данного направ­
ления. В настоящей с т а ть е  не рассматривались вопросы техноло­
гии изготовления плит, поскольку последняя еще находится в с т а ­
дии разрабо тки . Однако, очевидно, что существенных усложнений 
введение порошковых композиций не вы зовет . Некоторые условия 
изготовления плит с порошковыми вспенивающимися композициями 
рассмотрены нами в с т а ть е  Ĵ 4̂ j , В настоящей работе устан о вл е­
на положительная роль древесного  волокна в "отверждении" оли­
гомерной смолы. Наблюдаемый на термомеханических кривых эффект 
структурирования может быть отнесен к взаимодействию компози­
ции с древесным волокном, а  также к каталитическом у влиянию 
древесного  волокна на процесс отверждения. Роль физического 
фактора при этом должна быть исключена, т а к  как использование 
в кач естве  наполнителя а с б ес т а  не д ае т  аналогичного эффекта.
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