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ПЛОТНОСТЬ И ВЛАЖНОСТЬ ПЛИТ ИЗ ДРЕВЕСНЫХ ЧАСТИЦ 
БЕЗ ДОБАВЛЕНИЯ СВЯЗУЮЩИХ -  КРИТЕРИИ ОПТИМАЛЬНОСТИ 

УСЛОВИИ ИХ ИЗГОТОВЛЕНИЯ

Необходимость оптимивации технологических параметров 
изготовления пластиков ив древесного  сырья различного пород­
ного со став а  без добавления связующих [ l j  требует оперативно­
го  их определения в усло ви ях  производства, г д е  может резко  из­
меняться со став  п р есс-м атери ала . Поэтому р азрабо тка эксп ресс - 
методов определения значений потребных параметров прессования 
пластиков из изменившегося сырья, обеспечивающих получение 
высококачественных м атериалов, я в л я е т с я  актуальной .

В ранее опубликованной работе ^2 j  были предложены 
экспресс-методы  определения влажности сырья при получении 
пластиков с высокими техническими свойствами при давлении
2 ,6  МПа. .

Разработанный метод "пластической деформации" [2 J  
о казал ся  пригодным лишь для давления прессования плит 2 ,6  МПа, 
т ак  как  максимальная пластичность п ресс-м атериала для всех  
изученных давлений сжатия (о т  до 49 МПа) наблюдается при 
одной и той же влажности. Поэтому работа по нахождению универ ­
сального метода определения оптимальной влажности п р есс-м ате­
риала для любых значений давления прессования проводилась в 
другом  направлении. В к ач еств е  критерия была использована плот 
ность пластиков, изготовленных при прочих оптимальных услови­
я х .
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При обобщении многочисленных экспериментальных 
данных по физико-механическим свойствам  плит, полученных 
при различных давлениях прессования из сырья разной влажно­
сти  ( с  соблюдением прочих оптимальных у сл о ви й ), была устан о ­
влен а следующая закономерность: если пластики запрессованы 
при оптимальной влажности, то при каждом конкретном зн аче­
нии давления получается материал наивысшего уровня плотности 

Это наглядно видно на примере с плитами из березо ­
вой дробленки ( см .р и сун о к).

Максимальная плотность плит, изготовленных из бере­
зовой дробленки, наблюдается для  давления 2 ,5  МПа при влаж­
ности пресс-матевйала 20-23% , а  для 5 МПа -при 18%. Эти зн аче­
ния влажности сырья являю тся оптимальными 3 J  , что подтвер­
ждаемся данными фивико-механических свой ств пластиков( т а б л Л  

-онактвр  -зпо те у

Влаж ност ь ,  %

Зависимость плотности плит от влаж­
ности березовой дробленки:
1 - давление 2 ,5  МПа;
2 -  давление 5 ,0  МПа.

Электронный архив УГЛТУ



Таблица 1

Зависимость физико-механических свой ств  плит 
от вналности березовой дроблении и давления прессования

Показатели Влажность пресс-м атериала, %

12 14 16 18 20 23 25 27
Давление трессования 1,5 МПа

Предел прочности 
при статическом  
изги бе , Mila _ 1 3 ,3 16 ,1 1 6 ,8 1 7 ,3 1 6 ,0 1 3 ,2 1 1 ,6

Разбухание по 
толщине, % - 2 4 ,0 1 4 ,0 1 2 ,0 6 , 0 8 , 0 7 ,0 7 ,0

Водопоглощение 
з а  24 ч,% - 2 3 ,0 1 6 ,0 12 ,0 7 ,0

. ! • К 

10 ,0 1 0 ,0 9 ,0

Влажность, % - 9 ,9 1 0 ,6 1 2 ,0 12 ,2 11 ,9 1 9 ,0 22 ,1

Общее вдагосодер  
жание, % - 2 6 ,0 2 2 ,0 2 0 ,3 1 6 ,7 1 8 ,8 2 3 ,6 2 4 ,С

Давление прессования б МПа

Предел прочности 
при статическом  
и зги б е , МПа 1 9 ,0 2 4 ,3 2 2 ,0 1 9 ,5 1 8 ,1 1 6 ,0 «.

Разбухание по 
толщине, % 1 3 ,0 9 ,0 8 , 0 5 ,0 7 ,6 4 ,8

Водопоглощение 
з а  24ч , % 1 6 ,0 9 ,0 7 ,0 5 ,0 6 ,8 8 ,0 -

Влажность, % 9 ,3 1 0 ,0 10 ,6 14 ,9 16,5 15 ,9 -

Общее влагосодер 
жание, %

-
2 1 ,1 1 6 ,0 15 ,5 1 7 ,1 19,6 20 ,7 -

Приведенные данные с ви д етел ьствует  о той , что по 
значениям плотности, плит, ивготовленных из сырья различной 
влажности, можно достаточно точно определить оптимальную 
влажность древесного  пресс-м атериала ,
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Определение плотности плит может производиться пря­
мым, а  также косвенным СПОС960М, например, в зависимости от 
скорости прохождения у л ь т р азв у к а  через м атери ал . Р .А .Б ояр­
киной для ЛУДИ из любого конкретного ввда сырья устан о ­
влена линейная зависимость плотности от скорости прохожде­
ния у л ь т р а зв у к а  через плиту.

Применение универсального эксп р есс -м ето да  позволит 
значительно сократить длительность процесса нахождения пара­
метра влажности п р есс-м атери ала( по сравнению с традиционным) 
путем горячего  прессования измельченной древесины различной 
влажности, кондиционирования плит и определения всех  физико­
механических свой ств .

Помимо влажности пресс-м атериала основными параметра­
ми горячего  прессования, требующими строгого  соблюдения при, 
изготовлении пластиков, являю тся тем пература и продолжитель­
ность е е  воздействия в процессе прессования.

В ранее проведенных исследованиях на различных пар­
тиях сырья при давлении прессования 2 ,5  МПа было устан о вл е­
но, что влажность готового  п л асти к а .я в л яется  функцией усло ­
вий е го  го рячего  прессования [б ]  .

При оптимальном режиме прессования влажность пласти­
к а  равна влажности используемого п ресс-м атери ала ^ а к  к ак  для 
получения кондиционного пластика необходимо, чтобы гидролиз 
полисахаридов проходил не до мономеров, а  до более крупных 
осколков макромолекул, спосооных при взаимодействии с лигни­
ном со зд авать  новые лигноуглеводные комплексы, склеивающие 
пресс-м атериал в монолитный пластик [ l ]  . С ужесточением 
(св ер х  оптимального) температурного режима прессования влаж­
ность пластика увел и ч и вается  вследстви е термической д ес т р у к ­
ции древесины , приводящей не только к  разрушению полисахари­
дов до мономеров, но и к разложению последних, связанному с 
выделением значительного коли чества воды. При заниженных 
параметрах изготовления пластиков, следстви ем  которых явл я ­
ется  замедленное уплотнение м атери ала, создающее возможности 
для диффузии и испарения в л а ги - влажность пластиков оказы ва­
ет ся  ниже влажности используемого сырья.

-  40 -

Электронный архив УГЛТУ



Для проверки вышеизложенной закономерности на р а з ­
личных уровнях давления прессования был поставлен экспери­
мент при давлениях 2 ,5 ;  5 ,0  и 9 ,0  МПа. В к а ч е с т в е  сырья ис­
пользовались сосновые опилки. Ниже приведены характеристики  
оптимальных условий изготовления пластиков.

Оптимальные усло ви я изготовления пластиков

Температура |Продолжитель-Давление
прессования,

МПа

Влажность 
п ресс-м ате­
р и ала, %

горячего  
пресдования,

ность горячего  
прессования, 

мин/**»

Для изучения влияния температуры горячего  прессова­
ния -на показатели  ф изико-механических свой ств плит послед­
ние изготовлялись при оптимальных значениях влажности п р есс- 
материала и продолжительности го рячего  прессования. При и зу ­
чении влияния продолжительности горячего  прессования посто­
янными факторами, фиксированными на оптимальном ур о вн е , бы­
ли тем пература горяч его  прессования и влажность сы рья. Р е­
зультаты  испытаний приведены в  т а б л .2 .

Из т а б л .2 видно, что при варьировании как  темпера­
туры , т ак  и продолжительности горячего  прессования для всех  
изученных давлений прессования наблю дается единая законо­
мерность между влажностью пласти ка после запрессовки  и по­
казателям и  его  физико-механических сво й ств . Оптимальное 
сочетание показателей  ф изико-механических свой ств  наблюда­
е т ся  у  пластиков, влажность которых близка к влажности ис­
пользуемого п р есс-м атер и ала .
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Таблица 2

Зависимость физико-механических свой ств плит 
от температуры и продолжительности горячего  прессования

П оказатели Температура горячего  Продолжительность
прессования, °С I горячего  прессования,

мин/мм

Давление п[эессования 2 ,5  МПа
140 155 170 185 200 ОуС 1 ,0 1 4 1 ,8 2*2

W 17 ,9 18 ,1 18 ,4 2 0 ,6 2 5 ,3 17 ,4 1 7 ,7 18 4 1 9 ,6 2 0 ,7

б 10 ,1 1 2 ,3 15 ,1 1 3 ,0 7 .2 1 2 ,0 13 ,4 15 1 1 3 ,6 13 ,2

д Б 3 7 ,8 18 ,9 12 ,4 9 ,3 8 ,1 3 0 ,2 1 4 ,7 32 4 И ,1 10 ,6

Давление прессования 5 ,0 4Па
140 155 170 185 200 0 , 6 0 , 8 1 0 1 ,2 1 ,4

W 12 ,6 12 ,8 1 3 ,0 14 ,1 17 ,2 12 ,7 12 ,8 13 0 13 ,6 14 ,3

6 18 ,2 18 ,6 2 0 ,3 17 ,9 8 , 8 1 8 ,0 1 8 ,2 20 18 ,5 17 ,6

д З 3 9 ,4 2 5 ,8 1 1 ,3 9 ,2 7 ,2 16 ,1 12 ,0 И з 9 ,9 7 ,4

Давление прессования 9 ,0 vina
160 170 180 190 200 0 ,7 1 ,0 1 0 1 ,6 1 ,9

W 7 .1 7 ,5 8 , 0 9 ,0 11 ,2 7 ,5 7 ,6 8 0 9 ,1 9 .7

б 2 1 ,9 2 1 ,2 2 1 ,0 1 6 ,2 11 ,3 2 1 ,0 21 ,1 21 о 1 7 ,2 1 3 ,2

A  S 17 ,3 1 0 ,4 8 ,4 8 ,3 7 .8 1 7 ,9 1 0 ,0 8 4 8 ,2 7 ,0

Примечание, W  -влажность после зап р ессо вки , % ;
S  -предел прочности при статическом 

и зги бе , М1а ;  
а 5  -р азбухан и е по толщине з а  24 ч , % .

При ужесточенных режимах прессования влажность п л ас ­
тиков выше влажности сы рья, а  при заниженных -нике.
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Таким образом , влажность готового  пласти ка может рас­
см атри ваться как  критерий оптимальности режима гор ячего  прессо­
вания.
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