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УДК 674.8-41:667.621.633
Э. Н. КЫЛАСОВА

(Уральский лесотехнический институт)

ВЛИЯНИЕ КАРБАМИДНОЙ СМОЛЫ НА СВОЙСТВА И УСЛОВИЯ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПЛАСТИКОВ ИЗ ОСИНОВОЙ ДРОБЛЕНКИ

Известно [1]. что из осиновой дроблении можно получать дре
весные пластики с пределом прочности при статическом изгибе 
17,0 МПа и разбуханием по толщине за 24 ч 10-15% при давле
нии 2,5 МПа и температуре горячего прессования 175-180°С.

Как показывает опыт работы Херсонского целлюлозно-бумаж
ного завода, изготовляющего указанные пластики, температура их 
прессования высока, поэтому возникают трудности получения пара 
требуемого давления. Возникла .необходимость изыскать возмож
ность снизить температуру горячего прессования. Снижение тем
пературы, к тому же, позволит за счет уменьшения времени охлаж
дения несколько сократить цикл прессования и повысить произво
дительность прессов.

Проведенные ранее исследования [2, 3] свидетельствуют о 
возможности получения высококачественного материала при не
высоких температурах прессования (140°С) путём добавления 
к пресс-материалу карбамидной смолы низкой концентрации 
(10—15%), причем, лиственное сырье требует повышенного 
в сравнении с хвойным расхода смолы. В данной работе был ис
пользован описанный прием.

В качестве объекта исследования была выбрана осиновая 
дробленка, поступавшая с Херсонского ЦБК и карбамидная смо
ла УКС 10-15% концентрации, которая вводилась в дробленку 
после просушивания последней в сушилке с «кипящим слоем».

Горячее прессование пластиков размером 550X550 мм при 
температурах 140, 155, 170°С проводилось на прессе П-474 при
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удельном давлении 2,5 МПа и продолжительности 1 мин/мм тол
щины плиты; продолжительность охлаждения до 20°С — 30°С 
В исследовании был использован метод математического плани
рования эксперимента.

Переменными факторами приняты:
х,\ — температура горячего прессования, °С; 
х2— влажность исходного пресс-материала, %; 
х3 — количество введенной карбамидной смолы по отноше

нию к весу абсолютно сухих опилок.
В качестве откликов приняты:

У\ — предел прочности при статическом изгибе, МПа'; 
у2 — разбухание по толщине за 24 ч, %.

В табл. I приведены уровни варьирования факторов, в табл.2— 
матрица планирования экспериментов по плану В3.

Таблица 1
Уровни варьирования факторов

Факторы *2 X»

Основной уровень 0 155 18 3
Единица варьирования е 15 3 2
Верхний уровень +  1 170 21 5
Нижний уровень — 1 140 15 1

Таблица 2
Матрица планирования и результаты экспериментов. План Вэ

Факторы Отклики

х ж X» Ух Уг

—_ 12,1 70,3
+ — — 18,8 19,1
— — ‘ 10,9 5 5 ,9
+ 4- — 11,3 19,2
— — + 23,4 25,3
— — + 18,7 18,0
— + + 15,9 20,2
+ + + 12,7 18,5
— 0 0 14,8 42 ,7
+ 0 0 14,9 16,4
0 — 0 17,8 28,1
0 + 0 14,2 15,3
0 0 — 13,9 33,1
0 0 + 18,9 17,6
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Получены следующие уравнения регрессии:
Ух =  15,8 — 0,07*!— 2,6*2 +  2,Зх3 — 0,9jef— 0,6х1х2-^1,9х1х3Ц-0,2х1 —

—0,6а:2л:з+ 0,6лс|;
У, =  22,771 —12,320*!—3 ,1 7 0 ^ -9 ,800*з+6,7791+2.512Х Л +  

+ 9 ,8 6 2 ^ * 3 - 1 ,0 7 1 * 1  + 1  ,212a:2* 3 + 2 ,5 7 9 * 3 -

• Таблица 3
Условия проведения и результаты реализованных опытов

Условия изготовления плит Свойства плит

температура
горячего влажность количество предел проч

ности при разбухание
прессования, пресс-массы, вводимой статическом по толщине

°С % смолы, % изгибе, МПа за 2 4 ч, %

155 15 5 2 0 , 0 18,4
155 2 1 5 15,7 16,9
155

г---------- ---------------i---
15 7 2 2 , 0 15,2

Результаты опытов, реализованных по предсказанным с по 
мощью уравнений регрессии режимам, сведены в табл. 3.

Выводы

1. Высококачественные древесные плиты из осиновой дроблен
ии можно изготовлять при температуре 155°С, расходе смолы 
7% и влажности пресс-массы 15%.

2. Получение плит из осиновой дробленки возможно при повы
шенном в сравнении с хвойным сырьем расходе смолы. Как по
казали .предыдущие исследования, это характерно и для другого 
вида лиственного сырья — березовых опилок [3].
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