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ДЕФОРМИРОВАНИЕ ИЗМЕЛЬЧЕННОЙ ДРЕВЕСИНЫ В ПРОЦЕССЕ 

ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПЛИТ ПРИ РАЗНЫХ ДАВЛЕНИЯХ ПРЕССОВАНИЯ

Авторами разработан метод определения оптимальной влаж
ности сырья при изготовлении ЛУДП для давления прессования
2 ,5  МПа (по максимальной величине пластической деформации 
Пресс-материала в комнатных условиях) [1 ] . Дальнейшими ис
следованиями было показано, что максимальная пластичность 
пресс-материала наблюдается при одной влажности древесных 
частиц для всех давлений сжатия [2 ]  . Очевидно, что для про
чих давлении прессования (кроме 2 ,5  МПа) метод пластической 
деформации непригоден, так как при изготовлении плит из раз
личных по породному составу древесных частиц с увеличением 
давления прессования снижается потребная влажность сырья [3 ] .
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Было высказано предположение, что зто обстоятельство 
при различных давлениях обусловлено разной долей участия 
пластичности пресс-материала в уплотнении пакета. Изменение 
давления прессования может сказываться либо непосредственно, 
меняя картину уплотнения пресс-материала, либо косвенно, ме
няя процесс его прогрева. Температура, в свою очередь, тоже 
является одним из факторов, влияющих на пластичность мате
риала. Для проверки этого предположения было проведено нас
тоящее исследование.

Сосновые опилки от лесопильной рамы прессовали при дав
лениях от 1 до 5 МПа, с интервалом варьирования 0 ,5  КПа. Па
раметры прессования соответствовали оптимальным условиям по
лучения плит при давлении 2 ,5  МПа: температура 170 °С , про
должительность горячего прессования 12 мин, влажность сырья 
19 %. Указанная влажность соответствует максимальной пластич
ности данного пресс-материала под действием нагрузки в ком
натных условиях [3 ]  . Навеска пресс-материала бралась одина
ковая. Охлаждение производилось с постоянной скоростью до 
температуры 25 °С в центре плиты. Прессование плит осущест
влялось на прессе П-476. Процесс деформирования пакета во вре
мя прессования плит изучался при помощи индикаторов часового 
типа, закрепленных на станине пресса. Замер температуры в пли
тах пресса и внутри пакета производился с помощью термопар 
хромель-копель, подключенных к потенциометру ПП-63.

Динамика уплотнения пресс-материала и температуры внут
ри пакета и в плитах пресса во время горячего прессования и 
охлаждения выборочно изображены на рис. 1. Участок охлаждения 
показан только для давления 2 ,5  МПа, поскольку в данной рабо
те процесс охлаждения плит не рассматривается.

При анализе полученных кривых уплотнения пресс-материа
ла и температуры внутри пакета видно, что характер изменения 
указанных параметров при разных давлениях прессования неоди
наков.

При невысоких значениях давления прессования (менее 
2 ,6  МПа) пакет к моменту достижения заданного напряжения име
ет большую высоту, при давлении 1,0 МПа она составляет 26,6 
мм. Значительная дальнейшая упрессовка пакета наблюдается в 
течение всего процесса горячего прессования плит. Темпера
тура вцутри пакета при этом не достигает температуры плит
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прессование

Продолжительность, мин

Рис. 1. Динамика уплотнения и прогрева паекта во время 
прессования плит при различных давлениях:

о  -  1 ,0  МПа; х -  1 ,5 МПа; О -  2 ,0  МПа; V -  2 ,5  МПа;

+ -  Ь ,0 МПа; • -  5 ,0  МПа; д  -  плиты пресса

пресса: при давлении 1 ,0  МПа она не поднимается выше 110 °С 
( причем эта температура достигается уже на 'i-я  минуте прес
сования), а при давлении 1 ,5  МПа -  130 °С.

При увеличении давления прессования от 1 ,0  до 2 ,5  МПа
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наблюдается значительное уменьшение конечной толщины плит 
(от  14,2 до 10 ,4  мм) и ускорение прогрева пакета. Темпера
тура в центре пакета на 12-й минуте процесса прессования при 
давлении 2 ,5  МПа превышает температуру плит пресса на 7 °С.

При дальнейшем повышении давления прессования (выше
2 ,5  МПа) большая часть деформаций пакета протекает ва вре
мя до момента достижения заданного напряжения. Так, высота 
пакета к моменту достижения давления 5 МПа составляет лишь 
13 ,8  им. Усадка пакета на первых минутах прессования проис
ходит интенсивно, уже на 4-й минуте высота ковра не отличается 
от толщины плиты в конце процесса горячего прессования.
Прогрев пакета ускоряется (по сравнению с давлением 2 ,5  МПа) 
■■незначительно. На 6 -й  минуте в центре пакета достигается тем- t 
пература прессования, а на 12-й минуте температура внутри па
кета превышает температуру плит пресса на 13 °0 .

На основании вышесказанного" можно выделить следующие~ 
стадии процесса прессования плит.

1. Интенсивное уплотнение пакета в течение первых двух 
минут, когда резко увеличивается Температура в центре прес
суемого материала.

2 . Замедленное уплотнение до достижения в центре паке
та температуры плит пресса, что характерно для давления прес
сования 2 ,5  МПа и выше. При давлениях ниже указанных уплот
нение пакета происходит с одинаковой скоростью до конца го 
рячего прессования.

3 . Стабилизация уплотнения пакета после достижения в 
центре температуры прессования (для повышенных давлений),

4. Отсутствие уплотнения плиты при охлаждении. Неболь
шие отклонения в показаниях индикатора (кривая 4) могут 
быть объяснены изменениями линейных размеров металлических 
частей пресса, особенно значительных в начале охлаждения;

Давление прессования, таким образом, увеличивает плас
тические деформации и связанную с ними плотность пакета из 
древесных частиц, а также ускоряет процесс прогрева его . Из
менение температуры в центре пакета тесно связано с измене
нием его плотности.

Данные химического анализа и физико-механических свойств 
плит, полученных при разных давлениях прессования, приведе
ны в таблице и на рис. 2 (для наглядности на рис. 2 вв 100 %
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приняты максимальные значения физико-механических свойств 
плит). На их основании можно констатировать следующее:

/ 3 5
Давление
прессования, МПа

Рис. 2 . Влияние давления прессования на физико-механические 
свойства плит: " У -  плотность, кг/ы 8 ; б -  разрушаю
щее напряжение при статическом изгибе, МПа;дБ- раз
бухание по толщине ва 2 4 .ч , %

1. При ниаких значениях давления прессования (до 2 МПа), 
ввиду недостаточного прогрева и уплотнения пакета, обуслов
ливающих значительную миграцию влаги из ковра и недостаток 
точек контакта между' соседними частицами, пластика не образу
ется , а получается совершенно неводостойкий брикет. Сырье
во время горячего прессования претерпевает незначительную 
гидролитическую деструкцию, что подтверждается небольшим 
уменьшением в плитах-брикетах содержания легкогидролизуемых 
полисахаридов и Незначительным увеличением водоэкстрактив
ных веществ,

2 . Повышение давления прессования в диапазоне от 2 ,5  
до 3 ,5  Ы1а способствует улучшению прочностных и гедрофобных 
свойств плит. В плитах наблюдаются более значительные хими
ческие изменения древесины. Происходит увеличение содер*а-
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ния экстрактивных веществ, что объясняется накоплением про
дуктов частичного гидролиза полисахаридов и повышением со
держания веществ, определяемых как лигнин 1.

S. При дальнейшем увеличении давления прессования в 
интервале от 4 до 5 кПа свойства плит стабилизируются. При 
давлениях 4 ,5  и 5 ,0  КПа избыток влаги в пресс-материале 
приводит к более значительному, чем при оптимальных усло
виях прессования, гидролитическому разрушению прессуемого 
материала и вызывает появление трещин к пузырей.

Таким образом, оптимальным давлением, обеспечивающим 
получение плит с высокими физико-механическими свойствами 
иэ сосновых опилок влажностью 10 %, является 2 ,5  -  3 ,5  йПа. 
Оптимальная влажность сырья при изготовлении плит при удель
ном давлении 2 ,5  МПа совпадает с влажностью, обеспечивающей 
максимальную пластичность пресс-материала под действием наг
рузки в комнатных условиях. При давлениях более 2 ,5  МПа не
обходимо использовать древесные частицы с влажностью ниже, 
а при меньших давлениях с влажность» выше указанной £ 3 ]  . 
Это несоответствие объяснимо влиянием давления: непосредст
венным -  на усадку пресс-материала и косвенным -  на темпе
ратуру внутри пакета.

При давлениях ниже 2 ,5  йПа недостаточные прогрев и 
уплотнение пресс-материала мешают сближению древесных частиц 
и обусловливают их подсушку, что вызывает потребность повы
шенной их влажности против влажности, определенной в комнат
ных условиях методом пластической деформации. При давлениях 
прессования больших 3 ,5  лПа происходит быстрый прогрев и уп
лотнение пакета, что способствует значительной его гермети
зации и, в конечном итоге,требуется  меньше влаги. Воздейст
вие давления компенсирует пластиф-ицирующее действие влаги, 
вследствие чего надлежащее уплотнение достигается в пресс- 
материале с меньшей влажностью, а избыток влаги, в свою 
очередь, нежелателен не только в связи с чрезмерной активи
зацией химических и. физико-химических процессов, происходя
щих при образовании пластика, но и с появлением водяных 
линз, обусловливающих расслоение плиты.

Влияние уплотнения и прогрева пресс-материала, при ив- 
гтовлении плит вносит, таким образом, коррективы в уровень
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потребной влажности сырья. Однако при давлении прессования
2 ,5  йПа создаются условия, обеспечивающие достаточную точ
ность определения оптимальной влажности сырья при изготов
лении плит методом пластической деформации под действием 
нагрузки в комнатных условиях.
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПРОЧНОСТИ СКЛЕИВАНИЯ И КРЕПЛЕНИЯ 
Л ИГНОУ Г ЛЕ ВОДНЫХ ДРЕВЕСНЫХ ПЛАСТИКОВ

Строительными Нормами и Правилами разрешается примене
ние ДСтП в жилых, общественных, производственных и вспомо
гательных зданиях в качестве отделочного и конструкционно-

-  144 -

Электронный архив УГЛТУ


