
Таким образам, проведенное исследование показывает, что 
аминометиленфосфонаты при невысоком расходе эффективно 
снижают горючесть древесноволокнистых плит. Необходимо 
отметить, что эти соединения доступны, сравнительно дешевы 
и малотоксичны.
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ПЬЕЗОТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА ДРЕВЕСИНЫ ЛИСТВЕННИЦЫ

Лиственница является основной лесообразующей породой 
в нашей стране. На ее долю приходится 40% всей покрытой ле
сом площади и запасов древесины СССР.

Разносторонние исследования по комплексной переработке 
лиственницы сибирской проводятся в Сибирском технологиче
ском институте [1]. Одним из направлений этих исследований 
является разработка технологии получения цельнопрессованной 
древесины лиственницы одноосного и контурного прессования 
[2]. Полученный материал обладает высокими физико-механи
ческими и антифрикционными свойствами и хорошо зарекомен
довал себя в машиностроении как заменитель цветных метал
лов и текстолита в деталях и узлах трения.

В настоящих исследованиях сделана попытка использовать 
накопленный опыт в области получения прессованной древеси
ны с учетом применимости его к разработанному нами методу 
пьезотермической обработки цельной древесины [3].

В работе [1] указывается, что для прессования используют
ся заготовки с наклоном годичных слоев к радиальному направ
лению не более 20 . . .  25°. На данном этапе мы поставили цель 
получить высококачественную прессованную древесину из заго
товок с наклоном годичных слоев 50 .. .90° . Успешное решение 
этой задачи позволило бы упростить технологию подготовки 
сырья и использовать при прессовании заготовки независимо от 
наклона годовых слоев.

Сырьем в эксперименте служили черновые заготовки древе
сины лиственницы размерами 2 0 x 5 0 x 3 5 0  мм одинаковой плот
ности (отклонения в плотности ± 2 % ) .
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С учетом опыта получения пластиков из цельной древесины 
лиственных пород [4], а также результатов поисковых опытов 
были приняты уровни варьирования технологических факторов 
при математическом планировании эксперимента (табл. 1).

Т а б л и ц а  1
Условия планирования эксперимента

Уровни ф акторов К од XI Х2 х*

Основной 0 9 6 3
Интервал варьирования е 3 1 1
Верхний +  1 12 7 4
Нижний —  1 6 5 п

П р и м е ч а н и е .  Х| — в л аж н ость  и сходн ой  древесины , %;
х 2 — д а в л ен и е прессован ия, М П а;
х 3 — п р одолж и тел ьн ость вы держ ки заготовк и  в горячем пр ессе под  дав лен и ем , 

мин/мм толщ ины  готового м атериала.
Т ем пер атур а плит пресса 160° С.

Рассматриваемые как отклики планирования физико-меха
нические показатели определялись по методике ЦНИИСК 
им. В. А. Кучеренко [5]: yi — предел прочности при статиче
ском изгибе, МПа; у2 — разбухание в направлении прессова
ния при 24 ч вымачивания в воде, %; у3 — водопоглощение за 
24 ч, %; у4 — плотность, кг/м3; ys — влажность в момент испы
таний, %.

Т а б л и ц а  2
. Матрица планирования и результаты опытов по пьезотермической обработке

древесины лиственницы
Ф акторы Отклики

XI Х2 Хэ У| у2 Уз \i У 5

+ 301 14,4 12,7 1282 7,2
+ + + 267 11,9 8,8 1297 7,3

— + - 316 21,7 20,3 1303 5,9
+ — — 285 11,8 7 ,5 1272 8,2
0 0 0 276 8 ,6 7,1 1277 6,4

Область экспериментирования изучалась методом дробного 
факторного эксперимента типа 23-1. В табл. 2 приведена рабо
чая матрица эксперимента и средние арифметические величины 
экспериментально установленных показателей физико-механиче- 

»ских свойств прессованной древесины лиственницы.
Результаты эксперимента аппроксимировались регрессион

ными уравнениями первого порядка:
yi =  292 — 16,3xi — 0,8х2 — 8,Зх3 

у2 =  15,0 — 3,1 Oxi + 1 ,85х2 — 1,80х3 
у 3=  12,30 — 4,18xi Н -3 ,7 3 х 2 —  1,56х3 

у4 =  1289 — 4,0xi +  11 ,5 х 2 +  1,0х3.
so
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Проверка значимости коэффициентов регрессии показала, 
что в выбранной области экспериментирования наибольшее вли
яние имеет влажность исходного материала.

На основании анализа опытов рекомендуются режимы полу
чения прессованного материала из древесины лиственницы с 
наклоном годичных слоев к радиальному направлению 50.. .90°: 
влажность черновых заготовок 9%, давление прессования
6 . . .  7 МПа, продолжительность выдержки в горячем прессе
3 . . .  3,5 мин/мм. Полученный материал имеет следующие физи
ко-механические показатели (при влажности в момент испыта
ний 9%):  плотность 1260 кг/м3, предел прочности при статиче
ском изгибе 260 МПа, разбухание в направлении прессования 
за 24 ч 8,6%, водопоглощение за 24 ч 10,4%.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОЦЕССА ОТВЕРЖДЕНИЯ МДП

Контроль процесса отверждения масс древесных прессовоч
ных необходим для расчета оптимальных режимов прессования 
изделий из них.

Кинетику отверждения реактопластов определяют на пласто- 
метре Канавца по ГОСТ 15882—79 «Метод определения техноло
гических свойств реактопластов». В этом методе за степень от
верждения принят косвенный показатель напряжения сдвигу.

В работе [1] описан метод контроля процесса отверждения 
по изменению модуля упругости при изгибе образцов-дисков, 
получаемых при определении текучести прессматериала путем 
прессования между плоскопараллельными плитами [2].

Ниже рассматривается метод получения кинетических кри
вых отверждения путем определения сопротивления сдвигу при 
прессовании образцов-дисков.
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