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ПОЛУЧШЕ ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ ШИТ 
ИЗ ОСИНОВОЙ ДРЕВЕСИНЫ

Работа посвящена определению некоторых технологических 
параметров получения древесноволокнистых плит ив осиновой дре
весины, касающихся производства древесноволокнистой массы и 
прессования плит.

В .предедущей работе, посвященной исследованию кинетики 
гидротермической обработки осиновой древесины £  1 J , были по
казаны отличия в изменении вязкоупругих свойств древесины оси
ны от других пород древесины. Температура первого релаксацион
ного перехода составляет 1 0 5 .,.1 1 0 ° С , тогда как у березовой 
древесины -  90°С, а у сосновой — 100°С, Вторично размягчение 
начинается с температуры 150°С. Однако скорость изменения 
предельной температуры от величины снижения модуля сдвига, 
определяемая графически по [ и ]  , меняется при 142°С для всех 
исследованных пород древесины. По-видимому, именно эта темпе
ратура и соответствует началу области вторичного размягчения 
древесины.

Производство древесноволокнистой массы осуществляется 
в области вторичного размягчения древесины -  1 4 2 . . .  190°С. Оси
новая древесинами этом интервале температур имеет наибольшие 
значения^эффективного коэффициента диффузии -  ( 6 , 5 . . . 8 , 0 )  х 
х  10“ 9 м~/с [ l ]  (у березовой древесины -  ( 2 , 5 . . . 3 , 5 )  х 
х 10*^ »г/ с) при 1 4 0 ...1 6 0 ° С . Ему соответствуют более высокие 
показатели эффективной энергии активации процесса гидротерми
ческой обарботки, указывая на большую доступность осиновой 
древесины температурному воздействию.

При разработке технологических параметров получения дре
весноволокнистой массы из осиновой древесины необходимо опре-
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делить оптимальную температуру гидротермической обработки ще
пы, при которой волокно в процессе последующего размола не 
подвергается излишнему измельчению (в  осиновой древесине во
локна либриформа составляют всего 50. . .5 5 $  от общего объема 
волокон [ 3 ]  ) ,  и в то же время они должны быть достаточно 
пластичными для образования межволококных связей  в плите при 
прессовании.

Исследования проводились в лабораторных условиях на ще
пе, полученной с ПйО "Невская Дубровка". Гидротермическая об
работка щепы осуществлялась в 17-литровом авто'клаве. Опреде
ление рекомендуемых температур и продолжительности пропарива
ния щепы проводилось по диаграмме "продолжительность-темпера
тура" j j l j  .  Для предотвращения укорочения волокон размол 
проводился с предварительным раздавливанием пластифицирован
ной щепы в коническом шнеке [ 4 ]  при давлении сжатия 0 ,2  МПа 
si последующем измельчении в лабораторном рафинере при 120°С и 
концентрации массы 18$. Из полученной массы изготавливались 
твердые древесноволокнистые плиты мокрым способом плотностью 
950+25 кг/ыа . Режим прессования плит: температура -  200°С, 
время -  7 мин, максимальное давление -  5 ,5  МПа; режим термо
обработки - 4 ч  при 170°С. Плиты изготавливались без гидро
фобных добавок.

' По изменению модуля сдвига в процессе подъема темпера
туры гидротермической обработки £ l j  для осиновой древесины 
в качестве предпочтительной определяется область температур
1 5 0 . . . 1600С. Поэтому в данной работе исследовался интервал
1 3 5 ...1 6 0 °С  при продолжительности пропаривания 16 мин. Анализ 
качества древесноволокнистых масс проводился по фракционному 
составу и степени помола (табл . 1 ) , а анализ качества плит -
по сопротивлению статическому изгибу, водопоглощению и набуха
нию (рис. 1 ) .

; -ростом температуры во фракционном составе массы проис
ходит снижение содержания грубых фракций и увеличение тонких. 
Соответственно растет и степень помола массы. Можно отметить, 
что осиновая древесноволокнистая масса имеет более тонкий 
фракционный состав и более высокую степень помола ( 1 4 . . .  16°ШР)‘ 
в сравнении, например, с березовой волокнистой массой. Увели- 
ченно'е содержание фракции 4/6 при невысоком содержании самой
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Таблица 1

Влияние температуры гидротермической обработки 
осиновой щепы на показатели качества 

древесноволокнистой массы

Темпера
тура,

°С

Фракции волокна, % г
(Степень 
j помола 
j массы,
! °ШР

0 0 / 2 *
!

2/4 ! 
!

4/6
1 "  " 1 '1 
I 6/10 
!

10/0

135 22 18 24 21 15 13

140 19 19 25 22 15 15

145 19 20 27 16 16 14

ISO- 17 20 28 18 17 15

155 17 15 30 18 20 15

160 12 14 36 18 20 16

*  В чяслителе-номер отверстий сит, через которце волокно при 
фракционировании прошло; в знаменателе -  на котором зздер- 
д алось. Номера сит приведены в метрической системе.

тонкой фракции в композиции массн указывает на то , что основ
ная масса составляющих ее  волокон -  отдельные целые волокна. 
Следовательно, при принятом виде размола не происходит значи
тельного укорочения волокон. Древесноволокнистые плиты из 
осиновой древесины показали наибольшую прочность при темпера
туре гидротермической обработки щепы 150°С (р и с .1 ) . Дальней
шее увеличение температуры пропаривания привело к снижению 
прочности получаемых плит и прекращению повышения показате
лей водостойкости. Последующие исследования проводились на 
древесноволокнистой м ассе, полученной при режиме пропарива
ния щепы 150°С -  16 мин.

Для отработки режима прессования плит исследовался ин
тервал температур 1 8 0 ...2 0 5 °С  через каждые 5°С. Общая продол-
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Температура, °С

Р и с.1 . Зависимость, показателей лпеваанаво^окнистых плит иэ 
осиновой древесины от температуры гидротермической 
обработки щепы:
____________ закаленные,  незакаленные',

т
1 ,4  -  набухание, 2 ,5  -  водопоглощение, 6 ,3  -  раз
рушающее напряжение при статическом изгибе
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жительность прессования составляла при 180, 185°С -  10 мин; 
при 190, 195°С -  8 мин; при 200 , 205°С -  7 мин. Полученные 
результаты представлены в табл. 2 . Наилучше физико-механичес
кие показатели плит достигаются при температурах прессования
2 0 0 ...2 0 5 ° С . Снижение температуры ниже 195°С привело к их су
щественному уменьшению.

Таблица 2

Влияние температуры прессования на физико- 
механические свойства древесноволокнистых 

плит из осиновой древесины

Темпера
тура прес б ,  МПа* А, % Н, % <3 . МПа А, % Н, %
сования,

°С до термообработки i после термообработки

180 30 110 85 37 43 34

185 31 99 7 5 38 40 30

190 33 93 69 ‘40 37 28

195 34 88 66 42 34 26

200 • 34 85 64 43 32 25

205 34 84 63 43 32 25

*  Q  -  разрушающее напряжение при изгибе, А 
ыие, Н -  набухание. 1

-  водопоглоще-

Общепринятый график прессования твердых плит мокрым спо
собом включает три стадии: отжима, сушки и закалки плит в 
прессе. В первой стадии независимо от начальной влажности 
поступающих на прессование гашт, в результате быстрого подъ
ема давления до максимального значения происходит отжим из
лишков воды и з плиты до влажности ковра 50/». Температура пер
вой стадии прессования плит на их показатели влияния практи
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чески не оказывает, так как она около 100°С. Чтобы не проис
ходило интенсивного парообразования внутри плиты, разрушающе
го межволоконные связи, отжим должен проводиться быстрее и 
вадержка при максимальном давлении должна быть достаточно ко
роткой (2 0  с ) .  Рекомендуемая длительность этой стадии -  не 
более 1 мин после смыкания плит [  5^ . Третья стадия то»® 
кокет быть принята постоянной. При максимальных параметрах 
температуры и давления происходит основное образование межво- 
локонных связей в плите, образуется прочный скелет и плита 
без разрушения может быть доставлена на термообработку в за 
калочные камеры. Длительность этой фазы нами принята равной 
3 кин.

Наиболее ответственной в графике прессования плит явля
ется  стадия сушки. Она проводится при давлении- плит пресса 
несколько ниже давления пара внутри плиты [ б ]  с целью обес
печения выхода пара без разрушения образовавшейся структуры 
плиты. Продолжительность сушки плит определяется изменением 
их влажности с 50 до £$ (воздушно-сухое состояние). Время 
сушки, не считая влияния на него толщины и структуры самой 
плиты, зависит от структуры древесноволокнистой массы и во
локна, его химического состава , т . е . во многом определяется 
породой древесины. При выбранной оптимальной температуре 200°С 
проведено исследование влияния продолжительности сушки твердых 
плит (толщиной о, 6+ 0 ,2  мм) от I  до 3 ш е  ка пх
показатели (р и с .2 ) .  Лучшие показатели прочности достигаются 
при продолжительности сушки плит в прессе 2 мин 10 с 2 мин 
30 с .  Следовательно, 2 ,5  мин можно рекомендовать для продол
жительности стадии сушки твердых плит из осиновой древесины 
при температуре прессования 200°С.

Таким образом, полученные результаты позволяют рекомен
довать для получения твердых древесноволокнистых плит‘мокрым 
способом и з осиновой древесины следующие технологические па
раметры:

- /> температура гидротермической обработки
щепы, ° С  ...............................................150, 155, 158

продолжительность обработки щепы, мин . . . . 1 6  4 2
** Отемпература, прессования плит, С ..............................200
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Рис, 2 . Зависимость показателей древесноволокнистых плит 
иа осиновоИ древесины от продолжительности стадии 
сушки в прессе 
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прод о лми те л ь но с т ь стадии сушки, мин . . . . .  

общая продолжительность прессования, мин

2 .5

6 .5
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