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Исследования и производственный опыт последнего времени 
показали необходимость снижения влажности осмоленной стружки 
внутреннего слоя ,  3 ]  . Это позволяет сократить время 
прессования плит. Нашими предыдущими опытами в лабораторных 
условиях доказана возможность снижения влажности осмо­
ленной стружки путем ее  подсушки. С цель» внедрения этого спо­
соба в производство была изготовлена и в цехе древесностружеч­
ных плит Дятьковсш го ДОЗа смонтирована опытно-промышленная 
установка для подсушки осмоленной стружки внутреннего слоя. 
Процесс подсушки осуществлялся по принципу сушки в "кипящем 
сл о е". Конструкция установки позволяет в процессе подсушки од­
новременно производить сепарацию древесных частиц. Отделяемые 
мелкие частицы направляются в машины для формирования наруж­
ных слоев древесностружечной плиты. На этой установке были 
проведены опыты в производственных условиях. Через установку, 
имеющую производительность до 6000 кг/ч, пропускалась вся ос­
моленная стружка внутреннего слоя при нормальннх условиях ра­
боты цеха мощностью 7 0  тые.м3 плит в год. В процессе работы 
можно регулировать температуру агента сушки и скорость возду­
х а  в камере над газораспределительной решеткой. Предваритель­
ные опыты показали, что без ущерба снижения качества готовых 
плит можно производить подсушку осмоленной стружки при темпе­
ратуре до 60°С [ 1 ]  •
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В процессе производственной проверки подсушку производи­
ли без применения подогрева (температура в камере составляла
2 6 .. ,2 8 ° С  зимой и SO.. . 3 2 ° С летом) и с подогревом при темпе­
ратуре 5 0 . ..5 5 ° С  при двух скоростях воздуха. Наименьшее зна­
чение скорости, при котором начиналось "кипение" слоя, соста­
вило 2 ,6  м/с, и наибольшее значение, которое обеспечивала 
конструкция установки, составляло S .8  и/с. Опыты показали, 
что влажность осмоленной стружки ( W *  6 , 5 . . . 8 , 3 $ )  для внут­
реннего слоя в результате подсушки бее подогрева воздуха сни­
жается на 0 , 4 . . .  1 ,1 $  (в  зависимости от значения начальной 
влажности осмоленной стружки), а с применением подогрева -  
на 2 , 4 . . . 3 , 5 $ .  Уменьшение влажности идет не только за  счет 
подсушки, но и за  счет отделения более влажной мелкой фрак­
ции, которая направляется в наружный слой плит. Влажность от­
деляемой в процессе подсушки мелкой фракции остается на уров­
не средней влажности всей массы стружки до подсушки.

Изменение скорости воздуха в указанных пределах практи­
чески не влияло на изменение влажности стружки.

С увеличением скорости воздуха в камере уменьшается ко­
личество мелких фракций в стружке, Идущей во внутренний слой, 
и увеличивается общее количество мелкой фракции, идущей в на­
ружные слои (т а б л .1 ) .

Исследование возможности интенсификации процесса прессова­
ния древесностружечных плит при подсушке осмоленной стружки 
внутреннего слоя производили в производственных условиях цеха- 
при температуре плит пресса 1 ? 5 ...1 8 0 ° С . Принятый в цехе цикл 
прессования составлял 7 мин 30 с ,  в том числе время вадержки 
плит в прессе 6 мин. Сокращение выдержки производили за счет 
второй ступени давления (в  цехе принят трехетупенчатый режим). 
Норка расхода связующего 80 кг/мэ по сухому остатку, что со­
ответствует 123 кг/м'5 жидкой смолы стандартной концентрации -  
65$. В 'цехе для внутреннего и наружных слоев плит применяли 
связующее с одинаковым сухим остатком (6 5  или 6С $). При высо­
ком сухом остатке связующэго влажность осмоленной стружки по­
лучается довольно низкая. Так, при применении для внутреннего 
слоя связующего с сухим остатком 65$ , влажность осмоленной 
стручки составила 6 , 3 . . . 7 , 3 $ ,  а при сухом остатке 6 ($  -  
6 ,5 ,  . . 8 , 5 $ .  При такой нивкой влажности осмоленной стружки
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Таблица 1

Влияние скорости воздуха в камере на 
фракционирование древесных частиц

Ско­
рость |ра°Тпроббв j количество частиц по м ассе, %
возду­
ха , 

м/с

1 сушильном 
j ап парато |- ~т------- f--------г ~ '--------

!-/ 1 0 il0 / 7 !7 / 5  15/3 ? 3/2 
! ! •! ! !

-г——
гг/1 •

г -  т -------
1 / 0 ,5 1 0 ,5 / 0

2 ,6 на входе 1 ,7 7 ,3  1 6 ,0  2 6 ,0  2 0 ,3 1 5 ,7 2 ,7 1 0 ,3

на выходе 
во внутрен­
ний слой 2 ,3 7 ,7  1 6 ,7  2 9 ,0  2 2 ,0 1 5 ,3 2 ,7 4 ,3

в наружный
СЛОЙ - -  3 ,7  2 2 ,7 4 1 ,6 2 ,7 2 9 ,3

3 ,8 на входе 1 ,7 4 ,3  1 0 ,3  2 5 ,0  2 3 ,3 2 0 ,7 3 ,7 1 1 ,0

на выходе 
во внутрен­
ний слой- 2 ,7 9 ,6  2 2 ,0  3 2 ,0  2 0 ,0 9 ,7 1 ,7 . 2 ,3

в наружный 
слой - 1 *1 О сл <г 3 7 ,0 5 ,0 5 1 ,3

внутреннего слоя и относительно большом времени выдержки 16 
мин) нет целесообразности производить подсушку. Это подтвер­
дили опыты -  при снижении времени выдержки с 6 до 5 мин, как 
б ез подсушки,>так и с подсушкой получаются плиты практичес­
ки с одинаковыми свойствами, отвечающими требованию стандар­
т а .

При снижении сухого остатка применяемой смолы и сохране­
нии нормы расхода по сухому о статк у . увеличивается количество
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вводимой в смеситель жидкой сколы. Это, с одной стороны, спо­
собствует лучшему проклеивали» стружки. Снизить эту влажность 
можно подсушкой. Нами проведены опыты с применением для прокле- 
иваняя стружки внутреннего слоя связующего с различным сухим 
остатком, ко таким образом, что количество жидкой смолы по от­
ношению к массе древесных частиц во всех случаях оставалось 
без изменения, т .е .  чем ниже был сухой остаток связующего, тем 
меньше был расход смолы в пересчете на сухой остаток (и,- сле­
довательно, в пересчете на жидкую смолу стандартной концентра­
ций)* Осмоленная стружка внутреннего слоя подвергалась подсуш­
к е, Прессование плит осуществлялось при принятом в цехе (6  мин) 
и сокращенном времени выдержки шит в прессе.

Данные условий прессования и физико-механических свойств 
древесностружечных плит приведены в табл. 2.

Из приведенных данных видно, что при. снижении сухого ос­
татка смолы до 5СЙ и сохранении нормы расхода смолы стандарт­
ной концентрации прочность плит возр астает. Вводимая лишняя 
влага удалялась в процессе подсушки осмоленной стружки. Осо­
бенно заметно повышение прочности плит на растяжение перпенди­
кулярно пласти. Снижая сухой остаток, а, следовательно, и р ас­
ход смолы, можно получать плиты с требуемыми свойствами не 
только при существующем ренине вздержки плит в прессе, но и 
при сокращенном, Так, при применении для наружных слоев связу­
ющего с сухим остатком 605?, а для внутреннего -  5С5? и, снизив 
расход смолы стандартной концентрации на 10 кг/м8 плит (только 
за  счет внутреннего сл оя ), можно получать плиты со свойствами, 
отвечающими требованиям стандарта при времени выдержки в прес­
се  4 мин. Кроме прибыли от увеличения объема производства .. мо­
жет быть сэкономлено одним цехом 700  т смолы в год ( при мощно­
сти цеха 70  тыс.м8 плит в год ).

Таким образом, промышленные испытания технологии произ­
водства плит с подсушкой осмоленной стружки для внутреннего 
слоя показали следующее.

1. Подсушку осмоленной стружки для внутреннего слоя ре­
комендуется производись в сушилке "с кипящим слоем" при тем­
пературе воздуха над газораспределительной решеткой не выше 
60°С и скорости ^воздуха 2 , 6 . . . 3 , 8  м/с.
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Таблица 2

Физико-механические свойства плит, полученных 
при различных условиях*

Сухой остаток'.Расход аид- j Время вы 
связующего, %\кой смолы {дераки 
----------- 1----------- стандартной прессе,

! - (Приведенный к i 
в|700 кг/м3 пред( 

сти, МПа

плотности 
эл прочно-

ные ренний ции (65% ), 
слои {слой j кг/м3

! !

! мин 
1

1

I;при стати-{при растяжении 
{ческом из-,перпеедккуляр- 
;гибе Sho пласта

65 65 123 6 ,0 2 1 ,8 0 ,4 2

5 ,5 2 0 ,9 0 ,3 2

4 ,5 2 1 ,5 0 ,3 2

4 ,0 2 1 ,6 0 ,3 0

65  60 116 ,4 6 ,0 2 1 ,4 0 ,4 0

5 ,5 2 4 ,0 0 ,3 5

5 ,0 2 8 ,2 0 ,3 0

4 ,5 2 4 ,8 0 ,3 5

65 55 114 6 ,0 1 9 ,5 0 ,3 4

5 ,5 19 ,4 0 ,3 3

5 ,0 1 8 ,9 0 ,2 8

4 ,5 1 8 ,3 0 ,2 7

6 0  60 123 6 ,0 2 4 ,6 0 ,5 3

5 ,0 2 2 ,4 0 ,5 4

4 ,0 2 3 ,6 0 ,4 5

60 50 113 6 ,0 2 3 ,7 0 ,4 5

5 ,0 2 5 ,2 0 ,4 6

4 , 0 ' 2 3 ,4 0 ,5 2

*  Водопоглощение и разбухание плит бее подсушки и с подсушкой 
осмоленной стружки внутреннего слоя практически одинаковы и 
не превышали требований ГОСТ',10632-77.
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2 . При начальной влажности осмоленной стружки 7 . . . 9 $  пос­
ле прохождения стружки через сушильный аппарат с указанными вы­
ше параметрами влажность стружки снижается на 1 , 4 . . . 3 , 3 $ .  Таким 
образом, подсушка осмоленной стружки внутреннего слоя дает воз­
можность достигнуть неравномерного распределения влажности по 
толщине брикета (большая 1 3 . . .  13$ в наружных слоях и 4 , 5 . . . 5 , 5 $  
во внутреннем), что ведет к сокращению продолжительности про­
грева брикетов (плит) и сокращению времени прессования.

3 . В период подсушки осмоленной стружки в "кипящем слое” 
одновременно производится сортировка стружки -  отделяются мел­
кие и очень тонкие древесные частицы, пригодные для формирова-. 
ния наружных слоев. Количество отбираемых мелких древесных час­
тиц может регулироваться скоростью воздуха над газораспредели­
тельной решеткой. Влажность мелких древесных частиц остается
на уровне средней влажности всей массы стружки до подсушки.

4. Подсушка осмоленной стружки внутреннего слоя позволя­
ет использовать смолу с более низким сухим остатком (5 0 . . . 5 5 $ ) ,  
что при сохранении нормы расхода по сухому остатку ведет к уве­
личению количества вводимого в смеситель жидкого связующего, 
улучшению качества осколения стружки, а в конечном итоге -  со­
хранению механических свойств плит.

5. Применение подсушки осмоленной стружки позволяет умень­
шить расход связующего на 10 кг на 1 м плит без снижения ме­
ханических показателей плит.

6 . При влажности осмоленной стружки наружных слоев в пре­
делах технологической инструкции ( 1 3 . . .1 5 $ )  и влажности внут­
реннего слоя 4 , 5 . . . 5 $  формоустойчивость и транспортабельность 
стружечных пакетов существенно не ухудшаются. Однако при более 
низкой влажности наружных слоев формоустойчивость и транспор­
табельность стружечных пакетов уменьшается, а  при подпрессов- 
ке кромки пакетов рассыпаются.

7 .  При подсушке осмоленной стружки для внутреннего слоя 
и сокращении продолжительности прессования требуется приме­
нить более высокое начальное давление -  примерно н а '2 0 . . .2 5 $  
выше, чем при влажности, рекомендуемой технологической инст­
рукцией.

Общая стоимс^рть затрат на организацию участка подсушки 
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осмоленной стружка составляет 1 3 . . .1 6  ты с.р уб ., в ток числе 
стоимость изготовления сушильного аппарата 8 тыс.руб. и 5 . . . 8  
тые.руб. на изготовление, монтаж и отладку транспортных 
устройств, связывающих сушильный аппарат с потоком внутренне­
го слой (эти затраты зависят от конкретных условий привязки 
аппарата). Общая установленная мощность двигателей -  50 кВт, 
удельный расход электроэнергии, расходуемый на подсушку осмо­
ленной стружки, составляет примерно 8 кВт ч на 1 т осмоленной 
СТружки. Нагрев калориферов осуществляется отработанным паром 
от пресса горячего прессования.

Общий экономический эффект от внедрения подсушки осмо­
ленной стружки внутреннего слоя за  счет интенсификации про­
цесса прессования и повышения производительности пресса горя­
чего прессования на 2 0 . . .2 5 $ ,  снижения расхода смолы в сред­
нем на 10 кг на 1 м3 плит составляет около 250 тые.руб. на 
один цех производительностью 7 0 . . . 9 0  тыс.м3 в год.

В конечном итоге подсушка осмоленной стружки для внут­
реннего слоя позволяет сократить продолжительность прессова­
ния, снизить расход связующего без снижения свойств плит.
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