
!лэясность применения расчетно-экспериментального метода опреде­
ления усилия прессования изделий повышенной сложности из МДП.
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ОБЕЗВОЖИВАНИЕ ДРЕВЮЮВОЛЗКНИСТОГО КОВРА 
Ю  МАССЫ ВЫСОКОЙ КОНЦЕНТРАЦИИ

Изучались компрессионно-декомпрессионные 
характеристики древесноволокнистого ковра, 
полученного из иассы высокой концентрации, 
а также влияние добавок различных поверх­
ностно-активных веществ на степень обезво­
живания ковра при холодной нодпрессовке. 
соответствующей давлениям нагрузки на от­
дельных участках отливной машины.

Одним из основных недостатков длинносеточных отливных ма­
шин в производстве древесноволокнистых плит мокрым способом 
являются большие габаритные размеры отливной машины вслед­
ствие медленного удаления воды из древесноволокнистого ковра 
(ДВК). Кроме того, одним из регламентируемых параметров волок­
нистого ковра после прессовой части отливной машины считается 
влажность ДВК, которая находится в пределах 69.. .  75% С13. Зна­
чительное отклонение от этой величины в какую-либо сторону 
приводит к нарушению цикла прессования. Увеличение линейного 
давления на мокрых валах отливной машины с целью интенсифика­
ции процесса обезвоживания может привести к резкому нараста­
нию порового давления в ковре и, как следствие, к его раздав­
ливанию и разрушению [23. Вследствие этих причин регулировать 
скорость обезвоживания ДВК весьма сложно.

Увеличение концентрации древесноволокнистой массы с целью 
сокращения времени обезвоживания древесноволокнистого ковра за 
счет уменьшения объема жидкой Фазы приводит к снижению коэффи­
циента Фильтрации древесноволокнистой массы [33, в результате 
чего возникают трудности с обезвоживанием ковра под давлением 
на прессовой части отливной машины.

При исследовании компрессионно-декомпрессионных свойств 
волокнистого ковра был смодулирован процесс формирования ков-
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оа в лабораторных условиях. ДВК подвергали нагрузкам, соответ­
ствующим давлению подпрессовки на различных участках отливной 
машины. Для проведения экспериментов использовали промышлен­
ное волокно двухстадийного размола со степенью помола 11.5°ШР 
завода ДВП АО "Невская Дубровка".

На рис. 1 изображена зависимость влажности ковра, сформи­
рованного из массы различной концентрации, от прилагаемой к 
нему нагрузки.

Удельное давление, МПа

Рис. 1. Изменение влажности древесноволокнистого ковра.
изготовленного из ДВМ, в процессе обезвоживания:
1 - ДВМ 2%-ной концентрации. 2 - ДВМ 5%-ной кон­
центрации: I - свободное истечение воды, I I  - ваку- 
умирование, I I I  - механическое обезвоживание

При сравнении результатов экспериментов можно сделать вывод, 
что влажность ковра, полученного из массы 5%-ной концентрации 
при одной и той же нагрузке выше, чем у ковра из массы 2%-ной 
концентрации, что подтверждают более низкие фильтрационные 
свойства первого.

При давлении подпрессовки, соответствующем началу обезво­
живания и до Форпресса включительно, исследовали влияние по­
верхностно-активных веществ различной природы на интенсифика­
цию процесса водоотдачи ковра. Исходили из того, что некото­
рые поверхностно-активные вещества способны снижать вязкость 
жидкой Фазы волокнистой суспензии С 41, в результате чего ско­
рость обезвоживания древесноволокнистого ковра должна возрас­
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тать. В качестве добавок использовали такие поверхностно-ак­
тивные вещества (.ПАЮ. как полиэтиленоксид CfbOj в количестве 
U, UU2X от аосолютно сухого волокна, ОП-Ю CO. IX  от а. с. в. ) и 
модифицированное талловое масло С10... 50% от а. с. в. ).

Как свидетельствуют результаты опытов, степень ооезвожи- 
вания древесноволокнистого ковра значительно возрастает при ис­
пользовании ПАВ (. рис. 2). Максимальный эффект при обеэвожива- 
нии древесноволокнистого ковра вносит дооавка ПАВ на основе 
таллового масла. Применение таких поверхностно-активных ве­
ществ. как ПЭО и ОП-Ю,также спосооствует более оыстрой во ­
доотдаче ковра, но в значительно меньшей степени.

При исследовании образцов ДВК на стадии, соответствуюиеи 
обезвоживанию на прессовой части отливной машины, нами замече­
но. что влажность ковра, полученного из древесноволокнистой 
массы с добавкой ПАВ на основе таллового масла, ниже норматив 
ной (.рис. Ю . По всей видимости, это может служить предпосыл­
кой к снижению давления подпрессовки на отливной машине, что 
дает возможность уменьшать энергозатраты на стадии обезвожива­
ния древесноволокнистого ковра.

I  3 5
Удельное давление, МПа

Вис. 2. Изменение влажности древесноволокнистого ковра, 
изготовленного из ДБМ 5Х-ной концентрации:
1 - ДВМ без добавок. 2 - ДВМ + 0П-10,
3 - ДВМ + тал о вое масло
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Рис. 3. Влияние величины нагрузки на сухость древесно­
волокнистого ковра в процессе его обезвоживания: 
1 - ДВМ без добавок, 2 - ДВМ + 10% Ж  
3 - ДВМ + 0,002% ПЭО. 4 - ДВМ + 0.1% ПЭО,
5 - ДВМ + 30% ТМ, 6 - ДВМ + 50% ТМ
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При увеличении Фильтрационных свойств древесноволокнис­
тых масс с введением ПАБ велика вероятность раздавливания ДВК 
при холодной подпрессовке вследствие увеличения порового дав­
ления в ковре при приложении нагрузки. Исследование же образ­
цов с дооавкой 10...50% ПАВ на основе таллового масла при 
удельном давлении, соответствующем линейному давлению на мок­
рых прессах отливной машины,показало, что разрушения ковра не 
происходит.

Таким ооразом. при получении древесноволокнистого ковра 
из массы высокой концентрации целесообразно для интенсифика­
ции процесса обезвоживания применять поверхностно-активные ве­
щества, снижающие вязкость жидкой Фазы в суспензии.
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ШВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРОЦЕССА ПЕРЕМЕШИВАНИЯ 
ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТОЙ МАССЫ

Изучается влияние степени понола, кон­
центрации древесноволокнистой массы. а так­
же влияние добавок поверхностно-активных 
веществ на затраты энергии при перемешива­
нии волокнистой суспензий и на время расп­
ределения химических добавок в объеме дре­
весной массы.

Проблема с энергетическими ресурсами для перерабатываю­
щих отраслей народного хоз- ю тва в современных условиях стано
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