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ПУТИ СНИЖЕНИЯ РАСХОДА СВЯЗУЮЩЕГО 
В ПРОИЗВОДСТВЕ ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ

В статье приведены ревультвты эксперммеяталыадх иееле- 
дивапкй по снижению расхода связующего за счет промежуточ­
ной выдержки оаювёшша древесных «стил в бункере и про- 
межуточзий подсушки осмолённых древесных частиц,

Одним из актуальных вопросов в производстве древесностру­
жечных плит (ДСтП) является снижение расхода связующего. На 
долю связующего приходится около 40% от себестоимости ДСтП. 
В отечественной и зарубежной практике для этой цели использует­
ся ряд способов: замена части связующего на различного рода спец- 
добавки, имеющие более низкую цену, чем применяемые смолы; 
применение в качестве добавок к связующему поверхностно­
активных веществ, увеличивающих адгезию связующего к древеси­
не; использование взамен обычно применяемых связующих (карба- 
мидо-фенолоформальдегидных) более дешевых (латексных компози­
ций и т.п.) и др. Каждый из этих способов имеет свои преимущества 
и недостатки.

Цель нашей работы состояла в разработке дополнительных 
способов экономии обычно применяемых в настоящее время свя­
зующих, прежде всего карбамидоформальдегидных. Несмотря на
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ряд недостатков этого вида связующего практически все выпускае­
мые отечественной промышленностью ДСтП получены при его ис­
пользовании.

Расход связующего оказывает влияние почти на все физико- 
механические и специальные свойства плит, но больше всего на 
прочность и токсичность.

Снижение прочности плит до уровня требований ГОСТ 10632-80 
приводит к экономии связующего. Данный способ предусматривает 
выдержку осмоленных древесных частиц в рассыпанном состоянии, 
и оптимальное время выдержки составляет 2  ч.

Данная работа проводилась с целью уменьшения времени и 
площадей, необходимых для выдержки осмоленных древес ных 
частиц.

С целью уменьшения времени был предложен способ предва­
рительной подсушки осмоленных древесных частиц, а для уменьше­
ния площадей -выдержка в бункере*.

В обоих случаях изготавливали ДСтП толщиной 16 мм на кар- 
бамидоформальдегидном связующем, плотностью 700 кг/м3, с со­
держанием связующею 12% к массе абсолютно сухой стружки. От- 
вердителем служил хлористый аммоний в количестве 1 % к массе 
смолы 60%-й концентрации.

По первому методу прессование производили после предвари­
тельной подсушки осмоленных древесных частиц при различной 
температуре и продолжительности подсушки. Температура подсуш­
ки варьировалась от 20 до 60°С, продолжительность подсушки от 
0,26 до 1 ч.

По второму методу прессование производили после выдержки 
осмоленных древесных частиц в бункере.

Режим прессования: температура 170°С; продолжительность 
6  мин; давление 2,6 МПа.

Наряду с этим изготавливали плиту с теми же показателями 
традиционным способом (контрольная). Для каждой плиты опреде­
ляли предел прочности при растяжении перп ндикулярно пласти 
(Ср) и предел прочности при изгибе (ам) согласно ГОСТ 10635-89 и 
10636-89.

‘Кантиева ЕВ., Кантиев ВА., Разиньков Е.М Повышение прочности 
ДСтП. Воронеж, гос. лесотех. акад. Воронеж, 1990, 5 с. Дел. в ВИНИТИ.
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На рис. 1 и 2 представлены графические зависимости сги и а р 
от продолжительности выдержки осмоленных древесных частиц.

Анализ рис. 1 показываем, что при увеличении продолжитель­
ности выдержки осмоленных древесных частиц в бункере до 2  ч. 
прочность на изгиб растет и увеличивается примерно на 15% по 
сравнению с контрольной плитой (стм= 1 0 0 %), дальнейшая выдержка 
ведет к резкому падению прочности. Аналогичная картина наблюда­
ется и при предварительной подсушке осмоленных древесных час­
тиц, но оптимальное время выдержки уже меньше.

Продолжительность выдержки 1 , ч

Рис. 1. Зависимость прочности ДСтП при изгибе от продол­
жительное'! и выдержки осмолеш/ьи древесных частиц: 1 - вы­
держка в бункере; 2 -  подсушка при температуре 40°С; 3 - под­
сушка при температуре 60 °С

Предложенный нами способ промежуточной выдержки осмо­
ленных древесных частиц в производств ДСтП ведет к значитель­
ному увеличении) прочности готовых плит.

Так, при температуре 40°С оптимальное время подсушки со­
ставляет 0 ,Б ч и увеличение прочности составляет 3 5 % по сравне­
нию с контрольной плитой, а при температуре 60°С -  0,25 ч увели­
чение прочности примерно 9 %.
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Продолжительность выдержки t, С 
Рис. 2. Зависимость прочности ДСтП при растяжении перпендикуляр­
но шшети от продолжительности выдержки осмоленных древесных 
частиц: 1 - выдержка в бункере; 2 -  подсушка при температуре 40 °С;
3 -  подсушка при температуре 60 °С

Анализ рис. 2 показывает, что при увеличении продолжительно­
сти выдержки осмоленных древесных частиц прочность при растяже­
нии перпендикулярно пласти падает. Причем, чем выше температура, 
тем интенсивнее идет падение прочности.

Результаты показали, что оба способа ведут к увеличению пре­
дела прочности при изгибе, но к уменьшению предела прочности при 
растяжении перпендикулярно пласти, хотя минимальное значение сгр 
удовлетворяет требованиям ГОСТ 10632-80.

По первому способу наилучшие результаты получены при пред­
варительной подсушке осмоленных древесных частиц при температу­
ре 40°С. Оптимальное время подсушки составило 30 мин. Увеличение 
про»шости при изгибе составляет 35% от уровня контрольной плиты.

Максимальная прочность при изгибе по второму способу наблю­
дается при выдержке осмоленных древесных частиц в бункере в те­
чение 2 ч. Прочность увеличилась примерно на 15% по сравнению с 
контрольной плитой.

Предложенные методы обеспечивают значительное повышение 
прочности ДСтП. При получении плит с прочностью, удовлетворяю­
щей только требованиям ГОСТ 10632-89, можно существенно сни­
зить расход связующего. Снижение содержания связующего в плите 
автоматически приводит к снижению токсичности готовых плит.
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