
7ё t. в. Кудрявин

Раач•гная толщина стружки равна 4,5 мм, экап•иям•нтальная -— 
4,2 мм (по данным аегрра) и 4,0 мм (по данным Ю= А= Калашиякоеа 
[4]). Силы ' '. — 125,3 • 10^ Н/м и. • 10^ Н/м, отклои•няя от
данных экап•иям•нта аоагаеляюг около 6 % =

Таким образом, предложенный метод иаач•та прзв■рляет опи•д•лять 
параметры получаемой стружки 'в завясямрття от угла р•заияя, влаж- 
иоатя ди•ееаяны и ее мехаияч•акях свойств, а также максимальные 
силы, ерзнякающя• в процессе резаияя. При дальнейшем . тоiвеиш•иат- 
воеаняя теории тгр,y:жкообразрlеаияя пр■одольио-тррцового резаняя 
ди•весяны необходимо учесть вляяняе иадяуаа затупления резца, пере- 
м•ииого угла встречи с врлокиамя, акороаги иезаияя (ииеициоииые 
силы), а также сил, действующих по задней гиаии резца.

Вы^в^о^П^ы.

1. Полученные завясямотгя m^^:врляют с достаточной гочиоатью 
рас!счягать параметры стружки и макаямальны• силы по передней 
граия резца для первого и второго случаев попутного нродольно-торцо- 
вого резания др•ве^сяны с большими пр.дачамя на резец,

2= Предложенный метод раочега пoзерля•т теоиетяческя (без 
эмпярячеткях коэффициентов) определить паиамегиы процесса, что 
значительно расшяия•г 
пррц•асом даниого. вида

возМожн^ости метода и позволяет управлять 
р•заняя.
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АКТИВНЫЕ / СПОСОБЫ УМЕНЬШЕНИЯ 
пО’коро'БЛенности древесностружечных плит

, С. М. ПЛОТНИКОВ . ■
Сябяиткжй г•хнологяч•ский инстйгут '

Ратпиоттран^нным ' и .трудноустраиимым ' дефектом древесностру­
жечных плит ' яеля•гтя покороблеинртть, которая может быть обутлое- 
лена внешними и^-- виутр•иними причииами. К внешним отиотят измене­
ние ' елажности окружающей среды, механические д•фоимаияя плиты в 
процетте ее эктплуагацяя, ткладяроеаияя на неровной поверхиотги и 
т. д. Вызваииую подобными причинами пркоррблеииость сняжаюг так 
называемыми пассиеиыми' спотобами: . иаиесеиием на поверхность плиты 
водостойких покрытий, выдержкой плиты в штабеле, д•фррмяроваияем 
плиты при одирви•меHном т•мп•ратуинр-влаж^ирстнрм воздейттвии [5]. 
Нами ранее [3] пиедлржеир иегуляррвать иачальиую пркороблеииость
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быть искусственно заложены в пли- 
элементов с несимметричной структу- 
создание равной 
древесного сырья

прочности слоев, а 
без потери прочно-

виутреииими ' при- 
можно решать за-

щитов из древесностружечных плит при помощи одно- или двухсторон­
ней калибровки. .

Внутренними причинами покоробленности являются несимметрня 
профилей плотности и влажности стружечных пакетов относйтельно' 
нейтральной плоскости, ■ие(^,^I^l^iзковая сошлнфовка наружных слоев, 
несимме^рия температур нагревательных плит прессов и т. д. Послед­
нее вызвано дополнительным прогревом. нижней . части стружечного па­
кета, происходящим между загрузкой его в пресс и смыканием прес­
са, большим нагревом верхней .прессующей поверхности по сравнению ' 
с нижней за счет свободной конвекции горячего воздуха и др. Кроме 
того, внутренние причины могут ' 
тах для горизонтальных несущих 
рой, за 'счет которой возможно 
также экономия связующего нли 
сти плит на изгиб. .

Анализ процесса коробления, обусловленного 
чинами приведен в [4]. Используя его результаты, 
дачу синтеза покоробленности плиты. Она заключается в том, чтобы 
целенаnравлёиио задавать такую несимметрию структурного, влажно­
стного или температурного режимов, которая компеисuI^<^^^ла бы по- 
коробленность плиты, вызванную технологическим режимом.

Если несимметрию ' температуры можно создавать . в самом прес­
се, влажности —- непосредственно перед прессом (например, за счет 
незначительного дождевания верхней поверхности пакета), то несим- 
метрия структуры образуется только, на участке формирования. Про­
должительность прохождения древесно-клеевой композиции от участ­
ка формирования до раскрытия пресс.а и фиксации покоробленности 
плиты значительная (более 20 мин), п^^тому система устранения по- 
коробленности за счет несимметрии структуры имела бы большую 
ииерциоииость.

В работе {7] отмечено, что процесс коробления протекает по экспо­
ненциальному закону. Измерив покоробленность уже через несколько 
минут после выгрузки плиты из ' пресса,, можно достат^очно точно оце­
нить будущую покоробленность остывшей плиты. Данный принцип 
положен в основу двух активных способов уменьшения покоробленно- 
сти плит {1, 2] за счет несимметрии влажностного и температурного ре­
жимов, которые рассмотрены в данной работе.

Первый способ заключается в том, что в зависимости от измерен­
ной через 5... 40 мин после выгрузки плиты из . пресса значения поко- 
робленности Д/ (стрелы прогиба в центре плиты на пересечении диа­
гоналей) при последующем. формировании трехслойного ковра создают 
разность влажности (%) между его наружными слоями, согласно вы­
ражению

д„ _(,+ J,»).^,Mй^p--Я2 ')

t — период между выгрузкой плиты из пресса и моментом 
, измерения ее покороблеииости, мин;

Ь — длина стороны измеряемой плиты, ' мм;
h — толщина измеряемой плиты, мм;
р — плотность изготовляемой плиты, т/cм^. 

влажным формируют наружный слой, в сторону которого

Здесь

Более влажным формируют наружный слои, в сторону которого 
изогнута середина готовой плиты. Например, при изгибе середины пли­
ты вверх влажности верхнего и нижнего наружных слоев вычисляются 
ПО формулам .

Д^и • Ди
== ^ср Ч—2” ' ------ 2" ' (2)
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Средняя влажность наружных слоев «ср = У(“в + Wh) остается 
неизменной.

В результате разности влажнссти наружных слоев ковра стружка 
в них находится нс разных стадиях разбухания. При прессовании та­
кого ковра связующее в наружных слоях отверждается нео,цновремен- 
но. В плите возникают внутренние механические напряжения. Они 
уравновешиваются сразу после раскрытия пресса 'зс счет коробления 
плиты: середина плиты выгибается в стсрсну более сухого слоя. Это 
можно объяснить тем, что либо стру:жка этого слоя прсо^солжсет- набу­
хать, либо стружка противсnсложнсгс слоя, • потеряв большую часть 
влаги при прессовании, сокращается в объеме. Конечное значение про­
исходящего •корсбления• вызвсннсrо двумя причинами, практически 
равно нулю.

На рис. а представлены зависимссти Ди (для трехслойного стру­
жечного ковра со средней влажностью 12 % при соотношении слоев 
1:3:1) от Д/ (для плиты толщиной 16 мм, форматом Ю00 X 50^ мм), 
измеренной через 20 ' мин после выгрузки плиты из пресса.

Зависимость разности в.лсжности Дн между наруж­
ными слоями трехслойного стружечного ковра (а) и .
разности температуры между прессующими поверх­

. ностями ДГ при средней температуре 160 °C (б) от . 
покоробленности Д/ готовой п.питы • при различной 
средней плотности плиты: 1 — 0,5; 2—0,7;

3 — 0.9 г/см'

Второй способ характеризуется • тем, что при пресссвании плит со­
здают разность температур (°C) прессующих поверхностей, значение 
которой вычисляем по формуле

• ' *•*?■•*•  V*.  (3)

, Задают ' более высокую температуру • той прессующей псверхнссти•
■ •’ В ' сторону ', которой ■изсгнУта • середина г.отсвсй плиты. Например, при 

изгибе середины' плйть^!. , вверх температуры верхней н нижней прессую-., 
щих поверх^н^о^с^^гей должны' быть равны:

т — т 'К '' • Т =Т ’ 4Ы

. При этом средняя температура прессования 7'ср == (Т^ + Т^)
остается неизменной.

В результате разницы температур между прессующими поверхно­
стями перенос теплоты • парогазовым давлением внутрь пакета нео.ди]^.'- 
ков отнссительно центральной гсризснтальной плоскости. • Связующее 
в верхних И нижних слоях пакета отверждается также неодновременно, 
В^^^ывая поксроCленность плиты.

(4)
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На рис. б представлены завятимрсгя иеобходямрй разиотгя темпе­
ратур ДГ между прессующимя шрв•рхиотгямя (при тр•дией темпера­
туре 230 °C) ' от Af (для плиты толщиной 16 мм, форматом 2^C^OXБ^*̂*  
мм2), измеренной через 20 мин пртл• выгрузки из претса.

Сомно^кят•ль (1■4-4:,Б^*/1)  в ураеи•ияя■х (1), (3) харакгерязу•г 
пррцетс коррбл•ияя плиты во еи•мени. Причем, чем по^^же тияты за­
меры, тем тяльнее успевает д•фррмярреагься плита, тем меньше ее 
д•фримаияя в дальнейшем (тем меньше величина даииргр трмиржите- 
ля). При t = оо этот томио^иг•ль равен •дииице.

Доттаточнр точно криреляияю крробл•няя с будущей дефримаияей 
плиты можно уттаноеять не менее чем через 5 мин после выгрузки пли­
ты из претта. Зиач•ияя коэффяця•итрв уравненяй (1), (3) спиаведлявы 
для реальных значений толшяиы изгртреляемых плит (2^... 20 мм) и 
их плогиости (*-5.  .. 0,9' г/см^^). Формат плиты учитывается введени­
ем показателя Ь, т. к. величина покоррбл•ииосгя, трглатио [6], подчи­
няется утловяю подобия: покоробл•ииотть плиты форматом. ^^00 X 
X 1000 мм в 2 раза больше, чем 500' XБ^*̂*  мм при прочих равных па- 
иам•гиах.

В лабриагрриых уалоеяях были язгоговлеиы партяя плит по 10 
штук в каждой. .

A. Плита гр•хслрйная из промышл•инрй сосиоеой сгиужкя на кар- 
бамядофррмальд•гяднрм 'твязуюшем толщиной 16 . мм, форматом 
1000 X 500 мм, плргирсгью 0,7 г/т^м^^, Влажность наружных и еиутреии•- 
го тлр•в исходного пакета тоc'^;аеляег 15 и 10 %, маттовре соотиошеии• 
слоев в пирl^(^l^^^г^;х— 25:30:2^Б, г•мп•рагуиа преттованяя 160 °C.

B. Утлрвяя язготрвленяя и параметры плит те же, что и для А., 
но влажнртгя слоев пакета срс'гаеляют 25, 10 и 8 %.

В. Условия язготрвленяя и параметры плит те же, что и для А, 
но г•мп•рагуры верхней и нижней пресауюшях nре•рхиртт•й срс'^iаеля- 
ют 195 и 125 °C.

После выгрузки из пресса плиты еыд•ржиеаля в грризритальиом 
трстряиии, ох.ла^дая пияблизятельио до 30 °C, после чего измеряли 
ттр•лу их прогиба. Средняя для 10.измеи•ияй пр^ороблеиирсть плит 
партий А, Б и В тостаеяла арргветсгвенио 2,8, '0,9' и 0,3 мм. Таким об­
разом. за счет рпиеделенирй иесямметрии влаж^и^рстя наружных слоев 
и разнртти температур прессующих поеерхиртг•й пркрирблениость су- 
шеств•ино тиязялать.

Проведенные яатледоеаняя по^азаля, что с помощью пи(^,дложен- 
ных активных способов пряиияпяальир возможно значяг•льнр• тня:же- 
ние или полное устиаи•ня• nокороблеииртги древ•снратружечных плит, 
незавяаямо от причин, вызывающих короблеиие. При этом возможно 
сокраш•ня• выдержки плит в штабелях, что дает экономию производ- 
ств•ииых площадей. Пр•дтгаеленны• и•з.ультагы могут быть использо­
ваны также при язгртрел•ияя тпеIИяальных др•еетнотти.уж•чиых плит 
для горязонтальных элем•нтрв, которые обладают наибольшей проч­
ностью на изгиб при опиед•л•иирй несяммегряи ттрукгуры.
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УСИЛИЕ - ПРЕССОВАНИЯ ДРЕВЕСИНЫ КЛИНОМ

М. В. ЦЫХМАНОВ, В. в. ВОРОНИН 
Воронежский лесотехнический институт

В термсмеханическсм мсдифицирсвании древесины наиболее рас- 
•прсстранено сднссснсе• прессование в прессформах, для которсго все 
технологические параметры достатсчнс нсдроCно сбоснованы [6].

Проведены мнсгсчисленные иссл'едсвания• направленные нс сни­
жение усилий прессования древесины путем ее предварительной оСра- 
ботки аммиаксм• карCамидсм• нагреванием или прспариванием [1, 2• 
5, 7]' •

Более рациональным является способ уплотнения прямоугольных 
заготовок в обойме внедрением клинс {3, 4].

В данной раСоте приведен анализ необходимого для прессования . 
древесины клином 'усилня, которое является важным энергетическим 
параметром при выборе типа и мощности прессового оборудования.

Я*  ?! V D У» JS \


