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Свойства декоративного бумажнослоистого пластика (ДБСП) й 
технология нзготовления в большой степени определяются . примен:яе- 
мыми для его получения синтетическими связующими веществами 
(амидо- н фенолоформальдегидные олигомеры).

Использование бакелитовых лаков (спиртовые растворы феослс- 
формальдегсдных смол) значительно удорожает материал. На получе
ние 1 т ДБСП расходуют до 300 кг этилового спирта, который в про
цессе сушки теряется безвозвратос: Прн этом возрастает пожаро- и 
взрывсопасоость производства (4], Решение этой проблемы всзмсжоо 
путем создания ’бесспиртсвсй техослогии изготовления ДБСП.

Нами проведены исследования возможности замены бакелитового 
лака на компсзиционнсе связующее (КС) для пропнткн крафт-бумаг в 
прснзвсдстве ДБСП. Ксмпознаионоое связующее получали ссвмешеонем 
карбамидоформал^ь^д^е^г^ид^ной смолы (КФС) н фенслсспuртов (ФС), 
нейтрализсваоных сульфатом аммония [1].

Образцы крафт-бумаг пропитывалн КС н высушивали до содержания летучих ве
ществ 3,j.:: 6,5 %. Для наружных слоев пластика нспользовалн бумагу, пропитанную 
смолой ММ-54-У. Образцы пластика прессовали при удельном давлении 10 МПа. вы
держке 4 мин на 1 мм толшиоы и температуре 140 “С.

Анализ результатов показывает, что только прн массовом соотно
шении КФС к Фс 50:50 и 30:30 % полученный пластик выдерживает 
испытания на стойкость к кнпячеонЮ: Это определяет возможность 
исп(^.льзования связующего в тexоo^J^c^I^l^^^(ecкoм процессе. 
водстве ДБСП существует . ряд конкретных требований к связующим . 
применяемым для пропитки внутреоних слоев бумаг: сравоительос ма
лая вязкость, спсссбность высыхать вместе с листовым наполнителем 
без преждевременного отверждения, а в отвержденном состоянии обла
дать водо- и термостойкостью [3]:

Для выявления соответствия КС этим требсваоuям определяли 
вязкость н время отверждения, а . также стойкость готовых образцов 
ДБСП к кипячению [2].

Как свидетельствуют данные табл. 1, свойства КС н бакелитового 
лака близки. Сокращение времени отверждения КС может поло:жи- 
тельно отразиться на процессе отверждения связующего внутренних 
слоев пластика.

О структуре отвержде^нного образца судили по динамическому 
модулю сдвига, который определяли в образцах отвержденных смол по 
резонансной частоте крутильных колебаний в звуковом дuапазсое час
тот от 50 до 800 Гц на приборе УРОМС [3].

Образцы получали оаоесеонем тонкого слоя связующего на микалентную бумагу 
(ТУ—D^;^)3001): Пленку высушивали на воздухе н отверждали 10 мин прн температуре 
пресссваоия 135 .. .14^0 “С.

При произ- ,
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Таблица 1

Вид связующего
Массо

вая 
доля,

%

Услов
ная 

вязкость 
(по 

ВЗ-4), с

Время 
отвер

ждения, 
с

Стойкость ДБСП 
к кипячению по 
увеличению, %

массы толщины

Бакелитовый лак Л£^С-1 55 18 90 5,3 4,8

Композиционное связую
щее с соотношением ФС 
к КФС:

50 ; 50 55 20 45 5,8 4-9
70 : 30 53 18 48 5,8 5,3

Таблица 2

Ви.д связующего

Частота 
свободных 
колебаний 
кольце^вого 

образца V —— ,

Толщина об
разца 

d • 1^5, м

Динамиче
ский модуль 

сдвига 
G • Ю®, 
Н/м3

Бакелитовый лак ЛЕ^С-^1 447 21-5 3-82
Композиционное связую-

щее с соотнощением
ФС к КФС 50:50 397 14,0 4,11

Таблица 3

Показат^ели
Кон' 

троль- 
ный об- 
разе^ц*

Долинско
го ЦБЗ

Крафт-бумага**

Св^тогор- 
ского 
ЦБЗ

Финляндии
Требования 

ГОСТ 
9590—76

Стойкость К кипячению 
по увеличению, %;

массы

толщины

4,58

4-10

Предел поочиости при 
статическом изгибе, 
МПА

Стойкость лицевой по
верхности; 

гидротермическая 
термическая при тем

' пературе, -°C:
' -- • 180

130

140,00

Незначительная

Незнанительная

nогеоя блеска

потеря блеска
Изменений нет

Не должно 
быть изме
нений по- 
веохиости- 
допуска
ется незна
чительная 
ногеря бле
ска

0,34
0,36 0,31
0,36 0-32

технологии напо традиционной

0,39
0,39

Ленинградском заводе

Стабильность линейных 
размеров, % '

6 Образец изготовлен
слоистых пластиков.

66 В числителе данные для ДБСП на - основе КС с соотношением ФС и КФС
50 .• 50, 'в зиамеиателе —- 70 : 30. .

Динамический модуль сдвига, хаоакт^ери^э^^ющиИ количество связей 
в единице объема (табл. 2), свидетельствует о том, что при ог:веpж- 
дении КС образуется большее количество сщивок- чем в бакелитовом
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нсннве КС

КС роззн-

лаке. Днролсительным сзидегельстзом нбразовании снвнй 
КС служат данные ИК-спектгнскор^ии.

Гнказатели физикн-аеханических свн0ств ДБСП на 
Предстазлены в табл. 3.

Как сзидетельстзуюг данные испытаний, исnнльзнзасие 
ляет получать пластики, соогзетстзующие требнзасиям дейсгзующегн 
ГОСТа. Гласт^икИ■ изготозлеснпе с применением КС, имеют рн:казатели 
физико-механических свнйств■ сгавсимпе с образцами, изгнтнзленсыми 
на традиционном сзизующем ЛБС-^1.

Грименение в комрнзиции КФС, язояющегнси■ как известсн■ источ
ником вппелесия фнгмаоьдегипа■ зпзпзаег сеобхнпимнсть оценки ток- 
сичснсти ДБСП. С этой целью кипятили нбразны ДБСП в течение 6 ч 
и нрpедеояои перещедщее в воду кноичестзо фнгмаоьдегида калоримет
рическим методом с испнльзовасиеа ацетиланетоса. Устаннзленн■ что 
кноичестзо формальпегида■ эксггагируемоио из ДБСП на основе КС и 
фенолофогмальде^гипного олигоаера■ состазояег снотзегственнн 207 и 
235 мг в пересчете на 100 г пластика. . .

Таким нбразнм■ для пропитки зсугрессих слнез ДБСП можно ис- 
пооьзнзать кС, состнящее из КФС и ФС, взамен сnигтнрастзнримнго 
бакелитознго лака. При этом себестоимнсть свизующегн снижается 
здзне.
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Изве^с^г^сн■ что синтетические ■каучуlкнзые оатексы применяют в бу- 
аажсом ■ и картонном произзоистзах [3, 5]. Нарриаер■ при рроиззодстзе 
бумаги ■ для нбоев ■ оатекссую ■ проклейку осущестзоиют в режиме гете- 
гоадаг^ули^н^и^и■ при рроизвндстзе ;пемоданснго- зодонергосинаемнго кар
тона —■ в режиме гомнкнагулянии■ при ■рроизводстве тероо- и щумнизоли- 
рующих —в рроаежуточно,м режиме. Изменение режимов
латек^сно0 проклейки в внооксистоO массе достигается взедесием в ла
текс расчетнпх■ количеств nнверхснстсн-актизспх или зыснкнм(^.оек■y,^:ир- 
ных веществ. Это оссозасо не nрнсниnе кнллнидсо-химическнгн регули- 
Говании■ сущность которого заключена в нелесаnгазлесснм изменении 
грасули^м^г^рическнгн состаза частиц образу^ющегоси осадка каучука и 
nрнчснсти фиксации их нв рнзерхннсти целлюлозных волокон.

Особенностью технологии пгоиззодсгза •-^)^1^.аги и картона с ла
тексной ррнкле0ко0■ также как и в случае ргоиззндстза тгадин^и0нных 
видов б■умажсн-кагтосннй nрндукции■ изояетси неизбежное нбразнвасие 


