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(57) Спосіб виготовлення пресувальних матеріа-
лів, що включає змішування рослинних ВІДХОДІВ З
порошкоподібним в'яжучим, пресування і кондиці-
ювання, який відрізняється тим, що для закріп-
лення в'яжучого на рослинних відходах використо-
вують трансформаторне мінеральне масло, а для
збільшення пластичності рослинних ВІДХОДІВ дода-
тково вводять карбамід при такому співвідношенні

компонентів, мас %
порошкоподібне в'яжуче (полівініл-
хлорид, поліпропілен, карбамідо-
формальдепдна смола, пульверба-
келітта ш) 10-25
карбамід 1,0-5,0
мінеральне трансформаторне мас-
ло 0,5-2,5
рослинні відходи (дерев'яна тирса,
костриця льону, конопель, подріб-
нена солома стебла ріпаката ш ) 67,5-88,5,

причому на рослинні відходи попередньо наносять
мінеральне трансформаторне масло і замаслюють
їх, після чого додають карбамід та порошкоподібне
в'яжуче

Винахід відноситься до виробництва плитних і
погонажних матеріалів з деревини, рослинних ВІД-
ХОДІВ сільськогосподарських культур (костриця
льону, коноплі, подрібненої соломи, стебел ріпаку і
ін ), порошкоподібних термопластичних і терморе-
активних в'яжучих, що використовуються при виго-
товленні будівельних матеріалів, меблів, на
транспорті та в інших галузях народного господар-
ства

Відомий спосіб виробництва пресовочних ма-
теріалів на основі полівшілхлорида шляхом сухого
змішування компонентів (в'яжучого, наповнювача,
стабілізатора, фарбника, пластифікатора), валь-
цування суміші і каландрування її, або охолоджен-
ня, подрібнення вальцованої суміші і пресуван-
ня [1]

Недоліком відомого способу є використання
значної КІЛЬКОСТІ полівінілхлориду і енергоємкість
технологічних операцій виготовлення пресовочних
матеріалів

Відомий спосіб виготовлення деревинних пре-
совочних мас на порошкоподібних смолах або на
суміші карбамідоформальдепдних і новолачних
фенолоформальдепдних смолах [2 - прототип], що
включає змішування рослинних ВІДХОДІВ порошко-
подібним в'яжучим, пресування та кондиціювання

Недоліком відомого способу є використання

значної КІЛЬКОСТІ в'яжучих - 35% від маси компози-
ції і значний тиск переробки композиції в вироби

Відомий спосіб виготовлення деревинних пре-
совочних мас з використанням полівінілхлориду і
новолачних фенелоформальдепдних смол шля-
хом змішування компонентів в шнековому змішу-
вачі, вальцування композиції і після охолодження,
подрібнення і пресування її [3]

Недоліком відомого способу є використання
енергоємких технологічних операцій, значні витра-
ти в'яжучого і великий тиск пресування

Відомо [4], що процес змішування компонентів
пресовочних матеріалів в шнекових або лопасних
змішувачах не дає рівного розподілу цих компоне-
нтів

Властивості наповнених пресовочних матеріа-
лів на основі ВІДХОДІВ визначаються складом і при-
родою компонентів, їх взаємним розподілом, МІЦ-
НІСТЮ зв'язків на межі полімер - рослинний
матеріал, структурою технологічного процесу ви-
готовлення пресматеріала Утворення міцного
перехідного шару між полімером і наповнювачем
повинно приводить до поліпшення властивостей
одержаного матеріалу

В основу винаходу поставлено задачу вигото-
влення пресовочних матеріалів з рослинних ВІДХО-
ДІВ І порошкоподібних в'яжучих, в яких шляхом
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введення доповнюючих компонентів та ЗМІНІ ПО-
СЛІДОВНОСТІ технологічних операцій, зменшували б
енергоємкість виготовлення пресовочних матеріа-
лів і КІЛЬКІСТЬ в'яжучого в них, зменшення тиску
переробки матеріалу і забезпечення високих фізи-
ко - механічних властивостей плитних матеріалів

Поставлена задача вирішується тим, що спо-
сіб виготовлення пресовочних матеріалів, який
включає змішування рослинних ВІДХОДІВ З порош-
коподібним в'яжучим, пресуванням і кондиціюван-
ням, згідно винаходу для закріплення в'яжучого на
рослинних відходах використовують мінеральне
трансформаторне масло, а для збільшення плас-
тичності лігніна рослинного наповнювача додатко-
во вводять карбамід при такому співвідношенні
компонентів, мас %

порошкоподібне в'яжуче (поліві-
нілхлорид, поліпропілен, поліети-
лен, карбамідоформальдепдна
смола, меламшоформальдепдна
смола, пульвербакеліт, тощо) -10 - 25

карбамід -1,0 - 5,0
мінеральне трансформаторне ма-
сло -0,5-2,5
рослинні відходи (деревинна тир-
са, костриця льону, конопель, по-
дрібнена солома, стебла ріпака і
т п ) -67,5-88,5
При цьому на рослинні відходи попередньо

вносять мінеральне трансформаторне масло і
замаслюють їх, після чого додають карбамід та
порошкоподібне в'яжуче

У процесі виготовлення пресовочних матеріа-
лів в змішувач на рослинні відходи попередньо
додають мінеральне трансформаторне масло і
змішують з наповнювачем, після чого додають
порошкоподібний карбамід, потім - термопластич-
не в'яжуче (полівінілхлорид, поліпропілен, полі-
етилен та ш ), або термореактивне (пульвербаке-
літ, карбамідоформальдепдна смола,
меламшоформальдепдна смола та ш )

Змішування вхідних компонентів у виробництві
пресовочних матеріалів потрібно визначати як
процес, метою якого є такий взаємний розподіл
компонентів в суміші, який би забезпечив фізичні і
ХІМІЧНІ властивості пресовочного матеріалу, мак-
симальний контакт на межі полімер - наповнювач і
як результат - високі показники фізико - механіч-
них і технологічних властивостей виготовлених
матеріалів

Порошкоподібні термореактивні в'яжучі порів-
няно з розчинними карбамідоформальдепдними
або фенолоформальдепдними смолами містять
значно меншу КІЛЬКІСТЬ ТОКСИЧНИХ речовин, таких
як формальдегід і фенол Вироби з пресовочних
матеріалів на основі термореактивних і термопла-
стичних полімерів відповідають санітарко - ГІГІЄНІЧ-
НИМ нормам для житлових приміщень Запропоно-
ваний спосіб виготовлення пресовочних

матеріалів шляхом використання порошкоподібно-
го в'яжучого і карбаміду як пластифікатора лігніна
рослинних ВІДХОДІВ дозволяє знизити витрати в'я-
жучого, знизити потрібний тиск пресування або
екструзії при достатніх фізико - механічних влас-
тивостях виробів

Спосіб здійснюється таким чином рослинні
відходи, наприклад, деревинна тирса вологістю 3 -
7% в лопасному або шнековому змішувачі змішу-
ють з введеним через розпилюючу форсунку
трансформаторним маслом В змочену маслом
тирсу при працюючому змішувачі вносять порош-
коподібний карбамід, а потім в'яжуче - термоплас-
тичне або термореактивне Масу перемішують до
рівномірного розподілу компонентів Пресовочну
масу переробляють в плитні вироби методом га-
рячого пресування при температурі гріючих плит
преса 160-200°С, тиску пресування 10-20МПа,
тривалості пресування - 1,0-1,5хв/мм товщини
плити Методом екструзії пресовочний матеріал
може бути перероблений в плитні або погонажні
вироби при температурі 150-210°С і тиску до
25МПа в залежності від використаних для приго-
тування пресовочних матеріалів полімерів, в'яжу-
чого, і рослинних ВІДХОДІВ (наповнювача)

Після виготовлення з пресовочних матеріалів
виробів (плит, листів, погонажних виробів і інш),
останні видержують протягом 5-ти діб у приміщен-
ні при ВІДНОСНІЙ вологості 60 ± 15% Для контролю
якості матеріалів з пресовочної маси виробляють
стандартні зразки і випробовують їх ВІДПОВІДНО
ДІЮЧОГО стандарту на МІЦНІСТЬ І ВОДОСТІЙКІСТЬ

В табл 1 приведені приклади конкретного ви-
конання композицій для виготовлення пресовоч-
них матеріалів В табл 2 приведені фізико-
механічні властивості пресовочних матеріалів з
термопластичними і термореактивними в'яжучими,
а також з різними витратами компонентів пресово-
чних матеріалів

Введення в композицію трансформаторного
мінерального масла дає змогу одержати рівномір-
ний розподіл компонентів Карбамід в композиції,
який плавиться в процесі переробки пресовочних
матеріалів при температурі 132,7°С не тільки пла-
стифікує ЛІГНІН рослинних ВІДХОДІВ, а і всю масу
наповнювача, а також заповнює пори і нерівності
рослинних частинок і може бути додатковим в'я-
жучим пресовочних матеріалів

Запропонованій спосіб виготовлення пресово-
чних матеріалів дозволяє зменшити витрати енер-
гії в таких енергоємких технологічних операціях, як
вальцування, подрібнення маси, зменшити витра-
ти порошкоподібного в'яжучого на 30-50% і одер-
жати вироби на основі рослинних ВІДХОДІВ З ДОСИТЬ
високими фізико-механічними властивостями, від-
повідаючими ДСТУ 11368 на МДПО-В на розчин-
них фенолоформальдепдних смолах

Таблиця 1

Склад пресовочних мас

Компоненти

Дерев'яна тирса

По прототипу, мас %
1

65
2

70
3

Вміст компонентів, мас % за прикладами
1

86
2

81
3

67
4

79
5 6 7 8

81
9

81
10
76
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продовження табл 1

Карбамідоформальдепдна
смола "Неопрекс - Р - 121"
Полівінілхлорид
Новолачна фенол оформ аль-
дегідна смола Пульвербаке-
ЛІТ
Мінеральне масло
Карбамід
Костриця льону
Подрібнена солома
Меламшоформальдепдна
смола МС-Р-100-С
Поліпропілен

1

35

2

ЗО

3 1

10

1
3

2

15

1
3

3

25

2,5
5

4

15

1
5

5

15

1
3

81

6

15

1
3

81

7

15

1
3

81

8

15

1
3

9

1
3

15

10

1
3

20

Таблиця 2

Властивості пресовочних матеріалів

Показники Прототип

ЩІЛЬНІСТЬ, Kr/Md

Межа МІЦНОСТІ при зги-
ні, МПа
Водопоглинання за 24
год, %
Питома ударна в'яз-
кість, кДж/м
Межа МІЦНОСТІ при зти-
скуванні МПа

1
1275

77,5

14,1

2
1310

60,6

2,23

5,11

3
1295

91,0

2,3

Приклади
1

1305

57,1

6,1

101,

2
1310

68,7

3,7

6,

113,

3
1305

70,1

3,4

6,7

122,

4
1300

63,4

4,1

5,9

115,

5
1290

77,8

3,4

7,1

120,

6
1200

65,3

5,1

6,9

103,

7
1260

53,1

15,8

5,3

82,5

8
1270

59,1

17,3

4,9

87,4

9
1290

54,3

13,4

5,1

88,1

10
1310

62,3

3,2

5,7

98,6

Примітка стандартний пресовочний матеріал
МДПО-В ДСТУ 11368-79 на деревинній тирсі і роз-
чинних фенолоформальдегідних смолах, КІЛЬКІСТЬ
яких складає на абсолютно суху масу 30%, має
ЩІЛЬНІСТЬ 1300-1380кг/м3, межу МІЦНОСТІ на згин не
менше 49МПа, питому ударну в'язкість не менше
4кДж/м21 водопоглинання - не більше 4,0%
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