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ВПЛИВ ПАРАМЕТРІВ РЕЖИМУ ПРЕСУВАННЯ НА ВЛАСТИВОСТІ ФАНЕРИ З 

ТЕРМІЧНО УЩІЛЬНЕНОГО ШПОНУ 

Фанера є одним із перспективних деревинних композиційних матеріалів, якість якої 

характеризується фізико-механічними властивостями, що регламентуються стандартами і 

технічними умовами та залежать від породи і властивостей деревини лущеного шпону [1]. 

Окрім цього, на якість фанери також впливають вид та властивості застосованого клею, 

витрата клею, режим склеювання тощо [2]. Термічне модифікування деревини шляхом 

ущільнення дозволяє покращити якість готової продукції, а пропарювання дозволяє 

покращити пластичні властивості та колірні характеристики деревини.  

Метою дослідження є проаналізувати властивості фанери, виготовленої за різної 

витрати клею з модифікованого березового лущеного шпону. 

Матеріали та методики дослідження: експериментальні дослідження проводили в 

навчально-науковій лабораторії кафедри технологій деревинних композиційних матеріалів, 

целюлози та паперу НЛТУ України на лабораторному обладнанні кафедри. 

Підчас проведення експериментальних досліджень лущений шпон з деревини берези 

пропарювали в автоклаві АГ-2 при температурі 105 оС і тиску 0,1 - 0,12 МПа. Тривалість 

пропарювання становила: 10, 20, 30 хв. 

Шпон ущільнювали на гідравлічному пресі за таких технологічних параметрів: тривалість 

ущільнення – 5 хв;  тиск ущільнення – 2 МПа; температура ущільнення – 150, 180, 210 оС. 

Пакети шпону склеювали за таких технологічних параметрів режиму пресування: тривалість 

пресування – 3 хв; температура – 130 оС; тиск– 1,8 МПа; витрата клею – 110, 100, 90 г/м2; 

Фанеру виготовляли з неущільненого березового шпону; з термічно ущільненого 

березового шпону; та попередньо пропареного і термічно ущільненого березового шпону. 

Для склеювання дослідних зразків трьохшарової фанери готували карбамідоформальдегідний 

клей за рецептурою: смола карбамідоформальдегідна марки КФ-МТ-Ф – 100 мас. ч.; амоній 

хлористий – 1 мас. ч., каолін – 3 мас. ч. 

Підготовка та випробування зразків здійснювалися відповідно до стандартних методик 

визначення фізико-механічних властивостей фанери. 

Результати дослідження. Результати експериментальних даних відображено у таблиці 1. 

Висновки. При визначенні показників фізико-механічних властивостей фанери отримані 

результати засвідчують, що при збільшені витрати клею від 90 до 110 г/м2: щільність 

фанери зростає (найвищою спостерігалася щільність у зразках фанери, виготовлених з 

шпону, ущільненого при температурі 210 оС), а водопоглинання та об’ємне набрякання 

фанери – зменшується. Внаслідок ущільнення шпону водопоглинання та об’ємне набрякання 

фанери збільшується, порівняно із зразками фанери, виготовленої з неущільненого шпону. 

Проте, якщо шпон пропарити, то результати показників водопоглинання та об’ємного 

набрякання фанери близькі до результатів аналогічних досліджень зразків фанери, виготовлених 

з немодифікованого шпону. Міцність на зріз фанери зростає (найвищою спостерігалась 

міцність на зріз у зразках фанери, виготовлених з лущеного шпону ущільненого при 

температурі 180 оС). Міцність фанери на статичний згин також зростає. При дослідженні 

зразків фанери, виготовлених з лущеного шпону непропареного ущільненого за 

температури 150 оС, 180 оС та пропареного10 хвилин спостерігалась вища міцність фанери 

на статичний згин порівняно із зразками фанери, виготовлених із немодифікованого шпону. 

Пропарювання шпону 20 хвилин і більше погіршує показники міцності фанери на 
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статичний згин. У всіх випадках виготовлені під час проведення експериментальних 

досліджень зразки фанери відповідають стандартам і технічним умовам на продукцію. 

Таблиця 1 – Результати експериментальних даних 

№ з/п 
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1 - - 110 720,0 40,0 10,4 2,30 151,6 

2 - - 100 712,4 40,3 12,0 2,22 146,2 

3 - - 90 703,4 42,3 12,7 1,88 141,0 

4 - 150 110 740,0 40,9 21,6 2,22 152,5 

5 - 150 100 747,2 42,9 22,0 2,15 149,8 

6 - 150 90 745,5 44,6 22,3 1,90 145,9 

7 - 180 110 756,3 40,2 18,1 2,61 152,3 

8 - 180 100 762,2 45,2 19,8 2,50 151,9 

9 - 180 90 759,6 47,2 22,0 2,12 143,6 

10 - 210 110 778,8 43,5 22,6 2,27 138,0 

11 - 210 100 803,9 44,3 26,9 2,22 133,2 

12 - 210 90 794,9 45,6 27,6 2,00 123,4 

13 10 150 110 817,6 51,2 32,1 1,80 160,0 

14 10 150 100 809,9 53,5 33,6 1,76 159,0 

15 10 150 90 797,2 55,8 36,0 1,41 154,1 

16 10 180 110 778,8 39,0 18,8 2,60 159,0 

17 10 180 100 753,8 40,0 19,1 2,53 157,5 

18 10 180 90 737,8 42,8 20,4 2,09 148,8 

19 10 210 110 742,4 48,1 22,1 1,56 139,2 

20 10 210 100 734,3 48,8 23,3 1,42 135,3 

21 10 210 90 727,1 50,7 26,3 1,26 131,5 

22 20 150 110 730,2 50,5 21,3 2,09 141,9 

23 20 150 100 725,0 52,0 23,6 1,94 140,1 

24 20 150 90 711,0 55,2 24,0 1,44 134,6 

25 20 180 110 742,4 40,1 15,6 2,36 148,2 

26 20 180 100 740,6 40,8 16,4 2,31 146,6 

27 20 180 90 716,1 43,2 18,5 2,00 141,9 

28 20 210 110 760 48 19,4 1,60 141 

29 20 210 100 754,7 50,0 21,0 1,37 140,0 

30 20 210 90 725,5 52,0 22,2 1,21 138,0 

31 30 150 110 720,0 54,6 32,1 1,39 143,4 

32 30 150 100 715,0 56,1 31,7 1,25 141,0 

33 30 150 90 710,8 60,9 32,0 1,17 130,4 

34 30 180 110 724,5 39,9 15,0 2,54 137,2 

35 30 180 100 723,5 39,8 15,5 2,30 134,7 

36 30 180 90 720,0 42,5 15,6 2,02 133,0 

37 30 210 110 748,1 42,8 17,4 1,89 138,4 

38 30 210 100 754,8 44,9 18,3 1,54 136,6 

39 30 210 90 732,3 50,0 17,5 1,38 135,0 
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ДОСЛІДЖЕННЯ ТОКСИЧНОСТІ ФАНЕРИ, ВИГОТОВЛЕНОЇ З ТЕРМІЧНО 

УЩІЛЬНЕНОГО ШПОНУ 

Актуальність теми. Для виготовлення фанери найчастіше використовують дешеві 

карбамідоформальдегідні (КФ) клеї, які забезпечують хороші механічні властивості 

продукції [1]. Проте, істотним недоліком таких клеїв є те, що вони не є екологічними, тому 

що містять непрореагований під час поліконденсації формальдегід. Вільний формальдегід 

виділяється як у процесі виготовлення, так і в процесі експлуатації готового виробу. 

Доведено, що формальдегід може викликати алергічні реакції, призвести до захворювань 

органів дихання, очей, шкіри, травної й нервової систем і навіть до раку та лейкемії. 

Формальдегід офіційно визнано канцерогеном категорії 1В. 

Токсичність фанери найчастіше зменшують цілеспрямованим хімічним, фізичним чи 

комбінованим модифікуванням клейових композицій та шпону. 

Мета роботи: визначити вміст вільного формальдегіду у фанері, виготовленій з 

термічно ущільненого за різних змінних параметрів шпону. 

Для досягнення поставленої мети потрібно вирішити такі завдання: 

➢ Проаналізувати методи визначення токсичності. 

➢ Ущільнити шпон за різних параметрів. 

➢ Виготовити дослідні зразки фанери з неущільненого та ущільненого за різних 

параметрів шпону. 

➢ Визначити вміст вільного формальдегіду у фанері перфораторним методом. 

Матеріали та методики дослідження: експериментальні дослідження проводили в 

навчально-науковій лабораторії технологій деревинних композиційних матеріалів кафедри 

технологій деревинних композиційних матеріалів, целюлози та паперу НЛТУ України на 

лабораторному обладнанні кафедри. 

Для проведення експериментальних досліджень використовували березовий шпон 

розміром 300 х 300 х 1,5 мм. 

Шпон ущільнювали на гідравлічному пресі за таких технологічних параметрів: 

➢ тривалість ущільнення шпону – 3, 5, 7 хв; 

➢ температура ущільнення – 150, 180, 210 оС. 

➢ тиск ущільнення шпону – 2 МПа; 

Пакети шпону склеювали на лабораторному гідравлічному пресі за таких технологічних 

параметрів режиму пресування: 

➢ тривалість пресування – 3 хв; 

➢ температура пресування - 130 оС; 

➢ тиск пресування – 1,8 МПа; 

➢ витрата клею – 110 г/м2. 

Фанеру виготовляли з неущільненого лущеного шпону та з термічно ущільненого 

лущеного шпону з деревини берези. 

Для склеювання дослідних зразків трьохшарової фанери готували карбамідо-

формальдегідний клей за наступною рецептурою: 


