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О СМАЧИВАНИИ ПОВЕРХНОСТИ ТЕРМООБРАБОТАННОГО ШПОНА ПРИ СКЛЕИВАНИИ КАРАНДАШНОЙ ДОЩЕЧКИ
ABOUT WETTING OF THE LAYERED THERMO WOOD AT PENCIL PLATE PASTING 
In this article wetting corner definition of a thermo wood is described. The aim of this research is the possibility proof of layered pencil plate pasting.

В данной статье описывается испытание по определению краевого угла смачивания поверхности термообработанного шпона. Целью данного исследования является доказательство возможности склеивания слоистой карандашной дощечки.


Оригинальная конструкция клееной карандашной дощечки из термообработанного в техническом масле шпона березы предполагает определение такого физико-механического показателя как прочность склеивания. Важным условием формирования прочного клеевого соединения является достаточное смачивание поверхности слоистой древесины клеем. 


Смачивание термообработанного шпона клеем – одна из характеристик адсорбции, которая характеризует возможность поглощения обработанной древесиной раствора клея, взаимодействие между микрочастицами контактирующих веществ, а также способность клея распределяться по  поверхности шпона. Удовлетворительное протекание адсорбционных явлений способствует сближению молекул клея и древесины, что при достижении определенных расстояний способствует образованию прочных связей.

Контакт клея и древесины как капиллярно-пористого тела зависит от размера пор. Глубина проникновения клея в древесину достигает нескольких десятых миллиметра. Экспериментально установлено, что на смачиваемость древесины клеями оказывают влияние следующие факторы: вязкость и концентрация клея, кислотность среды клея, порода и влажность древесины, содержание в древесине и на ее поверхности экстрактивных и иных веществ [2]. 

Целью наших исследований является оценка краевого угла смачивания как доказательство возможности адсорбции и поглощения клея поверхностью термически обработанной слоистой древесины.

 Оборудование и материалы: дисперсия ПВА, образцы термообработанного шпона березы размерами 150*40*1,5 мм, предметный столик, горизонтальный микроскоп МИР-2 (рис.1, табл.1), пипетка.

Проведение испытания: первоначально был установлен предметный столик и горизонтальный микроскоп строго по уровню. Далее проходила установка шкалы прибора в положение, удобное для отсчета, настраивалась резкость шкалы и горизонтальный микроскоп так, чтобы был виден край образца. Затем на образец с помощью пипетки наносилась капля дисперсии ПВА. После достижения каплей равновесного состояния были определены ее высота и диаметр с помощью микрометра, имеющего определенную степень увеличения. 

Таблица 1 - Параметры микроскопа МИР-2

	Параметр
	Значение
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Рис. 1 – Микроскоп МИР-2



	Увеличение
	19 – 33х
	

	Пределы измерения, мм
	0,015 – 6
	

	Окуляр Гюйгенса:
	
	

	Увеличение
	7х
	

	цена деления шкалы, мм
	0,1
	

	Пределы шкалы выдвижного тубуса, мм
	130 – 190
	

	Габаритные размеры, мм
	134×67×34
	

	Вес, кг
	0,29
	

	



Краевой угол смачивания θ определялся через тангенс угла θ, который рассчитывался по формуле:
tg θ = 4dh / (d2-4h2),
где d,h – диаметр и высота капли, мм.

Для получения достоверного результата было произведено 30 замеров. Затем определено среднее значение краевого угла смачивания.
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Рис. 2 – Контактирование твердого тела и жидкости: а,в – при частичном и полном смачивании, 

б – при несмачивании.

1 – твердое тело, 2 – жидкость, 3 – воздух. 


Контакт между каплей клея и древесной подложкой в зависимости от поверхностных свойств можно охарактеризовать тремя состояниями (рис. 2): жидкость частично смачивает древесину (θ<90º), жидкость практически не смачивает древесину (θ>90º) и жидкость не образует капли на твердом теле, а равномерно распределяется по его поверхности (θ=0º) [1].

После проведенных нами измерений и расчетов были получены следующие результаты (табл.2).
Таблица 2 – Значения краевого угла смачивания обработанной поверхности шпона
	№
	d, мм
	h, мм
	tg θ
	θ, º
	№
	d, мм
	h, мм
	tg θ
	θ, º
	№
	d, мм
	h, мм
	tg θ
	θ, º

	1
	0,9
	0,1
	0,57
	30
	11
	0,7
	0,1
	0,90
	42
	21
	0,8
	0,1
	0,78
	38

	2
	0,8
	0,1
	0,75
	37
	12
	0,7
	0,1
	0,81
	39
	22
	0,9
	0,2
	0,85
	40

	3
	0,6
	0,1
	0,42
	23
	13
	0,9
	0,1
	0,66
	33
	23
	0,8
	0,1
	0,80
	38

	4
	0,5
	0,1
	0,58
	30
	14
	0,8
	0,1
	0,66
	33
	24
	0,6
	0,1
	0,53
	28

	5
	0,7
	0,1
	0,71
	35
	15
	0,8
	0,1
	0,54
	28
	25
	0,8
	0,1
	0,54
	28

	6
	0,7
	0,1
	0,67
	34
	16
	0,7
	0,1
	0,51
	27
	26
	0,9
	0,1
	0,57
	30

	7
	0,7
	0,1
	0,61
	31
	17
	0,8
	0,1
	0,56
	29
	27
	0,5
	0,1
	0,58
	30

	8
	0,7
	0,1
	0,71
	35
	18
	0,7
	0,1
	0,75
	37
	28
	0,7
	0,1
	0,90
	42

	9
	0,7
	0,1
	0,87
	41
	19
	0,8
	0,1
	0,60
	31
	29
	0,8
	0,1
	0,54
	28

	10
	0,6
	0,1
	0,84
	40
	20
	0,8
	0,2
	0,97
	44
	30
	0,8
	0,1
	0,77
	37

	Среднее
	34
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Рис. 3 - Капля клея

на поверхности

термообработанного шпона (фото)


По результатам эксперимента установлено, что краевой угол смачивания поверхности обработанного в масле шпона составляет в среднем 34º(рис. 3). Значения краевого угла необработанного шпона меньше на 40% по сравнению с аналогичными показателями для обработанного шпона. После высокотемпературной термической обработки поверхность шпона остается практически сухой, конечная влажность не превышает 3%, а содержание масла в среднем составляет 15%, но, тем не менее, минимальное количество масла на поверхности шпона ухудшает смачивание. 

Достаточное смачивание термообработанного  шпона можно объяснить следующим. Как известно, дисперсия ПВА имеет кислую исходную среду (рН 4,5-6,0), которая способствует частичному растворению или выталкиванию масла из перерезанных клеток лущеного шпона. Это обеспечивает распространение клея на определенную глубину пор для его сцепления с древесиной.

Следует отметить, что прочность склеивания карандашной дощечки (при скалывании вдоль волокон) в среднем составляет от 0,7 до 1 МПа в зависимости от режимов термической  обработки шпона. Причем скалывание образцов происходит, в основном, по древесине, а при больших периодах термообработки (от 3 мин. и более) наблюдается тенденция скалывания по клеевому слою. 


Полученные показатели краевого угла смачивания доказывают возможность адсорбции и поглощения клея поверхностью термически обработанной слоистой древесины, обеспечивая при этом образование достаточно прочного клеевого соединения.
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