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ДРЕВЕСИНА МОДИФИЦИРОВАННАЯ 

Способы модифицирования

Modiftcatcd wood. 
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ГОСТ
24329—80

Постаноаленмем Государственного комитет* СССР по стандартам от 2? июля 
1980 г. Н» 3877 срок действия установлен

Настоящий стандарт распространяется на модифицированную 
древесину и устанавливает способы модифицирования и требова­
ния к технологическим процессам.

1-1. Модифицирование древесины должно проводиться в соот­
ветствии с требованиями настоящего стандарта -по технологичес­
ким инструкциям, утнержденным в установленном порядке.

1.2. Те рм о м е х а  ни ч е 'сх о с  м о д и ф и ц и р о в а н и е  с 
п р е д в а р и т е л ь н ы м  п р о п а р и в а н и е м  д р е в е с и н ы

1.21. Термомеханическое модифицирование с предварительным 
пропариванием древесины состоит из следующих операции: про­
паривания, уплотнения, сушки и охлаждения.

1.2.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в ви­
де брусков и досок, полых и сплошных цилиндров влажностью 
15—20% для контурного прессования и 20—30% — для остальных 
способов прессования.

1.2.3. Пропаривание проводят в камерах при температуре пара 
102— 105°С м давлении 0,11—0,13 МПа. Продолжительность про­
паривания — 0,61 мин на I мм толщины заготовки, измеренной в 
радиальном направлении.

1.2.4. Уплотнение проводят в пресс-формах под давлением 
5—15 МПа со скоростью 0,07—0,08 м/мин для контурного прессова-
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ния и под давлением 10—35 МПа со скоростью 0,017—0,025 м/мин 
— для остальных видов прессования.

12.5. Сушку после уплотнения проводят, в  пресс-формах в су­
шильных камерах при температуре 110—13(гС до влажности 
6—8%. Продолжительность сушки — 15,6 мин на 1 мм толщины 
заготовки,

1.2.6. Заготовки охлаждают в пресс-формах до температуры 
18—23°С.

1.3. Т е р м о м с х а н и ч е с  к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  с 
н а г р е в о м  д р е в е с и н ы

1.3.1. Термомеханнческое модифицирование с нагревом древе­
сины проводят двумя способами: ступенчатым уплотнением при на­
греве или предварительным нагревом с последующим уплотнением.

1.3.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в ви­
де брусков, досок влажностью 8—14%.

1.3.3. Термомеханическое модифицирование со ступенчатым уп­
лотнением при нагреве состоит из следующих операций: ступенча­
того уплотнения при нагреве, выдержки, термообработки и охлаж­
дения.

1.3.3.1. Заготовки вначале подвергают уплотнению без нагре­
ва при давлении 1,5—2 МПа, затем уплотнению с повышением 
температуры до 80— 100°С, при этом давление увеличивают равно­
мерно в 5—7 приемов до 9—23 МПа в течение 30—70 мин. При дав­
лении 9—23 МПа повышают температуру до 90—135°С в течение 
40—70 мин. Температура плит пресса должна быть 140—160°С.

1.3.3.2. Выдержку проводят при отключенных от нагрева плитах 
пресса при давлении 7—20 МПа из расчета 0,5—3 мин на 1 мм 
толщины исходной заготовки.

1 3.4. Термомеханическое модифицирование с предварительным 
нагревом и последующим уплотнением состоит из следующих опе­
раций: предварительного нагрева в камерах, уплотнения, вторич­
ного нагрева плитами пресса н охлаждения.

1.3.4.1. Предварительный нагрев заготовок проводят в камере 
при температуре воздуха 95—100°С и относительной влажности 
80—87%. Длительность нагрева — 1 мин на I мм толщины заго­
товки.

1.3.4.2. Заготовки уплотняют до требуемой степени уплотне­
ния, затем вторично нагревают в течение 1 мин на 1 мм толщины за­
готовки. Температура плит пресса должна быть 120-—140°С.

1.3.5. Заготовки охлаждают в прессе до температуры 18—23°С-
1.4. Т е р м о м е х а н и ч е с к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  д р е ­

в е с и н ы  б е з  п р е д в а р и т е л ь н о г о  п р о п а р и в а н и я  и л и  
н а г р е в а

1.4.1. Термомеханическое модифицирование древесины без пред­
варительного пропаривания или нагрева состоит из следующих опе­
раций: уплотнения, сушки и охлаждения.
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1.4.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в ви­
де б рус ков и.полых цилиндров влажностью 12—20%.

1.4.3. Уплотнение проводят в прессформах при давлении 
20—70 МПа и температуре 15—22°С

1.4.4. Сушку после уплотнения проводят в камерах или между 
плитами пресса при температуре 110— 140*0 до влажности не бо­
лее 10%, с последующим охлаждением заготовок до температуры 
18—23°С.

1.5. Т е р м о м  ех а н ич е с к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  с 
п р е д в а р и т е л ь н о й  л р о д и т к о й  д р е в е с и н ы  м и н е ­
р а л ь н ы м и  м а с л а м и .

1.5.1. Термомеханическос модифицирование древесины с пред­
варительной пропиткой древесины минеральными маслами состо­
ит из следующих операций: пропитки, уплотнения, вьиержки под 
давлением и охлаждения.

1.5.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в ви­
де брусков, торцовых плиток, сплошных цилиндров влажностью не 
более 15%.

1.53. Пропитку проводят в масле при температуре кипения 
110—120°С в течение 2 ч и затем выдерживают в нем с одновремен­
ным охлаждением в течение 6—10 ч до температуры 18—23*С, 
после чего заготовки нагревают в воздушной камере до температу­
ры 140—160*С.

1.5.4. Уплотнение до требуемых размеров проводят со ско­
ростью 2—3 мм/с и выдерживают под давлением в течение 
2—4 мин, с последующим охлаждением заготовок до температуры 
18—23°С.

1-6. Т е р м о м е х а н и ч е с к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  с 
н а п о л н е н и е м  д р е в е с и н ы  с м о л а м и

1.6.1. Термомеханическос модифицирование с наполнением дре­
весины смолами состоит из следующих операций: наполнения, уп­
лотнения, термообработки я охлаждения.

1.6.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в ви­
де брусков, досок, шпона, полых или сплошных цилиндров влаж­
ностью 12—16%.

16.3. Для наполнения применяют полимерные смоли с содер­
жанием сухого остатка более 50%.

1.6.4. Наполнение заготовок проводят по способу вакуум-дав­
ление, при температуре смолы 60—70°С. Остаточное давление при 
вакууме должно быть не менее 1,0-104— 1,3-101 Па. Давление при 
наполнении должно быть 0.8—1,2 МПа. Сушку заготовок прово­
дят в камерах при температуре 7Ь— 80ЭС до влажности не более 
14%.

1.6.5. Уплотнение наполненных и нагретых до температуры 
95—100°С заготовок проводят под давлением 15—25 МПа.

1.6.6. Термообработку после уплотнения проводят при темпе-
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ратуре 155—165°С из расчета 0,75— 1 мин на 1 мм толщины заго­
товки, с последующим охлаждением • заготовок до температуры
18—23°С.

17. Т е р  м ох  и м и ч е с к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  д р е в е ­
с и н ы

1.7.1. Термохимическое модифицирование древесины состоит 
из следующих операций: пропитки смолами или олигомерами, суш­
ки и отверждения пропиточного состава в древесине.

1.7.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки влаж­
ностью 10—15%.

1.7.3. Для пропитки применяют фенолформальдегидные, кар­
бамидные. фурановые, виниловые, акриловые, полиэфирные, крем- 
нийорганические, меламино-мочевинные смолы и олигомеры, обла­
дающие жизнеспособностью не ниже продолжительности техноло­
гического цикла пропитки и способностью к отверждению в древе­
сине под воздействием температуры. Условная вязкость пропиточ­
ных растворов по вискозиметру ВЗ-4 должна составлять 11—14 с 
при температуре 20’С.

1.7.4. Пропитку заготовок проводят по способу вакуум-давле­
ние или вакуум-давление-вакуум при температуре 20—30°С- Ос­
таточное давление при вакууме должно быть не менее 
1,0-10*—1,3-10* Пз. Давление должно быть 0,8— 1,2 МПа. Количест­
во поглощенного лропиточного состава должно быть 30—80% от 
массы исходной древесины.

1.7.5. Сушку пропитанных заготовок проводят со ступенчатым 
подъемом температуры от 40 до 150°С до влажности не более 12%.

1.7.6. Отверждение пропиточного состава, введенного в древе­
сину, и роведят при температуре 150—170°С, после чего древесину 
выдерживают при температуре 18—23SC в течение не менее 12 ч.

1.8. Х и м и к о - м е х а н и ч е с к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  с 
о б р а б о т к о й  д р е в е с и н ы  а м м и а к о м

1.8.1. Химико-механическое модифицирование с обработкой 
древесины аммиаком состоит из следующих операций: обработки 
аммиаком, уплотнения, сушки, термообработки и охлаждения.

1.8.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в ви­
де брусков, досок, шпона, сплошных цилиндров влажностью 
6- 100% .

1.8.3. Для обработки заготовок применяют жидкий аммиак по- 
ГОСТ 6221—75 в количестве 3—20% от абсолютно сухой массы 
древесины.

1.8.4. Обработку аммиаком проводят в автоклаве под вакуумом 
при остаточном давлении 1.0-104—1,3-10* Па.

1.8.5. Продолжительность обработки аммиаком - -  не более 
48 ч при температуре 60—100°C, после чего заготовки выдержива­
ют при температуре не более 100°С до полного удаления запаха 
аммиака.
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1.8.6. Уплотнение проводят при температуре 170—190°С и дав­
лении не более 8 МПа-

1.8.7. Термообработку проводят при температуре не более 
170—190°С в течение не более 6 ч с последующим охлаждением д® 
температуры 18—23°С.

1.9. Х и м и к о - м е х а н и ч е с к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  с 
о б р а б о т к о й  д р е в е с и н ы  м о ч е в и н о й

1.9.1. Химико-механическое модифицирование с обработкой 
древесины мочевиной состоит из следующих операций: пропитки в 
горячей и холодной ваннах, уплотнения, сушки, термообработки и 
охлаждения.

1.9.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в ви­
де брусков, досок, полых и сплошных цилиндров влажностью 
6- 100%.

1.9.3- Для обработки заготовок применяют мочевину по ГОСТ 
6691—77,

1.9.4. Пропитку заготовок проводят в ванне, содержащей 30% 
раствор мочевины, в течение 2—10 ч при температуре 95— 100°С и 
6—10 ч при температуре 14—18°С.

1.9.5. При уплотнении и сушке раздельным способом пропи­
танные заготовки сначала высушивают при температуре 90— Ю0°С 
до влажности 15—20%, затем уплотняют в прессформах под дав­
лением 1.2—2,0 МПа с последующей сушкой в течение 5—10 ч пря 
температуре 100— 1 lO^C до влажности 6—8%.

1.9.6. Уплотнение и сушку пропитанных заготовок допускается 
проводить одновременно ® сушильных камерах, оборудованных 
гидроцилиндрами—прессами под давлением 0,4—1,2 МПа при 
температуре 90—110°С в течение 5—10 ч.

1.9.7. Термообработку проводят при температуре 160—170*С в 
течение 3—6 ч с последующим охлажденном заготовок до темпе­
ратуры 18—23°С.

1.10. Х и м и ч е с к о е  м о д и ф и ц и р о в а н и е  д р е в е с и н ы  
а ц е т и л и р у ю ш и м н  р е а г е н т а м и

1.10.1. Химическое модифицирование древесины апеллирую­
щими реагентами состоит из следующих операций: обработки ук­
сусным ангидридом, термообработки, удаления побочных продук­
тов реакции и сушки.

1.10.2. Модифицированию подвергают исходные заготовки в 
виде брусков, досок, шпона, влажностью 6—12%.

1.10.3. Для обработки заготовок применяют жидкий уксусный 
ангидрид по ГОСТ 5815—77 в количестве не менее 50% от массы 
абсолютно сухой древесины.

1-10.4. В камере ацетилятора создают разряжение до остаточ­
ного давления 7.10*—15-10* Па в течение 30—40 мин, после чего 
проводят обработку уксусным ангидридом в течение 0,5—1 ч при 
температуре 18—20°С.
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1.10.5. Термообработку проводят в течение 4—6 ч при темпера­
туре 120—125°С.

1.10.6. Удаление побочных продуктов реакции и сушку загото­
вок проводят путем чередования разряжения и подачи в камеру 
воздуха, нагретого до температуры 100—105°С. Остаточное давле­
ние при разряжении должно быть 7-10*—IS-102 Па. Сушку до пол­
ного удаления остатков несвязанного уксусного ангидрида и про­
дуктов химической обработки проводят в течение 8—12 ч.

1.11. Р а  д и а ц и о н но-хи м и ч е с к о е  м о д и ф н ц и р о в а -  
н и е  д р е в е с и н ы

1.11.1. Радиационно-химическое модифицирование древесины
состоит из следующих операций: пропитки древесины и полимери­
зации мономеров и олигомеров. ,•

1.11.2. Модифицированию подвергают заготовки в виде брусков 
н досок влажностью 8—10%.

1.11.3. Для пропитки применяют низковязкне монометры или 
олигомеры: метилметакрилат, стирол, винилацетат, ненасыщенные 
смолы или их смеси.

1.11.4- Пропитку проводят в металлическом контейнере спосо­
бом вакуум-давление. Остаточное давление при вакууме должно 
быть 7-10*—15-10* Па в течение 0,3—0,5 ч. Давление при пропитхе 
должно быть нс более 0,07 МПа; длительность пропитки должна 
быть 0,3—3,0 ч.

1.11.5. Полимеризацию мономера в древесине проводят в кон­
тейнере, заполненном инертным газом, при температуре нс более 
lOO’C и давлении не более 0,07 МПа под воздействием гамма-лу­
чей. Источником излучения служат препараты изотопов кобаль­
та-60, цезия-137. Мощность .дозы должна быть 0.1—0,5 вт/кг. Пог­
лощенная доза облучения, необходимая для полимеризации, 
должна быть 7—50 КДж/кг.

2. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

2.1. Влажность исходных заготовок определяют по ГОСТ 
16588-79.

22. Влажность модифицированной древесина определяют по 
ГОСТ 21523.4—77.

2.3. Условную вязкость пропиточных растворов смол и моно­
меров определяют вискозиметром ВЗ-4 по ГОСТ 8420—74.

2.4. Количество поглощенного пропиточного состава (0) в про­
центах определяют по формуле

Q =•
Р  я р—Р  II xioo.

где Р„р — масса пропитанной древесины, кг; 
Р мсх — масса древесины до пропитки, кг.
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3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. Технологические операции наполнения, пропитки, сушки, 
овязаииые с выделением вредных веществ, должны проводиться в 
изолированных помещениях, оборудованных вентиляцией в соот­
ветствии с требованиями ГОСТ 12.3.002—75, ГОСТ 12.4.003—74, 
ГОСТ 12.1-005—76.

3.2. Правила транспортирования, хранения и требования безо­
пасности должны соответствовать: при работе с аммиаком — 
ГОСТ 6221—75; при работе с мочевиной — ГОСТ 6691—77; при ра­
боте с уксусным ангидридом — ГОСТ 5815—77; при работе с мо­
номерами, олигомерами, полимерными смолами или минеральны­
ми маслами — нормативно-технической документации на приме­
няемые для модифицирования древесины химические средства, ут­
вержденной в установленном порядке.

3.3. При радиационно-химическом модифицировании древесины 
необходимо соблюдать правила безопасности при транспортирова­
нии радиоактивных веществ ПБТРВ-73, санитарные правила ра­
боты с радиоактивными веществами и другими источниками иони­
зирующих излучений ОСП-72, правила устройства и эксплуатации 
мощных изотопных гамма-установок № 1170—74, нормы радиа­
ционной безопасности НРБ-76, утвержденные в установленном 
порядке.

3.4. Все работающие могут быть допущены к выполнению тех- , 
нологических операций после прохождения в установленном по­
рядке инструктажа по технике безопасности.



К. Л ЕСО М АТЕРИ АЛЫ . ИЗД ЕЛИ Я ИЗ Д РЕВЕСИ Н Ы . Ц ЕЛЛЮ ЛОЗА.
БУМАГА КАРТОН

Группа К09

Изменение М  I ГОСТ 24329—80 Древесина модифицированная. Способы ио*
дифтироалкия
Постановление* Государственного комитета СССР по стандартам от 18.03.83 
Л  617 срок введения установлен

с 01.07.85

Под наименованием стандарта проставить кол: ОКСТУ 5304.

(Продолжение см. с. 186)



(Продолжение изменения к  ГОСТ 24329-80У

Пункт lJb.4. Заменить значение: 1 jO-lO"—11.3-10* Па на 0,06 МПа.
Пункты 1.7.1, 1.7.3 после слова «смолами» дополнить словом: «мономе­

рами».
Пункт 1.7.4. Заменить слова и значения: «при температуре 20—30 X »  и» 

«при температуре не ниже 20 *С и не выше температуры, снижающей жизне­
способность пропиточного состава»; 1,0-10*—1.3-10* Па на 0.06 МПа.

Пункт 1.7.5. Заменить значение: 150 °С на 120 X .
Пункт 1.7.6 изложить в новой редакции: «1.7.6. Отверждение пропиточно­

го состава, введенного в древесину, .проводят при температуре 150— 170 °С. за­
тем без принудительного охлаждения снижают температуру в камере до. 
40—50 ЛС. после чего древесину выдерживают при температуре 18—23 4С в- 
течение не менее 12 ч».

Пункты 1.83. 32 . Заменить ссылку: ГОСТ 6221—75 на ГОСТ 62211—82.
Пункт 1.8.4. Заменить слова, «при остаточном давлении 1,0-10*—1,3-10* Па»- 

на «при давлении кс более 0,06 МПа».
(ИУС Л'» 6 1085 г.)



К. ЛЕСОМАТЕРИАЛЫ. ИЗДЕЛИЯ ИЗ ДРЕВЕСИНЫ. ЦЕЛЛЮЛОЗА.
БУМАГА. КАРТОН

Группа К09

Изменение .Vr 2 ГОСТ 24329—80 Древесина модифицированная. Способы моди­
фицирования
Утверждено и введено в действие Постановление»! Государственного комитета 
СССР по стандартам от 23.06.89 М  1952

Д ата введения 01.01.90

Пункты 16.4. 1.7.4, 1.8 4. 1.10.4 изложить в новой редакции: «1.6.4. Напол­
нение заготовок проводят по способу вакуум-давление при температуре 60—

(Продолжение см с. Мб) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 24329—80)
—7в®С, Глубина вакуума должна быть не менее 0,06 МПа. Давление должно 
быть 0,»—1,2 МПа. Сушку заготовок проводят в камерах при температуре 70— 
80 'С  до влажности нс более 14 %.

1.7.4. Пропитку заготовох проводят по способу вакууи-давлекке или ва- 
куум-давлеиис-вакуум ори температуре не ниже 20 “С и не выше температуры, 
снижающей жкззеспосоОность пропиточного состава. Глубина вакуума должна 
быть не менее 0,06 МПа. Давление должно быть 0,8—1.2 МПа. Количество 
поглощенного пропиточного состава должно быть 30—80 % от массы древеси­
ны до пропилен.

1.84. Обработку аммиаком проводит в автоклаве под взкуумом при глу­
бине вакуума не более 0,06 МПа.

1.10.4. В камере ацетилятора совдают разряжение до глубины вакууме
(Продолжение см. с. 147)



(Продолжение изменения к  ГОСТ 24329—89>

0,0007—0.0015 МПа в течение 30—40 мин. после чего проводят обработку ук­
сусным ангидридом в течение 0,5— 1 ч при температуре 18—20Х >.

Пункт 1.10.6. Заменить слова: «Остаточное давление при рзэряжениидолж 
но быть 7-10» -  15-101 Па» на «Глубина вакуума должна был. о .о ш к -  
-0 .0 0 1 5  МПа».

Пункт 1.11 .3. Заменить слово: «монометры» на «мономеры».
(Продолжение см. с. 148)



(Продолжение изменения к  ГОСТ 24329—80)
Пункт 1.11.4 изложить в новой редакции: «1.11.4. Пропитку проводят в 

металлическом контейнере способом вакуум-давление. Глубина вакуума должна 
быть 0.0007—0,0015 МПа в течение 0,3—0.5 ч. Давление не должно превышать 
0,07 МПа; продолжительность пропитки должна быть 0,3—3 ч».

Пункт 3.1. Исключить ссылку: ГОСТ 12.4.003—74.
Пункт 3.3 Исключить слова: «утвержденной в установленном порядке». 

(ИУС № 10 1989 г.)
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