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В настоящее время многие предприятия по производству плит 
испытывают дефицит сырья. 3 то же премя на предприятиях гидро­
лизной промышленности по данным НПО Гидролизпром остается свы­
ше I  млн.т. в год (н а  АСВ) неутилизируемого гидролизного лиг­
нина, который мз г бы наити рациональное применение в произшд- 
сгве различных видов плит [ i ]  .

Вопросу рационального применения гидролиз ю го  лигнина по­
священо большое количестве научных работ [1 -5 ] . Одним из воз­
можных напрашзний крупнотоннажного испоЛоэования гидролизного 
лигнина может быть его использование в различных видах плит 
[5-7].

Из литературных источников известно, 'что применение мелко­
дисперсного гидролизного лигнина в производстве древесностру­
жечных плит вызывает большие технологические трудности и мак­
симальное количество утилизируемого лигнина не превышает 6% от 
массы плиты [б —7J . 3 1971 г. 3 .3 .Арбузов предложил способ ис­
пользования активированного аммиаком гидролизного лигнина в ка­
честве наполнителя среднего слоя плиты, причем объем среднего
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слоя достигал 90$, а количество вводимого гидролизного лигнина 
- 50$ от массы среднего слоя [ з З  . Но этот способ имеет следу­
ющие недостатки: выделение аммиака в процессе прессования и 
сушки лигнина; необходимость создания специальных участков под­
готовки лигнина; завышенный расход смолы для среднего слоя пли­
ты - 14$; потеря гидрофобизирующих свойств лигнина прц обработ­
ке его аммиаком. Плиты, получаемые по вышеприведенному способу, 
обладают невысокими физико-маханическими свойствами при высокой 
плотности плит (850 кг/м3) .

Целью настоящей работы является разработка технологии дре­
весностружечных плит, содержащих гидролизный лигнин и удовле­
творяющих требованиям ГОСТ, при плотности не более 700 кг/м3.

Ранее авторами был разработан метод подготовки гидролизно­
го лигнина для использования его в производстве лигнодревесно/ 
волокнистых плит [ 8]  . Из литературных источников известна по­
вышенная склонность гидролизного лигнина лиственных пород дре­
весины к образованию гранул при шнековой обработке m  . Для 
исследований авторами был применен гидролизный лигнин Кировско­
го и Киришского БХЗ, где по данным НПО Гидролизпром основным 
сырьем (70$ и более) является древесина осины [ з З  .

Подготовка гидролизного лигнина проводилась в пресс-фай- 
нере в одну ступень, давление сжатия, развиваемое шнеком, не 
превышало I  МПа, скорость вращения тела шнека 11,5 об/мин, 
влажность гранул лигнина 30 ...35$ . Гранулы подсушивались до 
влажности 15...20$, влажность станочной стружки - 6 . . . 8$. За ­
тем из гранул гидролизного лигнина и стружки формовалась дре­
весностружечная плита, в качестве связующего использовалась 
карбамидная смола марки КФ-МТ, разбавленная до 50-процентной 
концентрации, расход связующего - 10$ от массы плиты. При изго­
товлении контрольных плит исключался ввод гидролизного лигнина.

Прессование проводилось на металлических поддонах. Темпе­
ратура прессования 180+ 5°С, удельное давление 2,2 МПа, выдерж­
ка плит в прессе 0,4 мин/мм. Влажность пакета перед прессова­
нием не более 14$. При этих условиях плиты получались однород­
ными по толщине и распределению частиц. Гидрофобные добавки 
при изготовлении плит не использовались. Физико-механические 
свойства плит, содержащих гидролизный лигнин, в зависимости от 
способа его подготовки представлены в таблице.

Из таблицы следует, что для получения лигнодревесностру-
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физико-механические свойства лигнодрэвесно груженных
плит

Физ ико-механиче­ ! Содержание 
лигнина, %

-

Способ подготовки лигнина
ские свойства исходный ! гранулированный 

!на пресо-файнере

Предел прочно­
сти при стати­
ческом изгибе, 
МПа

0
10
20
30

19,7
14,5
13.2
10.2

17.5
21.5 
13.4

Разбухание, % 0 4 9,4
10 61,4 4 3,4
20 52,4 31,8
30 .49,7 40,7

жечных плит с у до влет вэриг ельными физико-механическими показа­
телями необходимо получить лигнин в грану лиров ада ом состоянии, 
размер гранул 2 . . . 5  мм.

С целью изучения влияния отвердителя были изготовлены од­
нослойные плиты толщиной 10 мм о использованием гранулирован­
ного гидролизного лигнина. Расход отвердителя - хлористого ам­
мония - 1% от масоы смолы. Физико-механические свойства лигно- 
древесностружечных плит в зависимости от введения отвердителя 
пригодятся ниже.

без отвердителя

675

С отверди- 
телем

690

21,5 W . 5
31,8 “ 2, 4

0,28 0 , 16

Плотность, кг/м3.............................
Предел прошости при статическом 
изгибе, МПа.......................................
Разбухание, %...................................
Предел прогости  при разрыве 
пэршзкдикулярно пласги, МПа

При использовании гранулированного г ядро л из но го лигнина 
введение отвердителя (хлористого аммония) приводит к резкому 
ухудшению физ и ко-механических свойств плит. Гранулированный 
гидролизный лигнин имеет повышенную кислотность (pH водной вы­
тяжки 2 ,8 . . .  3 ,2 ), по-видимому, этим его своиством объясняется 
повышенная прочность плит, изготовленных без применения отвер­
дителя.

Физико-мзхакичеокие свойства плит для гранулированных
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лигнянов различных варок, полученных на различных биохимиче-^ 
ских заводах для стружечных плит, изготовленных го оптимально­
му режиму, приведены ниже.

Гидролизный лигнин Целлолигнин 
Кировского Ки^ишского Киришского

Плотность, кг/м3..............  675 680 666
Разбухание, $....................  31,8 30,5 33,0
Предел прочности, МПа: 

при статическом
изгибе.............................  21,5 22,0 21,5
при {взрыве перпен­
дикулярно пласт и 0,24 0,28 0,21

Все однослойные древесностружечные плиты с гидролизным 
лигнином имели на поверхности включения темного цвета. Для 
устранения этого явления и с целью дальнейшей отработки техно­
логии древесностружечных плит, содержащих гидролизный лигнин, 
были изготовлены трехслоймые древеоностружэчные плиты, содер­
жащие гидролизный лигнин во внутреннем слое, причем последний 
составлял 80$ объема плиты. Во шутрэнний слой вводилось кар- 
бамидноэ связующее без отвердителя с расходом 9$ от веса лиг- 
нодравесностружечной массы. В наружные слои вводилось 11$ кар- 
бамидного связующего и 0,5$ отвердителя (хлористого аммония). 
При го готовя ении контрольной плиты ввод гидролизного лигнина 
исключался. Физико-механические свойства древесностружечных 
плит, содержащих гидролизный лигнин в среднем слое, приводят­
ся ниже. Для сравнения даются показатели плит марки ПГ2Б.

Контрольная ГОСТ При введении 20$
плита (106 32-77) гранулированно­

го лигнина го 
ш.утренний слой

Плотность, кг/м3  705 до 750 595
Предел прочности при 18,6 12,5 20,9
статическом изгибе,МПа
Разбухание, $  42,8 33,0 28,4

Приведенные данные показывают, что можно получить древес­
ностружечные плиты, обладающие пониженной плотностью и удов­
летворительными физико-механическими свойствами, при содержа­
нии карбамидного связующего менее 12$ и замене на мелко грану­
лированный гидролизный лигнин не более 20$ древесного сырья. 

Экономический эффект от замены части оырья гидролизным
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лигнином составит 3 руб.43 коп. на I  м3 древесностружечных 
плит.

Выводы

1. Показана возможность получения древесностружечных плот о 
исгвльзованием гидролизного лигнина, обладающих пониженной 
плотностью и удовлстю рительными физико-механическими 
овойст вами,

2. Для получения древесностружечных плот по разработанному 
способу необходима предварительная подготовка гидролизного 
лигнина с целью получения гранул размерами не более 5 мм.

3. Плиты, изготовленные о применением гидролизного лигнина, 
имеют повышенную водоогойкость по сражению о контрольными.
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