
адсорбции катионного фпокулянта на поверхности взвешенных 
частиц происходит нейтрализация отрицательного -  потен­
циала.
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ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ГИДРОЛИЗНОГО ЛИГНИНА В КАЧЕСТВЕ 
АНТИСЕПТИКА ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ

Крупнотоннажным отходом гидролизной промышленности 
явля ется лигнин. Ежегодно на гидролизных предприятиях 
страны его образуется более 1,9 млн.т (на АСВ) и только 
треть находит промышленное применение D O  . Изыскание но­
вых путей рационального использования гидролизного лигнина 
является актуальной задачей. Решение ее позволит резко уве­
личить комплексность использования древесного сырья.

Ранее были проведены работы по исследованию возможнос­
ти использования гидролизного лигнина в производстве древес­
ных плит разпичног ■> назначения Г2.. .4 } . Однако все разра -  
ботанные способы приводили к получению плит с низкими ка­
чественными показателями и высокой плотностью. Исследова­
ние биостойкости в этих работах не проводилось.
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Повышения физико—механических свойств ппит можно до-, 
стигнуть применением синтетических смоп в качестве связую­
щих веществ. Применение традиционных антисептиков при по­
лучении биостойких ппит не всегда является целесообразным, 
так как приводит к заметному снижению прочности и водостой­
кости плит и значительному повышению их себестоимости. 
Гидролизный лигнин или его сочетания с различными минераль­
ными вяжущими веществами являются биостойкими материала­
ми [5 ,  6 ]  . Кафедрой технологии древесных пластиков и плит 
ЛТА им.С.М .Кирова разработаны и опробованы технологичес -  
кие процессы получения древесно—волокнистых и древесно -  
стружечных плит, обладающих высокой стойкостью при воздей­
ствии микроорганизмов, а также высокой сохранностью физико­
механических свойств при биостарении.

Целью проведенных исследований явилось определение воз­
можности получения биостойких твердых древесно-волокнистых 
плит сухого формования и древесно-стружечных плит, обладаю­
щих высокими физико-мехакическими свойствами, с использо­
ванием гидролизного лигнина и определение оптимальных ко­
личеств вводимых лигнина и синтетических связующих, необхо­
димых для поддержания показателей плит на уровне требова -  
нкй современных стандартов до и посне биостарения.

Для получения твердых древесно-волокнистых плит сухим 
способом использовалась ранее разработанная .методика С2-7.] 
но гидролизный лигнин вводился в волокнистую массу предва­
рительно отфракдионированньхм через сито с диаметром отвер­
стий 0 ,75  мм (фракция 0 ,75/0 ). В качестве сырья использо­
вались гидролизный лигнин Кировского БХЗ, перерабатывающе­
го более 75%, лиственного сырья; для древесно—волокнистых 
плит -  промышленная масса Шекснинского ЗДВП со степенью 
помола 19 ДС с преимущественным содержанием лиственных 
пород древесины (> 7 0 % ), гидрофобные вещества при изготов­
лении плит не использовались; для древесно-стружечных плит -  
стружка, полученная в лабораторных условиях на дисковом 
станке из березовой древесины,толщиной 0,4 мм. В качестве 
связующих веществ использовались смола СФЖ—3014 для дре­
весно-волокнистых плит и карбамидная смола КФ-МТ для дре­
весно-стружечных плит. Режим прессования древесно-вслокнис-
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тых плит: температура плит пресса 190°С, удельное давление 
прессования 5,5 МПа, выдержка в прессе 0,75 мин/мм толщи­
ны готовой плиты. Термообработка плит не проводилась. Режим 
прессования древесно-стружечных пли г: температура плит прес­
са 160 С, удельное давление прессования 2,5 МПа, выдержка 
в прессе 0,35 мин/мм толщины готовой плиты. При испытани­
ях плит определялись плотность, разрушающее напряжение при 
статическом изгибе, водопоглошеиие и набухание (разбухание).

Биостойкость древесно-волокнистых плит определяли на вер­
микулите, используя в качестве тест-организмов пленчатый до­
мовый гриб Caniophora puteana (штамм 7 -76 ) и плесневой 
грибСЬаекигиит qLobosun; Kunze (штамм 6 -7 6 ), оба из мико­
теки Л ТА. Caniophora p u t  -  целлюлозоразрушающий гриб, а 
Ch.qLobozum лигиоразрушающий. Потеря массы при биостарении 
определялась по стандартной методике, биостойкость древесно­
стружечных плит — по результатам шестимесячных натурных ис­
пытаний. Полученные результаты представлены в табл.1,2,

При изготовлении древесно-волокнистых плит - варьировалось 
содержание гидролизного лигнина и смолы. Как показывают ре­
зультаты испытаний плит, представленные в табл.1, введение 
до 30 мас.% гидролизного лигнина со смолой СФЖ-3014 в 
композицию плит не снижает показателей их физико—механичес­
ких свойств. При содержании смолы 3 мас.% и более физико­
механические свойства лигносодержащих древесно-волокнистых 
плит полностью удовлетворяют требованиям стандартов. Показа­
тель точности по,пученных результатов при обработке последних 
методами вариационной статистики не превышал 5%. Сравнение 
потери массы плит при испытаниях на биостойкость на культу­
рах грибов Caniophora puteana и Ch.$Labaz.um Kunze 
показало, что основным дереворазрушающим грибом является 
Caniophora put. Его присутствие в среде приводит к потере мас­
сы у контрольных плит в 20 раз больше, чем в присутствии 
плесневого гриба Choeiomium <̂ L- Однако и в этом случае введе­
ние 20 мас.% гидролизного лигнина в состав древесноволокнис­
той плиты достаточно для получения биостойких плит (потеря 
массы не более 5%) £ 8 J , При использовании плесневого гриба 
Ch QLobozum потеря массы плит, изготовленных с применеии-
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ем фенолоформапьдегидной смолы СФЖ-3014, во всех иссле­
дованных случаях не превышала 5%.

Для исследования биостойкости древесно-стружечных плит 
были изготовлены трехслойные гошты, содержащие лигнин' во 
внутреннем слое (10...30%  от массы слоя), и однослойные 
плиты с таким же содержанием лигнина. Количество вводимой 
карбамидной смолы составляло 10% для внутреннего, слоя и 
12 для наружных слоев. В опоях древесно-Стружечной ппитьь 
где содержался гидролизный лигнин, стандартный отвердит ель 
(хлористый аммоний) не применялся из-за сильной кислотнос­
ти среды, создаваемой гидролизным лигнином. Аналогично бы­
ли изготовлены древесно-стружечные плиты (однослойные).

По своим физико-механическим свойствам полученные пли­
ты соответствовали требованиям стандарта на плиты марки 
П-2 ц 7 j  , Они подвергались натурным испытаниям в течение 
шести месяцев. При введении 30 мас.% гидролизного лигнина 
в состав среднего слоя исследуемые плиты удовлетворяют 
требованиям по биостойкости. Удовлетворительная биостойкосгь 
достигается при 20 мас,% лигнина (показатели ниже, чем При . 
введении 30% лигнина., но физико-механические свойства луч­
ше) . Для древесно-стружечных плит большое значение имеет 
показатель формоустойчивости после биологического старения. 
Он рассчитывался по формуле:

К = (1 -Р )*1 0 0  ,
Ф

х'де К -  коэффициент сохранности формы, %, Р -  относительное 
увеличение показателя набухания после биологического старе­
ния, доли. ц _

р = “ к Г * - ’
где Но “  величина разбухания до испытаний на биостойкость, % 

j. — величина набухания после испытаний плит на био -  
стойкость, %.

Величина этого показателя (табл.2) при содержании гидролиз­
ного лигнина в плитах 20  и 30 мас.% близка к идеальному 
значению — единице. Во всех случаях введение гидролизного 
лигнина способствует повышению биостойкоетк плит.
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Территориально производство лигносодержащих древесных 
плит можно организовать там, где расстояния между гидро,! 1 3 —  

ным заводом и предприятиями по изготовлению плит небольшие, 
так как высокие транспортные расходы могут существенно сни­
зить экономический эффект, который складывается из экономии 
древесного сырья и составляет до 20 руб. на каждую тонну ис­
пользуемого лигнина. Для древесно-стружечных плит он соста­
вит 0,45...1 ,35  руб.на 1 ма плит, а„для древесно-вопокиис -  
тых — от 10 до 35 руб. на 1000 м^.

Выводы

1. Показана принципиальная возможность использования 
гидролизного лигнина в качестве антисоптирующей добавки в 
производстве древесных плит различного назначения.

2. Для получения биостойких древесно-волокнистых плит 
сухого способа формования необходимо присутствие в компо -  
зиции 20 мас.Х гидролизного лигнина. Для получения одно — 
слойных древесно-стружечных плит необходимо присутствие
в композиции плиты 30 мас.Х гидролизного лигнина, для мно­
гослойных древесно-стружечных плит концентрацию лигнина 
во внутренних слоях нужно увеличить для достижения необхо­
димой биостойкости.

3. Использование гидролизного пигнина в составе плит
при наличии связующих веществ не снижает их физико-механи­
ческие показатели.

4. Минимальный экономический эффект при использовании 
гидролизного лигнина в производстве биостойких древесных 
плит составит до 20  руб. на тонну расходуемого лигнина.
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ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ДРЕВЕСНОГО ВОЛОКНА 
В ПРОИЗВОДСТВЕ МАСС ДРЕВЕСНЫХ ПРЕССОВОЧНЫХ

Массы древесные прессовочные (МДП) являются экономи­
чески выгодным высоконаполненным материалом, так как для 
их производства используются древесные отходы (опилки, 
стружка, частицы измельченного березового шпона) и наиболее 
распространенные термореактивные связующие -  резольные фе- 
нолоформальдегидные олигомеры. Однако сравнительно невысо­
кие прочностные свойства МДП, в частности МДПО-В, и зна­
чительный расход связующего (25...35% ) сдерживают их про­
изводство. Вместе с тем применение совмещенного фенолофор-
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