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ПОЛУЧЕНИЕ ПЛИТНЫХ МАТЕРИАЛОВ ИЗ ОТХОДОВ Ц6П

Яредложен способ утилизации отходов 
сследована возможность получения 

плитных материалов без добавления связую
щих веществ из отходов, состоящих из ело
вой коры -  60%, опилок -  30% и скоп-час- 
тиц -  10%, остающихся после выработки 
целлюлозы.

Найдены оптимальные режимы изготов
ления пластиков из этих отходов.

На целлюлозно-бумажных предприятиях скапливается большое
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количество коры, утилизация которой имеет большое экономичес- ' 
кое и экологическое значение.

В коре большинства древесных пород содержатся те же веще
ства, что и в самой древесине, но количественные соотношения 
компонентов несколько иные. По анатомическим признакам и хи
мическому составу наиболее близка к древесине лубяная часть 
коры [ i ] .

Наиболее существенное отличие коры от древесины заключает
ся в высоком содержании в корке и лубе экстрактивных веществ и 
особенно водоэкстрактивных.

Анализ литературных данных по химическому составу коры да
ет возможность предполагать использование ее для повышения плас
тичности древесных частиц и в качестве гидрофобизируюшего ком
понента в сырье для изготовления пластиков [1 ,2 ] .

В лаборатории УЛТИ исследованы возможности изготовления 
плитных материалов без добавления связующих веществ из отходов 
целлюлозно-бумажного производства, доставленных с Соликамского 
ЦБК. Отходы состояли из еловой коры, взятой после влажной ба
рабанной окорки балансов, еловых опилок -  от лесопильного про
изводства и скоп-частиц -  после выработки целлюлозы из отрабо
танных вод.

Так как в ЦБП используется сплавная еловая древесина, то 
из нее вымывается часть водоэкстрактивных веществ, которые 
оказывают существенное влияние на условия изготовления и свой
ства пластиков.

Доставленные с  предприятия отходы имели высокую влажность -  
7 0 . . .  80%. Они подсушивались до влажности 8 . .  .1055 в сушилке ка
мерного типа. Кора, опилки отдельно измельчались на дробилке 
КДУ до размеров частиц, проходящих в основном через сито 3 /0  мм.

Определялся фракционный состав сырья, так как он играет 
важную роль при разработке режимов прессования и оказывает вли
яние на свойства пластиков; чем больше мелких частиц в составе 
сырья, тем лучше свойства получаемых пластиков [з] .  Фракцион
ный состав приведен в табл.1.

Для изготовления плитных материалов приготовлялась смесь, 
состоящей яэ 60? коры, 30? опилок и 10? скопа. Во всех опытах 
использовался этот пресс-материал.
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Таблица I
фракционный состав сырья

Размер ячеек j И сход ное сы рье, %
с и т а ,  мм

! кора I1 опилки скоп I{ смесь

"i
>5 ч 0 5 , 0 5 4 , 5 4 , 8
5/3 . 8 , 3 2 0 , 0 9 , 2 9 , 5
3/1 5 0 . 0 6 0 , 0 2 7 , 2 5 3 , 9
1/ 0,5 2 5 , 0 1 0 , 0 5 , 5 2 2 , 1

0 , 5 / 0 , 2 5

Т ................Г  .........................

1 6 , 7 5 , 0 3 , 6 9 , 6

i , Для изыскания оптимальных параметров изготовления пласти
ков применялся метод многофакторного математического планирова
ния эксперимента. Использовался дробный факторный вксперимент 
Г " 1.

Варьировались три фактора;
*1 -  температура горячего прессования, °С (1°);
*2 -  влажность исходного сырья, % (VI); '
*3 -  продолжительность горячего прессования, мин/мм ('С'). 

Давление прессования -  8 МЛа.
За параметры оптимизации были приняты:

У j  — предел прочности при статическом изгибе, МПа;
-  разбухание по толщине за 24 ч, %;

Уд -  водопоглощение за 24 ч, %\
У4 -  плотность, кг/м^;
У  ̂ -  влажность плит в момент испытания, %.

Для выбора уровней варьирования была проведена серия 
предварительных опытов. Дачные представлены в табл.2.

На основании результатов предварительных опытов были выб
раны уровни и интервалы варьирования факторов. Уровни варьиро
вания, матрица планирования и результаты экспериментов приведе
ны в табл.3 ,4 .

После обработки полученных экспериментальных данных со
ставлены уравнения регрессии:

У| * 23,35 — I3xr — 5,8xg — 13,4х^{
Yg = 13,82 -  7 ,08xj -  2,92xg + 1 ,6 7 x3 .
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Таблица 2
Режим изготовления и физико-механические свойства плит

Режимы
изготовления

{ Предел}разбуха- 
!проч- 1ние за

}Водо-
1ПОГЛО-

Плот- }Влаж
ность, !ность

t, °с ] к  %
I
!
1
!
!
!

Т,мин/мм}ности {24 ч, 
!при t %
|стати-} 
(ческом!
! изгибе] 
lllna 1

1j щение 
!за
|24 ч, 
! %
I
!

кг/м^ }плит,
1 %
!
1 •
1
!

170 9 ,5  
180 9 ,3  
175 11,2 
175 13,2 
175 10,9

1.0
1,0
1,0
1,0
1,2

33,2 17,1 
27,4 8 .4  
30,8  12,8 
29,6 7,1 
27,1 7 ,1

16,6
14.7
14.7 
8 ,6  
7 ,6

1320 6 ,9  
1240 8.7  
1260 10,7 
1260 10,5 
1330 8 ,9

Таблица 3
Уровни варьирования факторов

Уровни ■ ***
| Х1 ! х2 

! 2
! Хо 
! 3

Основной уровень (о) 
Единицы варьирования 
Верхний уровень (+1) 
Нижний уровень (-1 )

175
10
185
165

10
2
12
8

1.2
0 ,2
1.4
1.0

Таблица 4
Матрица планирования и результаты экспериментов

Номер} Факторы Отклики
опыта!х т ! * г 

... 1 1 1 . 1
Гхл Ifc, lx , rtr, v , 2 , 2 | 3 , 3 y j I у

_ 2 Л . F 3 1 У4 Р  5
I + 185 + 12 + 1.4 15,3 5,5 6 ,8 1240 9 ,5
2 - 165 + 12 - 1.0 28,5 16,3 15,4 1260 9,2
3 + 185 - 8 - 1,0 24,9 8 ,0 8 ,5 1230 7,0
4 - 165 - 8 + 1,4 24,7 25,5 27,9 1240 7.1
5 0 175 0 10 0 1,2 27,8 8 .7 7,6 1260 8 ,3
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На основании анализа полученных уравнений регрессии выб
раны оптимальные параметры изготовления пластиков и проведены 
реализованные опыты.

Рекомендован следующий оптимальный режим изготовления 
пластиков без добавления связующих веществ: . .

-  давление прессования -  8 ,0  МПа;
-  температура горячего прессования -  175°0;
-  влажность исходного сырья -  10.. .115?;
-  продолжительность горячег© прессования -  1 , 2  мин/мм.
При этом пластики должны обладать следующими свойствами:
-  плотность -  1250... 1300 к гЛ г;
-  предел прочности при статическом изгибе -  не менее

2.5  МПа;
-  разбухание и водопоглощенив за 24 ч -н е  более 10%.
В результате исследований установлено, что 60% коры может 

быть использовано в пресс-материале для получения плитных 
материалов. Показана возможность получения плитного материала 
из отходов ЦШ (кора, скоп) без добавления связующих веществ.

Этот способ позволяет утилизировать отходы ЦШ и способ
ствует охране окружающей среды.
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