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ПРИМЕНЕНИЕ ШЛИФОВАЛЬНОЙ П Ы Л й

ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОМПОЗИЦИОННЫХ МАТЕРИАЛО®

The technological properties Qfwood sander dust is studied. It is showri the 
possibility of application of dust for manufacture of composition materials.

Настоящая работа выполнялась по заказу AO "Ивацевичдрев". Ee целью 

была разработка предложений по рациональному использованию древесчых от-

ходов, образующихся на этом предприятии. Для решения поставленной задачи 

необходимо было оценить количество образующихся древесных отходов к их 

состав по видам. Было установлено, что в 1993 году суммарный объем отходов 

составил 83426 нл.м3, в т.ч. на головном предпр^тии образовалось 30497 пл.м3. 

Распределение отходов по видам показано в табл.1.

Анализ применимости образующихся отходов показал, что кусковые от-

ходы на предприятии используются полностью. B то же время почти половина 

мягких отходов, преимущественно в виде ошшэх и вся шлифовальная пыиъ, не 

находат практического применения и, либо сжигается, либо вывозится в отй&лы. 

Таким образом, дляАО "Ивацевичдрев" актуальной следует считать проблему 

утилизации мелкодисперсных отходов в виде окилок и, в первую очередь, в ввде 

шлифоваяьнойпьиш.
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Табл. 1. Виды дреЕеснык отходов AO "Ивацевичдрев”

Вшщ древесных отходов Количество отходов ____

вд-м3 _______ %________

1. Кусшэвые отходы, в т.ч. 14884 48,8
- от лесопиления 10642
- от деревообработки 3411 V'.? ;; ';,r'/ V ■;. /; _ ■. _..'. ’ ,''
- от производства ДСП §31

2. Мягкие отходы, в т.ч. 8690 28,5
- от лесопиления 2682
- от деревообработки 1282
- от производстаа ДСП 4726

3. Шлифовальная пыль 6923 22,7

ВСЕГО 30497 100,0

По мнешш> авторов, перспективным направлением использования шли-

фовальной ныли является введение ее в состав композиционных материалов в 

качестве древесного наполнителя. B пользу такого предложения говорит широко 

известный опыт аналогичного применения древесной муки, которая по своим 

свойствам имеет много общего с древесной шлифовальной пылью. Для выра-

ботки рекомендаций по использованию шлифовальной пыли в составе компози-

ционного материала необходимо иметь информацию о ее физических свойствах 

и фракционном составе. Поэтому были определены основные параметры пыли, 

образующейся в AO "Ивацевичдрев", которые характеризуют ее как сьшучий 

материал (табл.2).

Табл. 2. Свойства шлифовальной пьиш

Параметры Значение
параметров

Фракадонныйсостав Доля
фракцин %

!.Насыпная плотность, кг/м3 Фракция -/5 .. 1,5
300 Фракцш 5/2 4,0

2.Сьшучесть, град 38 Фракция 2/1 13,5
З.Влажность, % 4,5 Фракция 1/0,75 4,5
4.3ольность, % в т.ч. 1,52 Фракция 0,75/0,5 45,5

- растворимая в воде зола 0,73 Фракция 0,5/0 31,0
- нерастворимая 0,79

Как следует из табл.2, шлифовальная н ы »  состоит, в основном, из фрак-

ций 0,75/0,5 ш 0,5/0. Ha их долю приходится 76,5% от общего количества ньши. 

Особого внимания заслуживает показатель зольности. Он гораздо выше, чем
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обычная зольность у  тарод древе -ш ш , произрастающих на территории Белорус-

сии {0,3-G,S%). Шщ этом ттштт золы нерастворима в воде. Естественно пред-

положить, чге это* факт обьясшеТся присутствием в шлифовальной пыли абра-

зива m  ттф&твтш1 mwe. Анализ полученных результатов позволяет предас- 

жщаш»,-что шшфоиай&шгяши> при использовании* качестве компонента там- 

шэщрилмж материалов может создать определе^ 10  яро§яемм. .Во»иерв«ж9 
ут т т я большую ущшашр© поверхность пшш, можно ©жадать повышенного 

расхода связутеего .во  сравнению с другими ввдама древесного наполнителя. 

Во-вторых, легко пршткшруются чисто технические трудности при.смеш ш а- 

нни тонкоднепеосной древесной пыли со связующим. B третьих, нэдичие абра-

зива может отрщ щ елш о сказаться на состояшвд пресс-форм. Учитывая сказан-

ное, мы реашян остааовнтьс^ ш  следующей схеме получения композиционного 

материала фис. 1).
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Psc:i. Технологическая сгштшщгжтя композ№иошого'?^атерима:
I - буащ> стружки; 2 - ннерднодаый гоквшстаржгвр; 3 - бутвр дада; 4 - шестеж» етруяшг 

со свазуювдим; ,5 - смеежтель осмоленной струишн с шаг io; 6 - бункер s

B качестве древесного иапшшитеяя было реше» к ю ш п ь  шшф©“ 
вшй>иую пыль сот местнс с© специальной стружкой, пояучаемоЙ m  ©тру®аэчншс 
станках в цехе ДСП. Co связукшдам тфедпагается смешивать штю  стружку ш 
ливь'восле этого в&ошюзицшо вводатьшяифовальную вшь. Шдафовал^аа 
ншьиеред mmom>^awmasmmsmm быть подвергнут процедуре очисгта ог.аб- 
pasara,; %чше®еег® |^ э « @ й щ е» « д х о д н г .м ^ в щ о » Ь й -Ш 1е®ма™чески1 ,се” ' 

паратер "Вектопяеюс\ Разработанная ехеш имеет цешЁ ряд несомненнмж дос-

тоинств. O m  не тре% ет строш'е.тьства дополнительных дамеадевнй и прекрасно 
\  '
• \



m' любоi  це?;. Д Щ , Ж ш даеен» доиоянтельно устанавшваемого

i. Ils .я^т я.ж вт п& гт  ж трШут сездш ш . д е ш -

Ha жщшжт  этш е шт&стшатай ©врздешш Gmvmmmmm тежт м -  

ш ш ш ш ш ого ш щ т ял. Пт$тжтвут $mmy решалн с ирш ененнш  еиИ- 

а и ^ я »  шшшрошшш. Массовые дели компонентов щт реалшащда 

треию мновеш етга сшшдоюа *weepror® ворядка изменялись в ошдующюс 

пр®де®'р4): древесдаа Стружшш £Х!)» 27-95, шлифовальная шеть (X2) - 0-52, 

карбкюшоформальдащщая смо®  (X3) - 5-21. Решение.' снмплеясои н построе-

ние д вагршш '*еостав-евойе^о'’ производили на ЭВМ .o ирмменением стандарт-

ны® программ

(а), ударной т вт ст Щ , врдоиояощешй (в) и раз%хшет {г)#иредст®шрйн я® 

psc.2.
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Табл. 3. Оптимальный состав композиционного материала 

Требования к качеству Оптимальный состав
готовых изделий композиционного материала, мас. %

P,
МПа

U,
кДж/м2

W,
%

N,
%

древесная
стружка

шлифоваль- 
ная пьшь

карбамидная
смола

45- 5,60 20 20 74,3 6,6 19,1
40 5,60 25 25 68,9 IW 20,0
40 5,60 30 30 46,6 32,9 ' 20,5

Как видно из табл.З, основными показателями, лимитирующими количе-

ство пыли в составе композиционного материала, являются показатели водо-

стойкости. Если водопоглощение и разбухание изделий из композиционного ма-

териала ограничить 20%, то доля пыли в композиции не должна превышать 

6,6%. Менее жесткие требования к водостойкости (25 и 30%) позволяют довести 

процентное содержание этого отхода в материале до 11,1 и даже до 32,9%.

Оснотыми результатами проделанной работы авторы считают сле-

дующее: 1. Определены количество, состав по видам и степень использования 

древесных отходов, образующихся в AO "Ивацевичдрев". 2. Изучены физиче-

ские свойства и определен фракционный состав шлифовальной иьиш, образую-

щейся в AG "Ивацевнчдрев”. 3. Изучено влияние компонентного состава компо-

зиционного материала на физико-механические свойства получаемых изделий.

4. Получен математический агаетрат, который позволяет в зависимости от требо-

ваний к готовым изделиям определять отпнмальный состав композиционного 

материала. Т-;’ :' ^у/ у / : : ^ / ь щ  ' . ;
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The possibility of danficatioa tbe rosin by iod is showa.
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Одним из основных критериев оценки качества канифоли для таких по-

требителей, как лакокрасочная, бумажная, полиграфическая н мыловаренная от-

расли промышленности, является ее цвет, к которому оки предъявляют высокие


