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Pavadinimas:
Plok&¢iy gamybos budas

Referatas:

Ploks¢iy gamybos bade $lapiu metodu masé paruosiama i plausy, gaunamy i plausingy medZiagy, o risiklis
pridedamas prie$ nusausinima ir presavima. Badas skiriasi tuo, kad risiklis pridedamas | plausus prie§ masés
paruoSima. Tai gali biti tirpus vandenyje risiklis, kuris nusodinamas ir fiksuojamas ant plausy paragstinimu.
Parligtinimg galima atlikti masés paruo$imo metu arba pries tai, o taip pat ir prie$ pridedant ri&iklj. Rigiklj galima
prideti j plausus pneumatinéje linijoje i¥ defibratoriaus, kuriame gaunami plausai i% plausingy medZiagy, nors jj
galima pridéti | plausus ir prie$ defibratoriy.
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Sis idradimas siejamas su plok3&iy gamyba taip vadinamu
Slapiu metodu. Tiksliau pasakius, Sis iSradimas
apibidina plok3&iy gamybos bada, kurio metu risdiklis
pridedamas ankstyvoje gamybos stadijoje. Siuo bidu
galima gaminti, pavyzdzZiui, izoliacines plok&tes,

statybines plokS3tes ir kietas plokstes.

Gaminant plok3tes 3lapiu metodu, pirmiausiai paruogiama
plauSo mase 15 plaudingy Zaliavy, tokiy kaip skiedros
ar pjuvenos, keleta karty maiSant jas su vandeniu. Kad
plokstes plauSai susiklijuoty, pridedama risiklio, o
tada maseé nusausinama ir plaudo pulpa suspaudZiama
(analogiskas sprendinys - JAV patentas Nr. 3 649 396).
Jei riSiklis tirpus vandenyje, jis nusodinamas ir
fiksuojamas ant'plauéq, parugstinus plau$o mase alinu
arba rugstimi. Ri%ikli galima pridéti toje vietoje, kur
maseés koncentracija yra maZdaug 5-15 %, pavz., skiedimo
kameroje, o parigstinimo sgalygojamas nusédimas ir
fiksacija vyksta ten, kur maseés koncentracija yra apie
2-3 %, pvz., liejimo madinos kameroje. Kitu atveju
ri8iklis gali bati pridedamas ir nusodinamas ant plausy
pacioje liejimo madinos kameroje (JAV patentas Nr. 3
673 020).

Sio gamybos btGdo trikumas yra tai, kad ri$iklis nuséda
ne tik ant plausy, bet ir ant kity medZiagy, esandiy
plau$o maséje. Maséje yra ne tik naudingi plau$ai; bet
ir plausy dalelés, kurios paprastail vadinamos smulkme,
o0 taip pat i3tirpe angliavandeniliai ir tam tikras

kiekis iStirpusiy ir koloidiniy medienos medZiagy.

Kadangi technologinis vanduo bent is dalies
recirkuliuojamas, naudojant mases paruosSimui
nusausinimo metu atskirtg vandeni, §iy pasaliniy

produkty koncentracija yra gana didelé. RiZiklio dalis,
nusédusi ant $iy komponenty, jau negali dalyvauti
formuojant plaus3o matrica. Todel reikia didinti

pridedamo ri3iklio kieki, nors kai kuriais atvejais net
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ir tokiu buadu nepavyksta gauti norimy rezultaty. Dervos
kiekio didinimg riboja ir tai, kad dervos
koncentracijai vir$ijus tam tikrag ribg (maZdaug 6-8 %),
mase nusausinti darosi sunkiau. Be to, daugumoje
Europos imoniy dél gamtosauginiy prieZas&iy (siekiant
mazinti chemini deguonies sunaudojimg (CDS) skatinan&iy
medZiagy iSleidimg 3, vandens telkinius) gamybos
procesal yra daugiau ar maZiau uZdari. Todeéel smulkmés
ir iStirpusiy medZiagy koncentracijos dar didesnés. $is

iSradimas praktidkai pa$alina minétus trikumus.

Taigi vienas 3io iSradimo tikslas - efektyviau naudoti
klijus plaudo matricai formuoti. Kitas iSradimo tikslas
- sudaryti salygas norimo dervos kiekio pridéjimui,

nepakenkiant po to sekandiam sausinimui.

Kaip parodyta pridedamoje iSradimo apibreéztyje,
iSradimo tikslai pasiekti, suk@rus 3lapig plok3&iy
gamybos buda, kurio esme yra tai, kad plauSo masé
paruoSiama i§ plausingy Zaliavy, tokiy kaip skiedros ir
pjuvenos, o riSiklis pridedamas prie§ sausinimg ir
presavimg, t.y., riSiklis pridedamas prie$ plaudo maseés
paruosSimg. Visai netikétai buvo atrasta, kad pridéjus
risikli i plauSo mase proceso pradZioje, pried masés
sumaiSyma su vandeniu, riSiklis gali biti panaudotas
daug efektyviau, o pagamintos plok3tés turi geresnes
savybes. Be to, taip galima pridéti daug rigiklio,
nesukeliant neigiamos itakos tolimesniam apdirbimo

procesui.

Siame isradime teikiamam gamybos bidui tinka tradiciné
ploks¢iy gamybos 3$lapiu metodu iranga. Med?io Zaliava
pakaitinama garu ir paduodama 3, defibratoriy
dezintegracijai. Gauta plauSy pulpa pneumatine linija
paduodama i kameras, kuriose paruo$iama plaudy mase.
Pripylus $vieZio ar recirkuliacinio vandens, medZiagy

koncentracija maséje bina apie 5-15 &. &i mase
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paduodama i rafinatoriy galutiniam plaufo paruodimui.

IS rafinatoriaus plausy masé paduodama | liejimo

maSinos kamerg, kurioje galutinai atskiedZiama S3vieZiu

ar recirkuliaciniu vandeniu. Po atskiedimo maséje yra
Q.

apie 2-3 % kiety medZiagy. Po to masé nusausinama,

suspaudZiama ir i3dZiovinama karZtame prese.

Pagal 3i iSradimg ri$iklis gali biti pridedamas |}
plausus bet kuriuo momentu, kol dar nepripilta daug
vandens plausy mases paruodimui. Ri%ikli patogu pridéti
pneumatinéje linijoje po defibratoriaus. 3Sioje vietoje
kiety medZiagy koncentracija plau$o maséje yra apie 40-
60 svorio %. Tai geriausias i%radimo diegimo budas.
Risiklis gali DbGti pridétas i plaudus ir pried

defibratoriy.

ISrastame gamybos bide naudojami tie patys daZniausiai
plok3&iy gamyboje sutinkami risikliai. Tai kietéjantys
organiniai ar neorganiniai risikliai, tokie kaip
fenolio dervos, amino dervos, silikatai ar Jjy midiniai.
DaZniausiai naudojami vandenyje tirpas risikliai.
Naudojant vandenyije tirpias dervas, jas reikia
nusodinti ir fiksuoti ant plaudy. Siam tikslui mase
parigstinama, pvz., alinu ar rdgdtimi. Geriausiai
rugStinti masés paruo3imo metu arba anksdiau, Siuo
atveju anksciau, negu pridedamas riZiklis. Nusodinimo
agenta galima prideti pirmojo skiedimo kameroje,
kurioje masés koncentracija yra mazdaug 1-15 svorio %,
daZniausiai 5-15 svorio %. Jei parfigitinimas atliekamas
velesnéje gamybos stadijoje, pvz., liejimo maSinos
kameroje, gali bati, kad dalis vandenyje tirpaus
risiklio, skirto plau3o matricai formuoti, ne nusés ant
plauSo masés medZiagy, o i3tirps ir kenks gamybos
procesui.

Be to, Sis i8radimas leid%ia "kontroliuoti" dervos

isiskverbimg i plauda. Tokiu bidu galima ivairiai
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keisti plok3¢&iy savybes, pvz., vidinio ry3io jéga bei
1dZimo modulio santyki su  brinkimu ir vandens
absorbcija. Jei naudojama maZai tirpi ar koncentruota
derva, isiskverbimas maZesnis, ir derva kaupiasi ant
plausSo pavir$iaus. Tokiu badu tarp plauseliy gaunamos
aktyvios klijy jungtys ir stipresnés plokstés.
PrieSingu atveju, t.y., kai naudojamos atskiestos ir
neklampios dervos, isiskverbimas padidéja, plok3tes
maziau Dbrinksta, o svarbiausia - sumazeja vandens
absorbcija. Isiskverbimg galima sumaZinti ir pridejus
aling ar rig$ti pried defibratoriy arba anks¢iau, negu
pridedamas riSiklis. Tada ri3iklis nuséda tiesiogiai
ant rugstaus plaudy pavir$iaus, ir isiskverbimas
sumazinamas iki minimumo. Taigi &is i3radimas Lgalina
keliais btdais keisti galutinio produkto savybes norima

kryptimi.

Be to, naudojant plok3&iy gamybos biddg pagal S§i
iSradimag, galima pridéti labai daug risiklio, ir tai
neapsunkina masés nusausinimo. Iki $iol Zinomuose
gamybos blduose pridedamo riSiklio kiekis ribojamas 6-8
%, 1ir tada jau reikia naudoti tam tikrus cheminius
flokuliantus. Pridéjus daugiau ridiklio, sausinimas ant
tinklo taip apsunkinamas, kad presy sekcijoje lak3tas
gali 10Zti. Gaminant plok3tes pagal S5i iSradimg, néra
jokiy ri8iklio dozavimo problemy nuo 0,5 svorio % iki
40 svorio % (sausos dervos sausoje plau$o matricoje),
ypac 1iki 15-20 svorio %. Paprastai riiklio pridedama

0,5-10 svorio %, geriausiai 1-5 svorio %.

PlokS¢iy gamyba $lapiu metodu Siame i$radime teikiamu
bidu neturi jokios itakos kitoms gamybos saglygoms.
Ri8ikli galima pridéti per paprastg jungiamgji vamzdi
pneumatinéje linijoje po defibratoriaus. RiZiklio
kiekis reguliuojamas dozavimo siurbliu. Ri8ikli galima
nusodinti, pavyzdZiui, al@nu pirmojo skiedimo kameroje,

kurioje masés koncentracija yra apie 10 %. Po to masé
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apdirbama tradiciniu budu rafinatoriuje, skiedimo
kameroje, liejimo masSinoje 1ir sausinimo irenginyje.
Taigi gamybos blda pagal &§i i3radimg labai lengva

idiegti esamoje technologijoje.

Dabar i%radimas bus apraSytas detaliau, pasitelkus

pavyzdZius, kuriuose dalys 1ir procentai iSreik3ti
svorio dalimis ir svorio procentais, jei nenurodyta

kitaip.
1 pavyzdys

Izoliaciniy plokséiy gamyba.

40 svorio % koncentracijos fenolio derva buvo pridéta
taip vadinamo pneumatinés linijos dozavimo bidu tuoj uZ
defibratoriaus per vamzdi pneumatinés linijos centre.
Taigi fenolio derva buvo prideéta i koncentruotus
karstus plausus, kuriy temperatira apie 150°C (sausy
kiety medZiagy koncentracija apie 50 svorio $%). Derva
dozuota tinkamu dozavimo siurbliu ir nusodinta bei
fiksuota ant plaudy tuoj pat uZ ciklono, pirmojoje
skiedimo kameroje, esant didelei masés koncentracijai
(8-10 %).

Nusodinimui naudotas allino tirpalas, prideétas i

skiedimo vandeni .
Po to plauso mase buvo apdirbta tradiciniu bldu
rafinatoriuje, liejimo masSinoje ir sausinimo

irenginyje.

PlokStés storis buvo 13 mm.
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Dozavimo Fenolio LadZimo Vidinio Brin- Van-
blddas dervos modulis, rysio kimas dens
kiekis, MPa stiprumas 2 h % ab-
% MPa sorb-
cija
2 h%
Pagal 5 6,5 0,26 1,9 12,4
iSradimg
Prideta j 5 3,0-3,5 0,08-0,12 2,3-3,5 18-30
liejimo
masinos
kamera,
tipinés
reikSmes*
Standartine 0 2,7 0,11 7,0 173
ploksteé
*Kokybe 15 dalies saglygoja parafino pridéjimas.
2 pavyzdys
Izoliacinés plokStés 16 mm
PlokStés pagamintos tokiu pat badu, kaip ir 1
pavyzdyje, vienintelis skirtumas tai, kad 3§i karta
naudota koncentruota 43 % derva (t.y. klampesne, negu
naudota 1 pavyzdyje).
Dozavimo Fenolio LiZimo Vidinio Brin-  Van-
blGdas dervos modulis, rysio kimas dens
kiekis, MPa stiprumas 2 h % ab-
% MPa sorb-
cija
2 h %
Pagal 5 4,0 0,16 3,2 15
iSradima
Pridéta i 2 2,2 0,07 3,5 22
liejimo masdi-
nos kamersg
*Kokybe is dalies sglygoja parafino pridéjimas (2 %).
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Matosi, kad sumaZinus dervos isiskverbimg, padidéja

stiprumas, nors itaka brinkimui ir vandens absorbecijai

mazesne.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1. Plok3teés gamybos bidas $lapiu metodu, kuriame masé
paruosiama i§ plausy, gauty i$ plaudingy Zaliavy, o
risiklis pridedamas prie$ sausinimg ir ©presavima,
besiskiriantis tuo, kad ridikli prideda i

plausSus pries$ masés nusodinima.

2. Bidas pagal 1 punkta, b e s i s kiriant is
tuo, kad naudoja vandenyje tirpy ri$ikli, kuri nusodina

ir fiksuoja ant plaudo parGg3tinimu.

3. Budas pagal 2 punkta, b e s iskiriantdis
tuo, kad parigstinimg atlieka kartu su mases

nusodinimu.

4. Budas pagal 2 punkta, b e s i s kiriantis

tuo, kad partgStinima atlieka prie$ masés paruodimg.

5. Badas pagal 2 punkta, b e s i s kiriantis

tuo, kad parigStinima atlieka prie$ riSiklio pridéjims.

6. Bidas pagal bet kuri i% 2-5 punkty, b e s i s k i -

riantis tuo, kad parig3tina al@nu arba ragstimi.

7. Budas pagal 1 punkta, b e s i s kiriantis
tuo, kad ri3ikli prideda i plausus pneumatinéje
linijoje uz defibratoriaus, kuriame gaminami plausai i$

plauSingos Zaliavos.

8. Bidas pagal 1 punktg, b e s i skiriantiis
tuo, kad riSikli prideda i plauSus pried defibratoriy,

kuriame gaminami plau3ai i% plausingos Zaliavos.

9. Bludas pagal 1 punkta, b e s i s kiriantis
tuo, kad ris$iklis yra maZai tirpi arba koncentruota

derva.
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10.Bidas pagal 1 punkta, b e s i s kiriant i s

tuo, kad riSiklis yra atskiesta maZo klampumo derva.

11.Bidas pagal 1 punktg, b e s i s ki riant i s
tuo, kad pridedamo ri$iklio kiekis yra nuo 0,5 svorio
iki 40 svorio (sauso ri$iklio sausoje plaudy

matricoje).
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