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Stavebné dosky z koziarskeho odpadu
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.The p0531b1hty of using waste leather material (as a filler) for the plaster boards production by a
semi-dry process was investigated. Properties of these boards were compared with these produced from
the plaster — spruce nucropamcles The influence of the plaster/filler rate and the influence of the open
time (the time from the mix of raw materials to the beginning of the pressing) at 3 levels was analysed.
The plaster ~ leather boards present an inferior MOR, almost the same IB and a better water swelling.
Further the vanablhty of propertles of the leather boards is better. '

Po viacroé¢nych relativne dobrych skisenostiach s pou-
Zivanim sadrokarténovych dosdk v stavebnictve sa v po-
slednom case tspesne presadzuju sadrotrieskové a sad-
rovldknité dosky. Obzvlast po desatro¢nych skiisenostiach
v Skandinavii (Lempfer, Hilbert, Giinzerodt, 1990), stavaji
sa vdaka svojim vynikajicim vlastnostiam, rozsirenym
moZnostiam pouZitia a pokrokovej vyrobnej technoldgii,
vyznamnym konkurentom ostatnych stavebnych panelov.
Osved¢ili sa najmd ako interiérové stenové panely vo
verejnych budovéch i v bytovej vystavbe. Vyhodne sa daju
pouzit aj pri renovicii starych budov. Oproti inym doskdm
s minerdlnym spojivom poskytuji vhodny substrat na
réznu povrchovi dpravu ndterovymi hmotami, okrasny-
mi dyhami, dekora¢nymi papiermi, plastickymi féliami,
keramickymi obkladac¢kami a pod.

Na vyrobu dosdk sa pouziva sadra, vhodny armovaci
materidl (plnivo), pripadne iné pomocné suroviny. Sadra
sa ziskava z prirodného materidlu — sadrovca, alebo z od-
padu vznikajticeho pri vyrobe kyseliny fosfore¢nej, fosfo-
re¢nych hnojiv a pod. Dalsim atraktivnym zdrojom pre
vyrobu tzv. ENERGO alebo REA sadry st plyny, unikaju-
ce pri spalovani hnedého uhlia. Oba zdroje sti v sti¢asnosti
problémové z hladiska Zivotného prostredia, ¢o treba na-
liehavo riesit. Podla tdajov z literattry je priemyselna
sadra ziskand ako vedIaj$i produkt na vyrobu dosék este
vyhodnejSia ako prirodnd sadra. Ako plnivo na zlep3enie
vlastnosti dosdk sa osvedcili drevné triesky alebo vldkno,
rozvldkneny zberovy papier a rdzne minerédlne vldkna.

Vlastnd vyroba sadrovych dosék sa zakladd na principe
dehydrécie siranu vdpenatého (CaSO4.2H20) poéas kalci-

nécie. Produkt, ktory pritom vznikol - sadra, pozostdva-
juci prevazne z polohydratu (CaSO41/2H20) po primiesa-
ni vody znovu vykrystalizuje na dihydrat. Na rekrystali-
z4ciu, t. j. dplnu reakciu polohydrdtu na dihydrat,
teoreticky postaci vodny sucinitel sadry 0,15-0,19 (pomer
hmotnostnych dielov vody pridanej k sadre). P6vodné
vyrobné technolégie sadrovych dosdk pracuji s velkym
prebytkom vody, ktory sa potom z dosdk musi mechanic-
ky a susenim odstranit. TechnolGgie preto vyZaduju znad-
né ndklady na tepelni energiu.

Vychddzajic z uvedenych predpokladov vypracoval
Kossatz (1982) tzv. ,polosuchy spdsob”, ktory pracuje s
vodnym sucinitefJom 0,3-0,4. Na hydrataciu (tuhnutie)
sadry sa vyuZiva voda obsiahnuta v trieskach (vldkne) a
vlastné lisovanie sa uskutoc¢riuje v nevyhrievanom lise pri
teplote, ktord sa uvolni pocas hydratacie. Po vylisovani sa
dosky s vlhkostou okolo 15 % susia pri teplote do 40 ‘C na
koneénu vlhkost okolo 2 %. Technolégia je ekologicky
bezproblémova a energeticky mélo ndro¢nad. Dosky sa
vyrébaju prakticky z odpadovych surovin.

Cielom na3ej prace bolo odskiisat vhodnost pouZitia
odpadu vznikajiiceho pri spracovani koZe v koZeluZniach
na sadrové dosky polosuchym sp&sobom a porovnat ich
vlastnosti so sadrovymi doskami zo smrekovych triesok.

Materidl a metéda spracovania

Ako suroviny sa pouZili koZené postruziny, smrekové
mikrotriesky, voda a sadra.

PostruZiny, ktoré vznikaju pri egalizicii vy¢inenej koZe
na potrebni hribku, dodali KoZeluZne, a. s. Bosany. Nie-
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ktoré vlastnosti postruzin: vlhkost v ¢ase dodania bola
130,5 %, pH 4,64. Vlhkost sa upravila na poZadovanu
hladinu pred pripravou dosidk. Pévodny tvar postruZin
bol pre dosky nevyhovujtici, preto sa e§te dodato¢ne mleli.
Po predbeZznom vyhodnoteni vlastnosti skisobnych do-
sék sa stanovila optimélna frakcia.

Granulometricka analyza:
Priemer 6k sita [mm] 7,0 40 20 1,0 05 0,25 dno
Podiel nasite [%] 0,0 3,3 44,6 13,3 19,5 94 9,7

Smrekové mikrotriesky boli pripravené na laboratér-
nom mlyne domielanim povrchovych triesok. Po triedeni
sa v experimentoch pouZila frakcia 1,0-0,25 mm.

Ako spojivo sa pouZila REA-sadra dodanéd z Nemecka
(Gebr. Knauf Westdeutsche Gipswerke, Iphofen). Podla
oficidlneho vyjadrenia je tito sadra z hygienického hladis-
ka vhodnd na vyrobu stavebnych matcridlov.
¢ Stanovenie hydratdcie a priebeh tuhnutia sadry. Prin-
cip stanovenia hydratacie spo¢iva v merani ¢asu a teploty
od momentu zmieSania sadry s vodou (extraktom) aZ po
dosiahnutie maximalnej teploty, pri ktorej sadra tuhne.
Hydratacia sa merala v upravenej Dewarovej flasi (Mosle-
mi, Lim, 1984) v pomere 200 g sadry a 100 ml destilovanej
vody, resp. vodného extraktu z triesok alebo postruzin.
Vodné extrakty sa ziskali z takého mnoZstva triesok a
postruZin, ktoré pri stanoveni reprezentovali rovnaké po-
mery, ako sa pouZili pri priprave dosak.

Priebeh tuhnutia (zaciatok a ¢as tuhnutia) sadrovej

zmesi sa meral podla ST SEV 826-77 (1980) na Vicatovom
pristroji. Princip stanovenia sa zaklada na odpore, ktory
kladie tuhntica sadra vnikajticej ihle pristroja. Zaciatok a
¢as tuhnutia sa vyjadruje v min. Na skusky sa pouZila
rovnakd zmes ako predosle.
e Priprava a skisanie vlastnosti dosdk. Zdkladny format
dosdk bol 270 x 270 x 12 mm a uvaZovana hustota 1,25
g.cm_3. Dosky boli vyrobené s vodnym sticinitelom sadry
0,40. Vlhkost plniva pred pripravou dosak sa upravila na
hladinu zodpovedajicu vodnému stcinitelu tak, aby za-
¢iato¢na vlhkost zmesi sadra-plnivo bola vo v3etkych pri-
padoch rovnaka. Chceli sme zistit, ako sa menia vlastnosti
dosédk vplyvom pomeru sadra/plnivo na hladinach 0,30,
0,25 a 0,20 a vplyvom otvoreného ¢asu 6, 12 a 18 min.
(otvoreny cas je Cas, ktory uplynie od pridania sadry
k vlhkému plnivu aZ po zadiatok lisovania).

Po doslednom premiesani a homogenizécii sa sadrova
zmes vrstvila do drevenej formy a v uvedenych ¢asovych
intervaloch sa po 3 kobercoch naraz lisovala na podloz-
kach v nevyhrievanom laboratérnom lise tlakom asi 1,5-
2,0 MPa pocas 2 hodin. Potom sa dosky susili pri teplote
do 40 'C na vlhkost 1,5-2,0 % a klimatizovali v normalnom
prostredi do ustdlenia hmotnosti. Dosky sa porezali na
skisobné telesd pre pevnost v ohybe (POH), pevnost

v tahu kolmo na rovinu dosky (PTK), napiicanie (a) a
nasiakavost (N) po 24 hod. Pre skiiSku POH sa stanovila
hustota (p) a vhkost skiiSobnych telies. Vlastnosti dosak
su priemerom 4 merani.

Hydrat4ciu sadry s vodou a extraktmi, ako aj priebeh
tuhnutia a pH zmesi uvédza tab. 1.

Tab. 1. Hydrat4cia a priebeh tuhnutia sadry s vodou
a extraktmi z koZenych postruZin a smrekovych triesok

Hydrata¢na Hydratécia Priebeh tuhnutia

Zmes max. das |max.tep- |zaé. tuh. |as tuh. | PH
[min.] lota ['C] |[min.] |[min.]

Sadra/voda 32 51,1 75 10,5 71

Sadra/kozZené

postruziny 20 52,4 5,0 7,0 7;2

Sadra/smrekové|

triesky 54 50,6 12,5 18,0 7,2

Pozndmbka: vdaje su priemerom troch merani

Vysledky merani poukazuji na dobrti zhodu hydratacie a
¢asu tuhnutia sadrovych zmesi. Pomer maximalneho ¢asu
hydratécie a ¢asu tuhnutia poskytuje takmer identické tidaje:
sadra/voda = 3,0, sadra/postruZiny = 2,9 a sadra/triesky = 3,0.
Mechanické a fyzikédlne vlastnosti dosdk uvadza tab. 2.

Z tabulky vyplyva, Ze POH dosék vyrobenych z koZe-
nych postruZin v celom meranom rozsahu dosahuje pri-
bliZzne polovi¢né hodnoty v porovnani s doskami zo smre-
kovych triesok. K podobnym vysledkom sme dospeli
v predchéadzajticej praci (Perldc, Stefka, 1995). Niz§iu pev-
nost dosak z postruZin mozno azda pripisat chemickému
zloZeniu vy¢inenej koZe, ako aj Specifickym vlastnostiam
&astic, ktoré su oproti smrekovym mikrotrieskam pruZnej-
gie a majui vadsi povrch. Tieto vztahy sa podrobnejsie
neskumali. Podla udajov nemeckej firmy Bison (Bucking,
1986) sa priemerna pevnost 4-5 MPa pre sadrové stenové
panely povaZuje za postacujicu. PTK sa li8i pri obidvoch
typoch dosédk len maélo.

Porovndvanim vplyvu pomeru sadra/plnivo na POH
konstatujeme, Ze dosky z postruZin maji mierne zniZenu
pevnost s rastticim podielom sadry, kym PTK je podla
ofakdvania v obratenej zavislosti. Najvy3sie hodnoty sa
dosiahli pri doskéch z postruzin, ako aj pri doskéch z trie-
sok s najvys$im podielom sadry.

Napucanie mozno povaZovat za velmi dobré a vyrazne
sa zlepSuje pri obidvoch typoch dosédk tieZ s rasticim
podielom sadry. V celom meranom rozsahu bolo takmer
0 70 % lepsie pri doskdch vyrobenych z postruZin, ako pri
doskéch zo smrekovych triesok. Pri¢ina pravdepodobne
spociva v denaturovanych bielkovindch vo vycinenych
postruZindch. Nasiakavost smrekovych dosdk sa tiez s
rastticim podielom sadry zlepSuje. Pri doskach z postruzin
su rozdiely nevyrazné.
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Tab. 2. Mechanické a fyzikdlne vlastnosti sadrovych dosdk

Plnivo

ch;r;:; Ztsvoreny KoZené postruziny Smrekové triesky
/plnivo  |[min.] POH PTK 04 N24 P POH PTK 024 N24
[g.cm"a] [MPa] [MPa] [%] [%] [g.cm‘S] [MPa] [MPa] [%] [%]
6 1,262 4,95 0,660 3,07 28,01 1,243 10,29 0,710 5,58 2,32
0,30 12 1,247 4,77 0,630 3,16 28,18 1,217 8,57 0,606 6,43 24,82
18 1,233 4,14 0,556 347 28,82 1,180 6,79 0,471 7,74 28,34
6 1,280 4,89 0,715 2,62 25,86 1,263 10,35 0,840 2,73 18,90
0,25 12 1,228 4,26 0,687 3,07 29,21 1,243 8,20 0,715 3,19 21,34
18 1,237 4,20 0,663 2,33 27,68 1,224 7,60 0,584 3,96 24,83
6 1,278 4,65 0,750 1,15 26,35 1,303 9,70 1,084 1,84 15,44
0,20 12 1,252 3,58 0,738 0,94 28,55 1,265 7,87 0,823 1,97 20,39
18 1,229 3,48 0,621 1,58 28,68 1,233 7,24 0,700 2,24 23,08

Prekvapujtce je porovnanie vlastnosti dosdk v zdvis- | Literatira

losti od otvoreného &asu. Zatial ¢o mechanické vlastnosti
dosdk z postruzin sa po 18 minutdch zhor3uji v priemere
asi 0 15 %, vlastnosti smrekovych dosédk poklesli viac ako
0 30 %. Este vyraznejsie st rozdiely v napti¢ani a nasiaka-
vosti. V protiklade k vysledkom hydratdcie a priebehu
tuhnutia sadrovych zmesi (tab. 1) logicky by mali najvacsi
pokles vlastnosti zaznamenat préve sadrové dosky s po-
struZzinami. Anomadlne chovanie postruZin vyplyva aj
v tomto pripade pravdepodobne z retardaéného tcinku
niektorych chemikélif v postruZindch na tuhnutie sadry
pri priprave dosdk. Tito vlastnost postruZin moZno nako-
niec povaZovat za pozitivnu a vyhodne ju vyuZit vo vy-
robnej technoldgii pri manipulaénych a pripravnych pra-
cach sadrovych zmesi.

¢ Zhodnotenie:

V technolégii pripravy sadrovych dosdk z koZenych

postruZin a zo smrekovych triesok sa osved¢il polosu-

chy spdsob.

- Mechanické vlastnosti dosdk zo smrekovych triesok
v porovnani s vlastnostami dosdk z postruZin boli v3e-
obecne lepsie. Kym v POH sa vysledky lisili asi o dvoj-
ndsobok, v PTK boli rozdiely len o 8,5 % vy3sie v pro-
spech smrekovych dosak.

— Naptcdanie dosék z postruZin bolo takmer o 70 % lepsie
ako dosék z triesok.

-V zévislosti od otvoreného &asu sa ziskali priaznivejsie
vysledky dosdk vyrobenych z postruZin.

Z tychto vysledkov vyplyva, Ze koZiarsky odpad je
vhodny na vyrobu sadrovych dosék z hladiska technolé-
gie vyroby, ako aj mechanickych a fyzikdlnych vlastnosti
dosék.
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