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表面活性剂的筛选与废纸脱墨剂配方的优化

贾路航 王子千

上海喜赫精细化工有限公司 上海 0 210 6 2

摘 要 :本文以 O p N/ O M G混合废纸为脱墨对象
,

研究了常见的几种表面活性剂的

脱墨效果
,

确定了在碱性条件下 O P
一

10 与 F M王E 单独脱墨时表现出较好的脱墨性能
,

并

讨论了油酸钠作为油墨捕集剂以及尼诺尔 65 01 作为泡沫稳定剂对脱墨效果的影响
,

最

终确定了 O P
一

10
、

FM E E
、

油酸钠与 6 501 在 4 5 :
45

: 5 : 5 的配比下具有最佳的协同增效作

用
,

以该比例获得脱墨剂具有综合的乳化
、

分散
、

捕集
、

泡沫稳定性特点
,

适用于纸

浆的浮选脱墨工艺
。

关健词 :脱墨剂
; 浮选

;
非离子表面活性剂

;
协同增效

;
捕集剂
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利用回收废纸 ON P和 OMG 制造再生浆
,

在目前能源和环保的压力下已成为世界

造纸工业发展的趋势
。

废纸回收再利用的关键内容就是脱墨化学处理
,

在该过程中脱

墨剂是一种重要化学品
,

其脱墨性能的好坏将直接影响再生纸浆的品质
。

脱墨剂的主

要作用是将油墨中的动植物油
、

松香酷
、

矿物油等胶粘剂皂化并溶解于脱墨工作液

中
,

将纤维上随之脱离下来的油墨和颜料保持稳定微小颗粒的分散状态
,

同时
,

防止

油墨颗粒再次附着到纤维上
,

避免纤维的二次污染导致白度下降111
。

随着新型油墨和油墨胶粘剂的出现
,

废纸脱墨变得越来越难
,

这就对脱墨剂的组

成
一

表面活性剂要求更高
,

要求表面活性剂具有润湿
、

洗涤
、

分散
、

捕集等均衡的作

用
。

因此
,

了解更多的表面活性剂本身结构
、

性能与脱墨效果之间的关联
,

并将几种

表面活性剂复配与组合
,

利用表面活性剂之间的相互协同与增效作用
,

获得乳化
、

分

散
、

捕集
、

附聚等性能均衡的脱墨剂
,

是目前脱墨剂研发的方向和途径 l2]
。

1 实验与测试

L l 实验原料与药品

国产废新闻纸 ( O N P )
、

黑白杂志纸 ( O M G )
,

实验室收集
;

10 碳异构醇醚 X P SO
、

X P7 O (工业级 99 % 上海 巴斯夫化工 ) ;
异构醇醚 1E 308

、

E 13 10 (工业级 9 9% 浙江皇马化工有限公司 ) ; C 、 2
_

, 4 脂肪醇醚 M O A
一

3
、

M O A
一

5
、

M O A
一

7
、

M O A
一

9 (工业级 99 % 安徽中粮生化集团 ) ;
辛基酚聚氧乙烯醚 O P

一

7
、

O P
一

10

(工业级 99 % 吉林化学总公司 ) ; 壬基酚聚氧乙烯醚 TX
一

or (工业级 99 % 吉林化学

总公司 ) ;
失水山梨醇脂肪酸酷 S

一

60
、

S
一

80 (工业级 99 % 河北邢台蓝天助剂厂 ) ;
失

水山梨醇脂肪酸酷聚氧乙烯醚 T
一

60
、

T
一

80 (工业级 99 % 河北邢台蓝天助剂厂 ) ;
脂肪

酸甲酷 乙氧基化物 F M E E (工业级 70 % 上海喜赫精细化工有限公司 ) ; 十二烷基苯磺

酸钠 L A S (工业级 30 % 南京金桐石化公司 ) ; 乙氧基化脂肪醇聚氧乙烯醚硫酸钠 A E S

(工业级 70 % 中轻物产化工有限公司 ) ;
烯基磺酸钠 A O S (工业级 99 % 中轻物产化

工有限公司 ) ;
烷基糖普 A P G (工业级 60 % 沈阳永洁化工 ) ; 双氧水 (工业级 27 .5 % 上

海远大化工 ) ; 硅酸钠 (工业级 40 B e 上海红枫助剂厂 ) ; E D T A (工业级 99 % 苏州

日出化工 ) ;

1.2 实验仪器

H B K
一

1 水力碎浆机 (天津轻工业学院机工厂 ) ; D at ac ol ou
r 白度颜色测色仪 (美

国戴塔卡勒精密仪器公司 ) ; Y K
一

899 电热恒温水浴锅 (温州市云开实验电器厂 ) ; X F D
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_ _
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_ _ _ _
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_ _ _一些燮些兰些鱼墅些泣一一一一一一
浮选槽( 湖南顺泽矿冶机械制造有限公司) ;X Z C

一

1 5 9 A抄片器( 长春市小型试验机厂) ;

CZ
一

2筛浆机( 上海师锐机械设备有限公司) ;S O WR E
一

1 实验室用高速搅拌器( 上海索

维机电设备有限公司) ; A W330 分析天平( 日本岛津实验设备制作所) ;I R EC
一

90 5 油

墨粒子浓度测定仪( 美国T een h i勿n e精研机械公司)

1 3 . 实验流程11 3

1
.

3 .1 碎浆

先将废新闻纸( N O P) 和黑白杂志纸( OMG ) 撕成 Z cm X 2 cm 的纸片
,

平衡水分 6

h 待用
。

将一定量的水倒入碎浆机中
,

然后将一定量的纸张 (将两种废纸以 1 : 1 重量 )

倒入碎浆机中
,

调节碎浆温度约为 50 ℃左右
。

同时加入 w (N a O )H =1 %
、

w( 表面活性

剂) = 0
.

10%
、

w (N助5 10 3 )= 2%
、

w (E D T A )= l %和 w (H 20 2 ) = 2% (均为相对干纸重量计 )
。

碎浆浆浓为 8%
,

进而将转速调至 12 H z ,

碎解至实验所需时间
。

1
.

3
.

2 浮选及洗涤

将碎解后的浆料稀释至 0
.

8%质量分数
,

置入浮选槽中
,

调节通气量为 13m 3爪
,

压

力保持在 .0 55 M P a ,

室温条件下浮选 6而 n
,

浮选后的浆料稀释至 .0 5%质量分数
,

经 80

目涤纶筛网洗涤 2 次
。

1
.

3
.

3 抄片

采用加拿大 L ab I sn utr me nt s 公司制造的标准纸页成形器抄片
,

并在烘箱 80 ℃烘干
。

1
·

4 侧试 [4 ] 15 ]

1
.

4
.

1 渗透性的测试

参照从T C C 17
一

1980
,

将待测表面活性剂配成 3g 几 溶液
,

记录 lg 原棉绞纱纱线从

开始润湿到完全沉降的时间
。

1
.

.4 2 乳化性的测试

将 ZOm l 待测表面活性剂与 ZOm l 白矿油放入 l oo m l带塞量筒
,

震荡水浴机中剧烈震

荡 10而
n ,

静止后观察油
一

水相分离至 I Oiln 所需要的时间
。

分散性的测试

将 5%钙皂溶液完全分散为透明无沉淀溶液所需表面活性剂的量 (静置 30 im n 不出

现沉淀为最终的表面活性剂用量 )
,

以此时该表面活性剂的在溶液中的质量百分比浓度

表示待测表面活性剂的的分散指数 LSDP%
,

该值越低
,

表明被测物的分散性越好
。

1
.

4
.

4 泡沫性能的测试

3 0 6
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按照 G B厅6 4 7 2
一

4 9
,

R os s
一

M ile s
仪测试表面活性剂的起泡性

,

待测表面活性剂浓度

均为 .0 0 5%
,

记录 5 分钟后的泡沫量
。

1
.

.4 5 白度增加值

D at ac ol 。盯 白度颜色测色仪测定纸片的白度
,

白度增加值计算公式如下
:

白度增加值 ( % ) = 脱墨后的白度值 ( % )
一

脱墨前的白度值 ( % )

1
.

.4 6 残余油墨浓度

用纸页抄取器炒成纸片
,

用 E班C 950 残余油墨测定仪测定脱墨浆的残余油墨浓

度
。

在相同实验条件下
,

考察脱墨浆的有效残余油墨量 E RI C
,

以 E IR C 的脱除率

作为评判指标
,

对不同非离子表面活性剂的脱墨性能进行对比
。

计算公式如下
:
脱墨率

= 【( E R IC 空白试验一

E IR C 浮选后 ) / E IR C 空白试验」x 10 0%

1
.

.4 7 浮损率

收集浮选过程由刮板截留的泡沫
,

置于 80 目塑料纱袋中
,

用清水充分洗涤两次
,

洗去其中的油墨粒子与其它填料
,

剩下余的即是浮选泡沫中所夹带的纤维量
,

浮损率

计算公式如下
:

浮损率= (浮选泡沫中的纤维量俘选前线为总量 ) * or o%

结果与讨论

单一表面活性剂的脱墨性能

为了分析表面活性剂的渗透
、

乳化
、

分散
、

泡沫等性能对脱墨效果的影响
,

筛选

适合废纸脱墨的表面活性剂的结构与种类
,

首先以单一表面活性剂作为脱墨剂
,

在相

同的用量和相同的实验工艺条件下进行脱墨的测试实验
,

并比较各自的脱墨效果
,

这

些指标包括白度提高值
、

油墨残余浓度
、

浮损率等
。

表 1 表面活性剂的性能与脱墨效果

表表面活性剂剂 渗透性性 乳化性性 分散指数数 泡沫沫 白度提提 ERI C 值值 浮损率率

/////SSS / SSS LS DP /%%% / unnnII 高值%%%/ m/ gk g
一

111
/%%%

XXX P
一

5 000 555 16 333 7
.

2 111 9 333 2
.

3 222 3 7 000 3
.

1777

XXX P
一

7 000 333 16 999 6
.

5 555 9 777 2
.

7 111 3 3 555 3
.

9 888

EEE
一

13 0 777 l lll 5 6 666 1
.

9 333 17 222 4
.

6 555 2 2 111 5
.

2 555

EEE
一

13 1000 l 666 6 1777 1
.

4 777 17 777 5
.

2 333 17 000 6
.

6 999

MMM O A
一

333 9 666 4 8 555 4
.

0 111 10 111 3
.

2 777 2 7 333 4
.

0 111

MMM O A
一

555 7 777 4 3 777 3
.

3555 9 888 3
.

1 888 27 000 4
.

3 777
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MO A
一

7

MO A
一

9

X T
一

1 0

3
.

1 3

3
.

5 3

5
.

2 0

5
.

7 4

5
.

5 8

SP N A
一

6 0

SP AN
一

80

T场王 E N
一

6 0

W TE E N
一

80

5
.

1 5

6
.

1 0

6
.

1 3

6
.

9 8

6
.

87

5
.

2 6

4
.

1 6

5
.

3 8

5
.

5 0

FME E

」 FC

5 6 01

L AS

S S A

AOS

E AS

D S S

AP G

32

2 1 0

9 6

1 32

1 1 4

> 3 0 0

> 3 0 0

> 3 00

> 3 00

3 0

3

> 3 0 0

3

3

> 3 0 0

> 3 0 0

> 3 0 0

> 3 0 0

3
.

3 3

2
.

2 0

2
.

3 8

1
.

1 5

1
.

6 6

5
.

2 1

4
.

9 0

3
.

7 8

3
.

6 0

1
.

1 5

5
.

7 1

7
.

9 0

5
.

57

6
.

3 0

6
.

81

5
.

5 0

7
.

1 3

4
.

5 3
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由表 1可知
,

表面活性剂的乳化性能和分散性能对脱墨效果影响较大
,

乳化与分散

性能优异的表面活性剂如 O P
一

10
、

E 13 10
、

F M E E 等作为脱墨剂可以获得最高的白度提

高值和最低的油墨残余度
,

这说明良好的乳化与分散性能能将油墨保持微小的颗粒并

悬浮在泡沫之中
。

表 1 的数据也表明非离子表面活性剂的脱墨效果明显好于阴离子产

品
,

浮损率也明显低于阴离子产品
,

这也是因为非离子产品的乳化与净洗性能远优于

阴离子产品
,

具有更好的脱墨效果
; 而阴离子产品由于泡沫较大

,

并且形成泡沫后
,

泡沫持续时间久
,

纸浆的纤维充斥于泡沫之中
,

导致过高的浮损率
。

在非离子表面活性剂中
,

司盘系列与吐温系列无论是白度提高值还是浮选后残余

油墨浓度指标均不理想
,

不符合脱墨要求
; 阴离子类型产品的渗透性能

、

乳化与分散

性能均很差
,

所体现的脱墨效果也不理想
: 具有 E O 聚醚类结构如 T X

一

10
、

O P
一

or
、

日功 E E
、

E 13 10 等作为脱墨剂的白度提高值较高
,

残余油墨浓度明显低于试验中其它表

面活性剂种类
。

.2 2 表面活性剂的复配与脱墨效果的协同增效

3 0 8
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表面活性剂具有协同增效的作用
,

单一脱墨剂组分是不可能达到最佳脱墨效果
,

必须组成合理配方
,

不仅能降低脱墨剂的成本
,

也能提高脱墨剂的效果
。

对于浮选法

脱墨来说
,

要选用的表面活性剂应具有丰富的泡沫
,

表面张力要低
,

分散效果要好
,

尽可能地把油墨凝聚成分散的的油墨颗粒
,

吸附在泡沫表面易于刮去 6[]
。

为了获得更好脱墨效果的表面活性剂组合
,

以实验 1 所筛选出脱墨效果最好的

O P
一

or 与 R M E E两支表面活性剂为脱墨剂主体成分
,

将不同比例的表面活性剂的在用量

和工艺应用完全一致的条件下进行脱墨的测试实验
,

并比较各种复配比例的脱墨效

果
。

表 2 为不同比例的 O P
一

or
、

F M E E 的脱墨效果
。

表 2 不同比例的 0P
一 10 与 FME E的脱墨效果

OOO P
一

10 占重量分分 F M E E 占重量量 白度提高值值 浮选后浆的 ERI CCC 浮损率 /%%%

数数 /%%% 分数 /%%% /%%% 值 m/ g k g
一 ’’’

1110 000 000 5
.

7 222 15 333 6
.

8 111

999 000 l 000 5
.

6 555 17 000 6
.

7 333

888 000 2 000 5
.

7 111 16 333 6
.

6 111

777OOO 3 000 5
.

8 666 15 999 6
.

5 555

666 000 4 000 5
.

8 333 14 777 6
.

6 999

555 000 5000 5
.

9 111 15000 6
.

5 888

444 000 6 000 5
.

7 555 15 999 6
.

2777

333 000 7 000 5
.

3 888 16 111 6
.

4 777

222 000 8 000 5
.

6999 17 333 6
.

2 333

lll 000 9 000 5
.

6 333 1 8222 6
.

3 999

OOOOO 10 000 5
.

7 111 16 000 6
.

1555

注
:

表 2 中 O P
一

10 与 FM EE 的比例均为质量百分比

由表 2 可知
,

当 O P
一

or 与 FM E E 按照不同的比例进行复配
,

脱墨效果均好于表

单一表面活性剂
,

协同增效作用明显
,

主要是因为 O P
一

10 具有较强的乳化油墨的能

力
,

E M E E 则可以将乳化的油墨粒子更均匀的分散于浮选泡沫之中
,

具有较强的分散与

捕集能力
,

两种表面活性剂以恰当的比例复配
,

则能更有效的去除油墨
。

当 O P
一

or
:

FM E E 为 :5 5时
,

根据表 2可知该表面活性剂组合的脱墨效果最好
,

白度的增加 5
.

91 %
,

残余油墨浓度为 巧o m g爪g
,

浮损率 .6 58 %
,

表明 O P
一

or 与 FM EE 复配后能进一步提高

各自的脱墨效果
,

两者最佳的比例为 5 : 5
。
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2. 3 油墨捕集剂对脱墨效果的影响

油酸钠虽然单独的脱墨效果不尽理想
,

但是在实际的脱墨过程中
,

油酸钠同时具

有亲水与憎水基团
,

是一种良好的油墨捕集剂
,

油酸钠所形成的油酸皂可以在静电吸

引的作用下
,

可对油墨颗粒进行有效地吸附和捕集
,

加速油墨颗粒从纤维表面脱落 7[]
。

为了确定油酸钠对脱墨效果的影响
,

将 O -P 10
: F M EE =5 : 5 的比例复配成表面活性

剂 A
,

与油酸钠以不同的比例应用于脱墨实验中
,

观察油酸钠所占的比例对脱墨效果

的影响
。

表面活性剂 A 与油酸钠作为脱墨剂总用量为 0
.

10 %
,

脱墨工艺及处方参照实验

表 3 油酸钠捕集作用对脱墨效果的影响

表表面活性剂 A 占占 油酸钠占重量量 白度提高值值 浮选后浆的 E R ICCC 浮损率 /%%%

重重量分数 /%%% 分数 /%%% /%%% 值 lm g kg
一 ’’’

1110 000 OOO 5
.

8 555 16 111 6
.

4 999

999 999 111 5
.

8 333 16 333 6
.

5 333

999 888 222 5
.

8555 16 000 6
.

3999

999 777 333 5
.

9 666 15 555 6
.

3 111

999 666 444 6
.

1222 15 222 6
.

3 222

999 555 555 6
.

1999 15 000 6
.

2 555

999 444 666 6
.

0 333 15 999 6
.

2 777

999 333 777 5
.

8222 1 6 111 6
.

1 111

999 222 888 5
.

9 333 16 000 6
.

0 111

999 lll 999 5
.

7 111 16 333 6
.

1222

999OOO l 000 5
.

6 000 16 222 6
.

0555

由表 3 可知
,

油酸钠所起到的脱墨效果有限
,

主要原因还是其乳化分散等性能较

差
,

而 目前书报杂志的的油墨组分更加复杂
,

特别是过多的使用无法皂化的油墨速干

剂
、

胶勃剂等使得油酸钠所起到的脱墨效果大打折扣
。

当油酸钠的比列不超过 5%范围之内
,

油酸钠有助于脱墨效果的提高
,

油酸钠比例

超过 5%后
,

白度提高值和残余油墨浓度开始呈下降趋势
。

因此
,

在脱墨剂中
,

油酸钠

的比例应控制在 5% 即可
。

.2 4 泡沫调节剂对脱墨效果的影响
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在浮选脱墨过程中
,

泡沫对脱墨工艺影响较大
,

丰富和持久的汐沫会有助于油墨

颗粒从脱墨浆中分离出来
,

但过多的泡沫也会导致纤维损失率过高
,

并增加对脱墨废

浆与废水的处理的负担
,

因此浮选脱墨要求的是一种适宜的泡沫
,

并不是泡沫越多越

好
。

净洗剂 6 501 是有效的泡沫调节剂
,

在脱墨配方中起到控制泡沫的作用 8[]
。

6 5 0 1的乳化分散性能较差
,

在脱墨过程中用量不宜偏多
,

一般控制于 10 % 以内
,

为了分析 65 01 的用量对脱墨效果的影响
,

将 O P
一

10
: FM E E = 6 : 4 的比例复配成表面活

性剂 A
,

与 6 501 以不同的比例应用于脱墨实验中
,

观察 6 501 所占的比例对脱墨效果

的影响
。

表面活性剂 A 与 6 501 作为脱墨剂总用量为 0
.

10 %
,

脱墨工艺及处方参照实验

1
.

3
。

表 4 6 501 发泡及稳泡作用对脱墨效果的影响

表表面活性剂 A 占占 6 501 占重量分分 白度提高值值 浮选后浆的的 浮损率 /%%%

重重量分数 /%%% 数 /%%% /%%% E RI C 值值值

m///////// gkg
一 ’’’

1110 000 000 5
.

9 000 1 5 666 6
.

5 111

999 999 lll 5
.

8 777 15 999 6
.

5 777

999 888 222 5
.

7 999 1 6000 6
.

5 999

999 777 333 5
.

9 222 1 5 888 7
.

1222

999 666 444 6
.

2 000 15 555 7
.

1999

999 555 555 6
.

3 888 15 111 7
.

3 555

999444 666 6
.

1 111 15 555 7
.

8999

999 333 777 5
.

5 666 16 000 7
.

8222

999 222 888 5
.

6 111 16 333 7
.

8777

999 111 999 5
.

8 111 16 222 7
.

9 222

999 000 l 000 5
.

1555 16 999 7
.

9 555

由表 4 可知
,

白度提高值随着 6 501 用量的增加相应的提高
,

残余油墨浓度相应减

小
,

但 6 501 比例超过 5%后
,

白度与油墨残余几乎没有变化
。

随着 6 501 的所占比例的

增加
,

纸浆的浮损率始终升高趋势
,

由此可见
,

6 5 01 的所占的比例不应超过 5%
,

超过

5%后对脱墨效果没有明显帮助
,

但会导致过多的纤维流失
。

通过分析油酸钠与 65 01 对脱墨效果的影响
,

可以确定当 O P
一

10 : F M E E :

油酸钠
:

6 5 01 的比例为 4 5% : 4 5% :5 % : 5%为最佳的脱墨剂配方比例
。
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3自制脱墨剂用量对脱墨效果的影响

在实际脱墨生产中
,

脱墨的工艺条件以及其它脱墨化学品如片碱
、

双氧水
、

硅

酸钠等用量
,

都是车间长期以来的习惯操作和习惯用量
,

一般不会根据脱墨剂来配

套或者调整其它化学品用量以及脱墨工艺
,

相反的应该是脱墨剂要适合不同的使用

厂家与工艺条件
。

因此在本实验中
,

我们不去讨论片碱
、

双氧水
、

硅酸钠用量以及

熟化温度
、

浮选时间等工艺对脱墨的影响
,

只讨论该 自配脱墨剂用量对脱墨效果的

影响 [9 ]
。

将自制脱墨剂复配为 50 %的商业化成品脱墨剂 B
,

一方面会降低产品的价格
,

易于

厂家接受
,

另外低浓度的产品车间使用较为方便
。

自制脱墨剂 B 的成分如表 5
。

表 5 脱墨剂组成

组组分分 O P
一

1000 FM E[ EEE 油酸钠钠 6 5 0 111 纯净水水

比比例例 2 2
.

5%%% 2 2
.

5%%% .2 5%%% .2 5%%% 50%%%

.3 1 脱墨剂的应用试验

脱墨用纸
: O N P 与 O M P 按照 1 : 1混合废纸

;

脱墨工艺流程
:

熟化时间 ( 30 而n) ~ 碎浆时间 ( 25 而n) 一碎浆浓度 (8 % ) ~ 碎

浆温度 (6 O℃ ) ~ 浮选温度 ( 50 ℃ ) 一浮选浓度 (0
.

8% ) ;

表 6 脱墨工艺中各化学品用量

用用量量 脱墨剂剂 N a O HHH N御5 10 333 E D T AAA H 20 222
白度提提 浮选后后 浮损率率

BBBBBBB /%%% /%%% /%%% %%%/ 高值值 浆的的 /%%%

/////%%%%%%%%%%% /%%% ERI C 值值值

lllllllllllllllllm g kg
一

lllll

lllll 0
.

1555 1
.

000 2
.

000 l
,

OOO 2
.

000 .4 3 777 1 6 111 6
.

4 999

22222 0
.

2 000 1
.

000 2
.

000 1
.

000 2
.

000 4
.

6 666 1 5 777 6
.

5 888

33333 0
.

2 555 1
.

000 2
.

000 1
.

000 2
.

000 5
.

9 333 13 888 6
.

8 222

44444 0
.

3000 1
.

000 2
.

000 1
.

000 2
.

000 5
.

8 222 14 333 7
.

0 777

55555 0
.

3 555 1
.

000 2
.

000 1
.

000 2
.

000 5
.

3 000 14 999 7
.

2 333

注
:

以上用量均为相对干纸重量百分比

由表 6 可知
,

浮损率随着脱墨剂用量的提高始终相应增加
,

白度提高值在脱墨剂用

量 .0 25 %
,

达到最高值
,

之后用量再增加白度提高值呈下降趋势
。

另一数据残余油墨值

也有同样的变化趋势
,

说明并不是脱墨剂用量越多脱墨越明显
,

脱墨剂过多会导致油

3 12
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墨颗粒乳化分散成过小的微粒并进入纤维内部
,

增加了脱墨的难度
。

对于该自制脱墨

剂
,

以用量 .0 25 %为最佳的用量
。

4 结论

4
.

1 在碱性 p H 值条件下对废纸浆浮选法脱墨
,

非离子表面活性剂对 O N lP o M G 的

脱墨作用好于阴离子表面活性剂
,

以浮选前后的白度提升值和油墨残余浓度为指标评

价各表面活性剂脱墨效果
,

不同表面活性剂种类的脱墨能力排序如下
: O P

一

10 > F M五E

> T X
一

10 > E 13 10 > A EO
一

9
。

.4 2 在碱性脱墨脱墨工艺中
,

O P
一

10 与 F M E E 复配具有协同增效的作用
,

当 O P
一

10

与 F M E E 的质量百分比为 :5 5 时
,

该配方获得脱墨剂具有最佳的脱墨效果
。

脱墨剂配方

中添加油酸钠作为油墨捕集剂
,

有利于提高脱墨效果
,

但用量不宜偏高
,

控制在 5% 即

可 ; 65 01 作为泡沫稳定剂也有利于脱墨效果的提高
,

用量也是控制在 5% 即可
。

最终确

定的脱墨剂配方为

O P
一

10 : F M E E :

油酸钠
: 6 5 0 1 的比例为 4 5% : 4 5% : 5% : 5%

。

4
.

3 脱墨剂的用量会影响脱墨效果
,

脱墨剂用量过高不仅会影响脱墨浆的制得率
,

甚至会降低脱墨率和纸浆白度
。

以实验所获得脱墨剂作为研究对象
,

脱墨剂的用量为

.0 25 %具有最有效的脱墨效果
。
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