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Znane jest juz wytwarzanie twardych piyt
wilbknistych ze zrebkéw b imnych zawierajg-
cych lignoceluloze materialéw za pomocy roz-
witkniania i tworzenia masy wibknistej z za-
wiesiny wodnej widkien na sicie, przy czym
masa ta jest odwadniana az do zawarto$ci wil-
goci 60—64%,. Nastepnie masa zostaje sprasowa-
na na gorgco w prasie hydraulicznej na sito-
wym podkiadzie, na jednostronnie ghadiky pty-
te. Spos6b ten wymaga jednakze bardao duzych
ilodci wody, a ponadto do Sdiekéw dostaje sie
okrediona - Mosé rozpusaczalnych produktéw or-
ganicmych, a takze  krétiich widkien, ktore
znacznie “zanieczyszczajg rzeki, do ktérych écie-

*) Wiasciciel patentu oéwiadczyl, ze wspol-
tworcami wynalazku sg inz Vojtech Nagy, Zde-
nek Lisler, inz. Karol Zembers, inz. Anton Dvo-
rak, Tibor Ferks i iniz Miroslav Keda,

ki te s3 odprowadzane. Ponadto wytwarzaniu
plyt wiéknistych ,;sposobem mdk:rym" ‘towarzy-
sqy duze zuiycle wody i wskutek teqo budo-
wanie zakiadéw wytwonczych jest uwhaane
z drogami wodnymi. W celu umozliwlenla wy-
twarzania plyt wiéknistych réwniez w wubo-
gich w wade krajach zostaly zastosowane tzw.
sposoby ‘suche kub poéisuche; spostby te umo-
zliwiajq ‘takie przygotowanie materlahy  wibk-
nistego bez nadmiaru wody, ze po przeprowa-
dzeniu rozwldknienia widkna zrebki sq pobilera-
ne z zawiesiny powietrznej 1 dadej prrerabla-
ne. Zaleinie od zawartoscl wilgocd w masle
widknistej mogg by¢é prasowane obuatronnde
gladkle albo réwniez jednostronnie gladicie ply-
ty. Stosujec ten sposéb, przy wimbciwym pro-
cesie wytwarzania nie ma juz zadnych sakodii-
wych Sciekéw, co w stosunku do dotychczes
stosowanych tzw. mokrych sposobéw stanowi



" znaczne udoskonalenie. Wytwarzape sposobem
.~lmchymplytymm:vedmktew‘aﬁe Ze odzna-
czaja #i¢ mniejsza wytrzymadoscly i wigksza
‘higroskopijnodcia nig plyty witkniste wytwarza-
ne sposobem mokrym. Wskutek tego przy spo-
sobie suchym okazalo sie konieczne dodawanie
materialu wigzgoego w postaci sztucznej zywicy,
a to w celu uzyskania takich samych wiaSciwos-
ci, jakimi odznaczaja si¢ plyty wytwarzane
- sposobem mokrym. Pocigga to za sobg pewne
utrudnienie procesu wytwarzania, a mianowi-
gie po pierwsze dlatego, ze do linii produkcyj-
nej frzeba wigezyé dodatkowe - urzadzenie do
wprowadzania tej Zywicy, a po wtore dlatego,
ze sztuczne zywice sa stosunkowo drogie.
Znane s3 rowmniez sposoby wytwarzania piyt
witéknistych lub wyprasek z materiaku zawiera-
jacego lignoceluloze, przy ktorych wytwarzane
sg jednostronnie gladkie twarde plyty widkmi-
ste bez materiatu wigzacego, przy barndzo wyso-
kich temperaturach i cidnieniach. Zrebki przy
tym poddawane sg dzialanfu pary o wysokim
ci$nieniu az do 70 atn, przy czym w zawie-
rajagcym lignoceluloze materiale zostaje aktywo-
wana lignina, ktéra mnastepnie przy nastepu-
jacym 2z kolei prasowaniu wykorzystywana
jest do sklejania wlokien. W poréwnaniu z ply-
tami wytwarzanymi sposobemm mokrym piyty
te maja jednakze znacznie mniejszg wytrzyma-
lo§¢ udarows. Poza tym plyty te majg mniej-
sz wytrzymados¢ na brzegach, co moima wy-
tlumaczyé ty:n ze podczas plrasawania z obsza~
6w brzegowych ulatmia sie para wodna, ktéra
konieczna jest do wymaganego powiazania czg-
stek drewna przy prasowaniu na gorgco. Daje
si¢ to zauwazyé réwniez po jasniejszym kolorze
tych plytek na brzegach. W celu uzyskania piyt
o réwnomiemych wlhasciwosciach trzeba z brze-
gdw tych piyt odcinaé lhosrunkowo szerokie pa-

thmsa;esmspusoby,mkw-
rych ksztattowe wypnraski wytwarzane sg za po-
mocq prasowania malych czgstek drewna bez
dodawania $rodkéw wigzacych, w szczelnie zam-
knigtej formie, przy temperaturze 125-—-210°C
i ciSndeniu 50—300 atn. '

Po okredlonym czasie reakicji pozwala sie
wystygnaé wyprasce przy stalym nacisku. Wsku-
tek zastosowania wysokiego nacisku powstaja
wypraski o duzym ciezarze wiasciwym 1,35
— 1,4 G/om?, ktérych przy plytach widknistych
nije jest jednakze pozadany. Skomplikowany
przebieg prasowanda, a mianowicie przede wszy-
stkim chlodzenie formy w drugiej czesci pro-

cesu prasowania, wymaga niezwykle dtugiech
cykli prasowania (powyzej 25 minut), a ponad-
to znacznego zuzycia wody chlodzacej; wytwa-
rzanie to jest zwigzane réwniez z duzymi zwila-
szcza stratami cieplnymi, ktére ujemnie wply-
waja na jego ckonomie.

Zostalo stwierdzone, ze przy zadnym ze zna-
nych dotychczas sposobéw wytwarzania pod
ci$piendiem i przy wysckich temperaturach piyt
wildknistych lub wyprasek z zawierajacego lig-
noceluloze materiatu, bgdZ ze stosowania srodka
wigzgcego, badz tez bez niego, nie byly wyko-
rzystywane w pelnym zakresie nozpuszczalne
w wodzie tworzywa, ktére powstaja przy dziala-
niu para pocietego materialu i ktére majgq zna-
czenie dla tworzenia §rodkéw wigzgcych oraz dla
sklejania wilékien wytwarzanych piyt. Tworzy-
wa te byly wymywane na przykiad przy wytwa-
rzaniu plyt widknistych sposobermn mokrym za-
rowno podczas przygotowywania przed praso-
waniem jak i podczas pierwiszej fazy prasowa-
nia. Przy zastosowaniu sposobu suchego mate-
rial podstawowy byl suszony do zawarto$ci wil-

" goci 8% lub jeszcze mizej, tak Ze i tu réwniez

nie mozna bylo wykorzystywaé rozpuszczalnego
w wodzie tworzywa, a to wskutek braku po-
trzebnej do przebiegu reakci wilgoci. Przy pol-
suchym sposobie wilgotnosé jest wprawdzie
zawarta w graniicach 25—36%, ale wyparowuje
ona natychmiast na poczatku prasowania i nie
moze byé juz wylkorZystana do przebiegu reak-
icji, a zatem do utworzenia twiorzywa wigzacego.
Przy suchym i péisuchym sposobie stracona
zostaje zatem w pierwszej chwili prasowania
wiilgo¢ uplastyczniajgca.

W odréznieniu od tych sposobéw, wedlug ni-
niejszego wynalazku zrebki przez dzialanie pa-
ra zostajg tak przygotowane do dalszego roz-
widkniania przy S§rednich i niskiich ci$nieniach,
ze stopien odbudowy materiatu zawierajacego
lignoceluloze kontrolowany jest w z géry usta-
lonych granicach, wyaznaczanych przez praera-
biany material za pomocq analizy ilodci rozpu-
szezalnych w wodzie tworzyw, ktére wplywajq
na wytrzymalo$¢ udarowg piyt. Wynalazek po-
lega zatem na skombinowaniu koatroli przy-
gotowania zawierajgcych lignoceluloze materia-
16w za pomocy dzialania parg przy $rednich
limsldinhmMemaehznastepchapotymprze-
rébky rozwléknionego surowca oraz z przyigo-
towaniem masy widknistej.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem, podobnie
jak przy ptytach wytwarzanych sposobem mo-
krym, ptrzxmuje sie¢ twarde plyty wlékniste
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0" dobrej wytrzymalosci udarowej, natomiast
regulowana podczas dziatania materialu - parg
i w granicach od 2 do 30% utrzymywana za-
warto§é mozpuszezalnych w wodzie tworzyw
oraz wilgotnoé¢ rozwidknionego wstepnie wy-
suszonego do 2—30% materiatu dobierama jest
w z gbéry ustalonym, zaleznym od stosowanego,
zawierajacego lignoceluloze materialu, stosunku
wedlug ktérego zostaje regulowane w czasie
.ciggle lub przerywane wypuszczanie okreslonej
iloci mieszaniny pary z gazem z obszaru pra-
sowania, podczas procesu prasowania matemia-
lu przy temperaturze 180—260°C i nacisku 25
— 71 kG/cm?

Na rysunku (jest przedstawiony schematycz-
nie przykiad wykonania blach prasujgcych, kté-
Te s3 stosowane przy prasowaniu zawierajacego
lignoceluloze materiatu sposobem wediug ni-
niejszego wynalaziou.

Zgodnie z miniejszym wynalazkiem postepuje
sie w taki sposdb, Zze drewno lub inny zawtiera-
jacy lignoceluloze matdftial fostaje pociety
w znany sposéb, a nastepnie zostaje przez krét-
ki przeciag czasu poddany dzialaniu pary przy
§rednim lub miskim ciSnieniu 1,5 — 20 atn.
Czas dzialania parg i temperatura lub macisk
sq zaleine od rodzaju surowca i wyznaczane sg
za pomocg kontroli stopnia odbudowy materia-
lu zawtierajqcego ﬁgnmelu]oze przez analize ilo-
$ci mozpuszozalnych w wodzie tworzyw, co przy
tfego rodzaju sposobie jest bardzo wazne. Do
wytwarzania plyt widknistych o wystarczajaco
dobrej wytrzymatosci udarowej, ktéra podob-
na jest do takiejze wytrzymatosci uzyskiwanej
przy sposobie mokrym, kondeczne jest utrzy-
mywanie zawartoSci rozpuszczalnych w wodzie
tworzyw w granicach od 2 do 30%. Przy przy-
gotowaniu materialu witlknistege mogg by¢é sto-
sowane, dzialajgce katalitycznie chemikalia,
takie jak miektére alkaliczne albo réwnliez kwa-
Sne zwigzki, jak na prezykiad soda kaustyczna,
soda kalcynowana, kwas siarkowy lub chlorek
cynkowy i tinne,

Poddany dzialaniu pary materi.wl jest nastep-
nie roewlékniany w znany sposéb, na przyklad
-na rozwidkniarce tarczowej, a nastepnie w mia-
re potrzeby suszony do wilgotno$ci 2—30%. Za-
warto§é wilgoci zalezy od rodzaju wastosowa-
nego surowica oraz od zawarto§ci rozpusaczalnych
w wodzie tworzyw i dlatego wiasnie jest kon-
trolowana. Podczas suszenia, ktére w odpowie-
dni sposéb jest przeprowadzone w strumieniu
deﬁ.etma moémia usuwaé grubsze czastki, ktére

58 nastepnie. mielone na specjalnym milynie,

a czgstki widkien frakejonowane odpowiednio
przy. suszeniu ‘ciepla, jakiie zostalo zakummulo-
wane w materiale podczas jego przygotowywa-
nia. Poszczegblne frakcje s odtransportowane
pneumatycznie do jednej dub kilku komoér ksztat-
tujacych przez ktére widkna sy réwnomiernie
prizekazywane na ruchomg taSme i to w taki
sposéb, ze drobne czasteczki ukladane sg na
‘powierzchniach, a czgstki wigksze — jako w—
stwa Srodkowa tworzonej masy. witknistej.- Ta-
§ma ta przenosi mase wibknistq do pracujacej
sposobem cigglym walcowej prasy -wastepaej,
w ktérej masa zostaje w znany sposéb Scif-

‘nieta. Sciskanie to odbywa si¢ ma zimmo- (bez

podwyzszania tempertaury) albo przy podgrze-

waniu masy do temperatury powyzej 100°C,

‘wskutek czego po pierwsze nastepuje znaczne
‘SciSniecie masy (ktore uwidocznia sie rTéwniez
‘malym sprezynowaniem po przejéciu wstepnego
prasowania), ‘a ponadto lepsza spémoﬁé ktéra

umozliwia obcinanie masy z ostrymi krawe-
dziiami oraz pewniejsze manipulowanie nig przy
sig czas prasowania w hydraulicznej prasie go-

Tgcej. Przed wejdciem do gorgcej prasy hydra-

ulicznej miozna mase skrapiaé w razie potrzeby

badz wodg, badz roztworami, ktére zawierajs

czynne materialy do ochraniania gotowych piyt
od szkodnikéw roslinnych lub zwierzecych, badz
roztworami pmeutwoa:mowymi, badZ tez roztwo-

rami, ktére zwigkszajg odporno$é na wilgoé.
Rozumie si¢ samo przez sig, ze Srodki te moga

by¢ dodawane w dowolnym fnnym miejscu

linii produkcyjnej, jak na przykiad my dziata-

niu parg dub przy mozwibknianiu. -

Prasowanie materialu zawierajgcego lignoce-
luloze bylo dotychczas przeprowadzane w zam-
knigtej przestrzeni i w taki spos6éb, ze spra-
sowany material sam tworzyl szczelne zamknie-
cie. Tworzenie zamykania za pomocyg samego
prasowanego materialu moze byé w ten sposéb
osiagnigte, Ze ma brzegi prasowanego materiatu
zostanie maniesiona grubsza warstwa 1 ze =zni-
kniecie powstaje przez Scifniecie materialu. Wa-

- dg lak przeprowadzanego sposobu 83 powazine

straty materiadu.

Wedilug wynalazku réwnowaga reakcji two-
rzenfia si¢ materialéw wigzacych jest w taki
sposéb utrzymywana, te zawarto§é rozpusaczal-
nych w wodzie tworzyw i wilgotno§é rozwitk-
nionego matertiaiu dobierana jest w z géry
ustalonym stosunku, zgodnie z ktérym nastepnie
podczas prasowania jest regulowane w czasie
odprowadzanie mieszaniny pary i gezu (ktéra
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zwigqzkéw chemijcznych, jak na przykltad sody
kaustycznej, weglanu sodowego, kwasu siar-
kowego, chlorku cynkowego 1 innych.

. Sposob wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze przeznaczona do prasowania masa wlék-
nista jest wstepnie prasowana przy pod-
wyzszenej temperaturze, ponad 100°C.

. Blachy prasujace do stosowania sposobu we-
diug zastrz. 1—4, znamienne tym, ze jedna
z tych blach (1) zaopatrzona jest ma calym
obwodzie w stanowtiigce z nig jedng cabosé
obrzeze, wystep lub rame (2) itp., ktéra jed-
noczesnie ustala format wyrobu.

‘._Blachypmuaacewedhuzasms mamdzn

ne tym, ze wysok:oéé obrzeza lub wystqpu (2)
jest tak duza jak grubosé wypraslni.

.B]:achymasuuanewedhgzasms\is ma-

mienne tym, ze jedna z tych blach maqpaﬂ:mo—
na jest w podwyzszone obrzeze lub wystep (2),
ktory jest wyzszy niz grubo$¢ wypraski,
a druga — w umieszczony naprzeciw rowek.

Drevarsky Vyskumay Ustav

ZW: mgr J6ozef Kamifiski
rzecznik patentowy
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