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Sposob wytwarzania plyt wiérowych wytlaczanych pelnych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia plyt wiérowych wyttaczanych pelnych.

Znana jest technologia wytwarzania ptyt wio-
rowych, polegajaca na wytlaczaniu w sposéb
ciggly w prasie ustnikowej zmieszanych z lepisz-
czem niskowarto$ciowych, przewaznie odpadowych
wioréw drzewnych, ktéore w procesie tloczenia
ukladajg sie prostopadle do obu plaszczyzn plyty.
Plyty uzyskiwane wedlug tej technologii, zwane
pltytami wytlaczanymi pelnymi lub pustakowymi,
w przeciwienstwie do plyt wiérowych produkowa-
nych metoda plaskiego prasowania, zwanych ptas-
koprasowanymi, posiadajg wielokrotnie nizszg wy-
trzymalo$¢ na zginanie statyczne i dynamiczne,
pecznienie ich jest bardzo intensywne i przebiega
w plaszczyznie plyty, gesto§é jest niejednorodna,
a plaszezyzny chropowate.

Przed zastosowaniem w wyrobach finalnych ta-
kich jak np. meble, Scianki dzialowe itp., ptytom
wytlaczanym musi by¢é nadana niezbedna wytrzy-
malo$§¢ mechaniczna, stabilno$§¢ wymiaréw oraz
walory dekoracyjne. Powyzszych cech nie mozna
uzyskaé przez bezpoSrednie naprasowanie na po-
wierzchnie surowych pityt wiérowych wyttacza-
nych papieré6w nasyconych zywicami termoutwar-
dzalnymi, tak jak to sie stosuje z dobrym skut-
kiem w znanych technologiach laminowania po-
wierzchni plyt wiérowych ptaskoprasowanych lub
ptyt pilsniowych twardych, gdyz naprasowywane
papiery zostajg uszkodzone przez chropowata po-
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wierzchnie zwigzang z pionowo ustawionymi wi6-
rami, a rownocze$nie wytrzymaltosé ptyt nie ulega
istotnej poprawie.

Znanym sposobem zmierzajacym do uzyskania
efektu zwiekszenia wytrzymatos$ci plyty widrowej
wytlaczanej z réwnoczesnym uszlachetnieniem po-
wierzchni, jest spos6b polegajacy na naklejaniu
na obie plaszczyzny tej ptyty uprzednio zalamino-
wanych ptyt pilsniowych twardych. Naklejanie
odbywa sie pod ci$nieniem w prasie, na zimno lub
gorgco, w zaleznoSci od uzytego kleju wigzgcego
plyte wiérowg wytlaczang z plytami pilSniowymi
laminowanymi. W sposobie tym stosuje sie plyty
wiorowe wytlaczane surowe oraz plyty pil§niowe
jednostronnie zalaminowane papierami, nasycony-
mi zywicami termoutwardzalnymi w oddzielnym
procesie prasowania.

Sposob ten nie znalazl praktycznego zastosowa-
nia, poniewaz przy sklejaniu w prasie pod ci$nie-
niem zalaminowane powierzchnie plyt pil$Sniowych
twardych ulegly uszkodzeniom mechanicznym, a
przy sklejaniu na goraco, powtoki uszlachetniajgce
ulegly ponadto przehartowaniu w wyniku zbyt
daleko posunietej polimeryzacji zywicy. Wystepo-
waly przy tym i inne ujemne zjawiska dyskwali-
fikujgce te plyty w uzytkowaniu, jak rozwarstwia-
nie sie sklejonych z sobg ptyt na skutek odmien-
nych wlasno$ci higroskopijnych i kierunkéw
pecznienia plyty wytlaczanej i ptyty pilSniowej.
Sam proces technologiczny w tym sposobie wyma-
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gal stosowania dwoch oddzielnych operacji pra-
sowania na dwoéch oddzielnych prasach, z ktérych
w jednej laminowano plyty piléniowe, a w dru-
giej sklejano je z plyta widérowg wytlaczang.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wad i
niedogodnos$ci technicznych wymienionego znanego
sposobu i otrzymanie obustronnie laminowanych
plyt widrowych wyttaczanych peinych o wysokiej
wytrzymatosSci, zachowujgcych stabilno§é wymia-
réw przy zmiennej wilgotnosci otoczenia oraz o
trwalych walorach uzytkowych i estetycznych.
Zgodnie z wynalazkiem cel ten mozna osiggngé
przez rozwigzanie uodpornienia uszlachetnionej
piyty na wplyw zmiennych warunkéw wilgotnosci
otoczenia, w jakich moze by¢é ona stosowana i
unikniecie w procesie jej uszlachetniania powtor-
nego dziatania nacisku i temperatury na utwardzo-
ng zywice zawarta w spoinie sklejajacej poszcze-
gblne plyty i na uszlachetnionych powierzchniach
piyty. _

Zadanie to wykonano dzieki temu, zZe surowsa
plyte wibrowg wytlaczang pelng poddaje sie na-
wilzeniu woda w iloSci 10—13% wagowo w sto-
sunku do masy plyty w celu uzyskania jej wstep-
nego specznienia w calej masie i zgodnie z wila-
Sciwym tej plycie kierunkiem pecznienia, ktére w
poSredni sposOb zapewnia zmniejszenie gesto$ci
piyty widrowej wytlaczanej, tym samym zmniej-
szenie sklonno$ci do pecznienia i skurczu w wy-
robie gotowym. .

Po wstepnym specznieniu plyty wiérowej wytta-
czanej na obydwie jej plaszczyzny naklada sie
film sklejajacy, sporzadzony z papieru nasycone-
go zywicg melaminowo-formaldehydowa, skon-
densowang przy stosunku molowym 1:0,9 do 1,1,
nastepnie na film sklejajacy naklada sie-surowe
plyty piléniowe twarde, na ktére z kolei naklada
sie filmy sporzgdzone z papieru nasyconego zywicg
"melaminowo - formaldehydowa, skondensowang’
przy stosunku molowym 1:2,2 do 2,5, stanowigce
powloke dekoracyjna lub przeciwprezna.

Podane stosunki molowe zywicy uzytej w fil-
mie sklejajagcym i dekoracyjnym lub przeciwprez-
nym zostaly tak dobrane, aby zapewni¢ uzyskanie
wymaganego stopnia utwardzenia zywicy w tych
warstwach ptyty w procesie prasowania w jedna-
kowym przedziale czasu, mimo roznicy temperatu-
ry wystepujacej na powierzchni i wewnatrz ptyty.
Tak otrzymany pakiet umieszcza sie dla uniknie-
cia ujemnych skutkéw dzialania ci$nienia i tem-
peratury w prasie hydraulicznej i poddaje pra-
sowaniu w jednym cyklu, przy jednokrotnym dzia-
laniu ci$nienia w granicach od 25 do 32 kG/cm2 i
temperatury w zakresie od 140 do 150°C dzialajg-
cej przez okres 6 do 8 minut. Powyzisze parametry
prasowania zostaly dobrane tak, aby przy poda-
‘nych cechach zywicy uzyska¢ wymagane jej ply-
niecie w poczatkowym okresie prasowania bez na-

razenia struktury pityty wiérowej wyttaczanej na

zniszczenie.

Odmiang sposobu jest uzycie do nawilzania su-
. rowych plyt wiérowych wyttaczanych-0,04% wod-
nego roztworu chlorku amonu w ilosci 10—13%,
wagowo w stosunku do masy plyty, ktéry powodu-
je wstepne specznienie piyty, a roéwnocze$nie- w
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czasie prasowania dziala przyspieszajgco na utwar-
dzanie filmu sklejajgcego plyte widrowg wytta-
czang z ptyta pils$niowa.

Uzyskana sposobem wedlug wynalazku uszla-
chetniona plyta widorowa wytlaczana posiada pet-
ne walory uzytkowe takie jak stabilno$¢ wymia-
réw, na ktérg nie majag wplywu wahania wilgot-
no$ci atmosfery, wysokg wytrzymato$§¢é na zginanie
statyczne przekraczajacg 200 kG/cm?, stosunkowo
niewysoki ciezar wlasciwy wynoszacy okoto 0,7
kG/dem3, minimalne rozrzuty gruboSci oraz po-
wierzchnie o finalnym dekoracyjnym wykoficze-
niu, odporng na dzialanie wielu czynnikéw me-
chanicznych i chemicznych. W tym :tanie piyty
wiérowe wyttaczane mogg by¢ na réwni z lamino-
wanymi plytami wiérowymi plaskoprasowanymi
stosowane w produkcji mebli wysokiej jakosci i
w innych dziedzinach. Ma to powazne znaczenie
gospodarcze, gdyz w sposobie wedlug wynalazku
wychodzi sie ze stosowania gorszych jakoSciowo
surowcoéw drzewnych, niz w odpowiedniej produk-
cji plyt wiorowych plaskof)rasowanych.

W przeciwienstwie do znanego sposobu polega-
jacego na oklejaniu ptyt wiérowych wytlaczanych
gotowymi zalaminowanymi plytami pilSniowymi,
sposOb ten zapewnia nie tylko wymagang jakos¢
przez unikniecie powtdérnego mechanicznego i ter-
micznego dzialania na utwardzong powierzchnie
plyty oraz pozbawienie jej sklonnoSci do zmian
wymiarowych pod wplywem wilgoci, ale réwniez
przez wykonanie calej operacji uszlachetniania w
jednym cyklu prasowania, co eliminuje potrzebe
dodatkowych nakladow inwestycyjnych, na budo-
we pomieszczen, instalacje wurzadzen w postaci
pras, walcow Kklejarskich itp.

Spos6b wytwarzania uszlachetnionych plyt wio-
rowych wytlaczanych pelnych wedlug wynalazku
jest przyktadowo blizej wyjasniony na rysunku,
na ktorym jest przedstawiony w schematycznym
ujeciu pakiet skladajacy sie z surowej plyty wi6-
rowej wytlaczanej, filméw sklejajacych, surowych
ptyt pilSniowych twardych oraz filmow dekora-
cyjnych i przeciwpreznych.

Parzeznaczone do uszlachetniania surowe .plyty
wiorowe 1 wytlaczane pelne poddaje sie wstepne-
mu specznieniu przez nawilzenie réwnomiernym
natryskiem wody w iloSci 10 do 13% w stosunku
wagowym do masy plyty, a nastepnie ptyty ukta-
da sie w miarowych stosach bez przekladek i se-
zonuje w ciggu 4 do 8 godzin. Tak przygotowang
plyte wiérowg 1 oklada sie z obydwu stron fil-
mem sklejajgcym 2, sporzgdzonym z papieru na-
syconego zywicg melaminowo-formaldehydowg o
stosunku molowym 1:0,9 do 1,1, na ktéry z kolei
naklada si¢ plyty pilSniowe twarde 3 strong od-
siatkowg, a na strone gladkg plyty pilSniowej 3
naklada sie filmy dekoracyjne 4 i przeciwpreine
5 sporzgdzone z papieru nasyconego zywicg mela-
minowo-formaldehydowg, o stosunku molowym
1:22 do 2,5. '

Przygotowany w ten sposo6b pakiet sprasowuje
sie w prasie ogrzewanej hydraulicznej w jednym
cyklu prasowania, w ktérym jednocze$nie naste-
puje sklejenie w jedng monolityczng cato$¢ pty-
ty wioérowej wytlaczanej 1 z pitytami pilSniowymi
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‘twardymi 3 oraz zalaminowanie obu zewnetrznych
plaszezyzn tych pityt filmem dekoracyjnym 4 i
przeciwpreznym 5. Proces prasowania odbywa sie
pod ciSnieniem od 25 do 32 kG/cm? w temperatu-
rze w granicach 140 do 150°C i w ciggu 6 do 8
minut, koniecznych dla termicznego utwardzenia
Zywicy.

W odmiennym wykonaniu sposobu wytwarzania
uszlachetnionych pltyt wedlug wynalazku, plyty
wiorowe 1 poddaje sie wstepnemu specznieniu
przez nawilzenie ré6wnomiernym natryskiem wody
w ilo$ci 10—=13%, w stosunku wagowym do masy
plyt z dodatkiem chlorku amonu w iloéci 0,04%,
w stosunku do ilo$ci wody, jako katalizatora .przy-
spieszajgcego utwardzenie zywicy w filmie skleja-
jacym 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania plyt wiérowych wytta-
czanych - peilnych, obustronnie laminowanych po-
wlokg dekoracyjng lub przeciwprezng, znamienny
tym, ze plyte wiorowg poddaje sie nawilzeniu
woda w ilo$ci 10—13% wagowo w stosunku do ma-
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nienia, nastepnie naklada sie na obydwie plasz-
czyzny plyty film sklejajacy, sporzadzony z papie- .
ru nasyconego zywicg melaminowo-formaldehydo-
wa, na film ‘sklejajacy naklada sie twarde plyty
pilsniowe, na ktére z kolei naklada sie filmy, sta-
nowigce powloke dekoracyjng lub przeciwprezng,
sporzadzone z papieru nasyconego zywica melami-
nowo-formaldehydowag i tak otrzymany pakiet
umieszcza sie w prasie hydraulicznej i w jednym
cyklu prasowania poddaje sie dzialaniu ci$nienia
w granicach 25 do 32 kG/cm2 w temperaturze -
140—150°C w ciggu 6 do 8 minut.

2. Sposéb wedlug zastrzezenia 1, znamienny
tym, ze do nasycania papieru sklejajgcego stosuje
sie zywice melaminowo-formaldehydowa o sto-
sunku molowym 1:0,9 do 1:1,1, a do nasycania
papierow dekoracyjnych i przeciwpreznych stosu-
je sie zywice melaminowo-formaldehydowsg o sto-
sunku molowym 1:2,2 do 1:2,5.

3. Odmiana sposobu wedlug zastrzezenia 1,
znamienna tym, ze do nawilzania plyty wiorowej
stosuje sie 0,04% wodny roztwér chlorku amonu
w iloSci 10—13% wagowo w stosunku do masy

piyty.
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