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~ Vynélez sa tyka spbésobu vyroby drevovlak-
‘mitych dosak so zvySenou poziarnou bezped-
nostou a zniZenou prasnostou.

Technologické postupy a zariadenia na vy-
robu drevovldknitych dosdk suchym a polo-
suchym spbsobom s zaloZené na rozvlakiio-
vani lignocelulézovych materidlov ma zaklad-
né elementy bunky — vlékna, ich umelom
vysuSeni pri vysokych teplotich 80—360 °C
na nizku vlhkost okolo 48 %/, pridani lepidla
v mnozstve 0,5—12 %, navrstveni vo vlaknity
koberec a vylisovani pri teplotich 80 az
300 °C tlakmi 2—10 MPa. Nia dosiahnutie zlep-
Senia niektorych fyzikalnych a mechanickych
vlastnosti dosak, najmi v8ak odolnosti vo&i
vode, vylisované- dosky su ¢asto podrobené
tepelnej udprave pri teplotach 130—190°C
i vyssie.

Uvedené postupy maju viacero nedostat~ -

kov, z ktorych k najzdvaznejsim patria:
" Vyzaduju rovnomernu vlhkost vldkna,
v dosledku ¢oho treba tito stabilizovat v roz-
pati maximalne 1 %,. V ostatnych pripadoch
dochéadza k zna¢nému rozkolisaniu lisovacieho
rezimu a vSetkyoh fyzikalnych a mechanic-
kych viastnosti dosék (hriabka, pevnost v ohy-
‘be, huZevnatost, rozliepavost, nasiakavost,
napué.a\nie atd 5 a vﬁvéraiﬁ sa podmﬁenky na
vznik pluzgierov a réznych farebnych flakov.
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Pri zvySenych teplotach susené vlakno ma
nijzsiu plastifikaénu schopnost, ¢o vedie k zni-
Zeniu mechanickych vlastnosti dosdk.

Pre nizku vlhkost spracovavaného materia-
lu jestvuje zvySené nebezpedie vzniku pozZia-
ru. V priebehu pneumatickej prepravy vy-
tvaraju sa v urcitych dastiach =zariadenia,
najmi viak v odlu¢ovacoch vldkna od do-
pravného vzduchu, ale aj na inych miestach,
trvale, alebo prechodne, vybuiné zmesi vlak-
na a vzduchu. V pripade nahodnej iniciacie
mbéze dojst k explozii.

Prepravované vlégkno pre svoju mnizku
hmotnost pri nizkej vihkosti sa fazko odlu-
¢uje v odlucovacoch od dopravného vzduchu.
Unikd s nim v zna¢nom mnozstve do povet-
ria, zneCistuje Zivotné prostredie a zvysuje
poziarne nebezpedie prilahlych dasti zariade-
ni a zévodu.

Pocas lisovania vznikaju paroplynové zme-
si, kboré sa uvolfiuji z lisovacieho priestoru
zniZenim lisovacieho tlaku v priebehu lisova-
nia na hodnotu okolitej atmostéry. Tymto sa
pretazuje lisovacie zariadenie a zniZuje jeho
Zivotnost cca ma polovicu. Lisovaci proces sa
pritom predlzuje cea o 40 9. '

Z lisovacieho priestoru, unikaji paroply-
nové zmesi, ktoré strhavaju so sebou volné
vlidkna a usadzuji sa na roznych miestach




konstrukcie lisu, najmi viak v miestach, kde
dochadza ku kondenzacii parafinu z paroply-
‘movych zmesi.

Usadend zmes vldkna s parafinom je zdro-
jom periodickych poZiarov v priestore lisu.

Unikajtce paroplynové zmesi zamoruju
pracovisko a zneprijemiiujd v fiom pobyt ob-
sluhy. Z uvedeného dévodu je nutné tieto od-
sévat.

Sucasne je nutné privadzat alikvotné mnoz-
stvo vzduchu a ohriat ho na pracovmu teplo-
tu. Takymto sposobom dochddza k zvy$eniu
spotreby tepla a k jeho neefektivnemu vy-
uzivaniu.

Na tepelnt tipravu si stavané rozsiahle za-
riadenia — komory, tunely, v ktorych st dos-

ky vystavované uginku tepla po dlhsiu dobu, -

trvajucu 2 az 4 hodiny. Aby tepelna tprava
bola U¢innd, tato sa uskutoétiuje nma hranici
exotermickej reakcie niektorych komponen-

tov dreva, hlavne hemiceluléz. Teploty sa po- -

hybuju v rozmedzi 140 az 180 °C. Pri tychto
podmienkach sebamenSie prekrotenie para-
metrov rezimu tepelnej upravy sposobuje po-
ziar. Na zniZenie nasledkov poZiaru instaluju
sa hasiace zariadenia. Skody spésobované po-
Ziarmi byvajd vSak aj pritom zna¢né ako na
produkeii, tak na zariadeni.

Tieto medostatky odstraiiuje spdsob podla
vyndlezu, ktorého podstata spotiva v tom, Ze
rozvldkneny material sa po vypadnuti z roz-
vldkiiovacieho zariadenia oddeli pomocou od-
lutovada od technologickej pary alebo pary,
kitord vznika pri rozvlakiiovani, Vladkno sa po-
Cas dalSej prepravy 'a manipuldcie prevzdus-
ni v prade vzduchu bez dodatoiného ohrie-
vania, pripadne ohriatia do teploty okolo 60
°C tak, aby vlhkost vidkna bola pod 51 ¢, a.
v. a zlisuje v dosku v hermeticky uzavretom
priestore, pridom vzniknuté paroplynové
zmesi sa vypustia z lisovacieho prostredia po
uskutoineni plastifikdcie a deformaécie vla-
kien pri lisovacom tlaku 2 aZ.10 MPa s na-
sledovnym vytvirdenim pri teplote 80—300 °C
v jednom lisovacom pochode. K prevzdusiio-
vaniu moéze byt vyuzitd viésina technologic-
kého zariadenia poéniic nevyhrievanymi su-
Startiami, mechanickymi triedidmi vlakna,
davkovacimi zariadeniami zasobnikov vlak-
na, vrstviacimi zariadeniami, rdéznymi uzla-
mi pneumatickych alebo mechanickych do-
pravinych zariadeni a pod.

Pri prevzdusiovani nie je bezpodmieneéne
nutné dosiahnut idedlny wrovnovaZny stav,
lebo nadvazny sposob lisovania umozituje vy-
rovndvanie vlhkostnych diferencii v znad¢ne

Sirokom rozmedzi vlihkosti v hraniciach od 4 -

do 519, a. v. Pri vy$$ej vlhkosti dochadza
k vytlaéaniu vodorozpustnych. latok do liso-
vacieho priestoru, ktory zneisfuju a tym
stazujii opakované prevadzkové lisovanie.
Pri prekrodeni vihkosti cca nad 100 %, moz-
no uvedenym spbésobom dalej pokracovaf,
lebo v lisovacom priestore je uZz dostatok vo-
dy, ktory sta¢i na vyplavenie vodorozpustnych
latok z lisovacieho priestoru a eliminovat ich
negativny vplyv na opakovatelnost lisovania

v tom samom zariadeni. Pri pouZiti materiglu
s vysSou vihkosfou dosiahne sa:

@) zvySenie hmotnosti rozvldkneného materia-
lu, ¢o umozriuje dokonalejsie a bezprasné od-
delovanie dopravného média od dopravova-
ného vldkna v pneumatickych odluéovadoch,
b) vyltucenim suSenia pri zvy§enych teplotich
vyluéi sa jeden z hlavnych zdrojov poZiarov
@a zatlenia vidkna,

¢) pouzitim vldkna s vys$ou vlhkostou vylugi
sa jedna z hlavnych podmienok vybusnosti
prepravovaného vidkna, .

d) vylt¢enim zvySenych pracovnych tepldt
z procesu susenia; vyluci sa moZnost tepelnej
inaktivicie aktivnych zloziek buneénych stien
rozvlakneného materialu.

Prevzdusneny rozvldkneny material «a
v daldom procese roztriedi v triedi¢och na po-
diel vhodny na daliie spracovanie a na podiel
nedostatotne rozvlakneny, ktory sa bud vra-
cia na dovlaknenie, alebo pri hrubsich vyrob-
koch sa pouzije na vytvorenie stredovych vrs-
tiev. Ked sa jedna o malé mmnozstva, odvedie
sa s ostatnym odpadom prevadzky na spile-
nie do kotolne.

Roztriedeny material sa skladuje v medzi-
zésobnikoch s cielom vytvorenia zasob na
kratkodobé vyrovnavanie diferencii v odbe-
re vldkna pre daldie spracovanie. Ich velkost
je uréovana kapacitou linky tak, aby zasoby
sta¢ili miniméalne na preklenutie 20—30-mi-
natovych rozdielov v prisune a odbere vlak-
na.

Nasledujuce vrstvenie nekonetného vlak-
nitého koberca sa deje beZnymi spdsobmi po-

* mocou vrstviacich stanic, ktoré mézu praco-

vat na pneumatickom alebo mechanickom
principe.

Navrstvené koberce sa predlisuju za stu-
dena tak, aby vzniknuty predlisok bol sposo-
bily manipulicie po prepravnych dréhach do.
lisu. Po predlise formatuju sa z nekoneéného
koberca predlisky velkosti vhodnej pre liso-
vacie zariadenie. Tym, Ze sa aj na fychto use-
koch pracuje s vldknom o zvy$enej vlhkosti,
odpadd nebezpecie vznietenia a expldzie pre-
pravovaného, resp. skladovaného a spracova-
vaného materidlu z technologickych ¢i fyzi-
kalnych pricin. N

V pripade potreby aplikacie zuslachfuja-
cich latok, tieto sa moézu pridavat napr. na-
sledovnym spdsobom: -

Na zniZenie hydrofébnosti spracovivaného
materidlu pouzije sa parafin v mnozstve 1—
2 %, ktory sa vyhodne priddva v roztavenom
stave na Stiepky v pardku rozvlgkinovacieho .
zariadenia alebo priamo na vlakmno vo vyfu-
kovej dasti za defibratorom.

Na zvyS$enie pevnosti v ohybe pridava sa
lepidlo v mnozstve 0,5—3 %. Vhodné je pri-
davat pomocou dyzy do vyfukového potrubia
rozvlidkiiovada, pripadne cez hriadel rotora
rozvldkitovafa priamo medzi rozvlakiovacie
kotude alebo v samostatnom zariadeni s mie-
Sacim uc¢inkom.

Vidsie mnoZstvo lepidla okolo 8—12 %,
ktoré sa aplikuje pri vyrobe polotvrdych do-:



sék je vhodné pridavat v samostatnom za-
‘riadeni po oddeleni vldkna od pary za roz-
vldkirovatom. :

Predlisky sa lisuju vo vyhrievanom hyd-
raulickom lise, ktory je zvlast prisposobeny
pre lisovanie materidlu s vy$Sou vlhkosfou.
Uprava spodfva v hermetizdcii lisovacieho
priestoru pomocou ramikového uzdveru pri-
pevneného na jednu stranu lisovacej platne,
alebo lisovacieho plechu na spbsob diStanc-
nych, & medzernikovych 1list. Vnutri medzi
ramikovym uzdverom je upevnené sito na
vytvorenie priestoru, v ktorom sa zhromazdia
paroplynové zmesi v prvej faze lisovania.
Zberny priestor umoziiuje vyrovnévanie vnu-
tornych vlihkostnych, tepelnych a tlakovych

podmienok lisovania po celej ploche lisova-

nej dosky od jej okrajovych az po jej stredne
partie. Udrzuje vhodné prostredie pre plasti-
fikaciu a nasledn deforméaciu drevnych zlo-
riek pre vytvorenie pevnych a rovnakych vi-
zieb medzi rozvldknenymi Casticami po cele]
ploche dosky. Po ukonceni tejto fazy lisova-

- nia vypustia sa paroplynové splodiny z uve-
deného priestoru otvorenim ventilu, ktory je
namontovany v potrubi, ktoré je vedené cez
lisovaciu plattiu a zaustuje pod plochu sita.
Odvodné potrubie je dobré vyhrievat na tep-
lotu lisu z dévodu, aby medochadzalo ku kon-
denzécii splodin z lisu a jeho upchavaniu. Od-
vodné rarky z jednotlivych etdZi je dobre
spojit v jedno zberné potrubie, ¢o umoznuje
vyrovnavanie vautornych lisovacich podmie-
nok vo vietkych etdzach lisu a tak vytvorit
podmienky pre vyrobu dosék rovmakych kva-
1it vo v8etkych etaZach lisu. '

V druhej faze lisovania pri rovnakom ale-
bo znizenom lisovacom tlaku prebehne tepel-
né uprava, ktora pri vysokych teplotach liso-
vania prebehne za velmi kratku dobu, prak-
ticky za dobu, za akd u predtym aplikovanych
spbdsobov prebehne uvolnenie lisovacieho tla-
ku, odplynenie lisovacieho priestoru a znovu-
uvedenie lisu na pozadovany tlak. Na rozdiel
od starého sposobu lisovania pri vypusteni
paroplynovych zmesi bez zniZenia lisovacieho
tlaku nie st narudené vizbotvorné podmienky
a tieto sa nezoslabuju a nenarusuju, ¢o vedie
k zvyseniu fyzikalnych a mechanickych vlast-

nosti vyrobku. Pri takomto lisovani odpadd

potreba tvrdenia vo zvlastnych poZiarne ne-
bezpetnych zariadeniach, ktoré mozno pouzit
na Udelnu klimatizaciu dosak. Usetri sa teplo,
ktoré sa pri starom spdsobe strdca ochlade-
nim dosak potas ich prepravy z lisu do tvr-
diacich zariadeni a znovuzohrievanim na tep-
lotu tvrdenia. Takyto spdsob lisovania zame-
dzuje vyfukovaniu volnych vldkien do prie-
~ storu lisu, ich usadzovanie spolu s kondenzu-
jucim parafinom na kon$trukciu lisu a perio-
dické vzplanutie usadenin. Neznetistuje pra-
covny priestor exhalatmi, lebo tieto mézu byt
vyvedené potrubim do volného priestoru, ale-
bo inak zuZitkované, napr. kondenziciou
. v destilatnych kolonach na jednotlivé kom-
ponenty, Ktorych mnozstve pri velkokapacit-

nych linkich nie je zanedbatelné (napr. od-

.

destilovany parafin, furfural, kys. mravendia,
octova a pod.). o

Dosky po vylisovani st predformétovane,
vedené do klimatizatnych komér ¢i tunelov
a po naklimatizovani na stav vlhkostnej rov-
novéhy oformatované na kone¢ny format a
dopravené na sklad hotovych vyrobkov.

- Predmet predloZzeného vynélezu je vysvet--

leny nasledujdcimi prikladmi bez toho, aby
malo dojst k jeho obmedzeniu:

1. Priklad na vyrobu tvrdych drevovldkni-

tych dosak bez pouzitia lepidiel:

Lignocelulézovy material sa upravi podla
svojho pévodu a charakteru na Stiepky alebo
rezky, ktorych wvelkost je vymedzend dvoma
sitami velkosti 4 X} 4'ecm a @ 0,5 cm.

Pripravené $tiepky po odstraneni kovovych
a inych tvredych recistot (triedenim, pranim,
separaciou) sa rozvlaknia v niektorom zo zna-
mych rozvldkniovacich zariadeni tak, aby
vlidkno pri triedeni pre§lo sitom s otvormi
4 X 4mm optimalne 2 X 2mm. Pofas roz-
vlakfiovania priddva sa do pardka parafin
v roztavenom stave v mnozstve 1—2 %. Roz-
vldkneny material sa oddeli od pary a dalej
viackrat prevzdudni potas dopravy a dalSej
manipulécie tak, aby bez aplikicie zvySenej
teploty vlhkost klesla pod 51 % a. v.

V dalsom postupe rozvldkneny material sa
vrstvi v koberce pomocou zndmych vrstvia-
cich zariadeni. Kvéli lahS8ej manipulacii po-
¢as jeho dopravy do lisu, ako aj lepSieho vy-
uZitia svetlosti lisu na vyrobu dosdk hrubsich
dimenzii, koberce sa predlisuju.

Lisovanie sa uskuto¢ni v hydraulickom lise
pri teplotach 80—300 °C a tlakoch 2—10 MPa.
Lisovaci diagram pre teplotu 228 °C a lisovaci
tlak 5,4 MPa je zobrazeny na obr. ¢. 1, na kto-
rom stary sposob lisovania je zobrazeny Cia-
rou A a novy ¢iarou B. Priebeh vnutorného
tlaku paroplynovych zmesi je znéazorneny
¢iarou C. Lisovaci priestor obr. ¢. 2 je herme-
tizovany pomocou ramikového uzéveru 2
pripevneného na lisovaciu platiiu 1 alebo li-
sovaci plech ma sposob diStanénych vloziek.
Pre kazda vyrabanu hrubku treba volit pri-
slusnd hrabku ramika, Medzi ramikom je
sito 3, z pod ktorého je zabezpeteny odvod
iparoplynovych zmesi potrubim 5 do povetria.

Odvodné potrubia medzi jednotlivymi etédza- '

mi lisu s spojené a spolo¢né potrubie opat-
rené ventilom 6 na regulovanie odvodu pa-
roplynovych zmesi. Usporiadanie lisovacieho
priestoru je zobrazené na obr. ¢. 2. '
2. Priklad ma vyrobu tvrdych drevovlédkni-
tych dosak s pouzitim lepidla do 3 9.

Postup je v podstate totoZzny s postupom
uvedenym v priklade ¢. 1. Li3i sa tym, Ze na

vlakno sa pridava lepidlo pomocou dyzy do

priestoru vyfukového potrubia defibratora,
alebo cez hriadel rotora rozvldknovacieho za-
riadenia (napr. Bauerovho mlyna) v mnoZ-
stve do 39%,. Vylisované dosky su krehkejsie
a podla pouzitého lepidla odolnejSie vonkaj-
§im poveternostnym podmienkam.

3, Priklad na vyrobu polotvrdych drevovlak-

nitych dosék. Tento postup sa 1i3i od postupu



uvedeného v priklade &. 2 tym, Z%e podiel le-
pidla nad 3 %, sa priddva zvla$tnym zariade-
nim po roztriedeni na dve frakcie: povrcho-
vl a stredovi. Na povrchovd sa pouije
frakcia, ktora prejde sitom s otvormi 2 XX 2
mm a na stredové vrstvy frakcia, ktord ne-
prejde sitom s otvormi 2 X 2 mm. Ak do vy-
fukového potrubia za defibrétorom bolo pri-
dané lepidlo v mnoZstve 3 %, potom na stre-

dové vldkno treba pridat lepidlo v mnozstve
okolo 5% a na povrchové vrstvy okolo 9 Y.
Rozdielne vrstvy sa samostatne navrstvia vo
vrstviacej stanici pomocou samostatnych
vrstviacich hlavic. Dalii postup je totozny a
ma lisovaci tlak, ktory moZe byt zniZeny na
cca 3 MPa a lisovaciu dobu, ktora &ini na
1 mm hrubky dosky cca 40 s.

PREDMET VYNALEZU

Spbésob vyroby drevovlaknitych dosik su-
chym a polosuchym spésobom z rozvlikne-
nych lignocelulézovych materidlov pri tep-
lote 80—300°C a tlaku 2—10 MPa vyzmna-
¢ujici sa tym, Ze rozvlikneny mate-
- nidl sa prevetra prudom vzduchu, pripadne
ohriatom na teplotu do 60 °C tak, aby vilh-
kost vldkna bola pod 519 a. v. a zlisuje

v dosku v hermeticky uzatvorenom priestore,
pricom vzniknuté paroplynové zmesi sa vy-
pustia z lisovacieho prostredia po uskutoéne-
ni. plastifikicie a deformicie vldkien pri
lisovacom tlaku 2—10 MPa s mnasledovnym
vytvrdenim pri teplote 80—300°C v jednom
lisovacom pochode.

2 vykresy
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Obr. 1
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