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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku sg panele do izolacji akustycznej i cieplnej wykonane z wtékien konop-
nych oraz kory i sposdb wytwarzania paneli do izolacji akustyczne;j i ciepinej.

Wiele odpadéw roélinnych wykorzystywanych jest jako surowce do wytwarzania materiatow bu-
dowlanych. Najczesciej stanowig one wypetniacz, jaki pozwala na ograniczenie zuzycia cementéw i le-
piszczy, albo ich gtbwnym zadaniem jest obnizenie ciezaru danego materiatu. Niestety w wielu przypad-
kach zastosowanie materiatu roslinnego, dla zachowania normatywéw wytrzymato$ciowych wymaga
wytworzenia struktury o znacznej grubosci i gestosci, co przeczy celowi w jakim stosuje sie odpady
ro$linne.

Niekiedy wykorzystuje sie szczegdine wtasciwosci takich odpadoéw, na przyktad ich porowato$é,
higroskopijnos¢, albo tez wtasciwosci chemiczne (zwykle po silnym przetworzeniu).

Z opisu CN103964749 znany jest panel akustycznym, w ktérego kompozytowej strukturze
umieszcza sie kore poddang uprzednio przetworzeniu do postaci wegla aktywnego. Taka postaé kory
pozwala wykorzystaé panel takze jako rodzaj pochtaniacza zanieczyszczen, choé biorgc pod uwage
zamkniecie wegla aktywnego z kory w strukturze kompozytu znaczgco pogarsza jego wiasciwosci bio-
chemiczne.

Przetworzona i silnie rozdrobniona kora jest takze wykorzystywana w rozwigzaniu wedtug
CN104386999, w jakim rozdrobnienie i uszlachetnienie mgczki otrzymanej z kory pozwala na jej doda-
nie do zasadniczo jednolitej masy, z ktérej wytwarza sie panele akustyczne odporne ogniowo.

Z kolei w opisie W02009129051 ujawniono panele z materiatdw odnawialnych, jakie w swojej
strukturze zawierajg kore. Czastki kory, nie sg doprowadzane do postaci wegla aktywnego, jednak sg
silnie rozdrabniane i stanowig wkfad jednorodnej mieszaniny z innymi sktadnikami lignocelulozowymi,
co pozwala zastosowac je jako wypetniacz, acz jednoczes$nie stanowi rezygnacje z naturalnych aku-
stycznych wtasciwosci kory.

Niekiedy pomiedzy warstwy ptytach i panelach akustycznych wprowadza sie dodatkowe mate-
riaty, na przyktad tkaniny poprawiajgce wtasciwosci akustyczne. Przyktadem takiego rozwigzania jest
ptyta wedtug zgtoszenia wynalazku PL 410309.

Innym podejSciem jest panel akustyczny wedtug KR20130093210 w jakim w strukturze panelu
wytwarza sie miejsca wypetnione lekkim materiatem ttumigcym dzwieki, na przyktad styropianem. Panel
cechuje budowa ,ramowa”, w ktorej rdzen panelu z otworami musi przenies¢ cate obcigzenia oraz sta-
nowi forme utrzymujgcg styropianowy wktad.

Niekiedy w znanych rozwigzaniach stosuje sie materiat odpadowy w postaci stomy, ktéra jest
silnie prasowana i zageszczana.

Z opisu JP2011219990 znane jest rozwigzanie, jakie dotyczy konstrukcji podtogi opartej na
wspornikach przenoszacych drgania, w tym ttumigcych hatas. Konstrukcja podtogi jest wielowarstwowa
i co najmniej jedna z warstw moze by¢ wykonana z ptyt powstatych z czgstek ro$lin jednorocznych —
stomy albo ros$lin wtéknistych. Ptyty z czgstek stomy o gesto$ciach ptyt meblowych (jak w tym przy-
padku) produkowane sg od lat 60-tych XX wieku, jednak nie majg znaczgcego udziatu w rynku.

Z kolei rozwigzanie wediug CN103264418 ujawnia ptyte o konstrukcji kompozytowej, jaka w jed-
nej ze Srodkowych warstw moze byé wykonana z czgstek roslin jednorocznych. Kompozytowa struktura
ptyty wymaga jednak nadmiaru spoiwa, ktérym jest przesycany materiat zbrojgcy, dlatego ze wzgledéw
ekonomicznych ptyty tego typu wytwarzane sg jedynie gdy poza wytrzymatoscig konieczne jest uzyska-
nie idealnie gtadkiej, na przykfad na potrzeby pézniejszego lakierowania powierzchni.

Z kolei w opisie WO 9966119 ujawniono ptyty tréjwarstwowe wytwarzane w klasycznym ukfadzie
z lasecznicy trzcinowatej. Specyfika samej rosliny z jakiej pozyskiwane sg widkna oraz zakres jej wy-
stepowania sprawia jednak, ze skorzystanie z tego rozwigzania mozliwe jest jedynie w klimacie $réd-
ziemnomorskim. Dodatkowo fakt, ze surowcem jest trawa o waskich, sptaszczonych i dtugich wiéknach
wyklucza uzyskanie optymalnych z punktu widzenia niniejszego wynalazku gestosci i wytrzymatos$ci
piyt.

W znanych rozwigzaniach wykorzystanie odpadow ro$linnych, w szczegdlnosci kory lub stomy
ro$lin jednorocznych lub wtdknistych, uprzednio silnie je przeksztatcajgc. Zwykle przeksztatcenia takie
polegajg na silnym rozdrobnieniu, a niekiedy takze zwegleniu. Zdaniem autoréw wynalazku takie wyko-
rzystanie zwtaszcza kory jest btedne, gdyz prowadzi do utraty jej naturalnej zdolnosci do ttumienia i po-
chtaniania fali dzwiekowe;j.
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Dlatego celowym byto opracowanie paneli do izolacji akustycznej i cieplnej i sposob wytwarzania
paneli do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku, jakie pozwolg na zaréwno zagospodarowanie
znaczne;j iloSci powstajgcych w przemys$le odpadéw, a jednoczes$nie doskonale sprawdzg sie jako okia-
dziny umigce fale akustyczna.

Panele do izolacji akustycznej i cieplnej majg budowe co najmniej dwuwarstwowej ptyty o wyso-
kich wtasciwosciach cieplno-akustycznych. Panele do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku
sktadajg sie z warstwy zewnetrznej (dekoracyjnej/frontowej), ktérg stanowi warstwa lub ptyta wytwo-
rzona z kawatkow kory (1), warstwy buforowej, jakg stanowi ptyta o bardzo niskiej, niskiej lub Sredniej
gestosci wykonana z widkien konopnych (2), a takze korzystnie z warstwy zewnetrznej, roboczej, jakg
stanowi dowolna ptyta na bazie drewna (3). Warstwa zewnetrzna utatwia montaz paneli oraz zachowa-
nie estetycznego wygladu, zabezpiecza takze warstwe wtasciwg przed zabrudzeniem.

Korzystnie gdy pomiedzy poszczegdinymi warstwami umieszczone sg tkaniny akustyczne (4).

Przy czym warstwa z kory ma grubo$¢é 3 mm — 12 mm (najkorzystniej 5 mm — 8 mm) i sktada sie
z zageszczonych do gestosci 50 kg/m3 — 350 kg/m3 (najkorzystniej 200250 kg/m3) rozdrobnionych
uprzednio do wielkosci frakcji 0 wymiarach najkorzystniej od 3 mm do 30 mm stanowigcych 85-95%
udziatu frakcji, jakie zaklejone sg zywicg formaldehydowg (UF, PF, MUF) lub pMDI (najkorzystniej
pMDI), a pod kobiercem z kory umieszczony jest kobierzec z wtbkien konopnych zaklejonych najko-
rzystniej pMDI w ilo$ci od 4% — 12%. Gestos$¢ widkien konopnych wynosi od 150-300 kg/m?3 i gesto$é
tej warstwy jest zblizona do gestosci warstwy z czastek kory, natomiast grubo$¢ moze by¢é nawet
2-krotne wieksza.

Korzystnie, gdy warstwa kory z umieszczong na niej warstwg konopna, przykryta jest od strony
warstwy konopnej fornirem/obtogiem, przy czym korzystnie, gdy przy wytwarzaniu panelu w jednym
cyklu, przy zaklejeniu wiékien powyzej 8% stopnia zaklejenia klejem pMDI mozna zrezygnowac z na-
niesienia kleju na fornir. W tym przypadku bowiem ilo$¢ kleju naniesiona na wtdkna wystarcza do przy-
klejenia forniru o grubo$ci do 2 mm.

Sposéb wytwarzania paneli do izolacji akustycznej i cieplnej wediug wynalazku polega na jedno
lub wielocyklowej obrébce z uzyciem ci$nienia i temperatury kobierca z widkien konopnych i czastek
kory. W pierwszej kolejnosci formuje sie kobierzec z czastek kory, na ktdry usypuje sie warstwe/kobie-
rzec z witbkien konopnych, ktory przykrywa sie fornirem/obtogiem i poddaje sie oddziatywaniu podwyz-
szonej temperatury i ciSnienia.

Kore przed uformowaniem kobierca rozdrabnia sie do wielko$ci frakcji o wymiarach od 3 mm do
30 mm i odpyla sie usuwajgc frakcje mniejsze od 0,5 mm.

Czastki kory doprowadza sie korzystnie do wilgotnosci 1% — 3% i zakleja sie zywicg formaldehy-
dowg (UF, PF, MUF) lub pMDI, po zaklejeniu formujgc kobierzec o grubo$ci 3 mm — 12 mm (najkorzyst-
niej 5 mm — 8 mm) i gestosci 50 kg/m3 — 350 kg/m3 (najkorzystniej 200-250 kg/m?3). Przy czym w przy-
padku kleju pMDI wilgotno$¢ czastek kory zaklejanych pMDI podnosi sie tak, aby wynosita 6% — 12%.

Kobierzec z czastek kory wstepnie zageszcza sie i formuje sie na nim kobierzec z wtékien konop-
nych. Wibkna konopne najkorzystniej zakleja sie pMDI w ilosci od 4% — 12%, wilgotno$é widkien ko-
nopnych nie przekracza 12%, najkorzystniej wynosi 6% — 8%. Gestos¢ witdkien konopnych wynosi od
150-300 kg/m?3 i gestos$é tej warstwy jest zblizona do gestosci warstwy z czgstek kory, natomiast gru-
bos$¢ moze byé nawet 2-krotne wieksza.

Tak przygotowany kobierzec prasuje sie pod ciSnieniem 0,2-0,8 MPa w temperaturze
100°C-220°C, przy czym temperatura ptyt grzejnych nie musi by¢ taka sama, jezeli stosowano rézne
Srodki zaklejajgce. Czas prasowania wynosi od 10 s do 30 s na mm grubo$ci wytwarzanego panelu.
Nie wyklucza sie odwrotnego formowana kobierca, niemniej opisany wyzej sposdb zapobiega wci-
skaniu czgstek kory w strukture kobierca z wtdkien. Wciskanie czastek kory w kobierzec wptywa
niekorzystnie na rozktad gestosci warstw, warstwa z kory charakteryzuje sie duzym rozrzutem ge-
stoSci powierzchniowe;j.

Korzystnie, gdy po uformowaniu kobierca z czgstek kory i konopi, zestaw przykrywany jest forni-
rem/obtogiem, przy czym korzystnie, gdy przy wytwarzaniu panelu w jednym cyklu, przy zaklejeniu wi6-
kien powyzej 8% suchej masy kleju pMDI do suchej masy widkien mozna zrezygnowaé z naniesienia
kleju na fornir.

Réwnie korzystnym sposobem wytwarzana paneli przeznaczonych do izolacji cieplnej i akustycz-
nej wedtug wynalazku jest oddzielne wytworzenie poszczegéinych warstw i nastepnie sklejenie ich ra-
zem w gotowy panel — metoda wielocyklowa. Poszczegdine warstwy wytwarza sie w opisany powyzej
sposéb i nastepnie skleja sie je w pakiet, najkorzystniej zaczynajgc formowac¢ wsad w nastepujace;j
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kolejnosci: warstwa robocza (fornir/obtég, ptyta drewnopochodna), warstwa posrednia, warstwa witékien
z konopi, warstwa posrednia, warstwa z kory. Nie wyklucza sie sklejania na zimno, co jednak wydtuza
proces klejenia.

Zaproponowany uktad wyréznia kilka poza fizykomechanicznych cech. Warstwa konopna spetnia
role buforu higroskopijnego i jest to bardzo cenny materiat izolacyjny, jednakze ze wzgledu na swojg
strukture powierzchni nie moze by¢ warstwg dekoracyjng. Taka warstwa pyli — odrywajg sie z niej
drobne czgstki widkien, ma niskg odporno$¢ na dziatania stofica — pod jego wptywem do$é szybko sie
starzeje oraz tatwo gromadzi w sobie kurz i inne pyly, ktére trudno usungé podczas konserwacji. War-
stwa ta zatem wymaga, zwtaszcza od strony dekoracyjnej, dodatkowego pokrycia. Wykorzystanie na-
tomiast czastek kory jako materiat absorbujgcy dzwiek pozwala na wykorzystanie odpadowego mate-
riatu lignocelulozowego oraz jednoczes$nie pozwala nadac¢ panelom wyjgtkowy design. Kora jest mate-
riatem o stosunkowo niskich wiasciwos$ciach mechanicznych oraz silnie pytotwdrczym, przez co jej
udziat w ptytach z wiéréw drzewnych nie przekracza kilku procent. Panele izolacyjne nie przenoszg
obcigzen mechanicznych, wiec mozna wykorzysta¢ pozytywne cechy kory. W zalezno$ci od gatunku
drzewa, z ktérego pozyskano kore moze ona nadawac panelom bardziej ciepty, stonowany charakter
lub bardziej nowoczesny, agresywny wglad bez koniecznos$ci stosowania dodatkowych $rodkéw bar-
wigcych. W zalezno$ci réwniez od gatunku i stopnia rozdrobnienia wptywa na poziom absorpcji dzwieku.

Nalezy takze zaznaczy¢, ze wysokie parametry wytworzonych paneli potwierdzity przeprowa-
dzone badania.

Tabela 1. Warto$ci wspétczynnika przewodzenia ciepta ptyty z widkien, paneli z rdzeniem z wtdkien konopi
oraz materiatéw izolacyjnych

Wspotczynnik Wspl.
o pochlaniania dzwigku,
Phyta Gestosc pyty [kg/m?] przewodzenia ciepla A -
[W/mK]
mata 30 0.035 0.19
plyta z
300 0.035 - 0,048 0.23
konopi
sklcjka 500 0,130 0.35
tarcica 500 0,130 Topola 0,03
Sosna 0,09
Styropian 30 0.031-0,041 0.26
[20 mm]

*u$redniony wspélezynnik dzwicku dla czgstotliwosei: 250, 500, 1000, 1250, 2000, 2500, 4000 Hz,

Panele do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku przedstawiono schematycznie na ry-
sunku - fig. 1 fig. 2.

Przyktad | — surowiec — dgb

Panele do izolacji akustycznej i cieplnej majg budowe ptyty o wysokich wiasciwosciach cieplno-
-akustycznych. Panele do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku skfadajg sie z warstwy ze-
wnetrznej (dekoracyjnej/frontowej), ktorg stanowi warstwa lub ptyta wytworzona z kawatkéw kory (1),
warstwy buforowej, jakg stanowi ptyta o bardzo niskiej (200 kg/m?3), niskiej (250 kg/m3) lub $redniej
(300 kg/m?3) gestosci wykonana z witdkien konopnych (2), a takze z warstwy zewnetrznej, roboczej, jakg
stanowi ptyta na bazie drewna (3). Warstwa zewnetrzna utatwia montaz paneli oraz zachowanie este-
tycznego wygladu, zabezpiecza takze warstwe wiasciwg przed zabrudzeniem.

Przy czym warstwa z kory debowej ma grubo$¢ najkorzystniej 6 mm i sktada sie z zageszczonych
do gestosci 100 kg/m3 — 350 kg/m3 kawatéw/czastek kory. Wytworzono ptyty o gestosci 200 kg/m3,
250 kg/m3 oraz 300 kg/m3. Kore rozdrobniono do wielko$ci frakcji o wymiarach od 3 mm do 30-40 mm.
Czastki kory zaklejono pMDI w iloSci 7% suchej masy kleju do suchej masy kory. Nastepnie na kobiercu
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z kory umieszczony jest kobierzec z wtékien konopnych zaklejonych pMDI w ilo$ci 9%. Gestos¢ widkien
konopnych wynosi od 150-300 kg/m?3 i gesto$¢ tej warstwy jest zblizona do gestos$ci warstwy z czastek
kory, natomiast grubo$¢ moze byé nawet 2-krotne wieksza. Wytworzono panele o zatozonej gestosci
koncowej, warstwy z wtdkien konopnych, réwnej gestosci warstwy z kawatow kory, 25 tj.: 200 kg/m3,
250 kg/m3 oraz 300 kg/m3.

Warstwa kory z umieszczong na niej warstwg konopnag, przykryta jest fornirem/obtogiem.

Sposéb wytwarzania paneli do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku polega na jedno-
cyklowej obrébce z uzyciem ciSnienia i temperatury kobierca z wtdkien konopnych i czastek kory.
W pierwszej kolejnosci formuje sie kobierzec z czastek kory, na ktéry usypuje sie warstwe/kobierzec
z witdkien konopnych, ktéry przykrywa sie fornirem/obtogiem i poddaje sie oddziatywaniu podwyzszonej
temperatury i ci$nienia.

Kore przed uformowaniem kobierca rozdrabnia sie do wielko$ci frakcji o wymiarach od 3 mm do
30 mm i odpyla sie usuwajgc frakcje mniejsze od 0,5 mm.

Czastki kory doprowadza sie korzystnie do wilgotnosci 8% i zakleja sie pMDI, po zaklejeniu for-
mujac kobierzec o grubosci 6 mm i 200 kg/m?3, 250 kg/m3 oraz 300 kg/m3.

Kobierzec z czastek kory wstepnie zageszcza sie i formuje sie na nim kobierzec z wtékien konop-
nych. Wibkna konopne zakleja sie pMDI w iloSci 9% wilgotnosé widkien konopnych wynosi 6%— 8%.
Gestos$¢ warstwy z widkien konopnych wynosi 200-300 kg/m?.

Ogdlnie gestosc tej warstwy jest zblizona do gestosci warstwy z czgstek kory, natomiast grubos¢
moze by¢ nawet 2-krotne wieksza.

Na tak uformowany kobierzec naktada sie fornir, przyjeto sosnowy, o grubosci od 0,8 mm 4 mm,
przyjeto 1,3 mm, Na fornir naniesiono klej pMDI w ilo$ci od 10 do 75 g/m?, przyjeto 25 g/mZ.

Tak przygotowany kobierzec prasuje sie pod ciSnieniem 0,2-0,8 MPa w temperaturze
100°C - 220°C, przy czym temperatura ptyt grzejnych nie musi byé taka sama, jezeli stosowano rézne
Srodki zaklejajgce. Czas prasowania wynosi od 10 s do 30 s na mm grubo$ci wytwarzanego panelu. Nie
wyklucza sie odwrotnego formowana kobierca, niemniej opisany wyzej sposéb zapobiega wciskaniu
czastek kory w strukture kobierca z widkien. Wciskanie czgstek kory w kobierzec wptywa nieko-
rzystnie na rozktad gestosci warstw, warstwa z kory charakteryzuje sie duzym rozrzutem gestosci
powierzchniowe;.

Tabela 2. Wiasciwosci paneli wytwarzanych w jednym cyklu z warstwg dekoracyjng
wykonang z czastek kory debu

Rodzaj badania 300 250 200
. kg/m® | kg/m® | kg/m?
Wspt. 0,260 | 0260 | 0,230
pochtaniania dzwieku
Preepuszczalnost | g (/o Mpaj*103 | 0,423 | 0427 | 0,394
powietrza
Umowna
porowatosc Rp ( m? /s MPa)*10-5 0,081 0,081 0,074
materiatu
Wspdtczynnik przewodzenia ciepta
0,054 0,05 0,055
A [W/mK] /05 3
Rozcigganie
prostopadte do Fm [N/mm?] 0,0027 0,0023 | 0,0020
ptaszczyzn
B . Wytrzymatosc przy Fm 24,17 16,46 12,24
$ciskanie [kPa]
prostopadte do
ptaszczyn x . :
Sciskanie modut Sprez. 3,47 3,53 3,90
[MPa]
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Przyktad Il - surowiec sosna

Panele do izolacji akustycznej i cieplnej majg budowe ptyty o wysokich wtasciwosciach cieplno-
-akustycznych. Panele do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku sktadajg sie z warstwy ze-
wnetrznej (dekoracyjnej/frontowej), ktorg stanowi warstwa lub ptyta wytworzona z kawatkéw kory (1),
warstwy buforowej, jakg stanowi ptyta wykonana z wiékien konopnych (2), a takze z warstwy zewnetrz-
nej, roboczej, jakg stanowi ptyta na bazie drewna (3). Warstwa zewnetrzna utatwia montaz paneli oraz
zachowanie estetycznego wygladu, zabezpiecza takze warstwe wiasciwg przed zabrudzeniem.

Sposéb wytwarzania paneli do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku polega na wielo-
cyklowej obrébce z uzyciem ci$nienia i temperatury kobierca z wiékien konopnych, czgstek kory oraz
forniru. W pierwszej kolejnosci formuje sie w osobnych cyklach kobierzec z czastek kory, kobierzec
z witdkien konopnych, a nastepnie skleja sie je razem, umieszczajgc pomiedzy nimi tkanine akustyczng
i przykrywa sie je fornirem/obtogiem i poddaje sie oddziatywaniu podwyzszonej temperatury i ciSnienia.

Przygotowane warstwy prasuje sie osobno pod ci$nieniem 0,2-0,8 MPa w temperaturze
100°C - 220°C, przy czym temperatura ptyt grzejnych nie musi byé taka sama, jezeli stosowano rézne
Srodki zaklejajgce. Czas prasowania wynosi od 10 s do 30 s na mm grubosci wytwarzanego panelu.

Przy czym warstwa z kory ma grubo$¢ 8 mm i wykonano jg z zageszczonych do gestosci
250 kg/m3 oraz 300 kg/m?3 czgstek kory sosnowej. Kawatki kory rozdrobniono do wielko$ci frakciji o wy-
miarach od 3 mm do 25 mm. Rozdrobniong kore doprowadzono do wilgotnosci 8%, a nastepnie prze-
sortowano na sortowni ku jednositowym. Od frakcji wtasciwej oddzielono bardzo drobne czastki kory
i pyt, czyli frakcje przechodzace przez sito o oczku 0,5 mm. Tak przygotowang frakcje wtasciwg kory
zaklejano pMDI w ilosci 9% suchej masy kleju do suchej masy kory. Nastepnie uformowano kobierzec
0 gestosci 250 kg/m?3 oraz 300 kg/m3. Kobierzec prasowano w temperaturze 180°C, przez 200 s. Ko-
bierzec 5 prasowano z wykorzystaniem listew dystansowych o grubo$ci 8mm. Przyjeto ci$nienie praso-
wana 0,8 N/mm?.

Niezaleznie od wytworzenia ptyt z kory, wytworzono ptyty w formie maty z wiékien konopi. Widkna
o wilgotnos$ci 6% zaklejano klejem pMDI w ilo$ci 9% suchej masy kleju do suchej masy widkien. Z przy-
gotowanej mieszaniny wtdkien i kleju formowano ptyty o grubosci 15 mm i gestosci 300 kg/m3. Kobierzec
prasowano w temperaturze 200°C, przez 225 s. Przyjeto ci$nienie prasowana 0,8 N/mm?2.

Poszczegdine warstwy wytwarza sie w opisany powyzej sposéb i nastepnie skleja sie je w pakiet,
najkorzystniej zaczynajgc formowaé wsad w nastepujgcej kolejnosci: warstwa robocza (fornir/obtég,
ptyta drewnopochodna), warstwa posrednia, warstwa wtdkien z konopi, warstwa posrednia, warstwa
z kory. Nie wyklucza sie sklejania na zimno, co jednak wydtuza proces klejenia.

Tabela 3. Witasciwo$ci paneli wytwarzanych w ukfadzie wielocyklowym z warstwg dekoracyjng
wykonang z czgstek kory sosny

Rodzaj badania 300 kg/m? 250 kg/m’
Wspotezynnik
Pochtaniania dzwieku 0,150 0,160
Przepus.zczalnosc R (m/s MPa)*10-3 0,385 0,413
powietrza
Umowna porowatosc
materiafu Rp ( m2/s MPa)*10-5 0,074 0,080
Wspétczynnik przewodzenia ciepta A [W/mK] 0,065 0,065
Rozcigganie prostopadie 2
Fm [N/mm<] 0,0032 0,0016
do ptaszczyzn
Wytrzymatosé przy Fm [kPa] 43,89 24,99
Sciskanie prostopadte do
ptaszczyzn
Sciskanie modut Sprez. [MPa] 4,74 3,19
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Przyktad Il wyniki dla brzozy

Panele do izolacji akustycznej i cieplnej majg budowe ptyty o wysokich wtasciwosciach cieplno-
-akustycznych. Panele do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku skfadajg sie z warstwy ze-
wnetrznej (dekoracyjnej/frontowej), ktorg stanowi warstwa lub ptyta wytworzona z kawatkéw kory (1),
warstwy buforowej Jakg stanowi ptyta o bardzo niskiej, niskiej lub Sredniej gestosci wykonana z widkien
konopnych (2).

Sposéb wytwarzania paneli do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku polega na wielo-
cyklowej obrébce z uzyciem ci$nienia i temperatury kobierca z wiékien konopnych i czastek kory.
W pierwszej kolejnosci formuje sie w osobnych cyklach kobierzec z czgstek kory, kobierzec z wtbkien
konopnych, ktére poddaje sie oddziatywaniu podwyzszonej temperatury i ci$nienia. Wytworzone w ten
sposéb ptyt skleja sie razem.

Kore przed uformowaniem kobierca rozdrabnia sie do wielkosci frakcji o wymiarach od 3 mm do
45 mm i odpyla sie usuwajgc frakcje mniejsze od 0,5 mm.

Czastki kory doprowadza sie do wilgotnosci wilgotnosci 6% — 12% i zakleja pMDI, po zaklejeniu
formujagc kobierzec pozwalajgcy na uzyskanie ptyty o grubosci 6 mm i gestosci 250 kg/m3 i 300 kg/m3
Czastki kory brzozowej o wilgotnosci 8% zaklejono pMDI w ilo$ci 9% suchej masy kleju do suchej masy
kory. Nastepnie formowano kobierzec pozwalajgcy na wytworzenie ptyt o grubosci 6 mm i gestosci
250 kg/m3 oraz 300 kg/m3.

Wibkna konopne zakleja sie pMDI w iloSci 9%, wilgotnosé wiékien konopnych wynosi 6% — 8%.
llo$¢ usypywanych widkien konopnych pozwala tej warstwie na uzyskanie gestosci zblizonej do gestosci
warstwy z czgstek kory. Wiékna konopne o wilgotnosci 11% zaklejono pMDI w ilo$ci 9% suchej masy
kleju do suchej masy wtdkien. Z tak przygotowanej mieszaniny przygotowano kobierzec pozwalajgcy
na wytworzenie ptyty o grubo$ci 15 mm i 25 gestos$ci 300 kg/m3.

Przygotowane warstwy (kobierce) prasuje sie osobno pod ci$nieniem 0,5-0,8 MPa w temperatu-
rze 100°C — 220°C, przy czym temperatura ptyt grzejnych nie musi by¢ taka sama, jezeli stosowano
rézne Srodki zaklejajgce. Czas prasowania wynosi od 10 s do 30 s na mm grubosSci wytwarzanego
panelu. Kobierzec z kory brzozowej prasowano pod ci$nieniem 0,8 30 N/mm?2 w temperaturze 180°C
przez 120 s. Kobierzec z wtokien konopi prasowano pod ci$nieniem 0,8 N/mm?2 w temperaturze 200°C
przez 225 s.

Poszczegdine warstwy wytwarza sie w opisany powyzej sposéb i nastepnie skleja sie je w pakiet,
zaczynajgc formowaé wsad w nastepujgcej kolejnosci: warstwa widkien z konopi, warstwa z kory.

Tabela 4. Wiasciwosci paneli wytwarzanych w uktadzie wielocyklowym z warstwg dekoracyjng wykonang
Z czastek kory brzozy.

Rodzaj badania 300 kg/m? | 250 kg/m?
Wspt.

pochtaniania diwieku 0,240 0,270
Przepuszczalnosé powietrza R (m/s MPa)*10-3 0,414 0,376
Umowna po‘rowatosc Rp ( m2/s MPa)*10-5 0,077 0,075

materiatu
Wspdtczynnik przewodzenia ciepta A [W/mK] 0,042 0,054

Rozci i topadte d
ozclaganie prostopadie do Fmax [N/mm2] 0,0038 0,00205

plaszczyzn

Wytrzymatosé przy max. [kPal] 40,64 15,77

Sciskanie prostopadte do
ptaszczyn

Sciskanie modut Sprez. [MPa] 2,81 3,35
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Zastrzezenia patentowe

. Panele do izolacji akustycznej i cieplnej majgce budowe co najmniej dwuwarstwowej ptyty

o wysokich wiasciwosciach cieplno-akustycznych znamienne tym, ze skfadajg sie z warstwy
zewnetrznej — dekoracyjnej/frontowej, ktérg stanowi warstwa lub ptyta wytworzona z kawatkow
kory (1), warstwy buforowej, jakg stanowi ptyta o bardzo niskiej, niskiej lub Sredniej gestosci
wykonana z witbkien konopnych (2), a takze korzystnie z warstwy zewnetrznej, roboczej, jakg
stanowi dowolna ptyta na bazie drewna (3).

Panele wedtug zastrz. 1 znamienne tym, ze pomiedzy poszczegblnymi warstwami umiesz-
czone sg tkaniny akustyczne (4).

Panele wedtug zastrz. 1 albo 2 znamienne tym, ze warstwa z kory ma grubo$¢ 3 mm — 12 mm,
najkorzystniej 5 mm — 8 mm i ma gestosé 150 kg/m3 — 350 kg/m3,najkorzystniej 250 — 300 kg/m?,
a kawaiki kory sg rozdrobnione i zaklejone sg zywicg formaldehydowg (UF i/lub PF i/lub MUF)
lub pMDI, a na kobiercu z kory umieszczony jest kobierzec z wtdkien konopnych zaklejonych
pMDI w iloéci od 4% — 12%, a gesto$é wiokien konopnych wynosi od 150-300 kg/m3.

Panele wedtug zastrz. 1 albo 2 znamienne tym, ze warstwa kory ma grubo$¢ od 5-8 mm,
i ma gestos$é 250 — 300 kg/m3 a wsrod jej czastek dominuje frakcja, o wymiarach od 3 mm do
50 mm, stanowigca 85-95% udziatu.

Panele wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, albo 4, znamienne tym, ze gesto$é warstwy z witdkien
konopnych jest zblizona do gestosci warstwy z czastek kory, natomiast grubo$é jest maksy-
malnie 2-krotne wieksza.

Panele wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, albo 4, albo 5, znamienne tym, ze warstwa kory
Z umieszczong na niej warstwg konopng, przykryta jest od strony warstwy konopnej fornirem/
obtogiem.

Sposo6b wytwarzania paneli do izolacji akustycznej i cieplnej wedtug wynalazku jaki polega na
jedno lub wielocyklowej obrébce z uzyciem ci$nienia i temperatury znamienny tym, ze ob-
rébke kobierca z wtbkien konopnych i czgstek kory prowadzi sie tak, ze w pierwszej kolejnosci
formuje sie kobierzec z czgstek kory, na ktoéry usypuje sie warstwe/kobierzec z widkien ko-
nopnych, ktéry przykrywa sie korzystnie fornirem/obtogiem i poddaje sie oddziatywaniu pod-
wyzszonej temperatury i ci$nienia.

Sposo6b wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze kore przed uformowaniem kobierca rozdrabnia
sie do wielkosci frakciji w ktérych dominujg wielko$cig czastki o wymiarach od 3 mm do 50 mm
stanowigce 85-95%udziatu, a mieszanine odpyla sie usuwajgc frakcje mniejsze od 0,5 mm.
Sposob wedtug zastrz. 7 albo 8, znamienny tym, ze czgstki kory przed zaklejeniem dopro-
wadza sie korzystnie do wilgotnosci 1% — 3% i zakleja sie zywicg formaldehydowg (UF i/lub
PF i/lub MUF) lub pMDI, a po zaklejeniu formuje sie kobierzec o grubosci 3 mm — 12 mm
i gestosci 50 kg/m3 — 350 kg/m3.

Sposo6b wedtug zastrz. 9, znamienny tym, ze kobierzec ma grubos$¢ od 5 do 8 mm, a gestos¢
kobierca wynosi 200 kg/m3 — 250 kg/m3.

Sposo6b wedtug zastrz. 7 albo 8, albo 9, albo 10, znamienny tym, ze w przypadku kleju pMDI
wilgotnos¢ czastek kory zaklejanych pMDI podnosi sie tak, aby wynosita 6% — 12%.

Sposo6b wedtug zastrz. 7 albo 8, albo 9, albo 10, albo 11, znamienny tym, ze kobierzec z czg-
stek kory wstepnie zageszcza sie i formuje sie na nim kobierzec z wtékien konopnych, wiékna
konopne zakleja sie pMDI w ilosci od 4% — 12%, wilgotno$¢ widkien konopnych wynosi
6% — 8%, gestos$é ptyt/formatek z widkien konopnych wynosi od 150-300 kg/m3 i gestosé tej
warstwy jest zblizona do gesto$ci warstwy z czgstek kory, natomiast grubo$é moze by¢ nawet
2-krotne wieksza.

Sposdb wedtug zastrz. 7 albo 8, albo 9, albo 10, albo 11, albo 12, znamienny tym, ze przygoto-
wany kobierzec prasuje sie pod ci$nieniem 0-2 — 0,8 MPa w temperaturze 100°C — 220°C, przy
czym temperatura ptyt grzejnych nie musi by¢ taka sama, jezeli stosowano rézne $rodki za-
klejajace, a czas prasowania wynosi od 10 s do 30 s na mm grubos$ci wytwarzanego panelu.
Sposo6b wedtug zastrz. 7 albo 8, albo 9, albo 10, albo 11, albo 12, albo 13 znamienny tym,
ze po uformowaniu kobierca z czgstek kory i konopi, zestaw przykrywany jest fornirem/obto-
giem, przy czym, przy czym przy wytwarzaniu panelu w jednym cyklu, przy zaklejeniu powyzej
8% wibkien, na fornir nie nanosi sie kleju.
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Sposo6b wedtug zastrz. 7 albo 8, albo 9, albo 10, albo 11, albo 12, albo 13, albo 14, znamienny
tym, ze poszczegobine warstwy panelu wytwarza sie oddzielnie, a nastepnie zestawia sie je
i skleja.

Sposo6b wedtug zastrz. 15 znamienny tym, ze stos warstw formuje sie i zestawia w kolejnosci:
warstwa robocza (fornir/obtég, ptyta drewnopochodna), warstwa posrednia, warstwa wiokien
z konopi, warstwa posrednia, warstwa z kory.

Sposo6b wedtug zastrz. 7 albo 8, albo 9, albo 10, albo 11, albo 12, albo 13, albo 14, albo 15,
albo 16, znamienny tym, ze sklejanie prowadzi sie na zimno.

Rysunki




