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(57)  Anotace:

Zpusob zpracovani tfidéného komunalniho odpadu na

panely pro stavebnictvi zahrnuje tfidéni, drceni, suseni,

rozvrstveni a lisovani odpadu a formatovani panelu
spociva v tom, ze vytfidény, pro prichod okem 20 az

40 mm sita rozdrceny a na obsah vody 5 az 10 % hmotn.

vysu$eny odpad, jehoZ pevna slozka je tvofena 60 az

80 % hmotn. lignocelulé6zového materialu, napt. papin,
20 az 40 % hmotn. polyetylénu o nizké hustot¢ (LDPE) a

maximalné 8 % hmotn. pfimési, jako dreva, tkanin,
ostatnich plasti nebo kovi, se bez pfidani adheziva

rozvrstvi na pohyblivy podkladovy pas, prekryje krycim

pasem a lisuje mezi podkladovym a krycim pasem za

tlaku 0,4 az 1 MPa a teplot¢ 180 °C az 210 °C, naceZ se

takto vytvoteny sendvic opét za tlaku 0,4 az 1 MPa

vychladi na teplotu pro formatovani.
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Zpusob zpracovani tfidéného komunalniho odpadu

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpusobu zpracovani vytfidéného komunalniho odpadu s pfevazujicim obsahem,
papiru a plasti na panely nebo desky uréené zejména pro stavebnictvi.

Dosavadni stav techniky

Ze spisu EP 1323509 Al a dalSich je znam zpisob kontinualni vyroby desek z matenali
obsahujicich lignocelulozu, zejména z dfevéné stépky a dievénych vlaken. Tento zpusob zahrnuje
suseni rozdrcené¢ho materialu, jeho rozhrnuti spolu s pojivem na kontinualné bézici formovaci pas,
nacez takto vytvorena kontinualni matrace prochazi kontinualnim pasovym lisem, ve kterém se
zhutni a vytvrdi za pusobeni tlaku a tepla. Po vychladnuti je rozfezana na desky. Vstupnim
materidlem je dfevény odpad puvodem z dfevarského nebo nabytkarského priamyslu, coz je vSak
relativné omezeny zdroj materialu ke zpracovani. Do vyrobku se pritom vnasi z ekologického
hlediska nevitané syntetické pojivo, napf. fenolova pryskyfice.

DE 1965673 A popisuje zafizeni pro vyrobu matrace z polyuretanové pény. Smés dvou komponent,
jejichZz promiseni iniciuje proces vypénovani, se nanasi ve vrstvé na pohyblivy podkladovy pas
odvijejici se z civky. V okamziku, kdy za¢ne vyp€novani, vstupuje tato vrstva pod rovnéz se
odvijejici kryci pas. Tento posouvajici se slozeny pas se zespodu ohriva, aby se urychlilo tuhnuti
pény, a shora se tloustka sendvice kontroluje fadou pfi¢n¢ ulozenych valcu.

I v netfidéném komunalnim odpadu obecné tvofi lignocelulozova slozka, zejména papir, spolu
s plasty vyrazny podil. Pokud jde o tfidény odpad pfimo z komunalnich tfidicich kontejnert, jsou
ob¢ tyto komodity k dispozici jiz pfimo vytfidéné.

PredloZeny vynalez si klade za ukol navrhnout ekologicky zptsob vyroby paneli pro stavebnictvi

z vytfidéné¢ho komunalniho odpadu, pficemz tento zpusob nevyZzaduje pridavani jakéhokoli pojiva.

Podstata vynalezu

,,,,,,

ktery zahmuje tfidéni, drceni, suSeni, rozvrstveni a lisovani odpadu a formatovani panelu. Podstata
tohoto zpusobu spociva v tom, Ze vytfidény, pro priuchod okem sita 20 az 40 mm rozdrceny a na
obsah vody 5 az 10 % hmotn. vysuSeny odpad, jehoz pevna slozka je tvofena 60 az 80 % hmotn.
lignocelul6zového materialu, napt. papiru, 20 az 40 % hmotn. polyetylénu o nizké hustoté (LDPE)
a maximaln¢ 8 % hmotn. pfimési, jako dfeva, tkanin, ostatnich plasti nebo kovu, a to bez pridani
adheziva, se rozvrstvi na pohyblivy podkladovy pas, piekryje krycim pasem a lisuje se mezi
podkladovym a krycim pasem za tlaku 0,4 az 1 MPa a teploté¢ 180 °C az 210 °C, nacez se takto
vytvoreny sendvic opét za tlaku 0,4 az 1 MPa vychladi na teplotu pro formatovani.

Z hlediska technologie lisovani je vyhodné, kdyz tloustka meziproduktu tvofen¢ho rozhrnutym
odpadem mezi podkladovym a krycim pasem se pred lisovanim redukuje prichodem pod Sikmou
plochou nebo pod valcem na 70 % piivodni tloustky.

Doba lisovani v horkych lisovacich jednotkach, ktera je rovnéz zavisla na tloustce vrstvy a obsahu
vody, ¢ini s vyhodou s 10% toleranci T = 0,6 P + 20,4 L, kde T je Cas lisovani, P je % hmotn.

papiru v susin¢ a L je % hmotn. LDPE v susing.

K zajisténi uniku vodnich par z lisovaného sendvice se béhem lisovani za tepla s vyhodou tlak
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opakovan¢ skokov¢ kratkodobg snizi.

Uvedena technologie byla vyvinuta pro ekologické zpracovani specifického odpadu na stavebni
material recyklaci vyuzivajici fyzikalni a chemické vlastnosti obou hlavnich slozek vstupniho
materialu ve vzajemné kombinaci, konkrétné schopnosti LDPE za ur€itych teplotnich a tlakovych
podminek vytvofit spolehlivé pojivo dispergovaného lignoceluldézového matenalu.

Objasnéni vvkresu

Pro objasnéni vynalezu se na obr. 1 uvadi v axonometrickém promitani schéma linky ke zpracovani
tridéného odpadu zpusobem podle vynalezu.

Priklady uskuteénéni vynalezu

K provadéni zpusobu zpracovani odpadu byl vytvofen soubor specifickych strojnich zafizeni
tvoricich linku fungujici v pln€ automatickém nebo poloautomatickém provozu. Jednotliva zafizeni
jsou svymi mechanickymi a fyzikalnimi vlastnostmi optimalizovana pro zpracovani daného
odpadu. Princip funkce jednotlivych zafizeni je obecné znam, nicméné linka jako celek tvofi
originalni technologii pro dany ucel. Technologii 1ze oznacit za bezodpadovou, vSechny zmetkové
kusy, ofezy a ulomky je mozno vratit zpét do vyrobniho procesu. Rovnéz lze recyklovat jiz pouzité
a nepotfebné vyrobky.

Pri zkuSebnim poloprovozu byl zpracovavan separovany odpad s obsahem 30 % hmotn. vody
o slozeni suSiny: 65 % hmotn. papiru, 30 % hmotn. LDPE a 5 % hmotn. dalSich pfimési, zejména
plasti s vlastnostmi neodpovidajicimi pozadavkim dané technologie. Odpad je prvnim
dopravnikem 1 veden do drticky 2 k rozmélnéni na castice vlockového charakteru prochazejici
30 mm okem sita. Na vystupu z drticky 2 je instalovan magneticky separator kovi. Rozdrceny
odpad vstupuje prostfednictvim druhého dopravniku 3 do susSicky 4 odpadu, ve které se odpad susi
na vlhkost 5 % hmotn. Odpad lze zpracovavat i bez procesu suseni, a to s vlhkosti az 60 %, je to
vSak na ukor produktivity a kvality produktu.

Odpad ze susicky vstupuje prostrednictvim tfetiho dopravniku 5 do zasobniku 6 odpadu s kapacitou
pro zasobovani lisovaci linky. Ze zasobniku 6 jej ¢tvrty dopravnik pfivede do rozvrstvovace 9. Ten
odpad rovnomém¢ rozvrstvi na pozadovanou vysku na podkladovy pas odvijeny z civky 8. Vrstva
je navazng prekryta krycim pasem odvijenym z dalsi civky 8. Maternialem podkladového a kryciho
pasu je papir, muze to vSak byt i fiberglass nebo LDPE félie. Podkladovy a kryci material se stava
nedilnou soucasti produktu a tvori oboustrann¢ jeho lic.

Pred vstupem do lisovaci linky pas takto vytvofeného meziproduktu prochazi predlisovanim 10,
tj. prachodem pod sikmou plochou, pii kterém se vyska vrstvy redukuje na 70 %. Sikma plocha
muze byt nahrazena valcem o vét§im praméru, anebo sadou valcii 0 mensim priméru usporadanych
v §ikm¢ roving€. Poté rozvrstveny odpad spolu s krycim materialem vstupuje u krokového lisovani
do lisovaci linky 11 a je v jednotlivych lisovacich krocich posouvan prostfednictvim valca 12
posuvu. Lisovaci linku 11 tvofi v popisovaném prikladu tfi lisy, z nichZ prvni dva - horké lisy
ohfivaji meziprodukt na teplotu 190 °C a tfeti - studeny jej vychladi na 40 °C pri teploté chladiva
10 °C. Pracovni tlak je ve vSech lisech shodné 0,8 MPa. Lisovani za tepla je zde zdvojeno proto,
aby se tento technologicky krok ¢asov¢ sladil se zbytkem linky.

V pfipad¢ kontinualniho lisovani by rozvrstveny odpad vstoupil po pfedlisovani spolu s krycim
materidlem do lisovaci linky 11 prostfednictvim spodniho a homiho unaseciho plechového pasu
a byl by jimi plynule posouvan lisovaci linkou 11. U krokového lisovani probiha lisovani produktu
v n€kolika krocich, tedy v n¢kolika lisovacich jednotkach, naproti tomu u kontinualniho lisovani
v n¢kolika fazich, tedy v nckolika sekcich lisovaci linky, a to za obdobnych predepsanych
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fyzikalnich podminek.

V zavislosti na pozadované produktivité, prostorovych podminkach, nebo z dalSich duvodi muze
byt u popsané krokov¢ lisovaci linky zvoleno rizné uspofadani lisu, napf. 1 horky a 1 studeny lis,
2 horké lisy + 1 studeny lis (viz popisovany priklad), 4 horké lisy + 2 studené lisy apod.

Doba lisovani je zavisla na slozeni odpadu, vlhkosti odpadu, tloustce lisované desky, teploté
lisovacich desek, lisovacim tlaku a teploté¢ okoli. Obecné plati: T=0,6 P + 20,4 L, kde T je Cas
lisovani, P je % hmotn. papiru v susin¢€ a L je % hmotn LDPE v susiné. V popisovaném prikladu
lisovani pro desky tloustky 12 mm z materidlu o vySe uvedeném sloZeni ¢inila souhmna doba
lisovani v obou horkych lisovacich jednotkach cca 11 minut. Horké lisovaci jednotky, resp. sekce
musi byt béhem lisovaciho procesu schopné odvadét vzniklou paru ze zbytkové vlhkosti
lisovaného odpadu. Proto se béhem lisovani tlak opakované skokové kratkodob¢ snizi.

Po procesu lisovani z lisovaci linky 11 vyjizdi tzv. matefska deska, ktera vstupuje do dokoncovaci
¢asti technologie, ve které jsou realizovany tyto tkony: kontrolni méfeni 13 tloustky desky,
formatovani materské desky formatovaci pilou 14 na finalni produkt, drceni 15 bo¢nich ofezu a
paletovani paketovacim portalem 16 na paketovacim stole 17.

Soucasti technologie jsou dale hydraulicky agregat 18, chladi¢ 19 studeného lisu, chladi¢ 20
hydraulického agregatu, kompresor 21 tlakového vzduchu, odsavaci jednotka 22 pilin, hlavni
rozvadéc 23 a ovladaci pult 24.

Rozméry standardniho produktu pro evropské trhy: Sitka 1250 mm, délka 2500 mm. D¢lka
produktu muze byt libovolna, bézné do 3000 mm, ale vzhledem k charakteru technologie 1ze
v principu vyrabét desky bez omezeni délky.

Kli¢ovymi vlastnostmi produktu jsou vysoka pevnost, pruznost a mechanicka odolnost, vysoka
hustota, odolnost proti pusobeni vody, zdravotni nezavadnost a recyklovatelnost. Hlavni sméry
vyuziti produktu ve stavebnictvi: ploché 1 Sikmé stfechy, st€ény domu, interiéry domu a zvukova
a tepelna izolace.

Technologie podle vynalezu zpracovava obtizné¢ recyklovatelné odpady na findlni stavebni
matenal, respektive produkt, a to bez pouziti pfidavnych lepidel anebo jinych pojiv. Technologie
je bezodpadova, vSechny zmetkové kusy, ofezy a piliny 1ze vratit do vyrobniho procesu, stejn¢ jako
je schopna znovu recyklovat jiz pouzité a dale nepotfebné desky.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob zpracovani tfidéného komunalniho odpadu na panely pro stavebnictvi, ktery zahmuje
tfidéni, drceni, suseni, rozvrstveni a lisovani odpadu a formatovani panelu, vyznacujici se tim, ze
vytfidény, pro prichod okem 20 az 40 mm sita rozdrceny a na obsah vody 5 az 10 % hmotn.
vysuSeny odpad, jehoz pevna slozka je tvofena 60 az 80 % hmotn. lignocelul6zového materialu,
napf. papiru, 20 az 40 % hmotn. polyetylénu o nizké hustot¢ (LDPE) a maximalné 8 % hmotn.
primési, jako dfeva, tkanin, ostatnich plasti nebo kovi, se bez pfidani adheziva rozvrstvi na
pohyblivy podkladovy pas, prekryje krycim pasem a lisuje mezi podkladovym a krycim pasem za
tlaku 0,4 az 1 MPa a teplot¢ 180 °C az 210 °C, naceZ se takto vytvoreny sendvi€ opét za tlaku 0,4
az 1 MPa vychladi na teplotu pro formatovani.

2. Zpusob podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze tloustka meziproduktu tvofené¢ho rozhrmutym
odpadem mezi podkladovym a krycim pasem se pred lisovanim redukuje prichodem pod Sikmou
plochou nebo valcem na 70 % puvodni tloustky.

3. Zpusob podle naroku 1 nebo 2, vyznadujici se tim, ze doba lisovani v horkych lisovacich
jednotkach €ini s 10% toleranci T = 0,6 P + 20,4 L, kde T je ¢as lisovani, P je % hmotn. papiru v

susin¢ a L je % hmotn. LDPE v susiné.

4. Zpusob podle n¢které¢ho z naroku 1 az 3, vyznac€ujici se tim, Ze se béhem lisovani za tepla
tlak opakované skokové kratkodob¢ snizi.

1 vykres
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Obr. 1



