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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania kompozytéw na bazie czastek lignocelulozo-
wych i jej pochodnych oraz kompozyt wytworzony tym sposobem, stosowany zwtaszcza jako materiat
izolacyjny i/lub dzwiekochtonny oraz opakowaniowy, a takze jako masa wyjsciowa do wytwarzania
wyprasek meblowych, zdobniczych w przemysle meblarskim, budowalnym i opakowaniowym.

Nizej podano celem wyjasnienia definicje niektorych okreslen (poje¢) uzytych w dalszej tresci
opisu patentowego i zastrzezenh patentowych, a mianowicie:

— materiat kompozytowy oznacza materiat o strukturze niejednorodnej, sktadajacy sie

z dwdch lub wiecej komponentéw w tym osnowy,

— materiat lignocelulozowy oznacza produkt (réowniez uboczny i/lub odpadowy) w przemy-
stach: drzewnym, lesnym, papierniczym, rolnym; powstajacy przy jego przerobie gtéwnie
drewna majgcego postaé czastek lignocelulozowych w postaci wiér, trocin, pytu, drzazg
o zréznicowanych frakcjach,

— materiat osnowy kompozytu oznacza czastki lignocelulozowe rozdrabniane mechanicznie,

— materiat wzmocnienia (wzmacniajacy) lub drugi gtéwny sktadnik kompozytu oznacza
wyparke lignocelulozowg stanowigcg mix ligniny usieciowanej wigzaniami eterowymi
i kowalencyjnymi wegiel-wegiel, polisacharyddéw i ich pochodnych potaczonych wiazaniami
B-glikozydowymi tworzacych rozgatezione tancuchy hemiceluloz, giéwnie pentozandw
(CsHsOa4)n i heksozandw (CeH100s)n oraz innych w ilosciach resztkowych (tj. cukier, biatko,
skrobia, garbniki, olejki eteryczne, wode oraz substancje mineralne, ktére po spaleniu daja
popidt); stanowigcg ekologiczng pochodng lignocelulozowa o sterowalnych wtasciwosciach,
ktora jest produktem ubocznym lub odpadem w delignifikacji materiatow lignocelulozowopo-
chodnych i/lub odpadem z produkcji celulozy i/lub masy pilsniowej stosowanej w produkciji
ptyt i/lub masy papierniczej,

— proces delignifikacji materiatéw lignocelulozowych oznacza ekstrahowanie z nich ligniny,

— nacisk bierny na prasowany materiat oznacza cisnienie wywierane na niego po zakonh-
czeniu procesu prasowania wiasciwego i w kolejnosci pozostawione pod naciskiem do
czasu ostygniecia i relaksacji naprezen i/lub finalizacji proceséw fizykochemicznych w nim
zachodzacych,

— ci$nienie aktywne oznacza nacisk wywierany na prasowany materiat podczas procesu pra-
sowania wiasciwego.

Znane i stosowane sa sposoby wytwarzania ptyt z materiatéw lignocelulozowych majace istotne

zastosowania praktyczne. W skiad procesu ich produkcji wchodza nastepujace zasadnicze etapy:

— rozdrobnienie surowca lignocelulozowego na czastki o odpowiednich wymiarach i/lub wtdkna,

— suszenie do okreslonego stopnia wilgotnosci i klejenia materiatu przed lub po suszeniu,

— formowanie maty sklejanego materiatu, ktéra moze sktadac sie z kilku warstw ewentualnie
wstepnie prasowanych na zimno,

- wstepne ogrzewanie,

— natryskiwanie wody na powierzchnie

oraz

— prasowanie na gorgco pod ci$nieniem i dziataniem ciepta w procesie o dziataniu skokowym
lub ciagtym do czasu wytworzenia gotowej ptyty.

Znany jest sposob taczenia metoda sklejania ptyt z widkien drzewnych ze $Scieru drzewnego,

w ktérym na ptaszczyzne pityty nanoszona jest wstegowo lub liniowo masa lignocelulozowa bedaca
produktem ubocznym w wytwarzaniu celulozy, pulpy do produkcji ptyt pilsniowych metoda mokra i/lub
masy papierniczej a nastepnie ptyty te sa na siebie naktadane i lekko dociskane celem zwiekszania
grubosci ich uktadu i tak spojone wymieniong wyzej masa lignocelulozowa, uzyskujac ptyte dwu- lub
kilkuwarstwowa o ograniczonej wytrzymato$ci.

Znany i stosowany jest takze sposdb wytwarzania kompozytéw lignocelulozowych, w ktérym
pomiedzy ptaty drewna, tuszczki forniru lub obtogu stanowiace jego warstwy wprowadza sie $rodek
wiazacy w postaci masy klejowej, ktorg stanowi zywica z wypetniaczami i/lub utwardzaczami w sta-
nie ptynnym lub pétptynnym, a nastepnie pod wptywem nacisku skleja sie je w ptyte ptaska lub
w ksztattke.

Z polskiego opisu patentowego nr PL195294 znany jest kompozyt zawierajgcy zywice i wiokno,
przy czym zywica wybrana jest z grupy obejmujacej polietylen, polipropylen, poliweglan, polibutylen,



PL 242918 B1 3

termoplastyczne poliestry, poliuterany, PCV i poliaminy, a jego zbrojenie stanowi widkno celulozowe
lub lignocelulozowe, stanowigce co najmniej 2% wagowych w ogdlnej jego masie, ktdre ma stosunek
dtugosci do jego $rednicy wynoszacy co najmniej piec.

Znany jest z polskiego opisu patentowego nr PL184415 sposdb wykonywania wyprasek,
zwtaszcza z materiatu lignocelulozowego polegajacy na zasypywaniu wymieszanej uprzednio
ze Srodkami wigzacymi masy wyjsciowej do przestrzeni matrycy odpowiadajacych w przekroju
poprzecznym zatozonemu ksztattowi wyprasek, wstepnym i ostatecznym prasowaniu oraz sezono-
waniu i wyjmowaniu wyprasek z tej matrycy charakteryzujacy sie tym, ze przed zasypaniem masy
wyjéciowej do matrycy dtugos¢ roboczg komoér matrycy reguluje sie w zaleznosci od pomierzonej
gestosci zadawanej masy wyjsciowej. Poza tym z opisu stanu techniki zawartego w tym opisie pa-
tentowym wynika, ze znanym i szeroko stosowanym praktycznie jest sposdb wytwarzania ksztattek
z rozdrobnionych czastek lignocelulozowych, stanowiacych odpady lub produkt uboczny po mecha-
nicznej obrébce drewna. Odpowiednio wyselekcjonowane pod wzgledem wymiaréw drobiny lignoce-
lulozowe najpierw suszy sie do uzyskania zatozonego poziomu wilgotnoéci, nastepnie miesza sie
ze Srodkami wigzacymi oraz dodatkami uszlachetniajgcymi, po czym tak przygotowang mase zasy-
puje sie do matrycy o komorach majacych w przekroju poprzecznym ksztatt uzyskiwanych wypra-
sek. Zasypana w matrycy mase wyjsciowa najpierw wstepnie prasuje sie od goéry, po czym zagesz-
cza sie ja ostatecznie poprzez prasowanie od dotu, poddaje sie procesowi sezonowania i wyjmowa-
nia wyprasek z matrycy.

Znany jest réwniez z polskiego opisu patentowego nr PL176748 sposdb ciagtego wytwarzania
ptyty z lignocelulozowego materiatu widknistego, w ktorym materiat rozdrabnia sie na czastki i/lub
widkna, suszy, skleja, formuje w mate i prasuje do postaci gotowej ptyty, przy czym uformowang
w pierwszym etapie mate ogrzewa sie na wskro$ za pomoca pary wodnej i prasuje, do co najmniej
czesciowego utwardzenia tej ptyty z rownomierna gestoscia, po czym w drugim etapie warstwy po-
wierzchniowe ptyty prasuje sie do wyzszej gestosci i utwardza w strefie kalibrowania do gotowej ptyty.

Z kolei znany z polskiego opisu patentowego nr PL195618 sposob wytwarzania wyprasek,
zwtaszcza z materiatu lignocelulozowego polegajacy kolejno na przygotowaniu masy zasypowe;,
umieszczaniu jej w komorach roboczych matrycy, poddawaniu tej masy wstepnemu prasowaniu
od gory oraz zasadniczemu prasowaniu od dotu, a nastepnie zelowaniu i wyjeciu gotowych wyprasek
z matrycy charakteryzuje sie tym, ze podczas operacji wstepnego prasowania masy zasypowej doko-
nuje sie dodatkowego dogniatania tej masy zasypowej na okreslona gtebokos¢ ponizej poziomu gor-
nej krawedzi tej matrycy, a nastepnie po wykonaniu prasowania zasadniczego od dotu wstepnie
uksztattowane juz wypraski poddaje sie kolejnemu dogniataniu od gory.

Znany jest takze z rosyjskiego opisu patentowego nr RU 2277554 sposdb wytwarzania mas
do prasowania drewna wytacznie na podstawie fragmentéw pochodzenia roslinnego, zwtaszcza wy-
twarzania masy formierskiej do produkcji materiatow kompozytowych. Masa wytwarzana tym sposo-
bem zawiera fragmenty materiatu lignocelulozowego, celuloze, lignine, hemiceluloze, wolne cukry
wytwarzane z weglowodorowej czesci materiatu roslinnego przy obrdobce para wodna i réznigce sie
tym, ze materiat lignocelulozowy przed obrébka ta parg w temperaturze pokojowej poddaje sie mo-
czeniu z uzyciem czystej wody w czasie 20—-120 minut w stosunku wagowym wody do udziatu mate-
riatu lignocelulozowego jak 1:1. Proces tego moczenia w wodzie pozwala na obnizenie temperatury
i czasu obrébki parg tego materiatu lignocelulozowego.

Znany jest rowniez z amerykanskiego opisu patentowego nr US2006091577A1 sposob wytwa-
rzania stabilnych wymiarowo produktéw kompozytowych z materiatu lignocelulozowego, ktérego istota
polega na tym, Zze realizowany jest on w pieciu nastepujacych po sobie etapach, obejmujacych:

a. doprowadzenie materiatu lignocelulozowego w podzielonej formie do kontaktu z parg pod
wysokim ci$nieniem w temperaturze wystarczajgco wysokiej, aby roztozy¢ i zhydrolizowaé
hemiceluloze i lignine zawartg we wspomnianym materiale lignocelulozowym bez jego kar-
bonizaciji,

b. utrzymywanie materiatu lignocelulozowego w kontakcie z parg wysokoci$nieniowa przez
czas wystarczajacy tylko do rozktadu i hydrolizy hemicelulozy i ligniny na materiat o niskiej
masie czasteczkowej, rozpuszczalny w wodzie, w tym (lub zawierajacy) cukry pentozowe
i heksozowe, polimery cukrowe, furfural, odwodnione weglowodany i kwasy organiczne
oraz ligniny o niskiej masie czasteczkowej i inne produkty rozktadu ligniny, o znikomej de-
gradacji celulozy,

C. suszenie zhydrolizowanego materiatu lignocelulozowego,
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d. tworzenie pozostatosci materiatu lignocelulozowego w postaci rozdrobnionej, np. jako bton-
nik lub czastki, w tym ligniny o niskiej masie czasteczkowej i inne produkty rozktadu ligniny
utworzone w etapie b., wraz z rozpuszczalnym w wodzie materiatem zywicznym o niskiej
masie czasteczkowej, w tym (lub zawierajacym) cukry pentozowe i heksozowe, polimery
cukrowe, furfural, odwodnione weglowodany i kwasy organiczne pochodzace z rozktadu
i hydrolizy jednej lub wiecej hemicelulozy i celulozy, w mate lub wstege, oraz

e. prasowanie wspomnianej maty lub wstegi w temperaturze i pod cisnieniem przez czas wy-
starczajacy do polimeryzacji, usieciowania i termoutwardzenia rozpuszczalnego w wodzie
materiatu zywicy i produktéw rozktadu ligniny w klej, ktoéry tworzy wigzanie in situ dajac od-
tworzony produkt kompozytowy,

przy czym

— temperatura pary do hydrolizy i rozktadu hemicelulozy i ligniny materiatu lignocelulozowego
w etapach a. i b. miesci sie w zakresie 120°C do 280°C,

— temperatura termoutwardzania rozpuszczalnego w wodzie materiatu Zzywicy do wigzania
w etapie e. miesci sie w zakresie 120°C do 280°C,

- w celu wytworzenia wstepnie uformowanego arkusza lub ptyty panelowej temperature,
w ktérej prasowana jest wstega lub mata, utrzymuje sie w zakresie od 120°C do 250°C,
a wstepnie uformowany arkusz lub ptyta panelowa maja gesto$é wynoszacg ponizej
1400 kg/m?3, natomiast

- gesto$¢ zageszczonego kompozytu nie przekracza 1500 kg/m?3.

Podana wyzej istota rozwigzania technicznego wynika miedzy innymi z przyktadu 1 zawartego
w tym opisie patentowym, w ktérym podano, ze Swieze widry Swierkowe twarde klonowe ptaskie
o réwnych czesciach, zawierajgace okoto 22% wilgotnosci, zostaty luzno zatadowane i zapakowane
w naczynie cisnieniowe. Po uszczelnieniu naczynia wprowadzono pare wysokocisnieniowa 447 psi
(240°C). Cisnienie pary utrzymywano na poziomie 447 psi przez 90 sekund, po czym natychmiast
otworzono zawdr wylotowy naczynia cisnieniowego z tadunkiem wybuchowym. Traktowanag lignocelu-
loze zebrano do kosza przez cyklon, ktéry oddzielit materiat i pare. Zhydrolizowane ptaskie wiory zo-
staty zredukowane do rozdrobnionych widkien i drobnych czastek, koloru ciemnobrgzowego o wyso-
kiej zawartosci wilgoci. Materiat zywicy rozpuszczalnej w wodzie z hydrolizy hemicelulozy zawierat
okoto 18% cukréw i pH 3,7. Podobnie frakcja ligniny zostata réwniez roztozona na produkty rozktadu
ligniny o niskiej masie czgsteczkowej, ktéra byta nierozpuszczalna w wodzie i byta inkrustowana
na powierzchni widkna celulozowego i czastek. Zhydrolizowana lignoceluloze wysuszono do niskiej
zawartosci wilgoci okoto 3%. Wysuszony materiat uformowano w mate o ustalonym rozmiarze i wa-
dze, ktoérg nastepnie uformowano metoda ttoczenia w jednowarstwowa, jednorodna ptyte o grubosci
8 mm. Zastosowano jedng forme o temperaturze 200°C z czasem prasowania 20 minut, ktory obej-
mowat czas chtodzenia 5 minut. Cisnienie prasowania wahato sie od 300 do 1050 psi, w zaleznosci
od gestosci prasowanej ptyty panelowe;.

Niedogodnoscia tych znanych kompozytéow jest koniecznos¢ stosowania do ich wytworzenia
zywic i/lub tworzyw sztucznych, co znacznie ogranicza niskokosztowg i/lub bezkosztowa dla natural-
nego srodowiska pézniejsza ich utylizacje.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania kompozytu na bazie lignocelulozy i jej
pochodnych oraz takiego sktadu recepturowego ilosciowo-jakosciowego tego kompozytu, ktéry elimi-
nowat bedzie niedogodnosci wytwarzanych dotychczas tego typu kompozytéw, a ponadto w zalezno-
8ci od przeznaczenia tego kompozytu jego sktad umozliwiat bedzie regulacje jego wtasciwosci po-
przez zmiane proporcji uzytych do jego wytwarzania skfadnikow.

Dalszym celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu wytwarzania kompozytu na bazie
lignocelulozy lub jej pochodnych, ktéry umozliwiat bedzie wykorzystanie urzadzeh stosowanych po-
wszechnie w zaktadach przemystu drzewnego, minimalizujac koszty otrzymania czastek lignocelulo-
zowych rozdrobnionych mechanicznie zwlaszcza w procesie frezowania i szlifowania, elementow
drewnianych, a zarazem obnizajac koszty wytwarzania takiego kompozytu.

Sposob wytwarzania kompozytu na bazie lignocelulozy i jej pochodnych wedtug wynalazku po-
lega na tym, Zze realizowany jest w dwdch nastepujacych po sobie etapach polegajacych na tym, ze:

— w etapie pierwszym materiat osnowy tego kompozytu, ktéry stanowig czgstki lignocelulozo-
we w ilosci 30%—-95% wagowych rozdrobnione mechanicznie i/lub chemicznie i/lub termicz-
nie, a ich frakcje w zaleznosci od ich rodzaju majg wymiary mieszczace sie w przedziale
0,000001 mm do 5 mm oraz materiat wzmacniajacy w ilosci od 5% do 70% wagowych, kté-
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ry stanowi wyparka lignocelulozowa bedaca produktem ubocznym i/lub odpadem z produk-
cji celulozy, i/lub masy pilsniowej do produkcji ptyt i/lub masy papierniczej poddaje sie pro-
cesowi mieszania w czasie 15-45 minut, to jest do czasu uzyskania jednorodnej mieszani-
ny, po czym

— w etapie drugim otrzymana jednorodng mieszanine sktadnikéw tego kompozytu poddaje sie

procesowi prasowania w temperaturze od minus 2°C do 280°C, pod ci$nieniem wynosza-
cym od 1 kg/cm? do 90 kg/cm? i w czasie od 0,5 sekundy do 30 minut aktywnego cisnienia,
a sprasowany wsad pozostawia sie do ostygniecia i relaksacji naprezen z wywartym cisnie-
niem biernym.

Korzystnym jest gdy widkna celulozowe i/lub lignocelulozowe osnowy i wypetniacza tego kom-
pozytu posiadaja stosunek diugosci do srednicy wynoszacy co najmniej piec, przy czym w przypadku
gdy widkna te maja ksztatt niekolisty i posiadaja stosunek diugosci do ich wymiaru poprzecznego wy-
noszacy takze co najmniej pie¢ stanowia one co najmniej 5% wagowych ogdlnej masy tej osnowy
i wypetniacza.

Korzystnym jest réwniez gdy proces prasowania wymieszanej jednorodnej masy (mieszaniny)
zawierajacej osnowe i wypetniacz prowadzi sie jako jednoetapowy lub wieloetapowy, w tym obejmuja-
cy podsuszanie tej masy, prasowanie wstepne i koncowe do czasu uzyskania zadanej gestosci spra-
sowanej ksztattki wynoszacej od 0,18 g/cm® do 0,95 g/cm?.

Z kolei, kompozyt na bazie lignocelulozy i jej pochodnych zawierajacy wtékna celulozowe lub li-
gnocelulozowe, ktére maja stosunek diugosci do srednicy wynoszacy co najmniej pie¢ wedtug wyna-
lazku charakteryzuje sie tym, Ze zawiera on w swym skfadzie recepturowym ilo$ciowo-jako$ciowym
od 30% do 95% wagowych rozdrobnionych mechanicznie czastek lignocelulozowych spetniajacych
funkcje osnowy tego kompozytu oraz 5% do 70% wagowych materiatu wzmacniajacego te osnowe.

Korzystnym jest gdy jego materiat wzmacniajacy stanowi wyparka lignocelulozowa o sterowal-
nych witasciwosciach bedaca produktem ubocznym delignifikacji materiatéw lignocelulozowopochod-
nych i/lub odpadu z produkcji celulozy i/lub masy pilSniowej stosowanej w produkciji ptyt pilsniowych
i/lub masy papiernicze;.

Korzystnym jest rowniez gdy kompozyt w swym sktadzie recepturowym jakosciowo-ilosciowym
dodatkowo zawiera 3,5% wagowych rozdrobnionych srodkéw mineralnych oraz 2% wagowych kwa-
$nego weglanu wapnia.

Korzystnym jest rowniez gdy kompozyt w swym sktadzie recepturowym jakosciowo-ilosciowym
dodatkowo zawiera 2% wagowych koloryzujacego dwutlenku tytanu.

Sposob wytwarzania kompozytow wedtug wynalazku moze by¢ prowadzony rozdzielnie w eta-
pach rozdzielonego gromadzenia dozowania ich sktadnikow i fizycznego ich mieszania oraz nieeks-
pozycyjnej inkrustacji nieroztworzonych czastek materiatéw lignocelulozopochodnych lepka pozosta-
toscig z procesu delignifikacji (roztwarzania) uzyskanej z oddzielnych zrodet jako pozostatos¢ proce-
sowa — odpadowa. W odréznieniu od znanego z opisu patentowego nr US2006091577A1, w sposobie
weditug wynalazku nieekspozycyjna inkrustracja realizowana jest bez koniecznosci uprzedniego su-
szenia skfadnikow wytwarzanego kompozytu, co implikuje dodatkowe oszczedzanie energii uzytej
do jego wytworzenia.

Przedmiot wynalazku zostat blizej objasniony w przyktadach jego wykonania nieograniczaja-
cych zakresu $rodkéw technicznych uzytych do jego wytworzenia.

Przyktad 1

60% wagowych czastek lignocelulozowych powstatych przy szlifowaniu elementéw drewnia-
nych stanowiacych pyt frakcji o dtugosci z przedziatu od 0,001 mm do 0,05 mm i o $redniej grubosci
wynoszace] 0,006 mm stanowigcy osnowe kompozytu oraz 40% wagowych drugiego sktadnika sta-
nowigcego wzmocnienie wytwarzanego kompozytu umieszczono w pojemniku mieszarki bebnowej
i poddano procesowi mieszania mechanicznego w czasie 45 minut, uzyskujac jednorodng mieszanine
pytowa, po czym w etapie drugim otrzymang mieszanine wsypano do matrycy formy prasy hydraulicz-
nej i poddano procesowi Sciskania w temperaturze 20°C i zageszczania wstepnego, a nastepnie
ogrzano do temperatury 140°C i poddano kolejnemu jej prasowaniu pod naciskiem 1 kg/cm? w czasie
20 minut uzyskujac gesto$¢ masy w sprasowanym elemencie wynoszaca 0,18 g/cm?.

Przyktad 2
85% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych mechanicznie powstatych przy szli-
fowaniu elementow drewnianych, stanowigcych pyt frakcji z przedziatu od 0,001 mm do 0,02 mm oraz
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wielkosci w skali nanometrycznej z przedziatu 0,000001 mm do 0,001 mm stanowigcych razem osno-
we kompozytu oraz 15% wagowych drugiego gtéwnego sktadnika stanowiacego wzmocnienie wytwa-
rzanego kompozytu umieszczono w pojemniku mieszarki bebnowej i poddano procesowi mieszania
mechanicznego w czasie 15 minut uzyskujgc technicznie jednorodng mieszanine. Nastepnie wsypano
ja do formy matrycy prasy hydraulicznej i w temperaturze 80°C dokonywano $ciskania i jej zagesz-
czania wstepnego, po czym ogrzano do temperatury 135°C i poddano kolejnemu procesowi prasowa-
nia pod cisnieniem 1 kg/cm? w czasie 20 minut, uzyskujac gesto$¢ tak sprasowanego elementu
z kompozytu lignocelulozowego w wysokosci 0,18 g/cm3.

Przyktad 3

95% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych mechanicznie powstatych przez
rozdrobnienie drewna w urzadzeniu skrobakowym tworzacym wtdkna o szerokim spektrum ich wymia-
row, stanowiace tak zwana wetne drzewna, nasaczono drugim sktadnikiem stanowiacym wzmocnienie
kompozytu w ilosci 5% wagowych, przy czym nasaczenie to odbyto sie podczas 25-minutowego mie-
szania obu tych skfadnikow w pojemniku mieszarki bebnowej w wyniku czego uzyskano jednorodna
mieszanine obu tych sktadnikow. Nastepnie mieszanine te umieszczono w matrycy wstepnej formuja-
cej prasy hydraulicznej i poddano jg procesowi Sciskania wstepnego w temperaturze 25°C pod naci-
skiem 2 kg/cm? uzyskujac 1,2-krotne jej zageszczenie, po czym tak zageszczong w matrycy formuja-
cej mieszanine poddano kolejnemu prasowaniu w temperaturze 25°C, pod naciskiem 8 kg/cm? uzy-
skujac zadany 2-krotny stopieh sprasowania, a nastepnie tak sprasowang ksztattke w formie piytki
prostokatnej poddano procesowi prasowania w temperaturze 164°C pod naciskiem 20 kg/cm? i w cza-
sie 15 minut, a po ww. prasowaniu koncowym sprasowany wsad pozostawiono do ostygniecia i relak-
sacji naprezen z wywartym cisnieniem biernym uzyskujac zadane parametry techniczne ww. spraso-
wanego wsadu, w tym gesto$¢ masy w sprasowanym elemencie wynoszaca 0,42 g/cm?.

Przyktad 4

65% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych mechanicznie i stanowigcych frakcje
z przedziatu od 0,01 mm do 0,05 mm o sredniej grubosci 0,006 mm oraz 35% wagowych drugiego
sktadnika stanowigcego wzmocnienie osnowy umieszczono w pojemniku mieszarki bebnowej i pod-
dano procesowi ich mieszania w czasie 35 minut uzyskujac ich jednorodng mieszanine, po czym ubito
ja recznie dokonujac 2-krotnego jej zageszczenia wstepnego w temperaturze otoczenia minus 2°C.
Nastepnie tak zageszczong kompozycje o profilu ptytki prostokatnej poddano procesowi prasowania
w formie matrycy prasy hydraulicznej w temperaturze 150°C oraz pod naciskiem 45 kg/cm? w czasie
15 minut, a po ww. prasowaniu koncowym sprasowany wsad pozostawiono do ostygniecia i relaksac;ji
naprezen z wywartym cisnieniem biernym uzyskujac gestosé tej wypraski wynoszaca 0,95 g/cm?.

Przyktad 5

75% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych mechanicznie w urzadzeniu do mie-
lenia rozdrobnionych elementéw drewnianych (stanowiacych wagowo: 50% frakcji nanowtdkien
w przedziale od 0,000001 mm do 0,001 mm oraz 25% mikrowtdkien pylistych frakcji z przedziatu
od 0,001 mm do 0,02 mm spetniajace razem funkcje osnowy kompozytu) i 25% wagowych drugiego
sktadnika stanowiacego wzmocnienie powyzszej osnowy umieszczono w pojemniku mieszarki beb-
nowej i poddano procesowi mieszania mechanicznego w czasie 25 minut uzyskujac technicznie jed-
norodng mase pytlowa. Nastepnie tak otrzymana mase pylowa wsypano do matrycy formy prasy hy-
draulicznej i poddano procesowi sciskania w temperaturze 80°C uzyskujac 2-krotne wstepne zagesz-
czenie tej masy, po czym w temperaturze 125°C i pod ci$nieniem 5 kg/cm? w czasie wywierania ak-
tywnego cisnienia przez 30 minut prowadzono kolejne jej prasowanie uzyskujac sprasowang ksztattke
o gestosci wynoszace] 0,85 g/cm?3, ktdéra z wywartym ci$nieniem pozostawiono do ostygniecia
do temperatury otoczenia.

Przyktad 6

60% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych w znany sposéb mechanicznie, ter-
micznie i fizykochemicznie (stanowigcych wagowo: frakcje wiokien w przedziale od 0,001 mm
do 0,02 mm w ilosci 46% oraz nanowidkien lignocelulozowych z przedziatu od 0,000001 mm do
0,001 mm w ilosci 14%) spetniajace razem funkcje osnowy kompozytu) i 40% drugiego sktadnika sta-
nowigcego wzmochienie powyzszej osnowy mieszano w pojemniku mieszarki bebnowej i poddano
procesowi mieszania mechanicznego w czasie 20 minut i w temperaturze pokojowej uzyskujac tech-
nicznie jednorodng mase pytowa, po czym mase te umieszczono w matrycy formy prasy hydraulicznej
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i w temperaturze 100°C poddano jg prasowaniu wstepnemu w czasie 20 sekund i pod ci$nieniem
15 kg/cm?. Nastepnie tak sprasowang wstepnie mase pytowa przepuszczono przez walcarke w tem-
peraturze 280°C oraz pod cisnieniem 90 kg/cm?, przy czym czas styku tej masy z jednym walcem tej
walcarki wynosit okoto 0,5 sekundy, w wyniku czego otrzymano element z tego kompozytu w postaci
sprasowane] wstegi prostokatnej, a gestos¢ masy tej wypraski wynosita 0,57 g/cm3.

Przyktad 7

45% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych mechanicznie rozdrabniaczem tar-
czowym do drewna stanowiacych drobne drzazgi frakcji o dtugosci z przedziatu od 0,1 mm do 5 mm
oraz 15% wagowych czastek lignocelulozowych frakcji o diugosci z przedziatu ponizej 0,1 mm,
8% wagowych czastek lignocelulozowych frakcji o diugosci z przedziatu powyzej 5 mm o smukiosci
wyrdzniajacym sie tym, ze stosunek ich dtugosci do $rednicy lub grubosci wynosi co najmniej 5, a dla
widkien o przekroju niekolistym stosunek ich dtugosci do wymiaru poprzecznego szerokosci lub gru-
bosci wynosit co najmniej 5; spetniajace razem funkcje osnowy kompozytu oraz 3,5% wagowych natu-
ralnych lub wytworzonych w innym procesie rozdrobnionych $rodkéw mineralnych i 2% wagowych
kwasnego weglanu wapnia oraz 25% wagowych czynnego gtdwnego sktadnika wzmacniajacego
umieszczono w pojemniku mieszarki bebnowej i poddano procesowi mechanicznego mieszania
w czasie 17 minut, dodajac w czasie mieszania 1,5% wagowych dwutlenku tytanu uzyskujac tech-
nicznie jednorodng mase mieszaniny. Nastepnie tak otrzymana mase mieszaniny wsypano do matry-
cy formy prasy hydraulicznej i poddano procesowi wstepnego $ciskania w temperaturze 10°C i pod
naciskiem 7 kg/cm?, po czym Scisnieta mase ogrzano do temperatury wynoszacej 174°C i poddano
procesowi kolejnego $ciskania pod naciskiem 17 kg/cm? w czasie 5 minut w wyniku czego otrzymano
profil kompozytowy o zadanym ksztalcie i parametrach technicznych, przy czym gesto$¢ masy
w sprasowanym elemencie wynosita 0,62 g/cm?3.

Przyktad 8

70% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych mechanicznie powstatych przy
frezowaniu elementow drewnianych stanowigcych frakcje wioréow o dtugosci z przedziatu 0,1 mm do
1,4 mm o sredniej grubosci wynoszacej 0,6 mm spetniajace razem funkcje osnowy kompozytu oraz
28% wagowych drugiego sktadnika spetniajacego funkcje jego wzmocnienia i 2% wagowych koloryzu-
jacego dwutlenku tytanu mieszano mechanicznie w pojemniku bebnowym w czasie 25 minut — do
czasu uzyskania jednorodnej mieszaniny, po czym w drugim etapie tak uzyskana mieszanine wsypa-
no do matrycy formy i $cisnieto ja w temperaturze 25°C celem uzyskania zageszczenia wstepnego,
uzyskujac 2,5-krotne zmniejszenie wysokosci tego wstepnego nasypu, a nastepnie w kolejnym etapie
tak zageszczong mieszanine tych trzech sktadnikdw poddano prasowaniu do czasu zmniejszenia jego
wstepnej wysokosci i uzyskania docelowego trzykrotnego stopnia sprasowania. Nastepnie, w kolej-
nym etapie, tak sprasowang ksztaitke poddano prasowaniu: w temperaturze 144°C pod naciskiem
10 kg/cm? przez 15 minut, uzyskujac ostateczny profil sprasowane] ksztattki o Zadanej gestosci, wy-
noszacej 0,68 g/cm?.

Przyktad 9

20% wagowych czastek lignocelulozowych rozdrobnionych mechanicznie, powstatych przy szli-
fowaniu elementow drewnianych stanowigcych pyt frakcji o diugosci z przedziatu od 0,001 mm
do 0,1 mm i o $redniej grubosci wynoszacej 0,005 mm, 7% wagowych frakcji o dtugosci z przedziatu
od 0,1 mm do 1 mm oraz 3% wagowych z przedziatu 0,000001 mm do 0,001 mm; spetniajace razem
funkcje osnowy kompozytu oraz 70% wagowych drugiego sktadnika spetniajacego funkcje jego
wzmochienia umieszczono w pojemniku mieszarki bebnowej i poddano procesowi mieszania mecha-
nicznego w temperaturze 40°C w czasie 45 minut uzyskujac technicznie jednorodna mieszanine. Na-
stepnie otrzymang mieszanine wsypano do formy matrycy prasy hydraulicznej i w temperaturze 80°C
dokonywano jej zageszczania wstepnego, po czym sprasowana wstepnie ogrzano do temperatury
135°C i poddano procesowi prasowania pod cisnieniem 1 kg/cm? w czasie 20 minut, uzyskujac ge-
stos¢ tak sprasowanego elementu z kompozytu lignocelulozowego w wysokosci 0,25 g/cm3.

Z kolei w ponizszej tabeli podano kolejne przyktady otrzymanych sposobem wedtug wynalazku
kompozytéw na bazie lignocelulozy i jej pochodnych, zawierajacych widkna celulozowe lub lignocelu-
lozowe o stosunku ich diugosci do $rednicy wynoszgacym co najmniej pie¢, ktére majg takie sktady
recepturowe jakosciowo-ilosciowe, ze gestos¢ otrzymanych z nich sprasowanych ksztattek miesci sie
w przedziale od 0,18 g/cm® do 0,95 g/cm?.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposéb wytwarzania kompozytéw na bazie lignocelulozy i jej pochodnych polegajacy
na rozdrabnianiu materiatu lignocelulozowego na czastki i/lub wtdkna, lub frakcje wior lub py-
tu oraz na wymieszaniu wybranych frakcji w mieszarce bebnowej celem uzyskania jedno-
rodnej masy, umieszczeniu tej masy w odpowiedniej matrycy formy prasy i poddawaniu jej
procesowi prasowania do czasu uzyskania zadanej grubosci i gestosci prasowanej ksztattki,
znamienny tym, ze realizowany jest w dwdch nastepujacych po sobie etapach polegajacych
na tym, ze:

— w etapie pierwszym materiat osnowy tego kompozytu, ktéry stanowig czastki lignocelu-
lozowe w ilosci 30%-95% wagowych rozdrobnione mechanicznie i/lub chemicznie i/lub
termicznie, a ich frakcje w zaleznosci od ich rodzaju majg wymiary mieszczace sie
w przedziale 0,000001 mm do 5 mm oraz materiat wzmacniajacy w ilosci od 5% do 70%
wagowych, ktory stanowi wyparka lignocelulozowa bedaca produktem ubocznym i/lub
odpadem z produkcji celulozy, i/lub masy pilsSniowej do produkcji ptyt i/lub masy papier-
niczej poddaje sie procesowi mieszania w czasie 15-45 minut, to jest do czasu uzyska-
nia jednorodnej mieszaniny, po czym

— w etapie drugim otrzymana jednorodnga mieszanine sktadnikéw tego kompozytu poddaje
sie procesowi prasowania w temperaturze od minus 2°C do 280°C, pod ci$nieniem wy-
noszacym od 1 kg/cm? do 90 kg/cm? i w czasie od 0,5 sekundy do 30 minut aktywnego
ci$nienia, a sprasowany wsad pozostawia sie do ostygniecia i relaksacji naprezen
z wywartym cisnieniem biernym.

. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze wiokna celulozowe i/lub lignocelulozowe
osnowy i wypetniacza tego kompozytu posiadajg stosunek dtugosci do $rednicy wynoszacy
co najmniej pie¢, przy czym w przypadku gdy witdkna te maja ksztait niekolisty i posiadaja
stosunek diugosci do ich wymiaru poprzecznego wynoszacy takze co najmniej pie¢ stanowia
one co najmniej 5% wagowych ogdlinej masy tej osnowy i wypetniacza.

. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze proces prasowania wymieszanej jednorodne;j
masy (mieszaniny) zawierajgcej osnowe i wypetniacz prowadzi sie jako jednoetapowy lub
wieloetapowy, w tym obejmujacy podsuszanie tej masy, prasowanie wstepne i koricowe
do czasu uzyskania Zzadane] gestosci sprasowanej ksztattki wynoszacej od 0,18 g/cm3
do 0,95 g/cm?.

. Kompozyt na bazie lignocelulozy i jej pochodnych zawierajgacy widkna celulozowe lub ligno-
celulozowe, ktére majg stosunek dtugosci do $rednicy wynoszacy co najmniej pie¢, zna-
mienny tym, ze zawiera w swym skfadzie recepturowym jakosciowo-ilosciowym od 30%
do 95% wagowych rozdrobnionych mechanicznie czastek lignocelulozowych spetniajacych
funkcje osnowy tego kompozytu oraz 5% do 70% wagowych materiatu wzmacniajacego te
osnowe.

. Kompozyt wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze jego materiat wzmacniajgcy stanowi wypar-
ka lignocelulozowa o sterowalnych wtasciwosciach bedaca produktem ubocznym delignifika-
cji materiatow lignocelulozowopochodnych i/lub odpadu z produkcji celulozy i/lub masy pil-
$niowej stosowane] w produkgji ptyt pilsniowych i/lub masy papiernicze;.

. Kompozyt wedtug zastrz. 4 albo 5, znamienny tym, ze w swym sktadzie recepturowym
jakosciowo-ilosciowym dodatkowo zawiera 3,5% wagowych rozdrobnionych $rodkéw mine-
ralnych oraz 2% wagowych kwasnego weglanu wapnia.

. Kompozyt wedtug zastrz. 4 albo 5, znamienny tym, ze w swym sktadzie recepturowym ja-
kosciowo-ilosciowym dodatkowo zawiera 2% wagowych koloryzujacego dwutlenku tytanu.
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