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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest ptyta zrebkowa i sposdb jej wytwarzania.

Przemyst pierwiastkowego przerobu drewna jest najwiekszym odbiorca masy drzewnej, pozyski-
wanej zaréwno z laséw prywatnych, jak i panstwowych. Jednakze nawet w krajach wysokorozwinietych,
bardzo uprzemystowionych, produkt finalny w postaci tarcicy kierowanej do obrotu, stanowi zaledwie
okoto 50% przerabianego drewna. Na pozostate 50% sktada sie tzw. strata materiatowa — 12%, wyni-
kajaca gtownie z utraty migzszosci, spowodowanej zmianami desorpcyjnymi, okoto 16% to materiat
drzewny w postaci trociny, a 22% stanowia zrebki.

Trociny to najsilniej rozdrobniony materiat powstaty jako efekt pitowania, a jej postac jest zalezna
od zastosowanych narzedzi skrawajacych. Nieco mniej rozdrobnionym materiatem sa zrebki. Ich wiel-
kos¢ wymiarowa jest zalezna w duzej mierze od tego, z jakiej postaci materiatu pozyskiwane sa zrebki.
Ponadto na zrebki przerabia sie materiat juz rozdrobniony do postaci zrzyndéw, pozaklasowej tarcicy,
elementow kawatkowych czy odpad generowany w wyniku dziatania agregatéw formujacych pryzme.
W Polsce w tartakach przerabia sie okoto 20 mIn m® drewna iglastego, zatem w koncowe;j fazie przerobu
okoto 4 min m® stanowig zrebki i okoto 3 min m? trociny. W wiekszosci materiat ten jest wykorzystywany
w produkcji ptyt widrowych lub papieru.

Zrebki, jako materiat mniej rozdrobniony, posiadaja szersze mozliwosci wykorzystania. W tej po-
staci stanowig wsad w produkcji ptyt pilSniowych lub papieru, a po rozdrobnieniu moga by¢ uzyte w pro-
dukcji ptyt widrowych. Trociny wykorzystywane sa natomiast do produkcji ptyt widrowych lub peletu,
jako pewien udziat w stosunku do frakcji wlasciwe;.

Cechy takie zapewnia sie poprzez umieszczenie w strukturze ptyty lub na jej powierzchni warstwy
barierowej. Ptyta taka ukazana zostata w opisie JP2009034898, w jakim na drewnianym lub drewnopo-
chodnym podtozu laminuje sie warstwy niepalne lub odbijajace promieniowanie podczerwone. W tym
konkretnym przypadku zalecanymi warstwami sg warstwy ptyty niepalnej, folii aluminiowej oraz wierzch-
niej warstwy papieru z nadrukiem.

Niekiedy ptyty modyfikuje sie takze w celu zabezpieczenia ich przed wilgocia poprzez pokrycie
powierzchni ptyty laminatem, zwykle papierowym, cho¢ bywaja takze rozwigzania bardziej wyrafino-
wane. W opisie JPH09221832 powierzchnie ptyty drewnopochodnej pokrywa sie folig aluminiowa, przy-
klejajac ja do jej powierzchni, natomiast przeciwlegta ptaszczyzna pokrywana jest Zywica syntetyczna
uodparniajaca na wilgoc.

Znane sa takze ptyty drewniane i drewnopochodne o konstrukcji warstwowej, w ktorych kolejne
warstwy laminatu/kompozytu drewna uktada sie i skleja sie uktadajac stoje w prostopadtych kierunkach.
Pozwala to zniwelowac¢ skutki wypaczania sie drewna w skutek zmian wilgotnosci.

Niekiedy wykonuje sie takze ptyty drewnopochodne, w ktérych miekki rdzen okleja sie twardymi
i bardziej zbitymi warstwami oraz powtokami ozdobnymi. Dostepne powszechnie ptyty tego typu sa
prawdopodobnie najczesciej stosowanym obecnie materiatem do wytwarzania mebli o prostych ksztat-
tach, jednak zwiekszona twardos¢ powierzchni takich ptyt nie poprawia wytrzymatosci na zginanie.

W przypadku zrebkéw, w kazdym z omawianych rozwigzan, nastepuje ich rozdrobnienie do
znacznie mniejszych wymiaréw, zwykle z uwolnieniem frakcji pylastych, co wigze sie z wydatkiem ener-
getycznym, zwiazanym z procesem rozdrabniania, a takze wymusza zastosowanie wiekszej ilosci le-
piszczy w pdzniejszych etapach produkcyjnych. Proponowane rozwigzanie wpisuje sie w zasade mini-
malnego wykorzystania energii na przetwarzanie surowcéw w celu wytworzenia produktow o wtasci-
wosciach uzytkowych. Pomimo, ze ptyty ze zrebkdw charakteryzuja sie wyzszg gestoscia od ptyt z wio-
réw, to jednak technologia ta pozwala na petne wykorzystanie surowca drzewnego w takiej postaci jako
powstaje w przemysle pierwiastkowego przerobu drewna jako masa drzewna towarzyszaca gtéwnej
produkcji.

Przecietne wymiary zrebkdw ksztattujg sie na poziomie 30—50 mm dtugosci, 25-40 mm szeroko-
8ci i 4—6 mm grubosci. Wymiary te sg zatem kilkakrotnie wieksze od wymiardw wiorow przeznaczonych
na warstwe srodkowa ptyt tréjwarstwowych. W wyniku bowiem skrawania zrebkdw na urzadzeniach
pozyskujacych widry uzyskuje sie materiat drzewnych o wymiarach 10-20 mm dtugosci, 1-5 mm sze-
rokosci oraz 0,4-0,8 mm grubosci. Kilkakrotnie wieksza grubos¢ zrebkdw od wiorow wtasciwych (prze-
znaczonych na warstwe srodkowa meblowych ptyt widrowych typu P2) powoduje, ze tego typu surowiec
nie moze by¢ stosowany w produkcji ptyt cienkich czy o Sredniej grubosci. Tego typu piyty wykorzysty-
wane sg w meblarstwie jako elementy konstrukcyjne, tj. korpusy mebli skrzyniowych czy tapicerowa-
nych lub sg stosowane przegrody czy drzwi dla mebli skrzyniowych. Jednakze pewna grupe produktow
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stanowiacych wyposazenie wnetrz stanowia ptyty grube, o grubosci powyzej 22 mm i wtasciwosciach
fizykomechanicznych spetniajacych wymogi dla ptyt typu P2, w mys$l normy PN-EN 622.

Najczesciej tego typu piyty, po uszlachetnieniu, wykorzystywane sa jako blaty, i to zaréwno jako
blaty mebli kuchennych, jak i biurowych oraz jako parapety. Podczas prac laboratoryjnych oraz badan
prototypu nieoczekiwanie okazato sie, ze opracowana ptyta zrebkowa oraz sposéb jej wytwarzania po-
zwalaja na uzyskanie piyty przewyzszajacej wytrzymatoscia na zginanie oraz $cinanie znane ustroje
o co najmniej 30%, a przy optymalnym sktadzie mieszaniny surowcowej nawet do 70%.

Piyta wedtug wynalazku ma budowe jedno- lub wielowarstwowa, najkorzystniej tréjwarstwowa
o grubosci nie mniejszej niz 18 mm, najkorzystniej 22 mm — 38 mm, i gestos¢ powyzej 500 kg/m?, naj-
korzystniej 600—50 kg/m?3. Przy czym w przypadku ptyt troj- i wiecej warstwowych zrebki warstwy $rod-
kowe wytworzone sa ze zrebkow zmieszanych z trocinami w ilosci od 10% do 90%, przy czym najko-
rzystniej gdy udziat trocin wynosi od 20% do 40% wagowych. Korzystnie, gdy w uktadach wielkowar-
stwowych warstwy zewnetrzne wytwarza sie najkorzystniej ze znanych mikrowioérow, tj. frakcji wykorzy-
stywanych do formowania warstw zewnetrznych tréj warstwowych ptyt meblowych.

Sposéb wytwarzania ptyt zrebkowych wedtug wynalazku polega na tym, ze pozyskane w rebaku
iflub z przerobu agregatowego i/lub zrebki przeznaczone do produkcji ptyt pilsniowych (zrebki defibra-
cyjne lub zrebki sortuje sie na sitach o oczkach 50 x 50 mm, a pozostata po przesortowaniu mase
drewna mozna juz wykorzysta¢ w produkcji ptyt. Korzystnie gdy sortowanie prowadzi sie tak, ze usuwa
sie z masy zrebkow frakcje pozostajacej na sicie o wymiarze oczka 40 x 40 mm.

Korzystnie jest, gdy udziat frakcji pozostajacej na sicie o oczku 10 x 10 mm, a przechodzacej
przez oczko 40 x 40 mm jest wiekszy od 80%. Tak przygotowane zrebki poddaje sie suszeniu, do uzy-
skania wilgotnosci od 1% do 20%. Przy czym w przypadku zastosowania kleju typu pMDI zrebki suszy
sie do uzyskania wilgotnosci 18%—-20%. Trociny doprowadza sie do podobnej wilgotnosci co zrebki,
po czym formuje sie kobierzec, a nastepnie prasuje sie go stosujac gestosci wyzsze, tj. o od 20 do
100 kg/m3, korzystnie 50 kg/m® od powszechnie przyjetych, normatywnych zakresow w temperaturze
minimum 180°C przez okres nie mnigjszy niz 20 s/mm grubosci piyty.

Tak przygotowany materiat drzewny zaklejano zywica MUF w ilosci 8% suchej masy zywicy do
suchej masy zrebkow, 10% suchej masy zywicy do suchej masy trocin oraz 12% suchej masy zywicy
do suchej masy mikrowiérow. Po uformowaniu kobierzec poddaje sie wstepnemu prasowaniu na zimno,
wywierajac cisnienie 2 MPa +/- 20%, a nastepnie kobierzec prasuje sie w prasie gtownej przy tempera-
turze ptyt grzejnych 200°C, przy maksymalnym cisnieniu 2,5 MPa, w czasie 25 s/mm grubosci piyty.

W przypadku ustrojow wielowarstwowych wilgotnos¢ wiorow warstw zewnetrznych moze byc¢ nie-
znacznie, tj. 2% do 5%, wieksza od wilgotnosci materiatu drzewnego (zrebki, trociny), przeznaczonego
do formowania co najmniej jednej warstwy srodkowej. W zaleznosci od przyjetej technologii trociny
moga by¢ zaklejane razem ze zrebkami, jednakze ze wzgledu na wieksza powierzchnie wlasciwa trocin,
korzystniej gdy trociny zakleja sie osobno, a zastosowany stopien zaklejenia trocin jest od 10% do 20%
wiekszy niz stosowany do zaklejenia zrebkdéw, a zaklejone osobno zrebki oraz trociny miesza sie mini-
mum 1-3 minut przed formowaniem kobierca, a klej jest wybrany sposréd pMDI, zywicy MUF, PF lub
UF. Piyty formowane sa w sposob tradycyjny, typowy dla gestosci tradycyjnych ptyt wiérowych. Jed-
nakze ze wzgledu na duza niejednorodnos¢ stosowanych czastek drewna korzystnie, gdy stosuje sie
gestosci wyzsze, tj. od 20 do 100 kg/m3, korzystnie 50 kg/m? od powszechnie przyjetych, normatywnych
zakresow w temperaturze minimum 180°C przez okres nie mniejszy niz 20 s/mm grubosci ptyty.

Piyta i sposdb wedtug wynalazku przedstawiona zostata w przyktadach wykonania.

Przyktad pierwszy

Zrebki pozyskane z obrdbki agregatowej przesortowano na sortowniku, wyposazonym w sita
o nastepujacych wymiarach oczek: 50 x 50 mm, 40 x 40 mm, 18 x 18 mm, 10 x 10 mm, a skiad frakcyjny
oraz srednie wymiary zrebkow uzytych w przyktadzie wykonania przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Charakterystyka masowa i wymiarowa zrebkow uzytych w badaniach

Rozmiar sita (sito kwadratowe) Udzial masowy | Dlugosé | Szerokosé | Grubosé

mm % mm mm mm
40 232 68,23 32.21 1521
18 31,72 4458 26.54 6.49
10 60,76 26,79 11,08 4,20

odsiew 5,20 2224 4.70 1,64
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Tak przygotowane zrebki oraz trociny, pozyskane bezposrednio z cyklonéw odpylajacych zamo-
cowanych w ukfadach przetarcia oraz strugania, wysuszono do wilgotnosci okoto 1,5%. Przemystowe
mikrowiory wysuszono do wilgotnosci 6%. Tak przygotowany materiat drzewny zaklejano zywica MUF
w ilosci 8% suchej masy zywicy do suchej masy zrebkow, 10% suchej masy zywicy do suchej masy
trocin oraz 12% suchej masy zywicy do suchej masy mikrowiorow. Po zaklejeniu wymieszano zrebki
z trocinami. | w sposéb tradycyjny uformowano kobierzec dla tréjwarstwowej ptyty o grubosci 28 mm.
Plyty wytwarzano z zatozong gestoscia 600 kg/m? i 650 kg/m3. Po uformowaniu kobierzec poddano
wstepnemu prasowaniu na zimno, wywierajac cisnienie 2 MPa +/- 20%, a nastepnie kobierzec praso-
wano w prasie gtownej przy temperaturze ptyt grzejnych 200°C, przy maksymalnym cisnieniu 2,5 MPa,
w czasie 25 s/mm grubosci ptyty. Wiasciwosci wytworzonych ptyt przedstawiono w tabeli 2.

Tabela 2. Wiasciwosci tréjwarstwowych piyt zrebkowych

Rodzaj ptyty Gestos¢ fin En h G A
kg/m’ Nmm? N'mm? Nimm?’ % %
Przemystowa* 625 9,71 2767 0,45 16,35 79,6
eksperymentalna 605 9,33 2330 0,35 15,62 90,7
eksperymentalna 677 9,71 2330 0,37 26,85 80,3

*-probki pozyskano z blatu o grubosci 29 mm, blat uszlachetniony laminatem

Wytworzone ptyty wykazuja wlasciwosci zblizone do blatu przemystowego, pomimo iz nie zostaty
uszlachetnione papierami dekoracyjnymi oraz przeciwpreznym. Nalezy zatem oczekiwac, Ze po uszla-
chetnieniu beda wykazywaty nawet wyzsze wiasciwosci.

Przyktad drugi

Zrebki pochodzace z przerobu agregatowego oraz przeznaczone do produkcji ptyt pilsniowych
(zrebki defibracyjne), po odsortowaniu elementéw zbyt duzych (pozostajacych na sicie ptaskim o oczku
50 x 50 mm) wysuszono do wilgotnosci okoto 21%. Zrebki agregatowe, oznaczone jako typ A, charak-
teryzowaly sie dtugoscia 38,3 mm, szerokoscia 12,7 mm i gruboscia 4,0 mm, a zrebki defibracyjne,
oznaczone jako typ B, charakteryzowaty sie dtugoscig 33,3 mm, szerokoscig 21,2 mm i gruboscia
7 mm. Podane wielko$ci liniowe dotyczg pomiaru okoto 100 zrebkdéw pobranych losowo z przygotowane;
do prasowania masy. Przy czym zrebki defibracyjne byly znacznie szersze i grubsze od zrebkow agre-
gatowych. Do zrebkow przed zaklejeniem dodano trociny sosnowe o wilgotnosci 18,5%, w ilosci 30%
lub 50% w stosunku do suchej masy zrebkow. Cato$¢ mieszaniny zaklejano w ilosci 4% suchej masy
pMDI do suchej masy zrebkowo-trocinowej. Ptyty prasowano jako jednowarstwowe o grubosci 26 mm,
i gestosci 600 kg/m3, 700 kg/m3 i 750 kg/m?3. Temperatura ptyt grzejnych wynosita 200°C, maksymalne
ci$nienie wynosito odpowiednio: dla ptyt o gestosci 600 kg/m?3 — 2,5 MPa, dla ptyt o gestosci 700 kg/m?
— 2,8 MPa i dla ptyt o gestosci 750 kg/m? — 3,5 MPa. Kobierzec prasowano w czasie 25 s/mm grubosci
ptyty. Przedstawione w tabeli wtasciwosci ptyt wskazuja, ze niezaleznie od jakosci zrebkéw mozna przy
ich udziale wytworzy¢ ptyty o dobrych wtasciwosciach uzytkowych. Jednakze wielkos¢ zrebow oraz ilos¢
trociny znaczaco wptywa na wtasciwosci takich ptyt. Korzystniejsze wtasciwosci uzyskuje sie dla ptyt
wytworzonych ze zrebkdéw o mniejszych wymiarach liniowych oraz z mniejszym udziatem trociny.

Tabela 3. Wiasciwosci jednowarstwowych plyt zrebkowych w zaleznosci od udziatu trocin do zrebkéw
oraz gestosci

Rodzaj Udzial | Gestosé o Enm i G, A
zrgbkow trocin
% kgm’ Nmm’ Nmm’ Nimm’ % %

A 30 600 11,4 2635 0,29 21,5 62,6
A 30 700 14,1 3250 0,40 17,1 63,6
A 50 700 13,2 3280 0,36 19,4 64,0
B 30 700 8.6 1870 0,22 46,5 71,3
B 30 750 10,1 2380 0,28 32,6 61,1

Przyktad trzeci

Zrebki agregatowe przesortowano na sortowniku wyposazonym w jedno sito o oczkach 18 x 18 mm,
a do wytworzenia ptyt wykorzystano tylko frakcje przechodzaca przez to sito. Zrebki oraz trociny prze-
mystowe wysuszono do wilgotnosci okoto 2%, a mikrowiory do wilgotnosci 6,5%. Przygotowano dwa
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rodzaje mikrowiorow, tj. o gestosci nasypowej 170 kg/m*® — oznaczenie A oraz o gestosci nasypowej
140 kg/m?* - oznaczenie B. Obydwa rodzaje mikrowioréw to mikrowiory przemystowe wytwarzane przez
znajdujace sie na terenie Polski zaktady produkujace ptyty wiérowe. Materiat drzewny zaklejano zywica
MUF w ilosci 8% suchej masy zywicy do suchej masy zrebkow, 10% suchej masy zywicy do suchej
masy trocin oraz 12% suchej masy zywicy do suchej masy mikrowiorow. Z tak przygotowanego mate-
riatu wytwarzano ptyty o gestosciach 600 kg/m? i 650 kg/m® oraz grubosci 28 mm. Ptyty réznity sie
udziatem masowym trocin w stosunku do zrebkdéw oraz udzialem masowym warstw zewnetrznych do
catej ptyty. Piyty wytwarzano zageszczajac kobierzec na prasie wstepnej o nieogrzewanych potkach,
a nastepnie w prasie gtownej, ktorej potki byty nagrzane do 200°C. W prasie wstepnej kobierzec za-
geszczano do grubosci 30 mm, a w prasie gtdwnej do grubosci wtasciwej, tj. 28 mm. Piyty wytwarzano
z zastosowaniem listew dystansowych. Cisnienie jednostkowe wynosito 2,5 MPa, a czas prasowania
25 s/mm grubosci. Wiasciwosci wytworzonych ptyt przedstawiono w tabeli 4. Z przedstawionych danych
wynika, Ze wytworzone ptyty spetniaja wymagania stawiane ptytom wiérowym zgodnie z norma PN-EN
622. Wyzsza jako$C widrow warstwy zewnetrznej pozwala na zwiekszenie wtasciwos$ci okreslanych
w probie zginania. Ponadto wyZsza gestos¢ ptyt zapewnia wyzszg wytrzymatos¢ na rozciaganie prosto-
padte do ptaszczyzn ptyty.
Tabela 4. Wiasciwosci jednowarstwowych plyt zrebkowych w zaleznosci od udziatu trocin do zrebkéw oraz
udziatu warstw zewnetrznych do masy pliyty

Rod.aj Udzial Udzial Grestosc fm Enm h G, A
mikrowidra | frocin | mikrow.

% % keg'm’ Nimm? Nimm?® Nmm? % %
A 30 30 650 12,8 2630 0,37 15,9 72,7
A 40 30 600 9,0 2110 0,26 15,5 91,4
A 30 40 600 10,2 2270 0,27 16,4 94,5
A 40 40 600 11,2 2340 0,29 12,3 89,2
B 30 40 600 12,6 2710 0,21 13,9 85,6

Zastrzezenia patentowe

1. Piyta ze zrebek majaca budowe jedno- lub wielowarstwowa, najkorzystniej tréjwarstwowa
o0 grubosci nie mniejszej niz 18 mm i gestos¢ powyzej 500 kg/m?3, znamienna tym, Ze warstwy
srodkowe wytworzone sa ze zrebkow zmieszanych z trocinami w ilosci od 10% do 90%, przy
czym najkorzystniej gdy udziat trocin wynosi od 20% do 40% wagowych.

2. Ptiyta wedtug zastrz. 1 znamienna tym, ze ma grubo$¢ z zakresu 22 mm — 38 mm, a gestos¢
zawarta w przedziale 600-750 kg/m3, a warstwy zewnetrzne ptyty wytworzone sg sie z mikro-
wiorow, tj. frakcji wykorzystywanych do formowania warstw zewnetrznych tréjwarstwowych
ptyt meblowych.

3. Sposob wytwarzania ptyt zrebkowych znamienny tym, ze pozyskane w rebaku i/lub z prze-
robu agregatowego i/lub zrebki przeznaczone do produkcji ptyt pilsniowych (zrebki defibra-
cyjne) sortuje sie na sitach o oczkach 50 x 50 mm, korzystnie, gdy udziat frakcji pozostajacej
na sicie o oczku 10 x 10 mm, a przechodzacej przez oczko 40 x 40 mm jest wiekszy od 80%,
poddaje sie suszeniu, do uzyskania wilgotnosci od 1% do 20%, miesza sie z trocinami, ko-
rzystnie uprzednio zaklejonymi, w ilosci od 10% do 90% wagowych, przy czym najkorzystnie;
gdy udziat trocin wynosi od 20% do 40% wagowych, doprowadzonymi do podobnej wilgotno-
Sci jak zrebki, po czym formuje sie kobierzec, a nastepnie prasuje sie go stosujac gestosci
wyzsze, tj. 0 od 20 do 100 kg/m3, korzystnie 50 kg/m?® od powszechnie przyjetych, normatyw-
nych zakresow w temperaturze minimum 180°C przez okres nie mniejszy niz 20 s/mm grubo-
Sci ptyty.

4. Sposob wedtug zastrz. 3 znamienny tym, ze trociny sg uprzednio zaklejone klejem w ilosci
wiekszej o 10-20% od ilosci kleju przypadajacej na zrebki.

5. Sposob wediug zastrz. 3 albo 4 znamienny tym, ze klej jest wybrany sposrod pMDI, zywicy
MUF, PF lub UF.



PL 238 848 B1

6. Sposob weditug zastrz. 5 znamienny tym, ze w przypadku zastosowania kleju typu pMDI
zrebki suszy sie do uzyskania wilgotnosci 9% — 20%.

7. Sposob wediug zastrz. 3 albo 4 albo 5 albo 6 znamienny tym, ze wilgotnos¢ wiorow warstw
zewnetrznych jest o0 2% do 5%, wieksza od wilgotnosci materiatu drzewnego (zrebki, trociny),
przeznaczonego do formowania co najmniej jednej warstwy srodkowe;.
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