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Sposdb zaklejania piyt pilsniowych wytwarzanych metoda mokra

Przedmiotem wynalazku jest sposéb zaklejania hydrofobowego iwzmacniajacego plyt pilsniowych
wytwarzanych metoda mokra. '

Znane dotychczas sposoby zaklejania plyt pilsniowych wytwarzanych metodg mokra sprowadzajg si¢ do
trzech metod zaklejania tych ptyt, a mianowicie:

1) zaklejania powierzchniowego,

2) zaklejania podczas rozwtdkniania,

3) zaklejania w masie.

Metoda powierzchniowego zaklejania plyt pilsniowych wykorzystywana giéwnie do hydrofobowego
zaklejania plyt piléniowych twardych polega najczgsciej na nanoszeniu, na uformowana i odwodniona wstege
masy widknistej na maszynie formujacej, warstwy roztopionej parafiny za pomoca walca znajdujacego si¢ za
ostatnig prasy watowa tej maszyny. Parafing albo inny srodek hydrofobowy w stanie roztopionym lub w postaci
zemulgowanej nanosi si¢ réwniez czasem wtym samym miejscu maszyny formujacej za pomocg dyszy
rozpylajacej. Naniesione na powierzchni¢ wstegi widknistej $rodki hydrofobowe przenikaja podczas prasowania,
przy temperaturze ok. 200°C a nastgpnie podczas hartowania w mniejszym lub wigkszym stopniu w giab ptyty
i zmniejszaja tym samym jej nasigkliwo$é i pgcznienie. Przy tych sposobach zaklejania nie dodaje si¢ siarczanu
glinu czy kwasu siarkowego do masy wléknistej podczas jej zaklejania. Otrzymane ptyty pilsniowe
charakteryzuja si¢ nieréwnomiernym rozmieszczeniem $rodka hydrofobowego na grubosci arkusza, co zwtaszcza
w przypadku nanoszenia §rodka hydrofobowego w postaci zemulgowanej odbija si¢ ujemnie na jakosci gotowego
produktu. .

Metoda powierzchniowego zaklejania ptyt pilsniowych wykorzystywana do zaklejania wzmacniajacego
plyt pilsniowych twardych polega na rozpyleniu za pomoca dyszy érodka zaklejajacego na uformowana
i odwodniona wstege masy widknistej za ostatnia prasa watowa maszyny formujacej. Stosowane sa tu gtéwnie
oleje schnace w postaci naturalnej lub czesciej w postaci zemulgowanej z dodatkiem lub bez dodatku barwnika
odpornego na dziatanie wysokiej temperatury. Oleje schngce speiniaja dobrze swoja rolg, zwigkszajac nie tylko
wlasciwosci wytrzymatosciowe plyt, lecz takZe zmniejszajac ich nasigkliwo$¢ i pecznienie. Na przeszkodzie
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szerokiemu stosowaniu olejéw schnacych stoi jednak ich wysoka ocena.

Przy  wzmacniajacym  zaklejaniu  powierzchniowym  stosowany tez bywa czasem  klej
fenolowo-formaldehydowy nanoszony z dodatkiem lub bez dodatku emulsji hydrofobowej. Ten sposéb
zaklejania stwarza duze trudnos$ci ruchowe, powodujac szybkie brudzenie si¢ matryc w prasie i przywieranie ich
do powierzchni ptyt piléniowych. Klej fenolowo-formaldehydowy niedostatecznie penetruje w gtab arkusza
plyty piléniowej twardej nasycajac gtéwnie jej warstwg przypowierzchniowa.

Zaklejanie podczas rozwidkniania polega na dodawaniu $rodka zaklejajacego do termorozwlokniacza
podczas rozwidkniania w nim zrebéw, ktéry to srodek rozprowadzony zostaje na wiéknach pomiedzy tarczami
mielacymi. Przy tym hydrofobowe érodki zaklejajace na przyktad parafing dodaje si¢ do podgrzewacza

termorozwldkniacza, za§ wzmacniajace §rodki zaklejajace na przyktad klej fenolowo-formaldehydowy dodaje sie
pomigdzy tarcze mielace termorozwlékniacza. Réwniez ita metoda zaklejania charakteryzuje si¢ wieloma

- niedogodno$ciami. Tak na .przyktad nie wszystkie $§rodki zaklejajace hydrofobowe i wzmacniajace daja sig¢
wprowadzi¢ do termorozwidkniacza bez ujemnych skutkéw dla procesu zaklejania, gdyz wiele z tych $rodkéw,
na przyktad kalafonia, ulega rozktadowi w wysokich temperaturach,

Najbardziej rozpowszechniong metoda zaklejania plyt piléniowych jest zaklejanie w masie. Przy tym,
w przypadku zaklejania hydrofobowego dodaje si¢ do zawiesiny wiékien emulsje kalafoniowo-parafinowa,
kalofoniowo-gaczowa czy tez emulsje innego §rodka hydrofobowego, miesza si¢ jg doktadnie z masg i nastepnie
wytraca si¢ ja na wiéknach za pomoca roztworu siarczanu glinu, siarczanu Zelazowego iflub kwasu siarkowego.
Operacja ta przeprowadzana jest zazwyczaj w skrzyniach klejarskich-zbiornikach przeptywowych zaopatrzonych
w odpowiednie mieszadta, ustawionych bezposrednio przed wlewem maszyny formujacej albo tez — rzadziej- w
kadziach masowych, urzadzeniach domielajacych, czy w specjalnych mieszalnikach, Dobre wymieszanie masy
z klejem hydrofobowym iz dodatkami wytracajacymi go na widknach zapewniaja tez pompy masowe.
W podobny sposéb przeprowadzane jest przy tej metodzie zaklejania, zaklejanie wzmacniajace. Najczesciej
stosowany jest tu klej fenolowo-formaldehydowy, rzadziej — albumina.

Prawidtowy przebieg procesu zaklejania w masie zalezy przede wszystkim od pH zawiesiny wlokmste_]
Przed dodaniem emulsji hydrofobowej pH powinno zawieraé si¢ w granicach 5,0—5,8 najlepiej za$ w granicach
5,5—5,8. W przypadku kleju fenolowo-formaldehydowego pH moze by¢ nieco nizsze (5,0—5,3).

Zaklejanie w masie daje przy tradycyjnej technologii produkcji ptyt, w ktérej iloéé¢ odprowadzanych
$ciekéw wynosi w przyblizeniu 20 do 35 m3/ton¢ plyt, dobre wyniki zaréwno jefli chodzi o nasigkliwo$é
i pecznienie, jak i wlasciwosci wytrzymatosciowe gotowego produktu. Ujemna strong zaklejania w masie jest
przechodzenie do wdéd $ciekowych okreslonych ilosci dodawanych $rodkéw zaklejajacych. W przypadku np.
parafiny czy gaczu barisolowego nie wptywa to w istotny sposéb na wzrost obciaZenia $ciekéw i wigZe sig¢ tylko
Z pewnymi, bezpowrotnymi ich stratami.

Natomiast w przypadku kleju fenolowo-formaldehydowego, zawierajacego zreguty wolny fenol,

. powodowaé to moze przekroczenie dopuszczalnego st¢Zenia tego zwigzku w wodach odbiornika. To wtasnie jest
przyczyna, dla ktérej zaktady ptyt pilsniowych zmuszone zostaja czgsto do rezygnacji z tego sposobu zuklejania.
Nalezy tu jeszcze zaznaczyé, Ze sam klej fenolowo-formaldehydowy nie zapewnia ptytom odpomedme_]
odpornosci na dziatanie wilgoci i wymaga stosowania normalnego zaklejania hydrofobowego.

Stosowane ostatnio coraz czgsciej domykanie albo nawet petne zamykanie obiegéw wodnych wprowadza
do praktyki zaklejania istotne komplikacje. Powddowane sa one przede wszystkim przez gromadzace si¢
w wodzie obiegowej kwasne produkty rozktadu drewna (kwas octowy, mréwkowy, kwasy cukrowe itp.), ktére
obnizy¢ moga pH nawet do 3,8. W tych warunkach prowadzenie procesu zaklejania w masie jest niemozliwe,
poniewaZ emulsja hydrofobowa, czy tez klej fenolowo-formaldehydowy wytracaja si¢ natychmiast, zanim
zostang rozprowadzone w zawiesinie wiéknistej. Dodawanie siarczanu glinu jest wtedy bezcelowe. Sytuacje
zdecydowanie poprawia w takich przypadkach neutralizacja srodowiska rozwldkniania za pomoca amoniaku,
dzigki ktérej pH masy wzrasta do 5,0—5,3, czyli do poziomu, przy ktérym proces zaklejania moze przebiegad
normalnie. W wodzie obiegowej zawarte s3 jednakze oprécz wymienionych wyzej kwasnych produktéw rozktadu
drewna, réwniez iinne zwiazki organiczne (gléwnie weglowodany iich pochodne), wystepujace przede
wszystkim w postaci czastek koloidalnych. Stezenie ich dochodzi¢ moze do 30 a nawet 40 g/1. '

~ Przy zaklejaniu ptyt pilsniowych w masie, bardzo trudno jest uzyskaé w zakladach stosujacych
ograniczone do 1,5-2,0 m®/ton¢ ptyt zuzycie wody $wiezej, mimo neutralizacji $rodowiska rozwidkniania,
plyty piléniowe, zwtaszcza za$ ptyty piléniowe porowate o odpowiedniej nasigkliwosci i pgcznieniu.

Celem wynalazku bylo opracowanie takiego sposobu zaklejania plyt pilsniowych, ktéry
charakteryzowatby si¢ zaletami opisanych wyzej trzech metod zaklejania ptyt pilsniowych wytwarzanych
metoda mokra, bedac przy tym pozbawionym gléwnych wad zwigzanych $cisle z tymi metodami zaklejania,
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Zatozono wigc, Ze¢ nowy sposéb zaklejania pozwalal bedzie na mozliwie réwnomicrne zaklejanie ptyt
pilsniowych, podobnie jak metody zaklejania podczas rozwtékniania lub zaklejania w masie przy tym za$ bedzie
podobnie jak zaklejanie powierzchniowe pozbawiony wad zwigzanych $cifle z metodami zaklejania podczas
rozwldknania lub zaklejania w masie. Dla osiagnigcia tego celu postawiono sobie zadanie opracowania nowego
sposobu zaklejania ptyt pil$niowych, w ktérym z procesu zaklejania masy wioknistej bytaby wyeliminowana
przewazajaca cze$é organicznych substancji koloidalnych, dzieki czemu uzyskanoby zwigkszong efektywno$é
dziatania srodkéw zaklejajacych w warunkach drastycznego ograniczenia zuzycia wody s$wiezej, wzglednie
w warunkach zamknigtego obiegu wdéd technologicznych i utrzymanoby jako$é ptyt pilsniowych na wymaganym
poziomie,

Zgodnie z wytyczonym zadaniem cel wynalazku osiaga si¢ dzieki temu, Ze do masy wiéknistej przed jej
doprowadzeniem do maszyny formujacej dodaje si¢ srodek wytracajacy, natomiast srodki zaklejajace nanosi sig
na powierzchnig¢ wstegi widknistej uformowanej i odwadnianej na maszynie formujacej. Srodkami zaklejajacymi
sa przy tym kleje hydrofobowe wzglednie kleje hydrofobowe i kleje wzmacniajgce. Przy tym klej hydrofobowy
nanosi si¢ na powierzchni¢ wstegi widknistej korzystnie w iiejscu gdzie koriczy si¢ cze$¢ mokra tej maszyny, to
jest w miejscu gdzie koriczy si¢ odwadnianie grawitacyjne wst¢gi wiéknistej, zas klej wzmacniajacy nanosi si¢
korzystnie za pierwszym odcinkiem cz¢sci ssacej maszyny formujacej, przy czym za odcinek czeséci ssacej
maszyny formujacej rozumie sie element roboczy tej czesci maszyny na przykiad rotabelt. W wyniku takiego
sposobu zaklejania uzyskuje si¢ poprawe hydrofobowych wiasnoici plyt pilsniowych porowatych oraz -
hydrofobowych iwytrzymatosciowych wlasnoéci ptyt piléniowych twardych, a to gtéwnie dzigki temu, ze
emulsj¢ hydrofobowg lub emulsje hydrofobow i klej wzmacniajacy dodaje si¢ do masy widknistej, pozbawione;j
juz w znacznej czesci rozpuszczalnych i koloidalnnych substancji organicznych, dodajac te kleje do masy, ktéra
w koricowym odcinku czesci mokrej lub w czesci ssacej maszyny formujacej zostata odwodniona do suchosci
5-15%.

Kleje hydrofobowe i wzmacniajace nanoszone sa na powierzchni¢ wstggi widknistej, w ktdrej widkna
posiadaja juz dodatni tadunek elektryczny, ktéry pozwala na na wytracenie na widknie srodkéw zaklejajacych.
Dzigki temu uzyskuje si¢ mozliwosé zaklejania masy widknistej przy niskim pH tej masy z unikaniem $rodowiska
wodnego o duzym stopniu obcigZenia substancjami i czastkami zaktécajacymi proces zaklejania,

Dzigki wykorzystaniu sil grawitacyjnego odwadniania i ssania, dziatajacych podczas odwadniania wstegl
wloéknistej na maszynie formujacej, uzyskuje si¢ z jednej strony do§é réwnomierne rozmieszczenie czasteczek
kleju na przekroju wstegi widknistej przy znacznym ograniczeniu przechodzenia ilosci érodkéw zaklejajgcych do
wody obiegowej. Poza tym przy doprowadzeniu roztworu kleju na powierzchni¢ wstegi widknistej uzyskuje sig
jak gdyby efekt przemywania powierzchni ptyt. Roztwdr kleju przechodzac bowiem przez wstege widknista
powoduje przemieszczanie si¢ do wnetrza plyty substancji i czastek sktonnych do szybkiego rozktadu
hydrolitycznego. Usunigcie tych czastek z powierzchni iz przypowierzchniowych warstw wstegi widknistej
przyczynia si¢ do polepszenia wygladu zewngtrznego plyt. Oprécz tego nowy sposéb zaklejania masy wiéknistej
przyczynia si¢ do zmniejszenia koagulacji klejéw przed ich zetknigciem si¢ z wiéknem.

Sposéb wedtug wynalazku jest objasniony na podstawie przyktadéw jego wykonania na rysunku, na
ktérym przedstawiono uproszczony schemat procesu dodawania klejéw na wstege widknistg na maszyme
formujacej.

Przyktad I Jak uwidoczniono na rysunku na formowang na dlugim sicie 1 maszyny formujacej
wiGknista wstege 2 z masy wiSknistej, do ktérej wprowadzono w skrzyni klejarskiej nie pokazanej na rysunku
siarczan glinowy wilosci 1% w stosunku do zupelnie suchej masy (z.s.m.) widkien, nanosi si¢ za pomoca
nalewowej skrzynki 3, w miejscu gdzie konczy sie rejestrowa czesé A azaczyna ssaca czg$¢ B maszyny
formujacej, klej kalafoniowo-gaczowy w ilosci 0,8% w stosunku do zupelnie suchej masy widkien. Zaklejona -
w ten sposéb wstega widknista przesuwa si¢ na dtugim sicie 1 do ssacej cz¢sci B maszyny formujacej. Tu $rodek
zaklejajacy zostaje zassany w glab kobierca wildknistego. Dalszy proces formowania wstegi widknistej na
maszynie formujacej przebiega w znany sposéb, po czym ze wstegi tej schodzacej z maszyny formujacej odcina
si¢ pojedyncze arkusze wstegi widknistej, ktére kieruje si¢ do suszarki.

Przyktad II. Naformowang jak w przyktadzie 1 wstege widknisty, do ktdrej wprowadzono w znany
sposéb w skrzyni klejarskiej nie pokazanej na rysunku siarczan glinowy w ilosci 1% w stosunku do zupelnie
suchej masy witdkien nanosi si¢ za pomoca nalewowej skrzyni 3, w miejscu gdzie koriczy si¢ rejestrowa czesé A
a zaczyna ssaca cz¢$¢ B maszyny formujacej, klej kalafoniowo-gaczowy w ilosci 0,5% w stosunku do zupetinie
suchej masy wiékien, Zaklejona w ten sposéb wstega widknista przesuwa si¢ na dtugim sicie 1 do ssacej czgsci B
maszyny formujacej. Po zassaniu §rodka zaklejajacego przez pierwszy rotabelt 4, nanosi si¢ z nalewowej skrzynki
5 klej fenolowo-formaldehydowy wilosci 1,0% w stosunku do zupelnie suchej masy widkien, ktdéry zostaje
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zassany wghib wstegi wildknistej przez drugi rotabelt 6. Dalszy proces pozyskiwania wstggi wléknistej,
a nast¢pnie produkcji ptyt piléniowych twardych przebiega w znany sposéb.

Przyktad III. Na formowang, na diugim sicie 1 maszyny formujacej ciagu produkcyjnego plyt
pli$niowych twardych, wstége widknista, do ktérej wprowadzono $rodek wytracajacy — siarczan glinu tak jak
w przyktadzie 1 nanosi si¢ w miejscu maszyny formujacej, jak w przyktadzie 1 emulsj¢ kalafoniowo-gaczowa
w ilosci 0,5% w stosunku do masy zupelnie suchych widkien, zas bezpoérednio za maszyng formujgca na gorng
powierzchnie wstegi widknistej natryskuje sig, czego nie pokazano na rysunku, wodna emulsj¢ oleju schngcego
w ilo$ci 0,8% w stosunku do masy zupetnie suchych wtdkien.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposé6b zaklejania ptyt pilsniowych wytwarzanych metoda mokra, w ktérym rozdrobniony surowiec
drzewny lub inny surowiec lignocelulozowy poddaje si¢ traktowaniu parg wodng o podwyiszonej temperaturze
i ci$nieniu, po czym rozwtoknia si¢ go i po rozciericzeniu wodg domiela w znanych urzadzeniach a otrzymana
. mas¢ widknista po odpowiednim rozcieficzeniu woda technologiczng podaje si¢ na maszyne formujaca, gdzie
z tej masy przez oddzielenie od niej wigkszej cz¢sci wody formuje si¢ -wstege widknista do wyrobu arkuszy na
ptyty pilsniowe, znamienny tym, Ze do masy widknistej przed jej doprowadzeniem do maszyny
formujacej dodaje si¢” Srodek wytracajacy, natomiast §rodki zaklejajace nanosi si¢ na powierzchnig wstegi
‘wléknistej uformowanej i odwadnianej na maszynie formujace;j. '

2. Sposdb wedtug zastrz. l,znamienny tym, Ze napowierzchni¢ wstegi widknistej uformowanej
i odwadnianej na maszynie formujacej nanosi si¢ kleje hydrofobowe wzglednie kleje hydrofobowe i kleje
' wzmacniajace. .

3. Sposéb wedtug zastrz.2, znamienny tym, Ze klej hydrofobowy nanosi si¢ na powierzchnig¢
wstegi wibknistej w miejscu, gdzie koriczy si¢ cze¢$¢ mokra maszyny formujacej, to jest w miejscu, gdzie koriczy
si¢ grawitacyjne odwadnianie wstggi widknistej, za$ klej wzmacniajacy nanosi si¢ za pierwszym odcinkiem czgsci
ssacej maszyny formujacej, przy czym za jeden odcinek czgéci ssqcej maszyny formujgcej rozumie si¢ jeden
element roboczy tej cz¢sci maszyny, zwlaszcza rotabelt.
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