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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania ptyt ostonowych na bazie widkien lignocelulo-
zowych spajanych srodkami spozywczymi.

Wiekszos$é materiatéw, w tym produkty AGD, podlegajg zapakowaniu przed wysytkg do od-
biorcy bezposredniego lub nawet posredniego. Opakowanie to rowniez gotowy wyréb o okreslonej
konstrukciji, jednakze posiadajgcy zadanie ochronne. Jego celem jest chronié¢ wiasciwy wyréb przed
szkodliwym oddziatywaniem czynnikow zewnetrznych, w tym przed uszkodzeniami mechanicznymi.
Jednakze czesto samo opakowanie tylko w nieznacznym stopniu chroni wyréb przed uszkodzeniem
mechanicznym zewnetrznym czy wewnetrznym, a te funkcje stanowig inne materiaty, znajdujgce
sie dodatkowo w opakowaniu. Role te mogg petni¢: skrawki papieru, wetna drzewna, folia bgbel-
kowa, polistyrenowe ksztattki. Czes$¢ z tych materiatéw, podlega recyklingowi lub jest nawet biode-
gradowalna. Jako produkty ,eco friendly loose fill” cieszg sie bardzo dobrg opinig, gdyz posiadajg
mozliwos$¢ utylizowania poprzez kompostowanie lub rozpuszczenie w wodzie. W przypadku AGD
czy mebli nadal do$¢ czesto wykorzystywany jest styropian. Biodegradowalnos$¢ w wielu przypad-
kach oznacza jednakze koniecznos¢ segregowania zuzytych materiatéw i oddanie ich do specjalnie
przygotowanych kompostowni. Cho¢ w wielu przypadkach biodegradowalne ,plastiki” powstajg
z biopolimeréw, np. skrobi ziemniaczanej, to jednakze nie sg to materiaty, ktére mozna samodziel-
nie utylizowa¢. W wyniku niekontrolowanego ich rozktadu powstaje polimerowy pyt, ktéry dla sro-
dowiska jest znacznie bardziej niebezpieczny niz nieroztozone opakowania. Do najczystszych eko-
logicznie produktéw, stuzgcych jako materialty opakowaniowe lub materiaty wypetniajgce, nalezg
produkty oparte na drewnie. W tym przypadku drewno to moze by¢ rozdrobnione do wetny drzew-
nej, widkien drzewnych czy widkien celulozowych. Wetna drzewna zasadniczo nie jest formowana
w ptyty, stanowi tylko wypetnienie luzne, natomiast zaréwno widkna drzewne (technologiczne
widkna drzewne) czy celulozowe, mogg by¢ uformowane w arkusze, ptyty — czyli materiat, w ktérym
jeden z wymiarow liniowych (grubos¢) jest znacznie mniejsza od innych. Znane sg materiaty lekkie
w formie ptyty, wytworzone z wiokien drzewnych (masy widknistej), ktére sg spajane zwigzkami
syntetycznymi lub wytwarzane bezklejowo. Pierwsze, ze wzgledu na zastosowane srodki klejowe
nie sg uwazane za ekologiczne, drugie, w ktérych mokre wtékno formowane jest w mate, w pewnym
stopniu wymaga uzycia klejow syntetycznych, ale przede wszystkim jest produktem niszowym, ze
wzgledu na inne czynniki technologiczne, jak np. duze zuzycie wody i zwigzane z tym obcigzenie
dla srodowiska. Technologia ptyt formowanych na sicie praktycznie zostata wyparta przez techno-
logie opartg na formowaniu suchego widkna.

Z uwagi na nie ekologiczny charakter znanych wypetnien oraz potrzebe zagospodarowania od-
padéw drzewnych stanowigcych co raz wieksze wyzwanie dla producentéw, celowym byto opracowanie
produktu, jaki bytby catkowicie bezpieczny dla Srodowiska, skuteczny w dziataniu oraz pozwalatby na
zagospodarowanie odpadéw pochodzacych z przemystu drzewnego.

Sposdb wytwarzania ptyt ostonowych na bazie witdkien lignocelulozowych spajanych srodkami
spozywczymi wedtug wynalazku opiera sie na zastagpieniu klejow syntetycznych srodkami spozywczymi
— makami, i za ich pomocg spajania widkien drzewnych do ptyty lub innych form, stanowigcych materiat
wypetniajgcy opakowanie.

Wibkna drzewne o wilgotnosci do 50%, korzystnie o wilgotnosci od 2% — 30%, pokrywa sie roz-
tworem maki lub mgka, przy czym dla widkien o wilgotnosci od 2 do 12% ich powierzchnie pokrywa sie
roztworem maki ziemniaczanej o stezeniu 3% — 4% uzyskanym tak, ze zawiesine skrobi (korzystnie
przezelatynowanej i/lub utlenionej) w zimnej wodzie wlewa sie do gorgcej wody i miesza sie do zgest-
nienia lub w innym przyktadzie wykonania roztworem maki zbozowej o stezeniu 10% — 15%, w szcze-
golnosci zytniej albo/i pszenicznej uzyskanym tak, ze zawiesine skrobi w zimnej wodzie wlewa sie do
goracej wody i miesza sie do zgestnienia, i z nich formuje sie kobierzec o zatozonej gestosci, korzystnie
z przedziatu od 100 do 250 kg/m3, korzystnie o gestosci 130 — 180 kg/m3. Przy czym w przypadku
mieszaniny maki zbozowej wzajemny stosunek maki zytniej do pszenicznej wynosi 70 — 30. Stopien
zaklejenia wtokien drzewnych wynosi od 2% do 20% suchej masy maki do suchej masy witokien. Ko-
rzystnie gdy stopien ten wynosi od 4% do 12%. Widkno drzewne pochodzi z dowolnego gatunku
drewna, korzystnie w polskich warunkach z sosny, jednakze do uzyskania jasnego wygladu ptyty, ko-
rzystnie jest stosowac widkno topolowe.
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W sytuacji gdy wilgotnos¢ witdkien drzewnych wynosi powyzej 12%, korzystnie powyzej 25%, na
widkno nanosi sie magke w formie sypkiej, przy czym wilgotnosé maki w formie sypkiej wynosi korzystnie
4% — 15%, korzystnie 4 — 8%.

Wzrost wilgotnosci widkien zapewnia lepsze rozprowadzenie spoiwa na powierzchni widkien
i pozwala za zapewnienie kleikowania podczas prasowania kobierca miedzy gorgcymi pétkami prasy.

Wibkna drzewne pokryte mgkg w formie suchej lub w roztworze wodnym umieszcza sie w prasie
i prasuje tak, ze prasowanie odbywa sie miedzy gorgcymi ptytami grzejnymi o temp. 120°C — 210°C,
korzystnie 150°C — 180°C, i prasuje sie je do uzyskania grubosci ptyt w zakresie od 15 mm — 35 mm,
korzystnie do uzyskania grubosci w przedziale 20 mm — 25 mm. Czas prasowana jest zalezny od za-
wartosci wody w prasowanym kobiercu i wynosi od 12 do 48 s na mm grubosci ptyty. Korzystnie gdy po
prasowaniu ptyty poddaje sie dosuszeniu do wilgotnosci ponizej 10%.

Nanoszenie maki lub skrobi w formie sypkiej na wilgotne wtdkna wydaje sie byé¢ tez racjonalne,
bowiem masa witdknista opuszczajgca defibrator ma stezenie 30% — 40% (wilgotnos¢ okoto 150%)
i nastepie jest dopiero suszona do wymaganej wilgotno$ci.

W przypadku wymaganej zwiekszonej gtadkosci powierzchni, przed umieszczeniem kobierca
w prasie, na uformowang zewnetrzng warstwe kobierca po prasie wstepnej, mozna napyli¢ od 5 do
50 g/m2, korzystnie 10 — 30 g/m?2 maki skrobiowej i rozpyli¢ od 100 g/m2 do 400 g/m?2 wody.

Przyktad 1

Wytworzono ptyty z wtékna sosnowego, stosowanego w produkcji ptyt pilsniowych suchoformo-
wanych. Do zaklejenia uzyto handlowej zywicy mocznikowo-formaldehydowej (UF) oraz roztworu maki
zytniej oraz maki ziemniaczanej. Mgke zytnig przygotowano w ten sposob, ze do 100 g wody wprowa-
dzono 25 g maki zytniej. Roztwor wymieszano do jednorodnej substancji, pozostawiono na 20 min i po
ponownym wymieszaniu uzyto jako kleju. Mgke ziemniaczang przygotowano w nastepujgcy sposob: do
100 g wody dodano 4 g skrobi. Po doktadnym wymieszaniu i otrzymaniu zawiesiny roztwoér podgrze-
wano, caty czas mieszajgc, w celu zgestniania. Na widkna o wilgotnosci 7,2% nanoszono roztwory $rod-
kow zaklejajgcych w ilosci: 12% suchej masy kleju do suchej masy witokien dla zywicy UF. 6% oraz 12%
suchej masy kleju do suchej masy widkien dla roztworu z maki zytniej, oraz 2,4% i 3,6% suchej masy
kleju do suchej masy widkien dla roztworu z maki ziemniaczanej. Po uformowaniu kobierca prasowano
go pod cisnieniem 0,8 MPa. Temperatura ptyt grzejnych wynosita 180°C lub 150°C. Wytwarzano ptyty
o gestosci od 150 kg/m?3 do 250 kg/m3. Po okresie klimatyzacji ptyty o wilgotnosci 7,2% — 7,8% poddano
ocenie wytrzymatosci na sciskanie. Wyniki badan przedstawiono w Tab. 1. Ptyty wytwarzane przy po-
mocy zywicy syntetycznej zasadniczo charakteryzujg sie od kilku do nawet kilkunastu % wiekszg wy-
trzymatoscig na Sciskanie w zaleznosci od gestosci ptyt. Wytrzymatosé na Sciskanie ptyt zaklejanych
roztworem z maki zytniej w iloSci 12% stanowi okoto 80% wytrzymatosci na Sciskanie ptyt zaklejanych
zywicg UF. Nalezy ten rezultat badan uzna¢ za bardzo zadowalajgcy. Ten poziom wytrzymatosci jest
wyzszy od wytrzymatosci na Sciskanie styropianu, czesto stanowigcego materiat wypetniajgcy.

Tab. 1. Wptyw parametréw wytwarzania na wytrzymato$¢ na Sciskanie
wytworzonych ptyt — wilgotnos¢ wtékna 7%

Srodek Gestos¢ | Stopieri Temperatura Czas Wytrzymafos¢ — Wspot.
klejgcy plyty, zaklejenia, % ptyt grzejnych, | prasowania, | na Sciskanie*, zmien., %
kg/m? °C s/mm gr. kPa
UF 175 12 180 30 99,7 14,3
240 12 180 30 515,7 9,97
m. 174 12 180 34 79,6 3,79
Zytnia 165 6 180 34 40,1 6,14
o] 142 2,4 180 38 29,2 10,3
§ 144 3,6 180 38 28,3 28,6
.§ 137 2,4 150 38 14,0 7,86
g 153 3,6 150 38 30,9 13,1
N 156 2,4 150 48 30,6 11,3
& 159 3,6 150 48 40,8 22,6

*. wytrzymatos¢ na $ciskanie — wartosc naprezenia $ciskajacego przy 10% odksztatceniu wzglednym
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Przyktad wykonania 2

Wytworzono ptyty z wtékna sosnowego, stosowanego w produkcji ptyt pilsniowych suchoformo-
wanych. Do zaklejenia uzyto skrobi przezelatynowanej oraz skrobi utlenionej E1404. Skrobie nano-
szono pneumatycznie na mase wtoknistg o wilgotnosci 6,9%, a nastepnie zwiekszano wilgotno$¢ masy
do 12%. Z tak przygotowanego materiatu formowano kobierzec. Po uformowaniu kobierca prasowano
go pod cisnieniem 0,8 MPa w temperaturze ptyt grzejnych 150°C. Wytwarzano ptyty o gestosci
150 kg/m3. Po okresie klimatyzacji ptyty o wilgotnosci okoto 6,5% poddano ocenie wytrzymatosci na
Sciskanie. Wyniki badanh przedstawiono w Tab. 2. Ptyty wytwarzane z dodatkiem skrobi charakteryzujg
sie wytrzymatoscig na $ciskane kilkakrotnie wyzszg od ptyt uformowanych tylko z masy wilgotnej. Ptyty
wytworzone ze skrobi utlenionej charakteryzujg sie o okoto 40% wyzszg wytrzymatoscig od ptyt wytwo-
rzonych przy uzyciu skrobi przezelatynowane;.

Tab. 2. Wptyw parametréw wytwarzania na wytrzymato$¢ na Sciskanie
wytworzonych ptyt — wilgotnos$c widkna 12%

Srodek Gestosc | Stopieri Temperatura Czas Wytrzymatos¢ | Wspot.
klejqcy piyty, zaklejenia, % plyt grzejnych, | prasowania, | na sciskanie*, | zmien., %
kg/m? °c s/mm gr. kPa
brak 175 - 150 38 50 20,9
E 1404 168 10 150 38 50,1 11,3
Skro. p. 153 8 150 38 324 14.8
158 10 150 38 36,0 7,16

Przyktad wykonania 3

W warunkach laboratoryjnych wytworzono ptyty z witbkna sosnowego, stosowanego w produkcji
ptyt pilsniowych suchoformowanych. Do zaklejenia uzyto skrobi przezelatynowanej, skrobi utlenionej
E1404, kleju cukrowego CMC oraz gumy. Przed naniesieniem srodkéw stuzgcych do zaklejenia widkien
ich wilgotno$¢ zwiekszono do okoto 28%. Srodki nanoszono w iloci zapewniajgcej stopien zaklejenia
wynoszacy 12% lub 20% masy $rodka do suchej masy wiékien drzewnych. Srodki nanoszono jako syp-
kie za pomocg dysz pneumatycznych. Z tak przygotowanego materiatu formowano kobierzec. Po ufor-
mowaniu kobierca prasowano go pod cisnieniem 0,8 MPa w temperaturze ptyt grzejnych 180°C. Kobie-
rzec prasowano w czasie 12, 18 lub 24 s na mm grubosci ptyty. Plyty wytwarzano o grubosci 25 mm
i zatozonej gestosci 200 kg/m3. Po okresie klimatyzacji ptyty o wilgotnosci okoto 7,4 — 8,2% poddano
ocenie wytrzymatosci na sciskanie. Wyniki badan przedstawiono w Tab. 3. Ptyty wytwarzane z dodat-
kiem skrobi charakteryzujg sie wytrzymatoscig na $ciskane kilkakrotnie wyzszg od ptyt uformowanych
tylko z masy wilgotnej. Ptyty wytworzone ze skrobi utlenionej charakteryzujg sie o okoto 40% wyzszg
wytrzymatoscig od ptyt wytworzonych przy uzyciu skrobi przezelatynowanej. Ptyty wytworzone przy po-
mocy gumy i kleju cukrowego charakteryzowaty sie zblizong wytrzymatoscia, wynoszacg okoto 49 kPa.
Wytrzymatos$c¢ tych piyt jest tylko o okoto 10% mniejsza od przemystowych ptyt pilsniowych mokrofor-
mowanych. Wytrzymatos¢ ptyt, w przypadku ktérych widkno zaklejano skrobiami moze by¢ nawet dwu-
krotnie wyzsza od wytrzymatosci ptyt przemystowych mokroformowanych. Ptyty zaklejane w ilosci 20%
masy skrobi do suchej masy wtokien drzewnych i wytwarzane w czasie 18 s na mm grubosci, charak-
teryzujag sie wytrzymatoscig na sciskanie ponad 100 kPa. Sg to wartosci poréwnywalne z suchoformo-
wanymi ptytami wytwarzanymi z widkien drzewnych (masy witdknistej) zaklejanych srodkami syntetycz-
nymi.
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Tab. 3. Wptyw parametréw wytwarzania na wytrzymato$¢ na $ciskanie

wytworzonych ptyt — wilgotnos$c widkna 28%

Srodek Gestos¢ | Stopien Temperatura Czas Wytrzymatos¢ | Wspdot.
klejgcy ptvty, zaklejenia, % | plyt grzejnych, | prasowania, | na sciskanie®, | zmien., %
kg/m? °c s/mm gr. kPa

Kontr** 201 - - - 55,5 4,88
Kontr**#* 200 - - - 110 -
Guma 189 12 180 24 49,8 7,98
CcMC 203 12 180 24 48,7 9,75
S. przez. 189 12 180 24 85,1 14,6
S. przez. 209 20 180 18 117 16,1
S. przez. 206 20 180 12 95,6 10,4
E 1404 199 12 180 24 96,8 2,63
E 1404 216 20 180 18 133 13,4
E 1404 200 20 180 12 89,9 10,6

*- wytrzymatosc na sciskanie — warto$é naprezenia $ciskajacego przy 10% odksztatceniu wzglednym

** - piyta kontrolna — przemystowa plyta pilsniowa mokroformowana, pokryta dodatkowym

srodkiem zwiekszajgcym wodoodpornosé powierzchniowa.

*** - suchoformowana piyta zaklejana $rodkami syntetycznymi — warto$¢ okreslono na podstawie

informacji handlowych

©

Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania ptyt ostonowych na bazie widkien lignocelulozowych spajanych srodkami
spozywczymi, znamienny tym, ze widkna drzewne o wilgotnosci do 50%, korzystnie o wilgot-
nosci od 2% — 30%, pokrywa sie roztworem maki lub mgkg, formuje sie z nich kobierzec
o zatozonej gestosci, korzystnie z przedziatu od 100 do 250 kg/m?, korzystnie o gestosci 130
—180 kg/m3, po czym prasuje sie je miedzy gorgcymi ptytami grzejnymi o temp. 120°C —210°C,
korzystnie 150°C — 180°C, az do uzyskania grubosci ptyt z zakresu od 15 mm — 35 mm, ko-
rzystnie o grubosci w przedziale 20 mm — 25 mm, prasowanie prowadzi si¢ w czasie od 12 do
48 s na mm grubosci ptyty, po czym po prasowaniu ptyty poddaje sie dosuszaniu do wilgotno-
Sci ponizej 10%.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze widkna o wilgotnosci od 2 do 12% pokrywa sie
roztworem maki ziemniaczanej o stezeniu 3% — 4% uzyskanym tak, ze zawiesine skrobi
w zimnej wodzie wlewa sie do gorgcej wody i miesza sie do zgestnienia.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze widkna o wilgotnosci od 2 do 12% pokrywa sie
roztworem maki zbozowej o stezeniu 10% — 15%, w szczegdlnosci zytniej albo/i pszenicznej
uzyskanym tak, ze zawiesine magki w zimnej wodzie wlewa sie do gorgcej wody i miesza sie
do zgestnienia.

Sposéb wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze w przypadku mieszaniny maki zbozowej, wza-
jemny stosunek maki zytniej do pszenicznej wynosi 70 — 30.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze gdy wilgotnos¢ wiékien drzewnych wynosi po-
wyzej 12%, na widkno nanosi sie mgke w formie sypkie;.

Sposdb wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze wilgotnos¢ wtdkien drzewnych wynosi powy-
zej 25%.

Sposob wedtug zastrz. 5 albo 6, znamienny tym, ze wilgotnosé maki w formie sypkiej wynosi
4% — 15%.

Sposob wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze wilgotno$¢ maki wynosi 4 — 8%.

Sposob wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4 albo 5 albo 6 albo 7 albo 8, znamienny tym, ze
stopien zaklejenia widkien drzewnych wynosi od 2% do 20% suchej masy maki do suchej
masy widkien.



10.

11.

12.

13.

PL 242997 B1

Sposoéb wedtug zastrz. 9, znamienny tym, ze stopien zaklejenia wtdkien drzewnych wynosi
od 4% do 12%.

Sposoéb wediug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4 albo 5 albo 6 albo 7 albo 8 albo 9 albo 10,
znamienny tym, ze wiékno drzewne pochodzi z sosny albo topoli.

Sposéb wedtug dowolnego z wczesniejszych zastrzezen, znamienny tym, ze przed umiesz-
czeniem kobierca w prasie, na uformowang zewnetrzng warstwe kobierca po prasie wstepnej,
napyla sie od 5 do 50 g/m2 maki skrobiowej i rozpyla sie od 100 g/m?2 do 400 g/m? wody.
Sposodb weditug zastrz. 12, znamienny tym, ze napyla sie 10 — 30 g/m? maki skrobiowej
i rozpyla sie od 100 g do 400 g wody.
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