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Sposob wytwarzania ptyt kompozytowych z czastek lignocelulozowych 1 polimerow

termoplastycznych i ptyta wytworzona tym sposobem.

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania plyt kompozytowych z czastek
lignocelulozowych i1 polimeréw termoplastycznych 1 ptyta wytworzona tym sposobem. Ptyta
charakteryzuje si¢ zwiekszong odpornoscia na wilgo¢, przeznaczona jest do budownictwa, 1
pozwala na zagospodarowanie czastek drewna, stom zbozowych oraz polimerow

termoplastycznych.

Obecnie znane sposoby wytwarzania ptaskoprasowanych tworzyw drewnopochodnych z
udziatem termoplastow wykazuja liczne ograniczenia technologiczne. Najbardziej
technologicznie zblizony do klasycznych ukladéw wytwarzania ptyt widrowych proces
wytwarzania tworzyw lignocelulozowych z udziatem termoplastow, polega na mieszaniu w
temperaturze otoczenia termoplastéw z czastkami drewna i pozniejszym ich spajaniu w
podwyzszone] temperaturze. W tym przypadku jednakze, gdy stosowane sa standardowe
parametry wytwarzania dla danego typu plyty wiorowej nie uzyskuje sie uplastycznienia
termoplastow, zwlaszcza czastek nie znajdujacych sie w bezposrednim kontakcie z plytami
grzejnymi. Plyty tego typu charakteryzuja si¢ nizszymi whasciwo$ciami mechanicznymi oraz
tylko nieznacznie wyzsza wodoodpornoscia. W celu lepszego uplastycznienia uzytych
termoplastow nalezy znacznie wydluzy¢ czas prasowania, najczeScie] 2-3-krotnie oraz
zmniejszy¢ wilgotnos¢ wiorow do okoto 1%-2%. Tworzywo takie charakteryzuje sie
jednakze niejednorodnoscig wiasciwosci mechanicznych oraz ich obnizeniem wraz ze
wzrostem udziatu polimerow w tworzywie.

Znany jest sposob wedtug PL 183478 B1 w jakim uzyskuje si¢ co prawda materiat
jednorodny, jednak oprécz wspomnianej wczesniej koniecznosci znacznego wydtuzenia czasu
prasowania (tworzywo o grubosci 5,5 mm prasowane jest w czasie 5-10 min.), wymaga
uzycia wielu stacji nasypowych (uktadéw formujacych). Zaproponowany sposéb polega na
naprzemiennym usypywaniu warstw termoplastow i czastek lignocelulozowych. Wedtug tego
ujawnienia wytworzenie plyty o grubosci 5,5 mm wymaga formowania 11 warstw, a
tradycyjne tworzywa drewnopochodne z wioréw najczesciej wytwarza sie¢ jako 3- lub 5-
ciowarstwowe. Ponadto zaproponowane w opisie PL 183478 tworzywa charakteryzuja sie

wysoka, powyzej 850 kg/m’ gestoscia, od ktorej dzi sie odchodzi.
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Z kolei w opisie JP3693426 ujawniono plyte o pieciu warstwach z materialu
celulozowego, jakie sa potaczone zywica termoplastyczng. Plyta jest dodatkowo wzmocniona
wktadem siatki z wtokna szklanego lub drutu.

Znana jest takze ptyta wedtug CN104910640, w jakiej w strukture kompozytu formuje
si¢ widry drzewne oraz stome spreparowana dodatkiem diizocyjanianu difenylometanu,
kwasu polimlekowego 1 skrobi karboksymetylowej, a takze lepiszcza termoplastycznego.

W znanych rozwigzaniach znaczna niejednorodno$¢ materiatu powoduje zwiekszone
zapotrzebowanie na energie konieczng do uplastycznienia lepiszcza oraz wydtuzenie czasu
ogrzewania. Dlatego celowym bylo opracowanie sposobu, w jakim bez ponoszenia
dodatkowych naktadow energetycznych mozliwe byloby uzyskanie pltyty o wymagane]
normatywnie wytrzymatosci, przy jednoczesnym obnizeniu kosztow produkcji poprzez
zastosowanie taniego i1 dostgpnego surowca.

Udalo si¢ to uzyska¢ opracowujac sposoéb wytwarzania ptyt kompozytowych z czastek
lignocelulozowych i1 polimeréw termoplastycznych wedtug wynalazku.

Sposob wytwarzania ptyt kompozytowych z czastek lignocelulozowych 1 polimerow
termoplastycznych polega na trwatym potaczeniu w procesie termo formowania kompozytu o
budowie co najmniej 5-cio warstwowe], jaka zawiera warstwe srodkowa , co najmniej dwie
warstwy posrednie oraz dwie warstwy zewnetrzne, ktorych kobierzec moze by¢ wytwarzany
zgodnie z powszechnie stosowanymi parametrami wytwarzania tworzyw plytowych, przy
czym po zasypaniu kobierca ptyty prasuje si¢ ja w czasie co najmniej 15 s/mm grubosci ptyty
przy cisnieniu jednostkowym co najmniej 2, korzystnie 2,5 MPa.

Przy czym warstwe srodkowa formuje si¢ z widréw lignocelulozowych, najlepiej z
wiorow drzewnych, o gestosci nasypowej od 60 do 180 kg/m’ i wilgotnosci 5% - 10% jakie
zmieszane s3 z klejem, korzystnie poliuretanowym, korzystnie pMDI w ilosci od 0,5 do 10%
wagowych. Udzial tej warstwy w strukturze ptyty wynosi od 30% do 40% czeSci wagowych
cigzaru catej plyty. Struktura warstwy srodkowe] zapewnia wysoka wytrzymalos¢ na
rozciaganie prostopadte do plaszczyzn plyty. Warstwy posrednie formuje si¢ z czastek
lignocelulozowych stom zbdéz w szczegolnosci zyta, pszenzyta lub pszenicy lub stomy
rzepaku, o gestosci nasypowej od 30 do 90 kg/m’ i wilgotnosci powyzej 16% zmieszanych z
dodatkiem kleju, korzystnie poliuretanowego, korzystnie pMDI w ilosci od 0,5 do 10%
wagowych. Udzial warstw posrednich w strukturze ptyty wynosi od 30% do 40% czesci
wagowych. Warstwy posrednie szybko przenosza ciepto do warstwy srodkowej ptyt podczas

procesu wytworczego. Warstwy zewnetrzne formuje sie z czastek lignocelulozowych
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wymieszanych z czastkami termoplastéw oraz dodatkiem kleju korzystnie poliuretanowego,
korzystnie pMDI. Czastki lignocelulozowe warstw zewnetrznych wybrane sa najkorzystniej
sposrod stom roslin zbozowych albo/i wiéréw drzewnych, o gestosci nasypowej od 30 do 60
kg/m® i wilgotnosci ponizej 4%. Termoplasty stanowiace lepiszcze wybrane sa sposrod
polietylenu, polistyrenu i polipropylenu, albo mieszaniny powyzszych, zarbwno w postaci
pierwotnej, jak 1 wtornej 1 maja najkorzystnie] posta¢ rozdrobnionej folii o gestosci
nasypowej od 400 do 600 kg/m’. Udziat termoplastu w warstwach zewnetrznych wynosi co
najmniej 25% suchej masy uzytych do formowania czastek lignocelulozowych, a ilo$¢ kleju,
korzystnie poliuretanowego, korzystnie pMDI wynosi od 0,5 do 10% wagowych. Przy czym
w przypadku mieszaniny termoplastoéw korzystnie, gdy zawiera ona dominujacy udziat
polietylenu, korzystnie w ilosci co najmniej 60%. Niska wilgotnos¢ tych warstw pozwala na
szybkie ich przegrzanie do temperatury zblizonej do temperatury ptyt grzejnych. Zapewnia to
dobre uplastycznienie zastosowanych termoplastow oraz ich scalenie si¢ z materiatem
lignocelulozowym. Przy czym korzystnie, gdy stosowanym srodkiem wigzacym sa zwiazki
izocyjanianowe (pMDI).

Plyta wytworzona sposobem wedtlug wynalazku zawiera potaczone w procesie termo
formowania kompozytu o budowie co najmniej 5-cio warstwowe] warstwe Srodkows, co
najmniej dwie warstwy posrednie oraz dwie warstwy zewnetrzne, ktorych kobierzec moze
by¢ wytwarzany zgodnie z powszechnie stosowanymi parametrami wytwarzania tworzyw
plytowych, przy czym ptyta sprasowana jest w czasie co najmniej 15 s/mm grubosci plyty
przy cisnieniu jednostkowym co najmniej 2, korzystnie 2,5 MPa.

Warstwa $rodkowa uformowana jest z wioréw lignocelulozowych, najlepiej z wiérow
drzewnych, o gestosci nasypowej od 60 do 180 kg/m’ i wilgotnosci 5% - 10% jakie
zmieszane s3 z klejem, korzystnie poliuretanowym, korzystnie pMDI w ilosci od 0,5 do 10%
wagowych. Udzial tej warstwy w strukturze ptyty wynosi od 30% do 40% czeSci wagowych
cigzaru catej plyty. Struktura warstwy srodkowe] zapewnia wysoka wytrzymalos¢ na
rozciaganie prostopadte do plaszczyzn plyty. Warstwy posrednie uformowane sa z czastek
lignocelulozowych stom zboz, w szczegdlnosci zyta, pszenzyta lub pszenicy, lub stomy
rzepaku o gestosci nasypowej od 30 do 90 kg/m’ i wilgotnosci powyzej 16% zmieszanych z
dodatkiem kleju, korzystnie poliuretanowego, korzystnie pMDI w ilosci od 0,5 do 10%
wagowych. Udzial warstw posrednich w strukturze ptyty wynosi od 30% do 40% czesci
wagowych. Warstwy posrednie szybko przenosza ciepto do warstwy srodkowej ptyt podczas

procesu wytworczego. Warstwy zewnetrzne uformowane sa z czastek lignocelulozowych
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wymieszanych z czgstkami termoplastow z dodatkiem kleju korzystnie poliuretanowego,
korzystnie pMDI, albo w innym przyktadzie wykonania z mieszaniny stomy, wiorow i
termoplastow, do jakich dodane jest lepiszcze. Czastki lignocelulozowe warstw zewnetrznych
wybrane sa najkorzystniej sposrod stom roslin zbozowych albo/i widérow drzewnych, o
gestosci nasypowej od 30 do 70 kg/m’ i wilgotnosci ponizej 4%. Przy czym w przypadku
zastosowania mieszaniny stomy, wioréw drzewnych oraz termoplastow najkorzystniej, gdy
ich udziatl procentowy wynosi odpowiednio 60-15-25%. Termoplasty stanowiace lepiszcze
wybrane sg sposrod polietylenu, polistyrenu i polipropylenu, albo mieszaniny powyzszych,
zaré6wno w postaci pierwotnej, jak 1 wtdrnej i maja najkorzystniej posta¢ rozdrobnionej folii o
gestosci nasypowej od 400 do1000 kg/m’, korzystnie o gestosci od 400-700 kg/m*> W innym
przykladzie wykonania termoplasty dodaje si¢ w postaci granulatu i/lub maczki. Udziat
termoplastu w warstwach zewnetrznych wynosi co najmniej 25% suchej masy uzytych do
formowania czastek lignocelulozowych, a ilos¢ kleju, korzystnie poliuretanowego, korzystnie
pMDI wynosi od 0,5 do 10% wagowych. Przy czym w przypadku mieszaniny termoplastow
korzystnie, gdy zawiera ona dominujacy udzial polietylenu, korzystnie w ilosci co najmniej
60%. Niska wilgotno$¢ tych warstw pozwala na szybkie ich przegrzanie do temperatury
zblizonej do temperatury ptyt grzejnych. Zapewnia to dobre uplastycznienie zastosowanych
termoplastow oraz ich scalenie si¢ z materialem lignocelulozowym. Przy czym korzystnie,
gdy stosowanym $rodkiem sa zwiazki izocyjanianowe (pMDI).

Proponowane rozwiazanie pozwala na wytworzenie ptyt o dowolnej grubosci i
charakterystycznej dla ptyt widrowych gestosci. Plyty tego typu, pomimo uzycia do ich
formowania termoplastow, charakteryzuja si¢ bardzo dobrymi  wilasciwosciami
mechanicznymi, zwlaszcza okreslanymi w probie zginania. Ponadto charakteryzujg si¢
wysoka wodoodpornoscia, zwtaszcza na krotkotrwate dziatanie wody.

Uktad warstw plyty uzyskanej sposobem wedlug wynalazku przedstawiono na fig. 1

Przyktad 1.

Sposob wytwarzania ptyt kompozytowych z czastek lignocelulozowych 1 polimerow
termoplastycznych polega na trwatym potaczeniu w procesie termo formowania kompozytu o
budowie 5-cio warstwowej, jaka zawiera warstwe §rodkowa (3), dwie warstwy posrednie (2 1
4) oraz dwie warstwy zewnetrzne (1 1 5), ktorych kobierzec po zasypaniu prasuje si¢ w czasie

18 s/mm grubosci ptyty przy cisnieniu jednostkowym 2,5 MPa.
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Przy czym warstwe srodkowa formuje sie z wiorow lignocelulozowych, tj. wiérow
sosnowych o gestosci nasypowej 100 kg/m’ i wilgotnosci 9% jakie zmieszane sa z klejem,
pMDI w ilosci 4% wagowych. Udziat tej warstwy w strukturze plyty wynosi 33% czesci
wagowych ciezaru calej plyty. Struktura warstwy srodkowej zapewnia wysoka wytrzymatos¢
na rozciaganie prostopadte do ptaszczyzn plyty. Warstwy posrednie formuje sie z czastek
lignocelulozowych stom zboz, zyta i pszenzyta o gestosci nasypowej 60 kg/m’ i wilgotnosci
18% zmieszanych z dodatkiem kleju, pMDI w ilosci 4% wagowych. Udzial warstw
posrednich w strukturze plyty wynosi 33% czesci wagowych. Warstwy posrednie szybko
przenosza ciepto do warstwy Srodkowej plyt podczas procesu wytwoérczego. Warstwy
zewnetrzne formuje si¢ z czastek lignocelulozowych — stomy wymieszane] z czastkami
termoplastow oraz dodatkiem kleju pMDI. Czastki lignocelulozowe warstw zewnetrznych
maja gesto$¢ nasypowa 45 kg/m’ i wilgotnosé 2%. Termoplasty stanowiace lepiszcze
stanowia mieszaning tworzywa PP 1 LDPE w postaci pierwotnej o gestosci nasypowej od 530
do 600 kg/m’. Udzial termoplastu w warstwach zewnetrznych wynosi 30% suchej masy
uzytych do formowania czastek lignocelulozowych, a ilos¢ kleju pMDI wynosi 4%
wagowych. Przy czym w przypadku mieszaniny termoplastow zawiera ona dominujacy udziat
polietylenu w ilosci 60% w stosunku do ilosci PP. Niska wilgotnos$¢ tych warstw pozwala na
szybkie ich przegrzanie do temperatury zblizonej do temperatury ptyt grzejnych. Zapewnia to
dobre uplastycznienie zastosowanych termoplastow oraz ich scalenie si¢ z materiatem
lignocelulozowym. Przy czym korzystnie, gdy stosowanym srodkiem wigzacym nanoszonym
na material lignocelulozowy sa zwiazki izocyjanianowe (pMDI).

Plyta wytworzona sposobem wedtlug wynalazku zawiera potaczone w procesie termo
formowania kompozytu warstwy: srodkowa, dwie warstwy posrednie (2 1 4) oraz dwie
warstwy zewnetrzne (1 1 5), ktérych kobierzec wytworzony jest zgodnie z powszechnie
stosowanymi parametrami wytwarzania tworzyw ptytowych, przy czym plyta sprasowana jest
w czasie 18 s/mm grubosci ptyty przy cisnieniu jednostkowym 2,5 MPa.

Warstwa $rodkowa uformowana jest z wiordw lignocelulozowych, tj widrow
sosnowych o gestosci nasypowej 100 kg/m’ i wilgotnosci 9% jakie zmieszane sa z klejem,
pMDI w ilosci 4% wagowych. Udziat tej warstwy w strukturze ptyty wynosi od 33% czesci
wagowych ciezaru calej plyty. Struktura warstwy srodkowej zapewnia wysoka wytrzymatos¢
na rozcigganie prostopadie do plaszczyzn plyty. Warstwy posrednie uformowane sa z czastek
lignocelulozowych stom zboz, zyta i pszenzyta o gestosci nasypowej 60 kg/m’ i wilgotnosci

18% zmieszanych z dodatkiem kleju, pMDI w ilosci od 4% wagowych. Udzial warstw
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posrednich w strukturze ptyty wynosi 33% czesci wagowych. Warstwy posrednie szybko
przenosza ciepto do warstwy Srodkowej plyt podczas procesu wytwoérczego. Warstwy
zewnetrzne uformowane s3 z czastek lignocelulozowych — stomy wymieszanej z czgstkami
termoplastow oraz dodatkiem kleju pMDI. Czastki lignocelulozowe warstw zewnetrznych
maja gesto$¢ nasypowa 45 kg/m’ i wilgotnosé 2%. Termoplasty stanowiace lepiszcze
stanowia mieszanine tworzywa PP i LDPE w postaci pierwotnej i maja posta¢ rozdrobnione]
folii o gestosci nasypowej od 400 do 600 kg/m’. Udzial termoplastu w warstwach
zewnetrznych wynosi 30% suchej masy uzytych do formowania czastek lignocelulozowych, a
ilos¢ kleju pMDI wynosi 4% wagowych. Przy czym w przypadku mieszaniny termoplastow
zawiera ona dominujacy udzial polietylenu w ilosci 60% w stosunku do ilosci PP. Niska
wilgotnos¢ tych warstw pozwala na szybkie ich przegrzanie do temperatury zblizonej do
temperatury plyt grzejnych. Zapewnia to dobre uplastycznienie zastosowanych termoplastow
oraz ich scalenie si¢ z materialem lignocelulozowym. Przy czym korzystnie, gdy stosowanym

srodkiem wigzacym sg zwigzki izocyjanianowe (pMDI).

Parametry uzyskanej plyty prezentuje ponizsza tabela.

Czgstki Rodzaj Gestosé plyty I L, f; Giomn | Aiom Gy o Ap on

warstw termoplastu ke/m’ N/mm® | N/mm® | N/mm® | % % % %

zewnetrznych

sosnowe brak 596 13,9 2470 0,48 31,1 93 15 19,4

pszenzytnie | PP 643 18,7 | 2950 | 048 | 212 | 67 8.1 3.1
LDPE 638 209 | 3320 | 049 | 173 | 64 51 | 27

7ytnie PP 640 204 | 3340 | 051 | 192 | 72 53 1.8
LDPE 641 205 | 3500 | 048 | 179 | 69 64 | 29

*-plyta trojwarstwowa, (f,, - wytrzymalos¢ na zginanie statyczne, E,,- modut sprezystosci, f; - wytrzymalos¢ na
rozcigganie prostopadle do plaszczyzn plyty, G, - specznienie na grubos¢, A, - nasigkliwos¢, A, — nasigkliwos¢

warstw przypowierzchniowych

Przyktad 2.

Sposob wytwarzania ptyt kompozytowych z czastek lignocelulozowych 1 polimerow

termoplastycznych polega na trwatym potaczeniu w procesie termo formowania kompozytu o




10

15

20

25

30

7

budowie 5-cio warstwowej, jaka zawiera warstwe §rodkowa (3), dwie warstwy posrednie (2 1
4) oraz dwie warstwy zewnetrzne (1 1 5), ktérych kobierzec jest wytwarzany zgodnie z
powszechnie stosowanymi parametrami wytwarzania tworzyw ptytowych.

Przy czym warstwe srodkowa formuje si¢ z wiorow lignocelulozowych, tj wiorow
sosnowych o gestosci nasypowej 120 kg/m’ i wilgotnosci 7% jakie zmieszane sa z klejem,
pMDI w ilosci 4% wagowych. Udziat tej warstwy w strukturze ptyty wynosi od 33% czesci
wagowych ciezaru calej plyty. Struktura warstwy srodkowej zapewnia wysoka wytrzymatos¢
na rozciaganie prostopadte do ptaszczyzn plyty. Warstwy posrednie formuje sie z czastek
lignocelulozowych stom zboz, zyta i pszenzyta o gestosci nasypowej 55 kg/m’ i wilgotnosci
25% zmieszanych z dodatkiem kleju, pMDI w ilosci od 4% wagowych. Udzial warstw
posrednich w strukturze ptyty wynosi od 33% czesci wagowych. Warstwy posrednie szybko
przenosza ciepto do warstwy Srodkowej plyt podczas procesu wytwoérczego. Warstwy
zewngtrzne formuje si¢ z czastek lignocelulozowych — stomy wymieszanej z czastkami
termoplastow oraz dodatkiem kleju pMDI. Czastki lignocelulozowe warstw zewnetrznych
maja gesto$¢ nasypowa 45 kg/m’ i wilgotnosé 2%. Termoplasty stanowiace lepiszcze
stanowia mieszaning tworzywa PS, PP i LDPE, zarowno w postaci pierwotnej, jak 1 wtdrnej i
maja postaé rozdrobnionej folii o gestosci nasypowej od 400 do 600 kg/m’. Udziat
termoplastu w warstwach zewnetrznych wynosi 30% suchej masy uzytych do formowania
czastek lignocelulozowych, a ilos¢ kleju pMDI wynosi 4% wagowych. Przy czym w
przypadku mieszaniny termoplastow zawiera ona dominujacy udzial polietylenu w ilosci 60%
w stosunku do ilosci PP. Niska wilgotnos¢ tych warstw pozwala na szybkie ich przegrzanie
do temperatury zblizonej do temperatury ptyt grzejnych. Zapewnia to dobre uplastycznienie
zastosowanych termoplastow oraz ich scalenie si¢ z materialem lignocelulozowym. Przy
czym korzystnie, gdy stosowanym $rodkiem wiazacym sg zwigzki izocyjanianowe (pMDI).

Plyta wytworzona sposobem wedtlug wynalazku zawiera potaczone w procesie termo
formowania kompozytu warstwy: srodkowa, dwie warstwy posrednie (2 1 4) oraz dwie
warstwy zewnetrzne (1 1 5), ktorych kobierzec wytwarzany jest zgodnie z powszechnie
stosowanymi parametrami wytwarzania tworzyw ptytowych, przy czym plyta sprasowana jest
w czasie 18 s/mm grubosci ptyty przy cisnieniu jednostkowym 2,5 MPa.

Warstwa $rodkowa uformowana jest z wiorow lignocelulozowych, tj widrow
sosnowych o gestosci nasypowej 120 kg/m’ i wilgotnosci 9% jakie zmieszane sa z klejem,
pMDI w ilosci 4% wagowych. Udziat tej warstwy w strukturze ptyty wynosi od 33% czesci

wagowych ciezaru calej plyty. Struktura warstwy srodkowej zapewnia wysoka wytrzymatos¢
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na rozcigganie prostopadie do plaszczyzn plyty. Warstwy posrednie uformowane sa z czastek
lignocelulozowych stom zboz, zyta i pszenzyta o gestosci nasypowej 55kg/m’ i wilgotnosci
25% zmieszanych z dodatkiem kleju, pMDI w ilosci od 4% wagowych. Udzial warstw
posrednich w strukturze ptyty wynosi od 33% czesci wagowych. Warstwy posrednie szybko
przenosza ciepto do warstwy srodkowej ptyty podczas procesu wytworczego. Warstwy
zewngtrzne uformowane sa z czastek lignocelulozowych — stomy wymieszanej z czastkami
termoplastow oraz dodatkiem kleju pMDI. Czastki lignocelulozowe warstw zewnetrznych
maja gesto$¢ nasypowa 45 kg/m’ i wilgotnosé 2%. Termoplasty stanowiace lepiszcze
stanowia mieszaning tworzywa PP 1 LDPE, zaréwno w postaci pierwotnej, jak 1 wtornej i
maja postaé rozdrobnionej folii o gestosci nasypowej od 400 do 600 kg/m’. Udziat
termoplastu w warstwach zewnetrznych wynosi 30% suchej masy uzytych do formowania
czastek lignocelulozowych, a ilos¢ kleju pMDI wynosi 4% wagowych. Przy czym w
przypadku mieszaniny termoplastow zawiera ona dominujacy udzial polietylenu w ilosci 60%
w stosunku do ilosci LDPE. Niska wilgotnos¢ tych warstw pozwala na szybkie ich
przegrzanie do temperatury zblizonej do temperatury plyt grzejnych. Zapewnia to dobre
uplastycznienie zastosowanych termoplastow oraz ich scalenie sie z materiatem
lignocelulozowym. Przy czym korzystnie, gdy stosowanym srodkiem wigzacym sa zwigzki

izocyjanianowe (pMDI).

Parametry uzyskanej ptyty prezentuje ponizsza tabela.

Czgstki Rodzaj Gestosé plyty I L, f; Giom | A;om Gy o, Ap 2

warstw termoplastu kg/m? N/mm’ | N/mm? | N/mm?® | % % % %

zewnetrznych

sosnowe brak 596 13,9 2470 0,48 311 93 15 194

pszenzytnie PP 616 22,6 2890 0,33 22,0 75 4,7 2,1
PS 607 228 | 3450 | 038 | 197 | 74 33 | 22
LDPE 618 240 | 3110 | 039 | 213 | 76 29 | 13
LDPE - rec. 618 277 | 3030 | 041 | 196 | 76 31 | 09

Zytnie PP 612 254 | 3240 | 041 | 223 | 70 48 | 20
PS 600 244 | 3640 | 043 | 184 | 71 32 | 19
LDPE 620 262 | 3340 | 041 | 180 | 68 30 | 09
LDPE - rec. 625 294 | 3390 | 043 | 175 | 69 33 | 08




