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N ORMA BRANZOWA BN-79 

Plyty pilśniowe 
7122-25 

WYROBY z DREWNA 

Nazwy j określ e nia stosowane 
(]J procesie technologicznvm 

J . WSTĘP 

Przedmiotem norm.y są nazwy i określ en ia pod­
stawowych pojęć, operacji techno logicznych , ma­
szyn i urządzeń stosowanych w procesie produk­
cji plyt pi lśniowych ogólnego p rzeznaczenia o po­
v,ric]'zchni nalural nej. 

2. NAZWY I OKRESLENIl\ 

2.1. Pujęcia pods tawowe 

(2.1. 1) włókno drzewne - cząstka lignoce l ulo­
zowa o wydłużonym k sztakie wyodrębnion a z 
drewna w wyniku rozwłókniania . 

(2.1.2) masa włóknista - zawiesina włókicn 

drzewnych w wodzie lub w powietrzu. 

(2 .1.3) masa okładowa - masa włóknista o du· 
żym stopniu zmielenia, niekiedy ścier lub m asa 
'c lulozowa, nanoszona na wstęgę w celu wytwo­
rzenia okładu powierzchniowego. 

(2.1.-1) masa wyławiana - włókna drzewn e od­
zyskiwane z wody obiegowej lub ścieku na filtrze 
lub w osadn iku, zawracane do produkcji . 

(2.1.5) ,<; pilśnianie - zjawisko przeplatania siq 
i adhez ji włókien . towa rzy szące odwadnianiu m a­
sy w łókni stej . 

(2 .1.6) stopień zmielenia masy miara stanu 
rozdrobnienia tkanki clrzewnej. W techn ice pow­
szechnie stosuj e się kryterium pośredniej oceny 
stopnia zmielenia - CZ;1S odwadniania w znorma­
lizowanych warunkach .-

(2.1.7) stężenie masy - iłość suchych włókien 

dr zewnych zawarta w l dm:l masy włóknistej , 

w.vrażona w gramach lub odsetkach . 

(2. 1.8) środek hydrofobowy - substancja do­
da wana w procesie produkcji płyt, w ce lu zmniej­
szen ia chłonności wody przez płyty. 
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(2.1.9) środek wzmacniajclcy - substancja o 
charak terze żywic kle jowych lub inn a substancja 
dodawana w p rocesie produkcj i płyt w celu zwięk-
szenia wytrzymałości płyt. . 

(2 .1.10) środek koagulujący (utrwa lający) -
s ubstancja o charakterze kwaśnym, najczęściej 

siarczan glinu, dodawana clo masy włóknistej w 
ce łu obniżenia pH, przemiany zoli w żele i osa­
dzeniu cząstek żelu na włóknach . 

(2.1.11) wstęga masy włóknistej - masa włók­

n is ta spi l śn iona i uformowana w kształcie taśmy. 

(2.1.12) wilgotność wstęgi (względna) - zawar­
tość w ody w e wstędze wyrażona w odsetkach 
masy mokrej wstęgi. 

(2.1.13) arkusz masy włóknistej - odcinek wstę­

gi wlókniste j w kształcie prostokąta przeznaczo­
ny do wysuszenia w gorącej pras ie lub s uszarce . . _ 

(2.1.1 4) środek przeciwadhezyjny - substan­
cja zapobiegająca przy wieran iu płyt do ma tryc. 

(2.1.15) woda świeża - woda do celów techno­
logiczn ych pobierana z zasobów natura lnych . 

(2.1.16) woda obiegowa - medium t ransporto­
we wlókna drzewnego wie lokrotnie zawracane w 
procesie produkcji. Zawiera zanieczyszczenia w 
postaci włókien drzewnych , s ubstancji ko loidal­
nych i rozpuszcza lnych , których ilość wzrasta z 
krotnością użycia w procesie produkcyjnym. 

(2.1.17) ścieki przemysłowe - zanieczyszczona 
woda usuwana z procesu produkcj i. 

(2.1.18) obciążenie ścieków - ładunek substan­
cji organicznych i nieorganicznych w postaci za­
wiesin, koloidów i substancji rozpuszczalnych w 
ściekach . 

2.2. Proces te~hnologjczny 
(2.2.1) wytwarzanie zrębków ("zrębkowanie") 

- rozdrabnianie różnej postaci drewna na cząst­
ki zwane zrębkami. 

Zgłoszona przez Ins-tytut Technologii Drewna 
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(:~. ~ .2) sortowanie zrębków -- rozdzielanie zn::b­
ków tJ::1 frakcje: niedorę bki , zrębk i o wld;;,·iw.\'l· h 
wymiarach i przesiew. 

(2.2.3) rozdrahnianie ni edorębków - zml1leJsze­
nie \\'\'m i,ł!'ó\\ ' zb\·t dużydl l ' ząstek drewna od­
dzielon.vdl w operacji sortowania . 

(2.2A) rozwló!,n ianie zn;b ków - rozdrabnianie 
tkanki dr/.ewnej na L'Zc!stk i zwane wlóknami 
drzewnymi . 

(2.2. 5) domielanie - mt'chaniczna obróbka ma­
sy włókniste j w ce I u zmniejszenia \v 'lmiaróvv 
wlókien drzewnyc h oraz w .. :elu zwiększenia po­
da tności mas~' wlóknisLej na spilśnianie. 

(2.2 .6) zakJ ejctn il' '- mieszanie mas'i wlókn is1.ej 
ze środkami hydro fobow y m i i wzrna cniającYl1u 

ora7. koagulan'jnYllli: nit'kied.\' natrysk na zrę b­

ki I\lb \'!,; Lęg(: Il \V "'.\· wlókn is te.i. 

(2 .2.7) [ortllo\\ ;l n i(' - kszlaltowanic' ws lE;g i Ina­
s.v wlóknistcj przez sri lśni;] nie. odw;-idnian ie. 

(2.2.8) s usze nie - usuwan ie wod .y 'l. arkuszy 
wlóknislych p rzez bl:'zpośredni(' owiewani .. · sll'u­
lIlienielll suchego. gOI'<jl'cgo powietrza . 

(2.2.9) }H<lWWCl ll ie -- u,;uwa nie wody z arku ­
szy wlóknisl~' c h przez wv\'/ieranie cisn ienia i\' 

podwvżs/on ej Icmpc'r;;tllrze. 

(2 .2. 10) cyk l p ra .'iowan ia -- zespól Oi:lSlt;J..l u jql·ych 
po sobie cZy tI nośc i : zaladunku i zamykania pras)'. 
prasowa ni a arkusz.Y' , otw ieran ia prasy i wyla d un­
ku plyt. 

(2.2 .11) temperatura prasowania - Lcrnperatu­
ra plyt grzejnych pl·as\! . 

(2 .2.12) cza>. prasowania - czas od momen t II 
rozpoczęcia r uchu s tolu prasy do momentu ('ał­

kow itego otwarcia pras\'. 

(2.2. 13) krzyw" prasowania - wyk res zmian 
ciśnienia wywieranego na arkusz m asy wlókni s­
tej w czasie p rasowania. W wy kresie wy róż nia 
>.ię czas zamy kan ia, wyciskan ia , suszl:'ni a i dogrze­
\,Van ia. 

(2 .2. 14) czas zamy kania prasy - czas od mo­
me nt u I'ozpoczqc ia ruchu stolu prasy do 1110nwn­
Lu osiągn i ęcia maksyma lnego ciś nienia p rasowa­
n la. 

(2.2 .15) czas wyciskania - czas utrzymvwania 
maks,\'malne,go c i śnienia na pocz,-!!.k u praso\va ni a. 

(2.2 .16) Cza>. suszenia w prasie - czas 0d mo­
mentu obniżenia ci~;nienia prasowDn i~ do pow ­
tórn ego podwyższenia ciś ni e nia lu b do mome n tu 
otwarcia prasy w przypadku, gdy ni l' stosuj e s i ę 

okresu dog rzcwan ia . 

(2.2.17) czas dogrzewania w prasie - czas od 
momentu powtórnego podwyższe nia c i śn i enia pra­
sowania do moment u otwa rcia p rasy . 

(2 .2.1S) obróbka termiczna (hartowanie) - w y ­

grzewanie plyt w zal1\kni(~ t y l11 pomies:l,ci'.eniu \0\' 

waru nkach in te nsy wnej wym iany ciep la pomię­

dzy s trumieniem gazów a pl yta m i. 

(2 .2.l!J) czas obróbki termiczne j (ha l' to \ \a n ia ) -
czas od momentu zamk n it;e ia komo ry \v:,gl'zewa­
nia z wsadem p tyt do moment u otwarcia k omo­
ry po zakończeniu procesu obróbki termi cznej . 

(2.2.20) temperatura o bróbk i termiczn e j (hm'to ­
wa nia) - ternpel'at ura strumie n ia gazów owiewa­
.i,-!cych plyty w kom orze wygrzewania. 

(2.2.21) nawilża n ie płyt - zw i ększanie wi Igot ­
ności pl y t poprzez jch kontakt z powiet rzem o 
wyso k iej wi Igotno~ci wzgl0,dnej lub i: wodą . 

(2.2.22) formatowa nie płyt - obl'inan ic brzc:gó' ...... 
lub dzielcnic ply! y na częś , ·i . 

(2 .2.2:n oczyszcza n ie ś{'ieków - usuwanil ' Zl 

;;,jl'kó\\' zanieczyszczeń nicoj'ga niczll)'eh i 01';,5:1-

nicznych metodami [i ?y ci:n.YTni, chemiczny mi 
biologiczny m i. 

2. :1. Maszy ny lll'zćj ozeniil 

(2.3 .1 ) ręharka - ~k;·a\\'i.l l·ka s lu:qc:a do d7.ie­
lenia drl'ivn<.l na zrębki ("zrębkowania"). 

(2. :1. 2) sortow n il, zrębków - urz,-!dzcn ie slużą­

l'e do rozdzielani a zrębków na fr a kc.i e . 

(2.:$.:1) rozdrabniarka zrębków - urządzenie słu­

żCjce do zmniejszania w ym ia r ów niedorębków od­
dz ic:onych p rzez sortownik. 

(2 .:1.4) my jnia zrębków - urządzen ie służqce 

do wy plukiwania za pomocą wody zcm ieczyszczeó 
/.Ł· Z1'ębków . 

(2 .3 .5) zaso bnik zrębków - zbi ornik magazy­

nowy. 

(2.3.6) kosz zasypowy - lej wyposażony w wi­

b·rator sl użąC'y d·o zasilania lermorozwłókniacza 

zrę bkami. 

(2.:~ , 7) termorozwłókniacz (defibrator) - urzą­

d ze n ie do rozwłókniacza zrębków w środow i sku 

nasycon e j pary wodnej o temperaturze powy żej 

lOO "C. 

(2.:~.8) rozwłókniacz tarczow y (rafina tor) 
urzą d zen ie do domielania masy w lólmiste j . 

(2 .:!. !) drenomierz - urządzen ie do pomia ru 
czasu odwadniania masy włókniste j w znorma li­
zowanyc h war unkach. 

(2 .:1.10) kadź masowa - zb iornik wy posażony 

\v mi eszad lo, s i u żący do mi ędzyoperacyjnego ma­
gazynowania masy włókn istej. 

(2.:1.11) skrz.Ynia klejarska urządzenie wy po-
sażon e w mieszadło s tużące do ciągł ego zakl eja­
ni<.l mas:; włókni stej . 

(2.3.12) dozownik - urządzenie służące do daw­
kowania środków chemicznych w określonej pro­
porcji do masy wlóknis te j . 
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(2.3.13) maszy na formująca - urządze ni e slu­
zą<.:e do formowania wstęg i masy włóknistej , na 
sit:ie bez koń<':(l, ze strefami grawita<.:yjnego od­
cieku, ssania i prasowania pomic;dzy walcami. 

(2. :1. U ) przekrawacz poprzeczny - najczęś<.:iej 

urządzenie z nożem tarczowy m zainstalowane na 
maszynie formującej, s Łużące do dzielenia wstę­

gi masy wlóknistej na a rkusze. 

(2.3.15) przekra wacz wzdłużny najczęściej 

urządzenie z nożem tarczowym za insta lowane na 
maszynie form ującej, slużące do obcinania brze­
gów wstęgi masy włóknistej . 

(2.:U6) ~uszarka roll,owa - tunel z przenośni­
kami rolkowy m i i nadmuchem suchego, gorflce­
go powietrza , s l użć1CY do ciąg łego suszen ia arku­
sz~' masy włóknis tej n a pły ty porowa te. 

(2 .3.17) blach,,1 obiegowa - podkładka podtrzy­
mująca arkusz wlóknisty \v cza:, i\.: prz\.: l11ies /.l'za­
niu go z maszyny formującej do pracy i podcza 
prasowania . 

(2.3. 18) siatka obiegowa - kwasoodporna siat­
ka . umiesz<.:zona na blasze obiegowej pod arku­
szem włóknistym , ulatwiająca odprowadze n ie wo­
dy i pa ry wodnej z prasowanych arkuszy. 

(2.:1.19) matryca - polerowana, kwasoodporna 
b lacha zamo<.:owana pod pólkc) grzejną prasy i 
przy l egająca do prawej płaszczyzny płyty w cza­
sie p rasowan ia . 

(2.3.20) winda załadowcza (kosz) - urządzenie 

służące do groma~lzenia wsad u arkuszy włóknis­
tych ulożon ' ch na siatkach i błac hach ob iego­
wy ch oraz do jednoczesnego ich ładowania na 
wszystki e półki prasy. 

(2.3.21) prasa ~orąca (wi elopółkowa) - urzą­

dzenie sł użące do jednoczesnego susze nia wsadu 
arkuszy włóknistych na lwarde i półtwarde ply-

ty pilśniowe przez w yciskanie i oclparowy \ an ~c 

woqy. 

(2.3.22) winda wyładowcza (kosz) .- urządzenie 

służące do jednoczesnego rozładowan ia wszyst­
kich pó Łek prasy. 

(2.3.23) komora wygrzewania (harto wnicza) -
urządzenie służące do obróbki termicznej twar­
dych p łyt pilśniowych . 

(2.3.24) komora chłodząca - urządzenie służą­

ce do obniżenia temperatury płyt po obróbce 
termicznej w komorze wygrzewania (hartowni­
czej). 

(2.3.25) komora nawilżająca - urządzenie słu ­

żące do na da n ia płytom wymaganej wilgotności 

pod wpływem działania c i epł ego powietrza o wy­
sokiej wilgo tności względnej. 

( 2.:ł.26) nawilżarka kontaktowa - urządzeni e 

sluŻ'-1CC do nadania płytom wy magan ej wilgotnoś­
ci przez bezpośrednie zwilżanie płyt wodą . 

(2.:3 .27) wózek hartowni czy - wielopółkowy 

s ta ty w n a ko lach służący do przetrzymywania 
płyt w komorże w ygrzewania (harto\~niczej), chło­
dzc)ce j i nawilżającej. 

(2.:3.28) formatówka - pilarka wielotarczowa 
s łużąca do dzielenia arkuszy płyt na żądane for­
maty lub do obcinania brzegów. 

(2.:ł.2!l) wyławiacz włókien - urządzenie do 
wychwytywania włókien z wody obiegowej za 
pomocą fil tra bębnowego ze wspomagającą war­
stwą filtracyjną z masy włóknistej. 

(2.3.30) piaskownik - u rządzeni e w postaci 
długiej rynny, s łużące do usunięcia ze ścieków 
piask u, żwiru i innych ciężkich zani eczyszczeń . 

(2 .:Ul) osadnik - zbiornik przepływowy o ma­
lej prędkości przepływu ścieków umożliwiającej 

wydzielanie z ni ch latwo opadających zawiesin 
(płaski, stożkowy, z mieszadłem lub bez). 

KONIEC 

INORMACJE DODA'fJ{OWE 

l. Insty tuc ja Ollracowująca normę -. Iłl s ly ,tu.t Tech­
nolog i i Dr ewna. Po-wall. 

2. Norm y zag-raniczl1c 

Werksto[[ol1 a us H oa. Bcarbciitlw~!;;vorgangc bei der 
F" f'c.rplaU<.'nherstellun,g 

3. Autor projektu normy dr inż. HaHlIa Szymadl-
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