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Streszczenie

Rosngca dostepnosc pouzytkowych materiatdow drzewnych oraz wzgledy ekonomiczno-
Srodowiskowe zachecajg producentdéw ptyt drewnopochodnych do zawracania ich do pro-
dukcji nowych paneli. Ponowne wykorzystanie ptyt pouzytkowych moze skutkowac obnize-
niem jakosci, co w konsekwencji prowadzi do koniecznosci poszukiwania rozwigzan prze-
ciwdziatajgcych skutkom niepozgdanym. W zwigzku z tym, w ramach niniejszej pracy zba-
dano wptyw ilosci natrysku wody na przegrzewanie kobierca wtoknistego przy produkcji ultra
cienkich ptyt wtoknistych wysokiej gestosci (HDF) z 5% dodatkiem widkien pouzytkowych.
Nastepnie sprawdzono, jaki wptyw na ksztattowanie profilu gestosci miat zmienny natrysk.
Do badanh wykorzystano przemystowe witokno drzewne, produkowane z 5% dodatkiem po-
uzytkowych HDF. Natrysk wody wynosit: 0 ml/m? 8 ml/m? 16 ml/m? oraz 32ml/m°. Wzrost
ilosci naniesienia wody na powierzchnie gorng i dolng kobierca witoknistego miat istotny
wptyw na wysokosS¢ temperatury osiggnietej w srodku prasowanego materiatu. Wraz ze
wzrostem naniesienia temperatura rosta, osiggajac maksymailng réznice na poziomie 50°C
w poréwnaniu do ptyt, produkowanych bez natrysku. Przy zachowaniu statych parametréw
procesu produkcji, zmiana ilosci natrysku wptywata réwniez na formowanie profilu gestosci
ptyt. Plyty z 32 ml/m? naniesieniem wody. charakteryzowaly sie najwyzszg sposréd bada-
nych wariantéw gestoscig warstw srodkowej i przypowierzchniowych.

Abstract

Growing wood-based recovered materials availability but also economical end environ-
mental friendly aspects are encouraging wood-based panels (WBP) producers to reverse
such materials into the production. However, it may negatively affect WBP physical and
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mechanical properties. This is why there is a need for investigation of the ways preventing
properties decrease. Due to that fact, in this thesis water spray amount influence on fibrous
mat preheating was examined during high density fiberboards (HDF) production with 5% of
recovered fibers addition. Next, density profile of produced boards was also examined chec-
king water spray amount influence on its creating. For HDF production industrial fibrous pulp
was used, produced with 5% of recovered HDF addition. For this thesis 4 different water
spray amounts were used: 0 ml/m® 8 mi/m? 16 ml/m* and 32 ml/m? Spray amount has
a crucial influence on the temperature height in the middle of pressed material. Together
with spray amount increase the temperature is also increasing, reaching maximal tempera-
ture difference of 50°C comparing Omi/m® to 32 mi/m?. What is more, keeping constant pro-
duction parameters, the change of water spray amount has an influence on density profile
creation. Boards produced with 32 ml/m® of spray amount have the highest from examined
surface and middle density on density profile.

Stowa kluczowe: ptyty drewnopochodne; HDF, wtasciwosci, przegrzewanie, transport cie-
pta, widkna pouzytkowe; drewno pouzytkowe, srodek rozdzielajgcy, natrysk wody

Keywords: wood-based panels; HDF, properties, preheating, heat transfer, recovered fi-
bers; recovered wood, release agent, water spray

Wprowadzenie

Produkcja ptyt wtoknistych jest jednym z najszybciej rozwijajgcych sie sektorow produkcji
ptyt drewnopochodnych. Wedtug Faostat wielkoS¢ produkcji ptyt MDF w Europie, w latach
2000-2018, wzrosta ponad dwukrotnie - z 8,44 min m® do 17,8 min m°. Jedng z przyczyn
jest wzrost zapotrzebowania na materiaty tego typu, wynikajgcy miedzy innymi z mozliwosci
szerokiego zastosowania nie tylko w przemysle meblowym, ale takze w przemysle budow-
lanym czy motoryzacyjnym. W zaleznosci od gestosci, MDF znajduje zastosowanie min. do
izolacji budynkdw, na Scianki tylne mebli, dna szuflad, wykohczenie pojazdow czy materiat
opakowaniowy. Co wiecej, ich powierzchnia moze byc¢ lakierowana (elementy mebli), folio-
wana (fronty meblowe) lub fornirowana (blaty robocze) (Nicewicz, Sala 2014).

W Polsce, gdzie gtownym surowcem do produkcji ptyt drewnopochodnych jest sosna
(Nicewicz, Sala 2013), miesci sie wiele zaktadow konsumujgcych drewno okragte
(www.biznesmeblowy.pl). Zwiekszone zapotrzebowanie na ten surowiec powoduje gwat-
towny wzrost cen (www.tvp.info) - w oparciu o dane z Polskich Lasoéw Panstwowych cena
drewna sosnowego wzrosta o ponad 15% z 200 z/m® w 2013 do 260 zt/m® w 2017 roku
(www. drewno.pl).

W celu obnizenia kosztow produkcji oraz uczynienia ptyt drewnopochodnych konkuren-
cyjnymi na rynku materiatdw budowlanych i meblowych, niezbednym jest stosowanie tan-
szego substytutu dla drewna okragtego. Dzieki przeprowadzonym badaniom wiadomo, ze

drewno pouzytkowe (np. zuzyte palety drewniane), drewno plantacyjne, makulatura, stomy
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traw jednorocznych mogg by¢ stosowane jako substytut drewna okrggtego (Onisko, 2011).
Majgc na uwadze dbanie o srodowisko, coraz czesciej stosowanym zamiennikiem dla drew-
na okragtego sg drewnopochodne materiaty pouzytkowe. W Wielkiej Brytanii zaobserwowa-
no ponad 25% wzrost stosowanych w przemysle ptytowym materiatdw pouzytkowych po-
rownujgc do siebie rok 2015 i 2018 (Tolvik Consulting, 2018). Mimo pozytywnego wptywu na
Srodowisko oraz aspektow ekonomicznych wynikajgcych z zawracania do produkcji pouzyt-
kowych materiatdw drewnopochodnych pojawia sie ryzyko zwigzane z obnizeniem mecha-
nicznych i fizycznych wtasciwosci ptyt MDF produkowanych z ich wykorzystaniem (Hwang
i in., 2005). Dlatego, w celu spetnienia wymagan jakosciowych, niezbednym jest dostoso-
wanie parametrow produkcyjnych (Wan, 2014).

WiekszosC whasciwosci ptyt drewnopochodnych uzyskuje sie w trakcie procesu praso-
wania w wysokich temperaturach. W konsekwencji kluczowe jest zachowanie balansu po-
miedzy nastawami technologicznymi a zgdanymi wtasciwosciami. Bardzo istotny jest proces
przegrzewania kobierca drzewnego i transportu ciepta, niezbedny do osiggniecia odpowied-
niej jakosci produktu oraz do zminimalizowania czasu prasowania (Thoeman i in., 2010).
Jednym z najwazniejszych parametrow wptywajacych na transport ciepta do srodka kobier-
ca drzewnego jest wilgotnos¢ prasowanego surowca, ktéra przektada sie na ostateczne
witasciwosci ptyt drewnopochodnych. Lepsze witasciwosci uzyskiwane sg miedzy innymi
dzieki lepszemu utwardzeniu zywicy klejowej (Cai i in., 2006). Podniesienie wilgotnosci ma-
sy widknistej, przy produkcji MDF, poprawia wytrzymatoS¢ na zginanie statyczne, podnosi
wytrzymatosc¢ na rozrywanie w kierunku prostopadtym do ptaszczyzn oraz obniza specznie-
nie na grubosc¢ po 24 h moczenia w wodzie (Nicewicz, Monder, 2014). W celu szybszego
przekazywania ciepta w trakcie procesu prasowania mozliwym jest stosowanie wirysku
pewnej ilosci pary na spod kobierca drzewnego, majgce miejsce przed procesem prasowa-
nia. Inng mozliwoscig wstepnego przegrzewania kobierca wioknistego, skutkujgcym lep-
szym transportem ciepta z prasy do srodka prasowanego materiatu, jest uzywanie fal wyso-
kiej czestotliwosci lub fal mikrofalowych. Zaletg tych trzech systemodw wstepnego przegrze-
wania kobierca jest redukcja czasu prasowania, co moze zapewni¢ wzrost wydajnosci ciggu
0 15-30%. Co wiecej, pozwala to na redukcje cisnien i temperatur prasowania, przektadajg-
ce sie na mniejsze zuzycie tancuchow oraz tasm stalowych prasy, wydtuzajac ich zywotnos¢
(www.imalpal.com; Deng, Xie, 2006; Pereira i in., 2004).

Majac na uwadze ochrone tasm stalowych prasy potaczong z checig maksymalnego wy-
diuzenia okresu ich eksploatacji, wielu producentow ptyt drewnopochodnych stosuje natrysk
roztworu srodka antyadhezyjnego w wodzi. Proponowane stezenia takich roztworéow wyno-
szg od minimalnych 1:200 nawet 1:1 srodka w stosunku do wody (www.tag-chemicals.com).
Zaktadajgc pozytywny wptyw wilgotnosci prasowanego materiatu na wtasciwosci produko-
wanych ptyt, mozliwe jest zwiekszanie lub zmniejszanie ilosci naniesienia ml/m? roztworu,
a dodatkowo taki sposdb dostosowania parametrow procesu do zatozeh produkcyjnych
pozostaje w neutralnym stosunku kosztowym.
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Cel i zakres pracy,

Celem pracy byto okreslenie wptywu ilosci natrysku wody, wprowadzonej z roztworem
Srodka antyadhezyjnego, na predkosc¢ przegrzewania kobierca witdknistego oraz jej wptyw
na profil gestosci ptyt HDF produkowanych z 5% dodatkiem wtokien pouzytkowych.

Materialy i metodyka badan
W ramach pracy wytworzono ptyty HDF ze zmiennym naniesieniem wody, okreslono

wzrost temperatury w czasie w srodku kobierca wtoknistego, nastepnie po okresie sezono-

wania ptyt HDF (5 dni) zbadano profil gestosci otrzymanych piyt.
Do wytworzenia ptyt HDF uzyto wysuszong, przemystowg mase wioknistg, pochodzaca

Z jednego z polskich zaktaddw, produkujgcego ultra cienkie ptyty HDF. Masa ta zostata

wytworzona z 5%-owym dodatkiem wtokien pouzytkowych, pochodzacych z rozdrobionych,

odpadowych ptyty HDF, powstatych z brzegowania ptyt HDF. Gestos¢ nasypowa masy

widknistej razem z widknami pouzytkowymi: 21,54 kg/m® 0,20 kg/m?, wilgotnosé 10,5%

10,5%.

Receptura zaklejania:

- klej melaminowo-mocznikowo-formaldehydowej (MUF), zawartos§¢ melaminy: 5,2%,
stosunek molowy: 0,89; ilos¢: 11,8% (suchej masy (s.m.) zywicy, liczonej w stosunku do
S.m. widkien),

- emulsja parafinowa - 0,5% (parafina liczona w stosunku do s.m. wtokien),

- 45% roztwdr mocznika - 20% (s.m. w stosunku do s.m. zywicy),

- 35% roztwér saletry amonowej - 3,0% (s.m. w stosunku do s.m. zywicy).

Zaklejania dokonano w laboratoryjnej maszynie zaklejajgce;.
Zatozenia do pracy:

- wytworzenie ptyt HDF: ciezar nasypowy 2,1 kg/m?, grubo$¢ 2,5 mm, gestos¢ 860 kg/m®.
4 rozne ilosci natrysku wody, naniesione byty razem z 3% roztworem srodka antyadhe-

zyjnego firmy TAG Chemicals Fiberline 402. Z uwagi na niskie strzezenie srodka antyadhe-

Zyjnego, jego wptyw na badane zaleznosci mozna pominaé. W zaleznosci od wariantu VO,

V8, V16, V32 naniesienie wody wynosito odpowiednio: 0 mi/m?, 8 ml/m?, 16 ml/m?, 32ml/m>.

Natrysk odbywat sie na dolng i gorng powierzchnie kobierca wtoknistego.

Parametry prasowania w laboratoryjnej prasie jednopdtkowej:

- temperatura: 220,0°C,

- maksymalne cisnienie prasowania: 11 MPa,

- wspdtczynnik prasowania: 18 s/mm,

- czas cyklu: ok. 60 sekund,

- przebieg: do ok. 15 sekundy - zamykanie prasy, nastepnie wzrost ciSnienia do maksy-
malnego, po czym redukcja cisnienia o 1 MPa, co 5 sekund, az do otwarcia prasy.
Wzrost temperatury kobierca wtoknistego w srodku prasowanego materiatu mierzony byt

przy pomocy sondy wytworzonej z dwoch drutdw - Zelaznego i konstantanowego. Sonde

wprowadzono w trakcie formowania kobierca wtoknistego i podigczono do komputera
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z odpowiednim oprogramowaniem. Prébkowanie pomiaru temperatury odbywato sie 1x na
sekunde, wyniki zestawiono jako Srednia z 5 pomiarow dla kazdego z wariantow. Doktad-
nos¢ pomiaru wynosita £0,1°C.

W celu poznania wptywu ilosci naniesionej wody na przegrzewanie kobierca wtdknistego
i sprawdzenia wptywu zmiany transportu ciepta na proces prasowania ptyt HDF, w urzadze-
niu DAX 5000 firmy GreCon okreslono profil gestosci. Wyniki 5 pomiardéw przedstawiono na
Rys. 1-4.

Wyniki badan i analiza

Na Rys. 1 przedstawiono krzywe wzrostu temperatury dla poszczegdinych wariantdw
ptyty HDF w zaleznosci od ilosci natrysku wody oraz krzywag ci$nienia prasowania. Dodat-
kowo w Tabeli 1 zestawiono wyniki pomiaru temperatury w 6 sekundowym interwale czaso-
wym.

240 12
220 11
200 10
180 9
160 8
140 7
[3-1
o 120 6=
- 100 5 -
a0 4
60 3
40 2
20 1

1 7 13 19 25 31 37 43 49 55 61

——0ml/m2 —— 8ml/m2 16ml/m2 32mlim2 ——MPa

Rys. 1. Temperatura w $rodku kobierca wiéknistego dla VO, V8, V16, V32 z przedstawionym ci$nieniem
prasowania
Fig. 1. Temperature in the middle of fibrous mat for VO, V8, V16, V32 together with pressing pressure
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Tabela 1. Wartosci temperatura w $srodku kobierca widknistego dla VO, V8, V16, V32 w 6 sekundowym in-

terwale czasowym
Table 1. Temperature in the middle of fibrous mat for VO, V8, V16, V32 in 6s time interval

S 0 ml/m? 8 ml/m? 16 ml/m? 32 mlim?
1 25,1 25,5 254 255
7 25,6 25,8 27,5 31,4
13 26,0 26,8 32,7 41,4
19 29,4 29,7 44,6 60,3
25 49,3 49,9 82,7 100,4
31 95,0 96,6 128,8 143,8
37 130,0 131,6 161,5 177,2
43 151,3 152,9 183,1 201,0
49 163,1 164,4 195,8 213,6
55 165,4 169,9 200,2 216,6
61 156,8 164,3 184,6 201,0

W zaleznosci od wariantu, juz w trakcie zamykania potki prasy nastepowata zmiana
temperatury w srodku kobierca witdknistego, w trakcie wytwarzania HDF z 5% dodatkiem
widkien pouzytkowych (Rys. 1). Najmniejszg zmiane temperatury po pierwszych 15 sekun-
dach zaobserwowano w przypadku prasowania VO - zmiana temperatury wynosita ok. 1,0°C
co stanowito ok. 4% temperatury poczatkowej. Zastosowanie natrysku w ilosci 8ml/m? nie-
znacznie wptyneto na zmiane temp. o ok. 1,3°C co stanowito ok. 5% temp. poczatkowej.
Dalsze zwiekszanie ilosci natrysku wody do 16 ml/m® wptyneto na wzrost temp. po 15 s
0 7,4°C, co stanowito wzrost prawie o 29% w stosunku do temp. poczgtkowej. Najwiekszy
skok temperatury, w trakcie zamykania potek prasy, odnotowano dla V32 - ok. 15,9°C, co
przektadato sie na ok. 62% wzrost temp. poczatkowej. Na transport ciepta wptywa miedzy
innymi charakterystyka wtasciwos$ci fizycznych prasowanego materiatu, sktadajg sie na nig
takie parametry jak: temperatura, gestos¢ oraz wilgotnos¢ (Thoemen, Humphrey, 2006).
Gestos¢ prasowanego materiatu byta na tym samym poziomie. Roznice temperatur wyj-
sciowych widkien, ktora wynosita srednio 25,3+0,2°C, mozna poming¢ ze wzgledu na fakt,
ze przy zachowaniu statej temperatury prasowanego kobierca wtdknistego réznica przyrostu
temperatury pomiedzy wariantami VO i V32 dochodzita do 58%. W zwigzku z tym, najwiek-
szy wptyw na zmiane temperatury w Srodku prasowanego materiatu mogta miec wilgotnosc,
wynikajgca ze zwiekszenia naniesienia ilosci wody.

Po osiagnieciu maksymalnego zadanego cisnienia prasowania (po ok. 20 s), zaleznosci
miedzy czasem a predkoscig przegrzewania i wzrostem temperatury w srodku kobierca
widknistego byty podobne. Najnizszg temperature osiagnieto w przypadku ptyt wytwarza-
nych bez natrysku - ok. 29,4°C co byto 0 17% wiecej od temperatury wyjsciowej. Zastoso-
wanie natrysku w ilosci 8ml/m? na strone ptyty powodowato 16% wzrost w stosunku temp.
V0. Podwojenie ilosci natrysku do 16 ml/m* na strone kobierca zwiekszyto temperature
0 ok. 19,3°C co w porownaniu do VO stanowito wzrost o 76%. Najwiekszy wzrost, bo az
0 136% w odniesieniu do temp. VO uzyskano w przypadku maksymalnego badanego natry-

sku - 32 ml/m?, gdzie réznica temperatur osiggneta 34,8°C.
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Pomimo redukcji cisnienia prasowania, w przypadku wszystkich badanych wariantow,
obserwowano blisko liniowy przyrost temperatury w Srodku prasowanego materiatu do
ok. 50 s cyklu. Po tym czasie nastepowata zupetna redukcja cisnienia prasowania i spadek
temperatury, zwigzany najprawdopodobniej z redukcjg ciSnienia gazoéw wewnetrznych, po-
wstajgcych w trakcie operacji prasowania. Najnizszg temperature maksymalng (podczas
catego cyklu) wewnatrz prasowanego materiatu osiggaty ptyty wytwarzane bez natrysku
(V0), osiggajac temperature maksymalng na poziomie 165,4°C. Stosunkowo niewielki na-
trysk z wariantu V8 w nieznacznym stopniu wptywat na zmiane wzrostu mierzonej tempera-
tury. Temperatura ta byta Srednio o ok. 3% wyzsza w poréwnaniu do temperatury z VO
(165,4°C vs. 169,9°C). Podwojenie ilosci natrysku do 16 ml/m? na strone powodowato wy-
razny wzrost temperatury w srodku kobierca widknistego. W odniesieniu do VO dla tego
samego etapu prasowania byto to 0 21% wiecej, czyli o ok. 34,8°C w odniesieniu do VO.
Dalszy wzrost ilosci natrysku wody do 32 ml/m? powodowat szybszy transport ciepta w gtab
prasowanego kobierca widknistego. Plyty z V32 osiggnety najwyzsza temperature w srodku
prasowanego materiatu - 216,6°C, co byto o ~31% wiecej niz w przypadku braku natrysku
oraz 0 ~8% w odniesieniu do V16. Mozna zauwazycC, ze wickszy natrysk wody, powodowat
osiggniecie wyzszej temperatury w $rodku prasowanego kobierca wtdknistego. Mogto by¢ to
spowodowane pozytywnym wptywem ilosci wody na wytworzenie stosunkowo wigkszej
ilosci pary wodnej, utatwiajgcej transport ciepta.

Na rys. 2-5 przedstawiono wykresy profilu gestosci z poszczegdlnych wariantéw ptyt. Od
lewej strony widoczna jest gorna strona ptyty, a po prawej - dolna. Dodatkowo w celu fa-
twiejszej analizy danych, w Tabeli 2 zestawiono srednig arytmetyczng maksymalnych i mi-
nimalnych gestosci na przekroju ptyty.
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Rys. 2. Profil gestosci VO Rys. 3. Profil gestosci V8
Fig. 2. VO density profile Fig. 3. V8 density profile
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Rys. 4. Profil gestosci V16
Fig. 4. V16 density profile

Rys. 5. Profil gestosci V32
Fig. 5. V32 density profile

Tabela 2. Srednie dane z profilu gestosci ptyt HDF

Table 2. An average data form density profiles of HDF boards

. Srednia Srednia Srednia Grubosé
Wariant " Y
maksymalna minimalna gestose HDF
V0 1066 811 847 kg/m3 2,47 mm
V8 1083 815 861 kg/m3 2,45 mm
V16 1109 834 858 kg/m3 2,44 mm
V32 1117 851 856 kg/m3 2,44 mm

Na podstawie powyzszych Rys. 2-5 i danych z Tabeli 2 mozna stwierdzi¢, ze pomimo
zachowania statych parametrow prasowania (czas, ciSnienie, temperatura), ktére majg
wptyw na ksztattowanie sie profilu gestosci ptyt MDF (Wong i in., 2000) oraz pomimo za-
chowania statej wyjsciowej wilgotnosci wtokien, ktdra takze ma istotny wptyw na ksztattowa-
nie sie profilu gestosci (Cai i in., 2006), w zaleznosci o wariantu uzyskane profile gestosci
HDF roznity sie miedzy sobg. Czesciowo wptyw na to mogta mie¢ grubos¢ HDF, przektada-
jaca sie na gestos¢ sSrednig ptyty (wraz ze wzrostem grubosci, maleje gestos$c¢), jednak
w zwigzku z zachowaniem zatozonego ciezaru nasypowego Swiadomie pominieto jg przy
dalszej analizie. GestosS¢ gdrnej strony ptyty (po prawej stronie rysunkdw) byta zblizona do
gestosci dolnej (po lewej stronie rysunkdw), jednak srednio byto to 0 2 do 4% wiecej. Dodat-
kowo, razem ze wzrostem ilosci natryskiwanego roztworu rosta gestos¢ maksymailna pikow
przy powierzchni ptyt oraz minimalna w srodku ptyty, co mogto wynikac to z lepszego prze-
grzania kobierca wtoknistego, wptywajgcg na przebieg prasowania. Najnizszg maksymalng
gestoscig srednig charakteryzowaty sie ptyty, wytwarzane bez dodatku roztworu srodka
rozdzielajacego - 1066 kg/m>. Podobnie byto z minimalng gestoscia srodka z przekroju ptyty
- 811 kg/m®. Wartosci te potraktowane zostaty jako wartosci referencyjne. Niewielki wzrost
gestosci pikdw przy powierzchni HDF (ok. 2%) oraz pomijalny wzrost gestosci srodka ptyty,
powodowat natrysk 8ml/m? roztworu na strone. Dwukrotnie wiekszy wzrost gestosci pikow
(ok. 4%) oraz niewielki, bo 3% wzrost gestosci $rodka (834 kg/m®), powodowat natrysk
16 ml/m? roztworu na strone. Najwiekszg maksymalng gestoscig srednig charakteryzowaty
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sie ptyty, wytwarzane z najwyzszym, stosowanym w ramach pracy, naniesieniem roztworu
srodka rozdzielajacego (32 ml/m? na strone). Plyty z tego wariantu osiagnety gesto$¢ pikow
przy powierzchni na poziomie 1117 kg/m® co byto o ok. 5% wiecej w odniesieniu do ptyt
referencyjnych. Podobnie byto z minimalna gestosciag $rodka z przekroju ptyty - 851 kg/m®,
co roéwniez byto o ok. 5% wiecej w stosunku do gestosci srodka ptyt z VO. Powyzsze wyniki
mogty by¢ spowodowane wyzszg temperaturg prasowanego materiatu, rosngcg razem
ze zwiekszeniem ilosci wody wprowadzanej z natryskiem, przektadajgcej sie na tatwiejszg
kompresje materiatu wtdknistego w trakcie operacji prasowania.

Whioski

Na podstawie otrzymanych wynikbw mozna wyciagngc¢ nastepujace wnioski i spostrze-
zenia:
ilos¢ wody, natryskiwanej przy produkcji HDF ma istotny wptyw na czas przegrzewania
kobierca wtdknistego, wytwarzanego z 5% udziatem wtokien pouzytkowych,

- pityty HDF, z 5% udziatem widkien pouzytkowych, produkowane bez natrysku wody,
charakteryzuja sie najwolniejszym przegrzewaniem kobierca wtoknistego,

- wraz ze wzrostem ilosci nanoszonej wody z 0 mi/m? do 32 ml/m? nastepuje intensyfika-
cja wzrostu temperatury maksymalnej w $Srodku prasowanego kobierca widknistego

z 165,4°C do 216,6°C przy produkcji ptyty HDF, z 5% dodatkiem wtokien pouzytkowych,
- ptyty HDF, z 5% dodatkiem witdkien pouzytkowych, produkowane z natryskiem wody

w ilosci 32 ml/m® na strone piyty, charakteryzuja sie najszybszym przegrzewaniem ko-

bierca widknistego - 46% wyzsza Srednia temperatura w poréwnaniu do VO w catym cy-

klu prasowania,
- ilos¢ natrysku wody ma wptyw na formowanie profilu gestosci ptyt HDF, wytwarzanych

Z 5% udziatem wtokien pouzytkowych,

- wraz ze wzrostem ilosci nanoszonej wody z 0 ml/m? do 32 ml/m?, nastepuje stopniowy

(do 5%) wzrost maksymalnej i minimalnej gestosci srodka na profilu gestosci.

Wozrost temperatury w $rodku prasowanego kobierca wtoknistego oraz zmiany profilu
gestosci wytworzonych ptyt, mogly przetozy¢ sie na wiasciwosci fizyczne i mechaniczne
gotowych paneli HDF. W zwigzku z tym w ramach kontynuacji tematu przeprowadzono
badania tych wtasciwosci i opisano otrzymane wyniki w publikacji pod tytutem: The surface
water spray amount influence on HDF properties made with recovered HDF addition.
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