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NORMA BRANZOWA BN-71
Plyty wiérowe i pazdzierzowe 7120-01
FREBWNICTWG Nazwy i okreslenia
stosowane w procesie
technologiczngm | Grupe katatogowa osde.
1. WSTEP (2.1.10.) wior (pazdzierz) suchy — wior (paz-

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
nazwy i okre$lenia podstawowych poje¢, operacji
i zabiegow technologicznych procesu produkeji
pltyt wiorowych i pazdzierzowych oraz podsta-
wowych maszyn i urzgdzen stosowanych do ich
produkeji.

1.2, Normy zwigzane

PN-61/D-02001 Plyty wiorowe, trocinowe i paz-
dzierzowe. Klasyfikacja, nazwy i okreslenia

2. OKRESLENIA
2.1. Pojecia podstawowe
(2.1.1.) wior drzewny — wg PN-61/D-02001.

(2.1.2)) wiér specjalny — widér powstajagcy w
wyniku skrawania dzielgcego drewna, wytwo-
rzony celowo do produkcji plyt widrowych.

(2.1.3.) wiér odpadowy — wior powstajgcy
w wyniku skrawania dzielacego drewna i nie be-
dgcy celem produkeji.

(2.1.4.) wior plaski — wg PN-61/D-02001.
(2.1.5.) wiér drzazgowy — wg PN-61/D-02001.

(2.1.6.) mikrowiér — wior drzewny o dlugosci
1 = 6 mm, przechodzacy przez sito o oczkach
kwadratowych o boku 1 mm i pozostajgcy na
sicie o oczkach kwadratowych o boku 0,35 mm.

(2.1.7.) pazdzierz — czgstka lignocelulozowa
powstata jako odpad po przerobie lodyg Inu lub
konopi.

(2.1.8.) stopien rozdrobnienia wiérow (pazdzie-
rzy) — cecha charakteryzujaca wielkos¢ i zrozni-
cowanie wielkosci wioréw (pazdzierzy), okresla-
na procentowym udzialem masy poszczegélnych
frakeji wymiarowych wiorow (pazdzierzy).

(2.1.9.) wiér (pazdzierz) mokry — wior (paz-
dzierz) nie poddany zabiegowi suszenia.

dzierz), ktory po operacji suszenia wykazuje wil-
gotnosé wymagang w dalszych operacjach procesu
technologicznego.

(2.1.11.) wiér (pazdzierz) absolutnie suchy —
wior (pazdzierz) o wilgotnosei 0%.

(2.1.12.) klej — mieszanina roztworu roboczego
klejowej zywicy syntetycznej oraz katalizatorow
i substancji poprawiajacych wlasciwosci plyty
($rodki hydrofobowe ogniouodparniajace) przygo-
towana do zaklejania wiérow (pazdzierzy).

(2.1.13.) roztwér roboczy zywicy klejowej —
roztwor klejowej zywicy syntetycznej o stezeniu
wymaganym do przygotowania kleju.

(2.1.14.) wior (pazdzierze) zaklejone (masa wid-
rowo-klejowa) — wiory (pazdzierze) pokryte kle-
jem.

(2.1.15.) stopien zaklejenia — stosunek suchej
masy zywicy klejowej do masy wiéréw (pazdzie-
rzy) absolutnie suchych, wyrazony w procentach.

(2.1.16.) kobierzec wioréw (pazdzierzy) — ma-
sa wioréow (pazdzierzy) zaklejonych, usypana
w czasie operacji formowania plyty, majgca

ksztalt i wymiary okres§lone technologig produk-
cji.
2.2. Proces technologiczny

(2.2.1.) skracanie walkdéw (szczap) — przecina-
nie walkow (szczap) na wyrzynki o dlugosci do-
stosowanej do wymiaréw elementow roboczych
skrawarki-wiorkarki.

(2.2.2.) wytwarzanie zr¢bkéw (rgbanie) — ope-
racja technologiczna, w wyniku ktorej drewno
w réznej postaci zostaje rozdrobnione na czesci
zwane zrebkami,

(2.2.3.) skrawanie wiérow — obrobka cieciem
(skrawaniem), w wyniku ktérej drewno w po-
staci walkéw, szezap, zrzyn, zrebkow itp. dzielo-
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ne jest na wiory okreslonych wymiaréow, stano-
wigce cel zabiegu.

(2.2.4.) rozdrabnianie widoréow — operacja tech-
nologiczna, w wyniku ktérej nastepuje zmniejsze-
nie szerokosci lub szerokosci i dlugosci wiorow.

(2.2.5.) magazynowanie widréw (pazdzierzy) —
operacja technologiczna, w wyniku ktorej zostaje
utworzony miedzyoperacyjny zapas wiérow (paz-
dzierzy) warunkujgcy réwnomierno$é dozowania
wiérdw (pazdzierzy) w ciggu produkcyjnym.

(2.2.6.) czyszczenie pazdzierzy — zespol opera-
cji technologicznych majacych na celu oddziele-
nie od pazdzierzy czesci mineralnych, pyltu, wio-
kien i korzeni.

(2.2.7.) suszenie wiorow (pazdzierzy) — operacja
technologiczna majgca na celu obnizenie wilgo-
tnosci wioréow (pazdzierzy) do wielkoSci wymags-
nej w dalszych cperacjach technologicznych.

(2.2.8.) sortowanie wibréw (pazdzierzy) — ope-
racja technologiczna majaca na celu rozdzielenie
masy wiorow (pazdzierzy) na frakcje wymiarowe,
badz oddzielenie okres$lonych frakeji wymiaro-
wych.

(2.2.9.) zaklejanie wiorow (paizdzierzy) — ope-
racja technologiczna majgca na celu naniesienie
kleju na powierzchnie wiorow (pazdzierzy).

(2.2.10.) formowanie plyt — operacja technolo-
giczna, w wyniku ktérej zostaje usypany lkobie-
rzec wiorow (pazdzierzy).

(2.2.11.) prasowanie wstepne plyt — operacja
technologiczna majaca na celu zmniejszenie gru-
bosci kobierca wiorow (pazdzierzy) oraz nadanie
mu wytrzymalosei wymaganej przy transporcie.

(2.2.12.) prasowanie plyt — operacja technolo-
giczna, w wyniku ktérej pod wplywem podwyz-
szonej temperatury i cisnienia dzialajacego pro-
stopadle do plaszczyzny kobierca-nastepuje przek-
sztalcenie go w plyte przez zmniejszenie jego
objetosci do zalozonej grubosci i utwardzenie kle-
ju. =

(2.2.13.) cykl prasowania — zespdl nastepuja-
cych po sobie czynnoSci: zaladunku prasy, zamy-
kania prasy, prasowania plyt, otwigrania prasy,
wyladunku prasy.

(2.2.14.) temperatura prasowania — tempera-
tura plyt grzejnych prasy.

(2.2.15.) ciS$nienie prasowania — najwyzsze cis-
nienie wywierane na plyte wioérowa (pazdzierzo-
wa) w czasie operacji prasowania.

(2.2.16.) wykres prasowania (krzywa prasowa-
nia) — wykres zmian ci$nienia wywieranego na
prasowang plyte w czasie zamykania prasy i pra-
sowania plyty.

(2.2.17.) czas prasowania — okres czasu liczo-
nego od momentu osiggniecia zalozonego cisnienia
prasowania do momentu otwarcia prasy.

(2.2.18.) czas zamykania prasy — okres czasu
liczonego od momentu rozpoczecia zwierania ply
grzejnych prasy do momentu osiggnieeia zalozo-

‘nego ciSnienia prasowania.

(2.2.19.) uderzenie parowe — zjawisko przy-
spieszonego przenoszenia ciepla od warstw przy-
powierzchniowych plyty do jej warstw wewne-
trznych wywolane dodatkowym nawilzeniem wo-
dg warstw przy powierzchniowych kobieres
wioréw (pazdzierzy).

(2.2.20.) srodek przeciwadhezyjny — substancic
zapobiegajgca przywieraniu prasowanych piyt dc
plyt grzejnych prasy, blach obiegowych, tasm itp

(2.2.21.) wytlaczanie — operacja formowani:
plyty z jednoczesnym jej prasowaniem w kierunlkt
réwnoleglym do plaszezyzn.

(2.2.22.) chiodzenie plyt — operacja majgca n:
celu szybkie obnizenie temperatury piyt po pra-
sowaniu,

(2.2.23.) sezonowanie plyt — operacja majac:
na celu wyrdéwnanie naprezen wewnetrznycl
w plytach i wilgotnosci plyt po prasowaniu ora;
ostateczne utwardzenie kleju.

(2.2.24.) klimatyzowanie plyt — operacja ma
jaca na celu doprowadzenie plyt do wilgotnosc
rownowaznej z okreslonymi warunkami klima
tycznymi otoczenia.

(2.2.25.) wykanczanie plyt — zespol operacj
majgcych na celu nadanie plytom zatozonych wy:
miaréw oraz wyréwnanie i wygladzenie powierz
chni,

(2.2.26.) formatowanie — obcinanie z cztereci
stron arkusza plyty lub dzielenie arkusza ni
czesei (formatki).

(2.2.27.) kalibrowanie — obrobka majaca n
celu zmniejszenie rozrzutu gruboséci plyty i na
danie jej wymaganej grubosci.

(2.2.28.) sziifowanie — obrébka majaca na cel
wygladzenie powierzchni ptyt.

2.3. Maszyny i urzgdzenia

(2.3.1.) pilarka skracajaca — pilarka stuzgca d
przerzynania waltkéw lub szczap na czesei o diu
gosci dostosowanej do wymiaréw elementow ro
boczych skrawarki-wiorkarki.

(2.3.2.) pilarka skracajgca tarczowa — pilark
skracajgca, ktorej narzedzia tngce stanowig pil
tarczowe.
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(2.3.3.) pilarka skracajaca tasmowa — pilarka
skracajaca, ktérej narzedzia tnace stanowia pily
tasmowe.

(2.3.4.) rebarka — obrabiarka sluzgca do ragba-
nia drewna na zrebki.

(2.3.5.) rebarka tarczowa — rebarka, w ktorej
noze zamocowane sg w tarczy roboczéj.

(2.3.6.) rebarka walcowa — rebarka, w ktérej
noze zamocowane sg na wale roboczym.

(2.3.7.) skrawarka-wiorkarka — obrabiarka stu-
zgca do produkeji wiorow.

(2.3.8.) skrawarka tarczowa — skrawarka-wior-
karka, w ktorej elementy tnace zamocowane sg
w pionowej lub poziomej tarczy roboczej.

(2.3.9.) skrawarka walcowa — skrawarka-wior-
karka, w ktorej elementy tnace zamontowane sg
na wale roboczym.

(2.3.10.) skrawarka pierScieniowa — skrawarka-
-wiorkarka, w ktorej elementy tngce zamocowane
sa w glowicy roboczej majacej ksztalt pierscienia.

(2.3.11.) skrawarka frezowa — skrawarka-wior-
karka, w ktorej elementem roboczym jest glowi-
ca frezowa.

(2.3.12.) beben odpylajacy — urzgdzenie situ-
zgece do usuwania pylu i drobnych zanieczyszezen
mineralnych z pazdzierzy.

(2.3.13.) odwlékniarka pazdzierzy — urzgdzenie
sluzace do oczyszczania pazdzierzy z wiokien.

(2.3.14.) oczyszczarka widkien urzgdzenie
stuzgce do usuwania z wiokien zanieczyszczen
w postaci korzeni, stomy i pazdzierzy.

(2.3.15.) mlyn rozdrabniajacy urzagdzenie

stuzace do rozdrabniania wiérow zrebkow lub -

innych kawalkéw drewna o niewielkich wymia-
rach glownie przez ich rozbijanie lub lamanie.

(2.3.16.) mlyn miotkowy — milyn, w ktérym
elementami udarowymi (rozdrabniajgcymi) sa
plyty stalowe (mlotki) osadzone wahliwie na
poziomym wale.

(2.3.17.) miyn krzyzakowy — mlyn, w ktéorym
material wprawiany jest w ruch za pomocg wir-
nika o ksztalcie krzyzaka i rozdrabniany przez
uderzenia przez elementy rozdrabniajace zamo-
cowane na Scianach komory mielenia.

(2.3.18.) dezintegrator (mlyn udarowo-tarczowy)
— mlyn, w ktérym elementami rozdrabniajgcymi
sa tarcze z zamocowanymi na nich kolami udaro-
wymi.

(2.3.19.) mlyn domielajacy — urzadzenie stuzg-
ce do wytwarzania drobnych wiérow i mikrowio-
row przez rozcieranie drewna pomiedzy tarczami

o odpowiednio uksztaltowanych powierzchniach
czolowych.

(2.3.20.) zasobnik widrow (paidziet:y)l — urza-
dzenie do miedzyoperacyjnego magazynowania
oraz dozowania wiorow (pazdzierzy).

(2.3.21.) suszarka
wiorow (pazdzierzy).

— urzadzenie do suszenia

(2.3.22.) suszarka bebnowa — suszarka-konwek-
cyjna majgca komore suszenia w ksztalcie wydu-
zonego walca, w ktorej suszony material prze-
mieszczany jest mechanicznie na skutek obrotu
komory.

(2.3.23.) suszarka rurowa — suszarka kontak-
towa, w ktorej wysuszenie materialu nastepuje
glownie przez stykanie sie go z wiazky rur, przez
ktore przeplywa czynnik grzejny.

(2.3.24.) suszarka taSmowa — suszarka konwek-
cyjna, ktorej material suszony przemieszczany
jest ‘'w komorze suszenia na jednym lub kilku
przeno$nikach taSmowych.

(2.3.25.) suszarka pneumatyczna suszarka
konwekcyjna, w ktérej material suszony jest
w trakcie przemieszezania si¢ w strumieniu czyn-
nika grzejnego przeplywajgcego przez system
przewodow.

(2.3.26.) suszarka dyszowa — suszarka konwek-
cyjna, w ktorej ezynnik grzejny doprowadzany
jest do komory suszenia za posrednictwem zespo-
hu dysz.

(2.3.27.) suszarka fluidyzacyjna — suszarka, w
ktorej czgstki materialu suszonego sg zawieszone
w plynacym do gory strumieniu czynnika grzej-

nego o okreslonej predkosei.

(2.3.28.) sortownik — urzgdzenie sluzgce do
rozdzielania masy wiorow (pazdzierzy) na frakcje
wymiarowe badZ oddzielania okreslonych frakeji.

(2.3.29.) sortownik sitowy — sortownik mecha-
niczny, w ktérym rozdzielanie masy wioréow (paz-
dzierzy) na frakcje nastepuje na sitach plaskich.

(2.3.30.) sortownik pneumatyczny pionowy —
sortownik, w ktérym oddzielenie okreslonych grup
frakcji wymiarowych witrbw (pazdzierzy) naste-
puje przez ich unoszenie w pionowo przeplywa-
jacym strumieniu powietrza.

(2.3.31.) sorownik pneumatyczny poziomy —
sortownik, w ktorym rozdzielenie masy wiorow
(pazdzierzy) na frakcje wymiarowe nastepuje
w poziomo przeplywajgcym strumieniu powietrza.

(2.3.32.) zaklejarka — urzadzenie sluzgce do
nanoszenia kleju na powierzchnie wiorow (paz-
dzierzy).
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(2.3.33.) zaklejarka mieszadlowa — zaklejarka,
w ktorej klej nanoszony jest na wiory (pazdzie-
rze) przemieszczajace sie pod wplywem dziatania

mieszadla.
(2.3.34.) zaklejarka frakcjonujaca — zaklejarka,

w ktorej wiory (pazdzierze) rozdzielane sa na
frakcje w celu wyréwnania stopnia zaklejania
wiorow (pazdzierzy) poszczegélnych frakeji.

(2.3.35.) dysza natryskowa pneumatyczna —
urzadzenie rozpylajace klej za pomocg sprezonego
powietrza.

(2.3.36.) dysza natryskowa mechaniczna — urzg-
dzenie do rozpylania kleju, przez ktore klej jest
tloczony pod wysokim ci$nieniem.

(2.3.37.) rozpylacz tarczowy (ods$rodkowy) —-
urzadzenie, w ktorym rozpylenie kleju nastepuje
pod dzialaniem sily odérodkowej.

(2.3.38.) maszyna formujaca (stacja nasypowa)
— urzadzenie stuzgce do formowania kobierca
wiorow (pazdzierzy).

(2.3.39.) maszyna formujaca grawitacyjna —
maszyna formujaca, charakteryzujaca .si¢ piono-
wym (lub zblizonym do pionowego) opadaniem
wszelkich wiorow (pazdzierzy) wysypywanych ze
stacji.

(2.3.40.) maszyna formujaca mechanicznie frak-
cjonujaca — maszyna formujaca, charakteryzujg-
ca sie zréznicowaniem dlugosci toréw opadania
poszczegolnych wiorow (pazdzierzy), spowodowa-
nym zroznicowaniem energii kinetycznej uzyska-
nej przez nie przy wysypywaniu ze stacji.

(2.3.41.) maszyna formujaca pneumatycznie
frakcjonujaca — maszyna formujgca charaktery-
zujgca sie zroznicowaniem diugosci toréw opada-
nia poszczegdlnych widrow (pazdzierzy), spowo-
dowanym dzialaniem na nie strumienia powie-

trza.
(2.3.42)) przeno$nik nasypowy (formujacy) -—

przenosnik, na ktérym bezpoSrednio formowany
jest kobierzec wiorow (pazdzierzy) lub przenosnik
stuzacy do przemieszezania blach obiegowych pod
maszyng formujaca.

(2.3.43.) blacha obiegowa — arkusz blachy, na
ktorym formowany jest kobierzec widréw (paz-

dzierzy).
(2.3.44.) forma (rama nasypowa) — element

w ksztalcie ramy stuzgcy do ograniczenia dlugosci
i szeroko$ci kobierca wiéréw (pazdzierzy) w cza-
sie jego formowania.

(2.3.45.) urzadzenie zraszajace — urzadzenie
shuzace do nanoszenia wody na powierzchnie bla-

chy obiegowej i kobierca wioréw (pazdzierzy).
(2.3.46.) prasa wstepna — prasa sluzaca do

wstepnego skomprymowania ,na zimno’ kobier-
ca wiorow (pazdzierzy).

(2.3.47.) prasa wstepna polkowa stacjonarna —
prasa jednopotkowa charakteryzujgca sie tym, ze
prasowanie w niej kobierca wiorow (pazdzierzy)

nastepuje w czasie, gdy pozostaje on w spoczynku.
(2.3.48.) prasa wstepna pélkowa ruchoma —

prasa jednopdlkowa charakteryzujaca sie tym, ze
w czasie prasowania porusza sie ona wraz z pra-
sowanym kobiercefn. '

(2.3.49.) prasa walowe-taémowa — prasa, w kt6-
rej elementem wywierajgcym nacisk na kobierzec
wiérow jest ruchoma tasma napieta na zespole
walcow.

(2.3.50.) prasa — urzgdzenie stuzace do praso-
wania pityt, tj. przeksztalcenia kobierca wiorow
(pazdzierzy) w plyte pod wplywem dzialania cis-
nienia i ciepta.

(2.3.51.) prasa jednopélkowa — prasa sluzgca
do prasowania jednocze$nie tylko jednej piyty.

(2.3.52.) prasa wielopélkowa — prasa sluzaca
do jednoczesnego prasowania dwoch lub wiecej
plyt.

(2.3.53.) prasa korbowa — prasa sluzaca do
formowania i jednoczesnego prasowania plyt w
kierunku rownoleglym do plaszczyzn.

(2.3.54.) listwa dystansowa — element w formie
czworokatnego preta zamocowany na plycie grzej-
nej prasy i ustalajgcy odleglos¢é pomiedzy ptytami
grzejnymi zamknietej prasy.

(2.3.55.) system z blachami obiegowymi — sys-
tem charakteryzujacy sie zaladunkiem kobierca
wioréw (pazdzierzy) na blasze obiegowej i pra-
sowaniem go wraz z blacha.

(2.3.56.) system paletowy — system charaktery-
zujgcy sie zaladunkiem kobierca do prasy na pa-
lecie i wysunieciem palety z prasy przed praso-

waniem.
(2.3.57.) system taSmowy — system charaktery-

zujaey sie zaladunkiem kobierca do prasy na prze-
noéniku tasmowym z tasmg pozostajgca w spo-
czynku i wysunieciem przed prasowaniem prze-
noénika z prasy z jednoczesnym uruchomieniem
jego tasmy.

(2.3.58.) system z siatkami obiegowymi — sys-
tem charakteryzujacy sie zaladunkiem kobierca
spoczywajgcego na specjalnej siatce i palecie oraz
wysunieciem palety z prasy przed prasowaniem.

(2.3.59.) system z tasma obiegowa — system
charakteryzujgcy sie zaladunkiem i prasowaniem
kobierca spoczywajacego na tasmie przechodzgce]
przez prase.

(2.3.60.) urzadzenie chlodzace — urzgdzenie stu-
zace do szybkiego obnizania temperatury plyt po
prasowaniu.
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