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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y są 
nazw y i określenia podstaw owych pojęć, operacji 
i zabiegów technologicznych procesu produkcji 
p ły t w iórow ych i paździerzowych oraz podsta­
wowych m aszyn i urządzeń stosow anych do ich 
produkcji.

1.2. Normy związane

PN-61/D-02001 P ły ty  wiórowe, trocinowe i paź­
dzierzowe. K lasyfikacja, nazw y i określenia

2. OKREŚLENIA

2.1. Pojęcia podstawowe

(2.1.1.) wiór drzewny —  wg PN-61/D-02001.

(2.1.2.) wiór specjalny —  wiór pow stający w 
w yniku skraw ania dzielącego drew na, w ytw o­
rzony celowo do produkcji p ły t wiórowych.

(2.1.3.) wiór odpadowy — w iór pow stający 
w w yniku skraw ania dzielącego drew na i nie bę­
dący celem  produkcji.

(2.1.4.) wiór płaski — wg PN-61/D-02001.

(2.1.5.) wiór drzazgowy —  wg PN-61/D-02001.

(2.1.6.) mikrowiór — w iór drzew ny o długości 
1 -r- 6 m m, przechodzący przez sito o oczkach 
kw adratow ych o boku 1 m m  i pozostający na 
sicie o oczkach kw adratow ych o boku 0,3 mm.

(2.1.7.) paździerz — cząstka lignocelulozowa 
pow stała jako odpad po przerobie łodyg lnu  lub 
konopi.

(2.1.8.) stopień rozdrobnienia wiórów (paździe­
rzy) — cecha charak teryzu jąca wielkość i zróżni­
cowanie wielkości wiórów (paździerzy), określa­
na procentow ym  udziałem  m asy poszczególnych 
frakcji w ym iarow ych wiórów (paździerzy).

(2.1.9.) wiór (paździerz) mokry — wiór (paź­
dzierz) nie poddany zabiegowi suszenia.

(2.1.10.) wiór (paździerz) suchy — w iór (paź­
dzierz), k tó ry  po operacji suszenia w ykazuje w il­
gotność w ym aganą w  dalszych operacjach procesu 
technologicznego.

(2.1.11.) wiór (paździerz) absolutnie suchy —
wiór (paździerz) o wilgotności 0%.

(2.1.12.) klej —  m ieszanina roztw oru roboczego 
klejowej żywicy syntetycznej oraz katalizatorów  
i substancji popraw iających właściwości p łyty 
(środki hydrofobow e ogniouodparniające) przygo­
tow ana do zaklejania wiórów (paździerzy).

(2.1.13.) roztwór roboczy żywicy klejowej —
roztw ór klejowej żywicy syntetycznej o stężeniu 
w ym aganym  do przygotow ania kleju.

(2.1.14.) wiór (paździerze) zaklejone (masa wió- 
rowo-ldejowa) — w ióry (paździerze) pokryte k le­
jem.

(2.1.15.) stopień zaklejenia — stosunek suchej 
m asy żywicy klejow ej do m asy wiórów (paździe­
rzy) absolutnie suchych, w yrażony w procentach.

(2.1.16.) kobierzec wiórów (paździerzy) —  m a­
sa wiórów (paździerzy) zaklejonych, usypana 
w czasie operacji form owania płyty, m ająca 
kształt i w ym iary określone technologią produk­

cji.

2.2. Proces technologiczny

(2.2.1.) skracanie wałków (szczap) — przecina­
nie wałków (szczap) na w yrzynki o długości do­
stosowanej do w ym iarów  elem entów  roboczych 
skraw arki-w iórkarki.

(2.2.2.) wytwarzanie zrębków (rąbanie) — ope­
rac ja  technologiczna, w  w yniku której drewno 
w  różnej postaci zostaje rozdrobnione na części 
zwane zrębkami.

(2.2.3.) skrawanie wiórów — obróbka cięciem 
(skrawaniem), w w yniku której drew no w po­
staci wałków, szczap, zrzyn, zrębków itp. dzielo-
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ne jest na w ióry określonych wym iarów, stano­
wiące cel zabiegu.

(2.2.4.) rozdrabnianie wiórów — operacja tech ­
nologiczna, w  w yniku k tórej następuje zm niejsze­
nie szerokości lub szerokości i długości wiórów.

(2.2.5.) magazynowanie wiórów (paździerzy) —
operacja technologiczna, w w yniku której zostaje 
utw orzony m iędzyoperacyjny zapas wiórów (paź­
dzierzy) w arunkujący  równom ierność dozowania 
wiórów (paździerzy) w ciągu produkcyjnym .

(2.2.6.) czyszczenie paździerzy — zespół opera­
cji technologicznych m ających na celu oddziele­
nie od paździerzy części m ineralnych, pyłu, włó­
kien i korzeni.

(2.2.7.) suszenie wiórów (paździerzy) — operacja 
technologiczna m ająca na celu obniżenie wilgo­
tności wiórów (paździerzy) do wielkości w ym aga­
nej w  dalszych operacjach technologicznych.

(2.2.8.) sortowanie wiórów (paździerzy) — ope­
rac ja  technologiczna m ająca na celu rozdzielenie 
m asy wiórów (paździerzy) na frakcje  w ym iarowe, 
bądź oddzielenie określonych frakcji w ym iaro­
wych.

(2.2.9.) zaklejanie wiórów (paździerzy) — ope­
racja  technologiczna m ająca na celu naniesienie 
k leju  na powierzchnię w iórów  (paździerzy).

(2.2.10.) formowanie płyt — operacja technolo­
giczna, w w yniku k tórej zostaje usypany kobie­
rzec wiórów (paździerzy).

(2.2.11.) prasowanie wstępne płyt — operacja 
technologiczna m ająca na celu zm niejszenie g ru ­
bości kobierca wiórów (paździerzy) oraz nadanie 
m u w ytrzym ałości w ym aganej przy transporcie.

(2.2.12.) prasowanie płyt — operacja technolo­
giczna, w w yniku k tórej pod w pływ em  podwyż­
szonej tem pera tu ry  i ciśnienia działającego pro­
stopadle do płaszczyzny kobierca następu je  przek­
ształcenie go w płytę przez zm niejszenie jego 
objętości do założonej grubości i u tw ardzenie kle­
ju.

(2.2.13.) cykl prasowania — zespół następu ją ­
cych po sobie czynności: załadunku prasy, zam y­
kania prasy, prasow ania płyt, o tw ierania prasy, 
w yładunku prasy.

(2.2.14.) temperatura prasowania — tem pera­
tu ra  płyt grzejnych prasy.

(2.2.15.) ciśnienie prasowania — najw yższe ciś­
nienie w yw ierane na płytę wiórową (paździerzo­
wą) w  czasie operacji prasow ania.

(2.2.16.) wykres prasowania (krzywa prasowa­
nia) — w ykres zmian ciśnienia w yw ieranego na 
prasow aną płytę w czasie zam ykania prasy  i p ra ­
sowania płyty.

(2.2.17.) czas prasow ania — okres czasu liczo­
nego od m om entu osiągnięcia założonego ciśnienia 
prasow ania do m om entu otwarcia prasy.

(2.2.18.) czas zamykania prasy — okres czasu 
liczonego od m om entu rozpoczęcia zw ierania płyt 
grzejnych prasy  do m om entu osiągnięcia założo­
nego ciśnienia prasow ania.

(2.2.19.) uderzenie prasowe — zjawisko przy ­
spieszonego przenoszenia ciepła od w arstw  przy ­
powierzchniowych p ły ty  do jej w arstw  w ew nę­
trznych  wyw ołane dodatkow ym  nawilżeniem  w o­
dą w arstw  przy  powierzchniowych kobierca 
wiórów (paździerzy).

(2.2.20.) środek przeciwadhezyjny — substancja 
zapobiegająca przyw ieraniu prasow anych p ły t do 
p ły t grzejnych prasy, blach obiegowych, taśm  itp.

(2.2.21.) wytłaczanie — operacja form owania 
p ły ty  z jednoczesnym  jej prasow aniem  w kierunku 
równoległym  do płaszczyzn.

(2.2.22.) chłodzenie płyt — operacja m ająca na. 
celu szybkie obniżenie tem pera tu ry  p łyt po p ra ­
sowaniu.

(2.2.23.) sezonowanie płyt — operacja m ająca 
na celu w yrów nanie naprężeń w ew nętrznych 
w płytach i wilgotności p ły t po prasow aniu oraz 
ostateczne utw ardzenie kleju.

(2.2.24.) klimatyzowanie płyt — operacja m a­
jąca na celu doprowadzenie p łyt do wilgotności 
równoważnej z określonym i w arunkam i klim a­
tycznym i otoczenia.

(2.2.25.) wykańczanie płyt — zespół operacji 
m ających na celu nadanie płytom  założonych w y­
m iarów  oraz w yrów nanie i w ygładzenie powierz­
chni.

(2.2.26.) formatowanie — obcinanie z czterech 
stron arkusza pły ty  lub dzielenie arkusza na 
części (formatki).

(2.2.27.) kalibrowanie — obróbka m ająca na 
celu zm niejszenie rozrzutu grubości p ły ty  i na ­
danie jej w ym aganej grubości.

(2.2.28.) szlifowanie — obróbka m ająca na celu 
w ygładzenie powierzchni płyt.

2.3. Maszyny i urządzenia

(2.3.1.) pilarka skracająca — pilarka służąca do 
przerzynania wałków lub szczap na części o dłu­
gości dostosowanej do wym iarów  elem entów ro­
boczych skraw arki-w iórkarki.

(2.3.2.) pilarka skracająca tarczowa — pilarka 
skracająca, k tórej narzędzia tnące stanowią piły 
tarczowe.



BN-71/7120-01 3

(2.3.3.) pilarka skracająca taśmowa — pilarka 
skracająca, k tórej narzędzia tnące stanow ią piły 
taśm owe.

(2.3.4.) rębarka — obrabiarka służąca do rąba ­
nia drew na na zrębki.

(2,3.5.) rębarka tarczowa — rębarka, w której 
noże zamocowane są w  tarczy  roboczej.

(2.3.8.) rębarka walcowa — rębarka, w której 
noże zamocowane są na w ale roboczym.

(2.3.7.) skrawarka-wiórkarka — obrabiarka słu ­
żąca do produkcji wiórów.

(2.3.8.) skrawarka tarczowa — skrąw arka-w iór- 
karka, w  k tórej elem enty  tnące zamocowane są 
w  pionowej lub poziomej tarczy  roboczej.

(2.3.9.) skrawarka walcowa — skraw arka-w iór­
karka, w  k tó re j elem enty tnące zam ontowane są 
na w ale roboczym.

(2.3.10.) skrawarka pierścieniowa — skraw arka- 
-w iórkarka, w  k tó re j e lem enty  tnące zamocowane 
są w głowicy roboczej m ającej kształt pierścienia.

(2.3.11.) skrawarka frezowa — skraw arka-w iór­
karka, w której elem entem  roboczym jest głowi­
ca frezowa.

(2.3.12.) bęben odpylający — urządzenie słu ­
żące do usuw ania pyłu i drobnych zanieczyszczeń 
m ineralnych z paździerzy.

(2.3.13.) odwłókniarka paździerzy — urządzenie 
służące do oczyszczania paździerzy z włókien.

(2.3.14.) oczyszczarka włókien —- urządzenie 
służące do usuw ania z w łókien zanieczyszczeń 
w postaci korzeni, słom y i paździerzy.

(2.3.15.) młyn rozdrabniający —- urządzenie 
służące do rozdrabniania w iórów  zrębków lub 
innych kaw ałków  drew na o niew ielkich w ym ia­
rach głównie przez ich rozbijanie lub łam anie.

(2.3.18.) m łyn młotkowy — m łyn, w którym  
elem entam i udarow ym i (rozdrabniającym i) są 
p ły ty  stalow e (młotki) osadzone w ahliw ie na 
poziomym wale.

(2.3.17.) młyn krzyżakowy — m łyn, w  k tórym  
m ateria ł w praw iany jest w  ruch za pomocą w ir­
nika o kształcie krzyżaka i rozdrabniany przez 
uderzenia przez elem enty rozdrabniające zamo­
cowane na ścianach kom ory m ielenia.

(2.3.18.) dezintegrator (młyn udarowo-tarczowy)
•— m łyn, w k tó rym  elem entam i rozdrabniającym i 
są tarcze z zamocowanym i na nich kołam i udaro ­
wymi.

(2.3.19.) młyn domielający — urządzenie służą­
ce do w ytw arzania drobnych wiórów i m ikrowió- 
rów przez rozcieranie drew na pomiędzy tarczam i

o odpowiednio ukształtow anych powierzchniach 
czołowych.

(2.3.20.) zasobnik wiórów (paździerzy) — urzą­
dzenie do m iędzyoperacyjnego m agazynowania 
oraz dozowania wiórów (paździerzy).

(2.3.21.) suszarka — urządzenie do suszenia 
wiórów (paździerzy).

(2.3.22.) suszarka bębnowa — suszarka konw ek­
cyjna m ająca kom orę suszenia w kształcie w ydłu ­
żonego walca, w  k tórej suszony m ateria ł prze­
mieszczany jest m echanicznie na skutek obrotu 
komory.

(2.3.23.) suszarka rurowa — suszarka kontak ­
towa, w  k tórej w ysuszenie m ateria łu  następuje 
głównie przez stykanie się go z wiązką ru r, przez 
k tó re  przepływ a czynnik grzejny.

(2.3.24.) suszarka taśmowa — suszarka konw ek­
cyjna, k tórej m ateria ł suszony przem ieszczany 
jest w kom orze suszenia na jednym  lub kilku 
przenośnikach taśm owych.

(2.3.25.) suszarka pneumatyczna — suszarka 
konw ekcyjna, w  której m ateria ł suszony jest 
w trakcie przem ieszczania się w  strum ieniu  czyn­
nika grzejnego przepływającego przez system  
przewodów.

(2.3.26.) suszarka dyszowa — suszarka konw ek­
cyjna, w  której czynnik grzejny doprowadzany 
jest do kom ory suszenia za pośrednictw em  zespo­
łu dysz.

(2.3.27.) suszarka fluidyzacyjna —- suszarka, w 
k tórej cząstki m ateria łu  suszonego są zawieszone 
w płynącym  do góry strum ieniu  czynnika grzej­

nego o określonej prędkości.

(2.3.28.) sortownik — urządzenie służące do 
rozdzielania m asy w iórów  (paździerzy) na frakcje 
w ym iarow e bądź oddzielania określonych frakcji.

(2.3.29.) sortownik sitowy — sortownik m echa­
niczny, w  którym  rozdzielanie m asy wiórów (paź­
dzierzy) na frakcje  następuje  na sitach płaskich.

(2.3.30.) sortownik pneumatyczny pionowy —
sortownik, w którym  oddzielenie określonych grup 
frakcji w ym iarow ych wiórów (paździerzy) nastę ­
puje przez ich unoszenie w pionowo przepływ a­
jącym  strum ieniu  powietrza.

(2.3.31.) sorownik pneumatyczny poziomy —
sortownik, w  k tórym  rozdzielenie m asy wiórów 
(paździerzy) na frakcje w ym iarowe następuje 
w  poziomo przepływ ającym  strum ieniu  powietrza.

(2.3.32.) zaklejarka — urządzenie służące do 
nanoszenia k leju  na powierzchnie wiórów (paź­
dzierzy). ,
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(2.3.33.) zaklejarka mieszadłowa — zaklejarka, 
w  k tó re j klej nanoszony jest na w ióry (paździe­
rze) przem ieszczające się pod w pływ em  działania 
mieszadła.

(2.3.34.) zaklejarka frakcjonująca — zaklejarka, 
w  k tórej w ióry (paździerze) rozdzielane są na 
frakcje  w  celu w yrów nania stopnia zaklejania 
w iórów  (paździerzy) poszczególnych frakcji.

(2.3.35.) dysza natryskowa pneumatyczna —  
urządzenie rozpylające klej za pomocą sprężonego 
powietrza.

(2.3.36.) dysza natryskowa mechaniczna — urzą­
dzenie do rozpylania k leju , przez k tó re  klej jest 
tłoczony pod wysokim  ciśnieniem.

(2.3.37.) rozpylacz tarczowy (odśrodkowy) —
urządzenie, w  k tó rym  rozpylenie k le ju  następuje 
pod działaniem  siły odśrodkowej.

(2.3.38.) maszyna formująca (stacja nasypowa) 
— urządzenie służące do form ow ania kobierca 
wiórów (paździerzy).

(2.3.39.) maszyna formująca grawitacyjna —
m aszyna form ująca, charakteryzująca się piono­
wym  (lub zbliżonym  do pionowego) opadaniem  
wszelkich w iórów  (paździerzy) w ysypyw anych ze 
stacji.

(2.3.40.) maszyna formująca mechanicznie frak­
cjonująca —  m aszyna form ująca, charak teryzu ją ­
ca się zróżnicowaniem  długości torów  opadania 
poszczególnych wiórów (paździerzy), spowodowa­
nym  zróżnicowaniem  energii k inetycznej uzyska­
nej przez nie przy w ysypyw aniu ze stacji.

(2.3.41.) maszyna formująca pneumatycznie 
frakcjonująca — m aszyna form ująca charak tery ­
zująca się zróżnicowaniem  długości torów  opada­
nia poszczególnych wiórów (paździerzy), spowo­
dow anym  działaniem  na nie strum ienia powie­
trza.

(2.3.42.) przenośnik nasypowy (formujący) —
przenośnik, na k tó rym  bezpośrednio form ow any 
jest kobierzec w iórów  (paździerzy) lub przenośnik 
służący do przem ieszczania blach obiegowych pod 
m aszyną form ującą.

(2.3.43.) blacha obiegowa — arkusz blachy, na 
k tó rym  form ow any jest kobierzec wiórów (paź­
dzierzy).

(2.3.44.) forma (rama nasypowa) — elem ent 
w  kształcie ram y służący do ograniczenia długości 
i szerokości kobierca wiórów (paździerzy) w  cza­
sie jego form ow ania.

(2.3.45.) urządzenie zraszające — urządzenie 
służące do nanoszenia wody na powierzchnię b la­
chy obiegowej i kobierca w iórów  (paździerzy).

(2.3.46.) prasa wstępna —  prasa służąca do 
wstępnego skom prym ow ania „na zimno” kobier­
ca w iórów  (paździerzy).

(2.3.47.) prasa wstępna półkowa stacjonarna —
prasa jednopółkowa charakteryzująca się tym , że 
prasow anie w  niej kobierca wiórów (paździerzy) 
następuje  w  czasie, gdy pozostaje on w spoczyn­

ku.
(2.3.48.) prasa wstępna półkowa ruchoma

prasa jednopółkowa charakteryzująca się tym , że 
w  czasie prasow ania porusza się ona w raz z p ra ­
sowanym  kobiercem.

(2.3.49.) prasa wałowo-taśmowa —  prasa, w  k tó ­
rej elem entem  w yw ierającym  nacisk na kobierzec 
w iórów  jest ruchom a taśm a napięta na zespole 
walców.

(2.3.50.) prasa — urządzenie służące do praso­
w ania płyt, tj. przekształcenia kobierca wiórów 
(paździerzy) w  płytę pod w pływem  działania ciś­
nienia i ciepła.

(2.3.51.) prasa jednopółkowa — prasa służąca 
do prasow ania jednocześnie tylko jednej płyty.

(2.3.52.) prasa wielopółkowa — prasa służąca 
do jednoczesnego prasow ania dwóch lub więcej 
płyt.

(2.3.53.) prasa korbowa —  prasa służąca do 
form ow ania i jednoczesnego prasow ania p ły t w  
k ierunku równoległym  do płaszczyzn.

(2.3.54.) listwa dystansowa — elem ent w  form ie 
czworokątnego p rę ta  zamocowany na płycie grzej­
nej p rasy  i usta la jący  odległość pomiędzy płytam i 
grzejnym i zam kniętej prasy.

(2.3.55.) system z blachami obiegowymi — sys­
tem  charak teryzu jący  się załadunkiem  kobierca 
wiórów (paździerzy) na blasze obiegowej i p ra ­
sowaniem  go w raz z blachą.

(2.3.56.) system paletowy — system  charak tery ­
zujący się załadunkiem  kobierca do prasy  na pa­
lecie i w ysunięciem  palety  z prasy  przed praso­
waniem.

(2.3.57.) system taśmowy — system  charak tery ­
zujący się załadunkiem  kobierca do prasy  na prze­
nośniku taśm owym  z taśm ą pozostającą w  spo­
czynku i wysunięciem  przed prasow aniem  p rze ­
nośnika z prasy  z jednoczesnym  uruchom ieniem  
jego taśm y.

(2.3.58.) system z siatkami obiegowymi —  sys­
tem  charakteryzujący  się załadunkiem  kobierca 
spoczywającego na specjalnej siatce i palecie oraz 
w ysunięciem  palety  z prasy  przed prasow aniem .

(2.3.59.) system z taśmą obiegową — system  
charakteryzujący  się załadunkiem  i prasow aniem  
kobierca spoczywającego na taśm ie przechodzącej 
przez prasę.

(2.3.60.) urządzenie chłodzące — urządzenie słu ­
żące do szybkiego obniżania tem pera tu ry  p ły t po 
prasow aniu.
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