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(57) 1. Спосіб виготовлення багатошарових дере-
винних матеріалів з подрібненої деревини, який
включає операції сушіння стружки, їх пошарового
змішування з клеєм, формування багатошарового
килиму, підпресування і гарячого пресування, від-
різняється тим, що багатошаровий килим склада-
ється з середнього шару, двох зовнішніх і двох
личкувальних шарів і виготовляється за схемою:
формують личкувальний шар, на нього формують
зовнішній шар, далі насипають середній шар і зно-

ву зовнішній шар, потім наносять личкувальний
шар, при цьому стружку середнього і зовнішніх ша-
рів висушують до однакової вологості 1...3%, а
личкувальний шар формується з волокнистих де-
ревинних частинок вологістю 15...20%.
2. Спосіб, за п. 1, який відрізняється тим, що клей
використовується тільки для середнього і зовніш-
нього шарів.
3. Спосіб, за п. 1, який відрізняється тим, що то-
вщина кожного личкувального шару дорівнює ве-
личині припуску на калібрування-шліфування пли-
ти і становить близько 2...3% товщини готової
плити.
4. Спосіб, за п. 1, відрізняється тим, що в процесі
наступного після пресування плит їх калібрування-
шліфування частина або весь личкувальний шар
знімається і повертається в технологічний потік.

Винахід відноситься до деревообробної про-
мисловості і може бути використаний у виробницт-
ві деревинних матеріалів з подрібненої деревини.

Відомий спосіб виготовлення деревинноструж-
кових плит із зовнішніми шарами з волокна, який
включає операції сушіння деревинних частинок,
пошарового їх змішування з клеєм, формування
килиму, нанесення води, холодного підпресування
і гарячого пресування (Ac. CPCP № 511227, MKB В
29 J 5/00, 1974).

Відомий спосіб виготовлення багатошарових
деревинностружковнх плит, який включає операції
сушіння стружки, її пошарового змішування з кле-
єм, формування зовнішніх шарів з стружки воло-
гістю 14...22%, середніх - 3...10% (Ac. СРСР №
619355, MKB В 29 J 5/00, 1978).

Відомі способи не забезпечують необхідної
якості плит.  Пояснюється це тим,  що,  внаслідок
значної різниці в значеннях вологості різних шарів
стружкового килиму, зовнішні шари ущільнені бі-
льше, ніж середні, тобто плити одержуються з різ-
ною щільністю за їх товщиною,  що зменшує їх
якість. Крім цього, в процесі наступного калібру-
вання-шліфування знімається частина найбільш
цінного зовнішнього шару і разом з ним втрачаєть-
ся дорогий клей.

В основу винаходу поставлено завдання ство-
рити спосіб виготовлення багатошарових деревин-
них матеріалів з подрібненої деревини, в якому
завдяки тому, що клей додається тільки для стру-
жки середнього і зовнішнього шарів, висушеної до
вологості 1..3%, а личкувальний шар формується з
волокнистих частинок вологістю 15... 20% і при
наступному після пресування плит їх калібруванні-
шліфуванні знімається, забезпечується зменшен-
ня різнощільності плит,  виключення втрат клею з
личкувальним шаром і за рахунок цього покращу-
ються фізико-механічні властивості плит.

Поставлене завдання розв'язується тим, що в
способі виготовлення багатошарових деревинних
матеріалів з подрібненої деревини, який включає
операції сушіння стружки, їх пошарового змішу-
вання з клеєм, формування багатошарового кили-
му, підпресування і гарячого пресування, згідно
винаходу багатошаровий килим складається з се-
реднього шару, двох зовнішніх і двох личкуваль-
них шарів і виготовляється за схемою: формують
личкувальний шар, на нього формують зовнішній
шар, далі насипають середній шар і знову зовніш-
ній шар, потім наносять личкувальний шар, при
цьому стружку середнього і зовнішніх шарів вису-
шують до однакової вологості 1...3%, а личкуваль-
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ний шар формується з волокнистих деревинних
частинок вологістю 15...20%.

Клей використовується тільки для середнього і
зовнішнього шарів. Товщина кожного личкувально-
го шару дорівнює величині припуску на калібрува-
ння-шліфування плити і становить близько 2...3%
товщини готової плити.

В процесі наступного після пресування плит їх
калібрування-шліфування частина або весь личку-
вальний шар знімається і повертається в техноло-
гічний потік.

Спосіб здійснюють наступним чином. Стружку
середнього і зовнішніх шарів висушують до одна-
кової вологості 1...3%, при цьому для зовнішніх
шарів використовують стружку дрібної фракції, для
середнього шару - стружку більш великої фракції.
Як личкувальний шар використовують волокнисті
деревинні частинки вологістю 15...20%. Змішуван-
ня стружки з клеєм для середнього і зовнішніх ша-
рів проводять окремо. Для личкувального шару
клей не застосовується. Формують личкувальний
шар, на нього настеляють зовнішній шар, далі на-
сипають середній шар і знову зовнішній шар, потім
наносять личкувальний шар. Сформований бага-
тошаровий килим підпресовують і пресують за
відомими режимами при температурі плит пресу
200...220°С. Застосування високої температури
доцільно внаслідок підвищеної вологості личкува-
льних шарів, в яких, до того ж, клей не застосову-
ється.

Значна різниця в значеннях вологості в різних
шарах стружкового килиму і висока температура
плит преса створюють умови для прискореного
прогрівання килиму, зменшуючи тривалість циклу
пресування. Підвищена вологість личкувального
шару забезпечує достатнє зчеплення між волокни-
стими деревинними частинками. Поверхня плит
має рівну, гладеньку, щільну структуру. Личкува-
льний шар запобігає передчасному затвердінню
клею, його деструкції в зовнішніх шарах плити.

Після вивантаження з пресу і кондиціювання
плити можуть піддаватися операції калібрування-
шліфування. При цьому буде знятий весь або час-
тина личкувального шару, який не містить клею.
За рахунок цього економляться дорогі клейові ма-
теріали. Крім цього, в процесі зняття личкувально-
го шару різнощільність плит зменшується (вирів-
нюється), оскільки середній і зовнішні шари пер-
шопочатково мали однакову вологість, що покра-
щує фізико-механічні властивості плит.
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