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Ievads

Terminu skaidu platne misdienas attiecina uz jebkuru koksnes platnu veidu, kas
izgatavots no kokskaidam.

Citas valodas pieejamaja informacijas avota (Dolacis, 1998) $is termins tiek tulkots:

e anglu valoda - Wood Particleboard;

e vacu valoda - Holzspanplatte;

e krievu valoda - Ipesecnocmpysxceunas nnuma;
e francu valoda — Panneau de particules de bois.

Kokskaidu platnes jeb Wood Particleboards (turpmak teksta — KSP) ir visbiezak
izgatavotais produkcijas veids koksnes platnu razosana, kuru iegust, karstaja presé
sapreséjot maza izméra kokskaidas, kas ieprieks sajauktas ar sintétisko sveku limi.
Galvenokart tas tiek izmantotas mébelu raZzoSana un pédeéja laika - arvien biezak ari
buvnieciba.

Termins Holzspanplatte jeb kokskaidu platne radies 20. gadsimta 40. gados Bréme-
né, Vacija, kad 1942. gada darbibu uzsaka pasaulé pirma kokskaidu platpu rapnica,
kas razoja vienslana KSP platnes vienstava preseé.

Savukart anglu valoda lieto terminu Wood Particleboard, ja tiek runats par visa vei-
da skaidu platném.

Pédéjo 50 gadu laika iekartu, kas tiek izmantotas platnu razos$ana, razigums ir pa-
lielinajies vairak neka desmit reizes. Kokskaidu platnes joprojam ir masveida produk-
cija, un to razo$ana veido aptuveni 2/3 no visam sarazotajam kokskaidu platném.

Orientéto kokskaidu platnes jeb Oriented Strand Boards (turpmak teksta — OSB)
salidzinajuma ar KSP tiek izgatavotas no lielakam skaidam un tehnologiskaja proce-
sa specifiska virziena orientétam kokskaidam. Tas izgatavo no speciali sagatavotam
lielizmeéra skaidam, sasaistot tas ar sintétisko sveku saistvielam (limém). Pirmas razo-
$anas iekartas radas Kanada. Masveida OSB platnu razosana tika uzsakta 1980. gada
ASV, bet 1998. gada razo$anas apjomi parspéja ari lidz $im pasaulé plasi pazistama
platnu materiala — saplaksna - razo$anas apjomus.

OSB razo$ana lidz $im tika izmantota ,,svaigi” cirsta koksne, tacu paslaik daudzi $o
platnu izgatavotaji arvien plasak razosana ievies ari otrreizéji parstradajamas koksnes
(Recycling) materialus. Vispiemérotakie koksnes resursi ir skujkoku (egles un prie-
des), ka ar1 lapkoku (apses, melnalksna un bérza) papirmalka un malka. Japiebilst,
ka pirms kada laika tika izmantoti ari saplaksnu razosanas procesa radusies serdeni.

Orientéto kokskaidu platnes izmanto bavnieciba - norobezojo$o un nesoso
konstrukciju izveidei. Tas musdienas tiek uzskatitas par konkuréjosu materialu
saplak$nu platném. Jaatzist, ka pédéja laika dizaineri ir sakusi izmantot platnes ari
interjera izveidé - ieksdarbos.

Turpmak divas atseviskas nodalas ir sniegts:

e kokskaidu platnu (KSP) visparigs raksturojums, apskatita to izveides tehnologija
un izmantoSanas virzieni;

e orientéto kokskaidu platnu (OSB) visparigs raksturojums, apskatita to izveides
tehnologija un izmantosanas virzieni.



A&7 KOKSKAIDU PLATNU
RAZOSANA

1.1. Kokskaidu platnu
visparigais raksturojums

Kokskaidu platnes visbiezak tiek lietotas mébelu razosana. Pievienojot razosanas
procesa dazadas izejvielas, kuram piemit antiseptiskas ipasibas, ka ari izmantojot pa-
augstinata mitruma noturigas limes, $adas platnes lieto ari bavnieciba.

Visparigi raksturojot kokskaidu platnu izmantoSanas iespé&jas, var minét $adas
prieksrocibas:

e salidzinajuma ar paréjiem platnu materialiem - zemaka cena;

e var nosegt, parklajot lielas platibas;

¢ mehanisko Ipasibu zina nav atskiribas platnes garenvirziena vai skérsvirziena;

e pie augstas temperatiiras un gaisa mitruma svarstibam novérojama salidzinosi
augsta formas stabilitate un neliela izméru maina;

e iespéja izmantot daudzveidigus izejmaterialus — apalkoksni, atbilstogas kvalitates
skeldas, otrreizéji parstradajamo koksni;

e pilnigas automatizacijas iespéjas.

Taja pasa laika kokskaidu platném piemit sadi trakumi:

e stipriba statiskajas slodzés ir aptuveni 4 lidz 6 reizes zemaka ka masivkoksnei;

e KSP blivums ir 1,5 reizes lielaks par KSP razo$ana izmantojamas masivkoksnes
blivumu;

e mitrumizturiba ir zemaka ka masivkoksnei, ja netiek izmantotas specialas
antiseptiskas saistvielas, kas vienlaikus attiecigi paaugstina platnu pasizmaksu.

Pamatojoties uz KSP skérsgriezuma skaidu saklajuma shému, eksisté viena slana,
tris slanu (skat. 1.1. att.), piecu slanu vai daudzslanu kokskaidu platnes.

1.1. att. Tris slanu kokskaidu platnes.

Avots: https://www.nrcan.gc.ca/sites/www.nrcan.gc.ca/files/forest/Particleboard_750.jpg.



Viena slana KSP sastav no vienada izméra koksnes skaidam, kuras ar saistvielu vienme-
rigi izlidzinatas platnes biezuma un ir salidzinamas ar vidéja blivuma kokskiedru platném
(Medium Density Fiberboard jeb MDF). Tris slanu platnu aréjie slani sastav no smalkakam
skaidam un satur vairak saistvielu neka iekséjie slani. Tada veida izejmaterialu patérins
tiek racionalizéts, vienlaikus nepazeminot kopéjo platnes kvalitati. Piecu slanu KSP aréjie
slani ir izveidoti no loti smalkam skaidam vai pat slipputekliem.

Savukart par daudzslanu platném sauc platnes, kuru dalinu izmérs pakapeniski pa-
lielinas no aréjiem slaniem uz iekspusi, tadéjadi nav saskatams sadalijums pa atsevis-
kiem slaniem biezuma. Piecu slanu un daudzslanu platnu razosana musdienas nav
plasi izplatita izejmateridlu komplicétas sagatavosanas dél, tadéjadi ar to nodarbojas
salidzino$i maz uznémumu.

Saskana ar KSP izgatavo$anas panémieniem razosanas procesu var iedalit: KSP
iegti$ana ar platnu presésanu perpendikulari platném (skat. 1.2. att.) un KSP iegtisana
ar ekstriizijas panémienu (skat. 1.3. att.).
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1.3. att. KSP iegii$ana ar ekstruizijas panémienu (Volinskis, 2004).

Ar KSP platnu presésanu perpendikulari platném iegast KSP, kuru skaidas orien-
tétas paraléli izgatavota materiala slanim. Ekstraizijas panémiena presés presésanas
spéks tiek virzits perpendikulari izgatavotas platnes plaknei. Pamata koksnes dalinu
masa platneé izvietota perpendikulari izgatavotas platnes plaknei. Saskana ar o paneé-
mienu gatavoto platnu stipriba liecé (LVS EN 310) ir zemaka, bet ieks$éjo slanu atrau-
$ana perpendikulari platnei (LVS EN 319) ir augstaka. Eiropa ekstriizijas panémienu
izmanto uznémumi, kuri razo dobtas kokskaidu platnes (skat. 1.4. att.).
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1.4. att. Dobtas KSP, iegiitas ar ekstruizijas panémienu.

Avots: http://www.sauerland-spanplatte.de/en/product/product-data/
structure-of-extruded-particle-board.html.



Sim platném piemit zems blivums, bet salidzinosi augsta stipriba.

1.5. attela ir atspogulota KSP platnu razo$anas tehnologiska seciguma diagram-
ma.

Skeldu Apalkoku
uzglabasana uzglabasana
<
Apalkoku skeldosana
v Skelfiu L Skeléu - fk?fdu Ly Ska{du L §a1§tV1e}as
skiro$ana skaidosana zavésana skiro$ana pievieno$ana
— M RaZo$anas procesa koksnes atlieku sadedzinasana Skaidu paklaja
— energijas ieguvei veidosana
1_)le}tv1,1u L Plat_n,vu | Pl_a‘t}gvu i Platne§ vkarsta — Platn_evs
slipésana atdzesésana piezagésana presésana piepreséSana
Platnu paku L Platnu paku L Paku TransportéSana (pa sauszemi -
veidosana iepakosana uzglabasana autotransports, pa ideni - konteineros)

1.5. att. Kokskaidu platnu raZosanas principiala shéma.

Karedzams attéela 1.5, tad KSP razo$anai var izmantot jau ieprieks sagatavotas skel-
das vai ari to sagatavo$anu veic uz vietas. Istenojot sagatavosanu uz vietas, ir vieglak
kontrolét kvalitati un parstrades apjomus. Visparigi raksturojot lietotos izejmateri-
alus, KSP razo$ana var izmantot jebkurus koksnes materialus, kas viegli paklaujas
S$keldo$anai un péc tam atbilstosas frakcijas skaidu ieguvei jeb skaido$anai. Pretéja
gadijuma materials nav piemérots izmantosanai platnu razo$ana, ka ari sagatavosanas
process var bt Joti dargs. Iegito skaidu virsmai ir jabut gludai, ar nelielu galaskied-
ras virsmu, jo pretéja gadijuma var paaugstinaties saistvielas patérins un attiecigi ari
razo$anas pasizmaksas. Pamatojoties uz 1.5. attéla ieklauto informaciju, iespéjams se-
cinat, ka KSP platnu razosanas procesa radusas atliekas, kas vairs nav izmantojamas
tieSaja razoSanas procesa, novirza un sadedzina, lai iegtitu galvenokart siltumenergi-
ju, ko izmanto kokskaidu zavé$anas un platnu presé$anas procesos.

Katrs no $iem tehnologiskajiem posmiem ir specifisks un atkarigs no izmantotas
tehnologijas, tapéc turpmak detalizéti tiks apskatits katrs no Siem posmiem.



Kopéjais kokskaidu platnu razo$anas procesu vizualais attélojums skatams 1.6. at-
tela.

1.6. att. Kokskaidu platnu razo$anas tehnologijas vizualizacija un seciba:
CHIPPING - $keldo$ana; FLAKING - $keldu skaido$ana;
SCREENING AND CLEANING - skaidu frakcioné$ana un attiri$ana;
DRYING - skaidu zavésana; GLUEING - saistvielas pievienosana skaidam;
FORMING LINE - skaidu ,,paklaja” formésanas linija; PRESS - platnu presésana;
COOLING AN STACKING - platnu atdzesésana un krautnésana;
SANDING AN CUT-TO SIZE - platnu slipésana un piezagésana péc izmeériem;
STORAGE SYSTEMS - platnu noliktava; ENERGY PLANT - kogeneracijas stacija.

Avots: http://products.siempelkamp.com/en/holzwerkstoffe/uebersicht/typ/span.

1.6. attela ieklauta vizualizacija atspogulo musdienas loti plasi izmantoto tehno-
logiju ar galveno konveijeru jeb nepartrauktas darbibas presi KSP platnu razosa-
na. Tehnologiskas iekartas KSP razosana ir loti sarezgitas, pilniba automatizétas,
un to darbibu pieskata vairaki operatori. Ka redzams attéla, liela dala no tiesa-
jiem KSP razo$anas procesiem ir patentéti. Galvenie tehnologisko iekartu razotaji ir
Dieffenbacher (Vacija), iMAL (Italija), Siempelkamp (Vacija) u.c.



10

1.2. Koksnes izejmateriali
kokskaidu platnu razosana

KSP razo$ana izmanto lignocelulozes materialus, arvien plasak tiek lietotas lauk-
saimnieciba radusas atliekas — linu un kanepju koksnaina dala, ka ari graudaugu
stiebri, tac¢u $aja nodala to izmanto$anas iespéjas netiek apskatitas. Literatara ir pie-
ejama informacija, ka razosana var izmantot arl meza atlikumus - koku galotnes,
zarus, $keldas, kas iegtitas krimu parstrades rezultata. Lai gan tadéjadi varétu sa-
mazinat izmaksas par izejmaterialiem, tomér $1 pieeja musdienas netiek istenota
iegistamo platnu zemas kvalitates dé]. Principa kokskaidu platnu razo$anai varétu
izmantot praktiski jebkura kokapstrades uznémuma koksnes atlikumus, kas sama-
zinatu skaidu zZavésanas izmaksas, jo $i veida atlikumiem raksturigs zemaks mitruma
limenis.

Daudzi KSP razotaji no kokzagétavam iepérk zagskaidas, tacu arvien pieaugo$as
konkurences (ar granulu razotajiem) dél vienlaikus palielinas ari So skaidu cena.
Zagskaidas paaugstina platnes virsmas gludumu un ipasibas stiepé perpendikulari
platnes plaknei (iek$gjo slanu atrausana), tomeér samazina citas platnu raksturojosas
fizikalas ipasibas, pieméram, uzbrie$anu platnes biezuma.

Si iemesla dé] sobrid KSP razo$ana parsvara tiek izmantota apalkoksne, jo atlikumi
ir dazadu frakciju, kas palielina to $kiro$anas laiku un uzglabasanai paredzéto lauku-
mu.

Apalkoksnei ir pielaujami visi koksnes defekti, iznemot trupi, kas nedrikst parsniegt
vairak par pusi no apala sortimenta caurméra. Platnu razosana ir pielaujama jebkura
koku suga un to maisijumi. Vispiemérotakas sugas KSP izgatavosanai ir priede un
egle, jo no tam iegist augstakas stipribas un noturibas platnes, pateicoties skujko-
ku koksnei raksturigajam $kiedru garumam un spéjai deforméties, ka ari faktam, ka
skaido$anas procesa var iegit gludu, taisnu un nepliksnainu skaidu materialu. Pédéja
laika platnu razos$ana palielinas apses apalkoksnes izmantosana. Tuvakas nakotnes
izaicinajums ir otrreizéji parstradajamas koksnes (paletes, koksnes iepakojuma mate-
rials, nolietotas mébeles u.c.) izmanto$anas iespéjas KSP platnu razosana.

KSP platnu razosana var izmantot ari kokzagétavu apstrades koksnes atlikumus -
nomalus, cita veida gabalatlikumus, skeldas un skaidas. Ari saplaksnu razosanas at-
likumi, tadi ka serdeni, 1éveri, finieru atgriezumi, skaidas un putekli, ir izmantojami
KSP razosana.

Nemot véra, ka KSP platnu razosana var izmantot skaidas un puteklus, to apjoms
razosana nepartraukti pieaug. Valstis, kur koksnes resursi ir pieejami loti ierobezota
daudzuma, KSP razo$ana izmanto vinogulajus, niedres, kokvilnas katus u.c. dabas
materialus.

Gabalatlikumus sadrupina $keldas, no kuram péc tam iegst skaidu masu. Skeldas
tiek iegtitas drupinasanas iekarta, un gabalatlikumu izmeérs, kas izmantojams Skeldu
iegi$anai, ir atkarigs no $keldosanas darbmasinu parametriem.

Skeldu kvalitates prasibas KSP razo$ana ir aprakstitas standartos, un to atbilstibu
novérté ari razo$anas uznémuma. Dalinu izméram jabut $§adas robezas — garuma no



20 lidz 60 mm, biezuma lidz 30 mm. Mizas piejaukums pielaujams lidz 15 %, un
tas nozimé, ka apalkoksnes mizosana nav obligata. Trupé&jusas koksnes klatbutne ir
pielaujama lidz 50 % un mineralie piemaisijumi — ne vairak par 0,5 % no kopéja ap-
joma. Tehnologiskajam $keldam, kas iegiitas no maza diametra apalkoksnes, piemit
zemaki gatavas produkcijas ipasibu raditaji, tapéc tas izmanto tikai kopéja apjoma
palielinasanai (ne vairak par 20 % aréjiem slaniem paredzétajam skaidu materialam,
turpreti iek$éjiem slaniem paredzétajam skaidu materialam sikkoksnes izmantosanas
apjomam ierobezojuma nav). Tehnologiskie putekli: frakcijas lielums 0,5/0 - izman-
tojams iekséjiem platnes slaniem; frakcijas lielums 0,25/0 - izmantojams aréjiem plat-
nes slaniem. Putek]u dalas apjoms kokskaidu kopéja daudzuma var sasniegt lidz 50 %.
Izmantojot slipésanas puteklus (izméri: 0,01 x 0,1 mm lidz 0,5 x 1,0 mm), tos var
pievienot platnes aréjiem slaniem paredzétajai skaidu masai, neparsniedzot 20 lidz
25 % no kopéja apjoma. Saja gadijuma saistvielu patéring palielinas par 10 lidz 20 %,
un tadéjadi paaugstinas puteklu — sveku bumbinu rasanas iespéja, kas platnes virsmas
var radit vizualus jeb krasu defektus.
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1.3. Koksnes izejmaterialu
sagatavoSana

Misdienu platnu razo$anas uznémumi parasti organizéti péc ta saucama materialu
caurplides darbibas principa. Tehnologiska procesa atseviska posma razigums ir no-
teikts un saskanots ar iepriekséjo un attiecigi tam secigo materialu kustibas atrumu
un apjomu. Tomér dazu atsevisku iekartu un atsevisku materialu apstrades posmu
darbs nav atkarigs no paréjo iekartu raziguma un noslogojuma, pieméram, KSP plat-
nu razo$ana darbs skeldu sagatavosanas iecirkni.

Kopuma uznémuma jaudu iespéjams noteikt péc daudziem faktoriem, tostarp
izejvielu veida un struktaras, transportésanas izmaksam, personala kvalifikaci-
jas utt.

Sarazotas produkcijas apjoms gada atkariba no razotnes lieluma svarstas robezas
no 250 lidz 500 takstodiem m®. Izejmaterialu noliktavas organizacija razotné ir at-
kariga no izejvielu veida - lielgabarita izejmateriali (apalkoksne, gabalatlikumi, otr-
reiz&ji parstradajama koksne — Recycled Wood) vai beramie izejmateriali ($keldas,
skaidas).

Pédéjo gadu laika otrreizéji parstradajamas koksnes apjomi KSP razosana arvien
pieaug. Tas ir izskaidrojams ar faktu, ka So izejmaterialu cena ir salidzinosi zemaka,
tomér izmaksas, kas saistitas ar to uzglabasanu un parstradi, ir augstakas, salidzinot ar
tradicionali izmantojamiem koksnes izejmaterialiem. Ta ka otrreizéji parstradajamas
koksnes mitrums ir salidzino$i zems, attiecigi zemas ir arl ZavéSanas izmaksas. KSP
razosana jau lidz $im ir izmantoti koksnes materiali - zagétavu gabalatlikumi, skaidas
u.c., kas ir radusies ka galvena razosanas materiala blakus produkti. Jaatzist, ka KSP
razotaji Sobrid atrodas liela izaicinajuma prieks$a - izmantot jau nolietotus koksnes
produktus, pieméram, mébeles, paliktnus, iepakojumus, bavkokus u.c.

So materialu lietosana paver plasakas izmanto3anas iespéjas saistiba ar izejmateri-
alu, vienlaikus radot sarezgijumus to parstradg, jo ir jasaskaras ar piemaisijumiem -
stikliem, akmeniem, smiltim, dazadu metalu ieslégumiem, citiem organisko un neor-
ganisko savienojumu materialiem — polimériem, gumiju, , tekstilu un krasu paliekam.
Tie ir uzskatami par sava veida jauniem izaicinajumiem KSP razo$ana un atdalisanas
procesa, kas tiks aplakots vélak.

Pasaulé daudzviet kokskaidu platnu razosanas uznémumi darbojas kokzagétavu,
celulozes un saplaksnpa razotnu tuvuma, kas parasti parstrada lielgabarita izejma-
terialu. No lielu parstrades jaudu kokzagétavam, izmantojot zagé$anas-frézésanas
iekartas, iegist tehnologiskas $keldas no procesa parstradajamiem, neizmantoja-
miem segmentiem. Iegutas Skeldas ir kvalitativs materials KSP platnu razosana.



No izejmateriala ipasibam ir atkarigas gala produkcijas ipasibas (skat. ).

Izejmateriala blivuma un kokskaidu platnu robezZstipribas liece
savstarpéja sakariba

(Thoemen u.c., 2010).

Lai izgatavotu KSP ar atbilstosu stipribu, koksnes dalinam jabut sapresétam, un to
blivumam jabtt vismaz par 5 % lielakam neka izejmateriala blivumam. Praktiski ra-
Zo$ana tas sasniedz pat 50 % no izejmateriala blivuma. Ja izmanto izejmaterialu ar bli-
vumu aptuveni 400 kg m~, tad gatavas platnes blivums veidos aptuveni 600 kg m™.
To var panakt, izveidojot loti labu sasaisti starp savienojamam koksnes dalinam. Jo
vairak koksnes dalinas tiek sapresétas, jo ciesaka ir radita sasaiste. Ta ka koksnes
materialu mehaniskas ipasibas pieaug, palielinoties blivumam, ari ietverta
informacija apliecina $adu sakaribu - jo augstaks ir izejmaterialu blivums, jo lielaka
bus ari kokskaidu platnu robezstipriba statiskaja liecé. Tomér sada gadijuma pie-
aug ari platnes masa, kas ne vienmér ir vélams faktors, jo to ir grutak apstradat,
ta klust smagaka parvieto$anas un transportésanas laika, ka ari vienlaicigi pieaug
izmaksas.

Izmantojot koku sugas, kuram piemit augstaka uzstuksanas spéja jeb zemaks bli-
vums, ir jarékinas ari ar augstaku limes absorbésanas spéju. Sada gadijuma attiecigi
var palielinaties kopéjais limes patérins, kas bis nepieciesams efektivakas skaidu
sasaistes nodrosinasanai. Ja platnu razosana tiek izmantotas vairakas koku sugas, var
nakties saskarties ar neprognozéjamaku limes patérinu, kas vienlaikus var ietek-
mét sagatavoto dalinu geometriskos izmérus, uzsiik§anas spéju un gala produkta
kvalitati.

13



14

1.4. Apalo kokmaterialu uzglabasana,
mizosana un sagatavosana
skeldoSanai

Apalo kokmaterialu uzglabaganas laukumam ir jabut pietiekami plasam, lai no-
drosinatu uznémuma nepartrauktu darbibu, bet vienlaikus ari ne parlieku lielam,
jo izejmaterialu ilgsto$a uzglabasana var nelabvéligi ietekmét to kvalitati un tie-
$i ietekmét materiala patérina palielindjumu un izmaksu kapumu. Ilgstosas uzgla-
basanas rezultata pastav risks, ka koksne par daudz izzis un vélak, smalcinasanas
laika, radisies daudz puteklu, ka ari parak liela mazo koksnes dalinu frakcija. Tur-
klat janem veéra, ka koksne, Ipasi lapkoku koksne, médz trupét. Parasti razoSanas
uzpnémumi uzglaba koksnes materialus, lai nodrosinatu darbibu maksimali 2 lidz
3 ménesu ilguma.

Apalkoksnes transportésanai uz razotni var tikt izmantots visa veida transports,
pieméram, dzelzcels, kugi, tomér visbiezak — autotransports. Apalkoku pienemsana
galvenokart tiek noteikts to tilpums, sugas sastavs, ne tik liela méra pievérsot uzmani-
bu kvalitatei, jo apalkoki tiks smalcinati skeldas, péc tam - skaidas.

Pienemto materialu tilpumu nosaka ar svérsanas un tilpuma metodi. Abam meto-
dém ir izstradatas aprékinu metodikas. Autotransportu kopa ar kokmaterialiem no-
sver ar mehaniskajiem svariem un, atpemot transportlidzekla masu, nosaka koksnes
masu péc svérsanas metodes. Tilpumu, izteiktu kubikmetros, aprékina ka nosvérto
masu (tonnas), sareizinot ar parrékina koeficientu, kas ir atkarigs no koka sugas apjo-
ma Ipatsvara un gadalaika (skat. 1.1. tabulu). Ja partija ir jauktas sugas, vidéjo svérto
lielumu aprékina, nemot véra to aptuveno sadalijumu.

1.1. tabula

Koeficienti koksnes masas parveidosanai tilpuma (Volinskis, 2004)

Koka sugu koeficienti
Sezona Mikstie lapkoki Cietie lapkoki -
(apse) (bérzs) Skujkoki (egle)
Rudens-ziema 1,21 1,00 1,36
Pavasaris—vasara 1,27 1,10 1,43

Apalkoku zagmaterialu sagatavosana smalcinasanai sastav no $adam operacijam -
balku pado$ana uz tehnologisko liniju, metala ieslégumu detektésana, mizosa-
na trumulveida iekartas (garums 6 lidz 60 metri un diametrs 3 lidz 4,5 metri)
(skat. 1.8. att.).



1.8. att. Apalkoksnes trumulveida mizosanas iekartas (Thoemen u.c., 2010).

Sada tipa mizo$anas iekartas, kuras lidztekus mizosanai balki tiek apsmidzinati ar
tdeni, mizu nonem berzes rezultata. Darbibas princips ir skatams 1.9. att.

1.9. att. Apalo kokmaterialu mizosanas principiala darbibas shéma (Volinskis, 2004).

Iekarta (pie balku aizpildisanas koeficienta 0,7) stundas laika var parstradat aptu-
veni lidz 350 m® apalkoksnes, nodrosinot mizo$anas efektivitati, kas bis atkariga no
apalo kokmaterialu likumainibas un cilindriskuma - vasaras perioda no 70 lidz 90 %,
turpreti ziemas perioda no 10 lidz 30 %.

KSP razosana apalkoku mizo$ana nav obligata, un tapéc biezi vien to neizmanto, lai
samazinatu tehnologiska procesa ilgumu un ari izmaksas. Ideala gadijuma, protams,
kokmateriali btitu jamizo, pirms turpmakas nodosanas smalcinasanai. Mizas klatbuat-
nes neesamiba paaugstina KSP mehaniskas ipasibas.

Ja razo$anas procesa neveic mizosanu pirms koksnes $keldo$anas, turpmakaja
zavésanas un $kiro$anas procesa miza parvérsas smalkos puteklos. Tadéjadi tiek
paaugstinats izmantojamo saistvielu patérin$ un attiecigi ari izmaksas. Mizas klat-
butne palielina vél vienu raditaju — platnes uzbriesanu biezuma, kas KSP tiek uz-
skatits par lielu trakumu. Tapat mizas klatbatne padara KSP vizuali tumsaku, kas
daudziem var nepatikt. Tomér janem véra, ka KSP parklaj ar dazadiem dekorati-
viem parklajumiem, kas 3o vizuilo defektu likvidé. Si iemesla dé] lielaka dala KSP
razotaju mizosanas iekartas tehnologiskaja procesa neizmanto, jo process ir darb-
ietilpigs un energoietilpigs, ka ari adens, kas tiek izmantots mizotajos, ekologisku
iemeslu dél ir jaattira.
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1.5. Tehnologisko skeldu iegii$ana,
attiriSana un skaidosana

Skeldas, kas iegiitas gan stacionaras, gan ari parvietojamas $keldo$anas iekartas, pa-
rasti uzglaba bunkuros vai kaudzés uz atklata asfaltéta laukuma. Ilgstosas uzglabasa-
nas rezultata pastav iespé&jamiba, ka kaudzes vida var norisinaties izejvielu trupésana.
Trupésanai seko temperatiiras paaugstinaganas, ka rezultata var notikt pasaizdegsa-
nas (kokapstrades uznémumos visai bieza paradiba - lielas mizu, $keldu un skaidu
kaudzés, kuras tiek glabatas ilgstosa laika posma).

Sis process var norisinaties bridi, kad $keldas tiek sasniegts attiecigs mitruma un
temperatiiras limenis. Vienlaikus péc aptuveni 4 lidz 5 ménesu $keldu uzglabasanas
tajas par 3 lidz 4 vienibam sartk ari pH vértiba jeb palielinas materiala skabums.
Ilgstosa skujkoku $keldu uzglabasana paaugstina mazo frakciju klatbatnes iespéjami-
bu. Ir pieradits, ka péc viena gada ilgas atklatas uzglabasanas priedes skeldu vidéjais
blivums samazinas par 5 %, un $adu Skeldu sasmalcinasanas laika mazas frakcijas
ipatsvars var pieaugt par 30 %. Ja pH vértibas izmaina izejmateriala ir konstanta visai
masai, ta nav uzskatama par problému. Turpret, ja rodas sarezgijumi, tie var ietekmét
limes iepriekséjo sacietésanu, kas var samazinat materiala aréjo slanu sasaisti, ka ari
platnes stipribu. Dazadu koku sugu ipatsvara §i atskiriba pieaug, un tas ir janem véra
platnu razo$anas procesa.

Koksnes skeldas ieteicams $kirot pa koku sugam un tipiem, pieméram, skujkoku -
egles un priedes, lapkoku - bérza un apses, otrreizéji parstradajamas koksnes -
Recycling Wood. Tadéjadi rodas iespéja izvéléties pareizu kombinaciju, skeldu apjoma
attiecibu, ko nodot KSP razo$ana, lai sasniegtu maksimali ekologisku un ekonomisku
ieguvumu.

Atklatas skeldu uzglabasanas rezultata neizbégami palielinas iespéjamiba pieaugt
arl mineralpiemaisijumiem.

Skeldu apjomu nosaka beramos kubikmetros (ber. m*) un ciesajos kubikmetros
(cie$. m®). Lai veiktu parrékinu no vienas mérvienibas uz otru, izmanto koeficientu
(skat. 1.2. tabulu).

1.2. tabula

Parrékina koeficienti atkariba no $keldu frakcijas sastava (Volinskis, 2004)

Skeldu izméri, mm 7x1,2x5|14x23%x14|19%x2,3x28|28 x30x30

Beramie kubikmetri, m? 1 1 1 1

Koeficients parrékinam uz 0.35 0.32 0.31 0.30

ciesajiem kubikmetriem

Péc izméra neskirotajam $keldam par koeficienta vértibu tiek pienemts 0,32.

Visas turpmak aprakstitas metodes un vizualizétas iekartas ieklautas uzskatamibai
un, iespéjams, nav vismodernakas, tomér atspogulo musdienas aktualakos skaidu
iegtiSanas pamatprincipus.



Veidi, ka KSP razosanai iegtist nepiecieSamas kokskaidu frakcijas, ir dazadi, un tie
apskatami 1.10. attela.

Masikoksne

Skeldotaji Skaidotaji
Trumupreida

él;eh:[as

Triecienieroemes| |§Eiru§ana— Chaidas
Skaidas ) ierveids — l

Amurdzirnavas lekE Ejigm

sldgiem

Argjiem slagiem

1.10. att. Kokskaidu izveides iespéjas (Thoemen u.c., 2010).

Pieméram, ja izejmateriali ir apalkoksne, var izmantot diskveida Skeldotajus, un,
ja frakcija ir par mazu, to novirza sadedzinasanai. Alternativs risinajums ir izmantot
trumulveida skeldotajus, lai sakotnéji koksni sadrupinatu un tad iegitu nepiecieSamo
skaidu frakciju, izmantojot centrbédzes skaido$anas iekartas, skaidu iegi$anai no
Skeldam.

Platnu razo$ana izskir tris dazadas tehnologiskas stadijas koksnes smalcinasana.

Pirmreizéja smalcinasana - galvenokart paredzéta koksnes dalinu garuma izvei-
dei. Dalinu dimensijas vidéjais lielums — garums <40 lidz 80 mm, biezums <10 mm,
platums ~30 mm. Tehnologisko skeldu ieguvei tiek izmantotas S$keldo$anas iekartas.

Otrreizéja smalcinasana - Skeldas parvérsana skaidas, kuru dalinam ir pilnigi
noteikts izmérs, kas nepiecieSams dazadas kvalitates platnu iegtisanai.

Dalinu smalcinasana — papildu skaidu smalcinasana skaidu aréjo slanu veido$anai,
ja tas ir nepiecieSams.

Jauzsver, ka noradita stadiju seciba nav obligata, un dazadu frakciju koksnes dalinu
iegiSanai izmanto piemérotas smalcinasanas iekartas.

1.5.1.Tehnologisko skeldu iegiiSana

Tehnologisko skeldu iegtisanai izmanto trumulveida jeb diskveida apstrades iekar-
tas. Trumulveida iekarta galvenais darba instruments ir rotors (trumulis), uz kura ir
nostiprinati griezéjnazi (skat. 1.11. att.).

1.11. att. Trumulveida Skeldotaju darbibas shéma un iekartas kopskats (Thoemen u.c., 2010).
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Trumulveida $keldotaji patéré lielu elektroenergijas daudzumu (dzinéja jauda
~1 MW), jo $aja posma koksnes $kiedru atdaliSana norisinas tas maksimalas stipribas
virziena. Lai notiktu kvalitativa atdaliSana, trumula rotacija sasniedz 300-400 apgrie-
zienus viena minaté. Apstradajamo apalkoku caurmérs var sasniegt 1 metru, kas lauj
iegit Skeldas no lielgabarita izejmaterialiem, tacu iegtto dalinu kvalitate ir zemaka, jo
dazreiz to garums ir parlieku liels. Palielinot sortimenta padeves atrumu, dalinu ga-
rums palielinas. Savukart, paaugstinot rotacijas frekvenci un nazu daudzumu, dalinu
garums samazinas.

Razosanas apjoms viena stunda var sasniegt aptuveni 150 tonnas (70 beramos m?)
$keldu (garums 35 lidz 50 mm).

Lai ari skeldu sagatavos$anas apjomi ir lieli, ne visi KSP razotaji izvélas trumulveida
skeldotajus, jo iegtito $keldu kvalitate ir zemaka, neka tas iegtistot ar diskveida skeldo-
tajiem. Izmantojot trumulveida $keldo$anas iekartas, iegtto $keldu virsma ir saméra
raupja un nelidzena, jo tiek istenots $keldu mehaniskas sadaliSanas, nevis griesanas
process.

Trumulveida iekartas ar vertikalu novietojumu (skat. 1.12. att.) fiksétais lielums ir
izejmaterialu garums, mainams sortimenta caurmérs. Nav izmantojami ar1 parak li-
kumaini sortimenti.

1.12. att. Vertikalas padeves trumulveida skeldotajs (Thoemen u.c., 2010),
griezéjnazis un rotacijas galva:
1 - griezéjnaza aizmuguréja virsma; 2 — griezéjnaza grieSanas virsma;
3 - griezéjnaza iekséja griezéjSkautne; 4 — griezéjnaza aréja griezéjskautne;
5 - griezéjnaza priekséja virsma; 6 — griezéjnaza priekséjas virsmas padzilindjumi;
7 - griezéjnaza kiléjosa detala rotacijas diska;
8 — griezéjnazis; 9 — griezéjnaza atbalsta liste
(Volinskis, 2004).

Diskveida iekartas iegiistamo $keldu garumu var mainit, parveidojot nazu izvirzi-
jumu no diska, tomér to var istenot nelielas robezas. Diskveida skeldosanas iekartas
var klasificét péc izejmaterialu padeves virziena (horizontalais vai slipais) un skeldu
turpmakas padeves virziena (augséjais vai apakséjais). Griezéjnazi ir novietoti zem
neliela lenka, kas atvieglo skeldu dalisanas procesu (skat. 1.13. att.), samazinot griesa-
nas pretestibu un kopéjas iekartas vibracijas tas darbibas laika.

Diskveida skeldotaju iekartas sakotnéji disks atradas horizontala novietojuma sta-
vokli, kas nelava veikt apstradi sortimentam, kura garums bija mazaks par 1 metru.
Pagajusa gadsimta beigas, aizvietojot horizontalo disku ar vertikalo, radas iespéja ap-
stradat praktiski jebkura garuma un caurmeéra sortimentus. Iekartas iestatita jauda
ir 500 kW, razigums viena stunda, izmantojot 2 metru liela diametra disku ar 6 taja
iestiprinatiem naziem, var sasniegt lidz 50 tonnam.



1.13. att. Vertikala novietojuma diskveida skeldotaji
(Thoemen u.c., 2010).

Nereti skaidam, kas iegatas no skeldam, turpmaka KSP veido$anas procesa pie-
vieno zagskaidas 30 lidz 50 % daudzuma no kopéja apjoma. Tas tiek istenots tapéc,
ka no ieprieks sagatavotam $keldam salidzinosi maz iegust plakanas skaidas ar atbil-
stosu skaidu biezumu. Nepietiekami plakanam skaidam nevar nodro$inat pietieka-
mu savstarpéjo sasaisti, un KSP, kas izgatavotas no $ada veida skaidam, ir raksturigi
salidzinosi zemi stipribas statiskaja liecé raditaji un paaugstinata uzbrieSana platnes
biezuma. Jaatzist, ka masdienas zagskaidas praktiski netiek izmantotas, jo tas nav pie-
ejamas. Visa veida frakciju skaidas iegtist ar amurdzirnavam un nazu tipa skeldota-
jiem. Péc zavésanas un $kirosanas lielako frakciju neatbilstosus (Owersize) materia-
lus papildus skeldo ar Pallman tipa nazu $keldotajiem, iegistot smalko frakciju, kuru
var izmantot tikai platnes aréjiem slaniem.

Musdienas skaidu iegti$anai arvien sekmigak izmanto otrreizéji parstradajamo
koksni (paletes, koka taru, kabelu spoles, gul$nus, nolietotas meébeles u.c.). To smal-
cina specialas iekartas. Skeldotaja (skat. 1.14. att.) otrreizéji parstradajamas koksnes
pirmreizéjo $keldosanu var veikt bez SkiroSanas péc gabaritizmériem. Rezultata tiek
iegiti berami gabalatlikumi garuma no 100 lidz 500 mm.

1.14. att. Otrreizéji parstradajamas koksnes skeldoSanas iekarta
(Volinskis, 2004).
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1.5.2. Tehnologisko skeldu attiriSana
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Nakamais darbibas solis ir nekoksnes piemaisijumu atdali$ana, ko var uzskatit par
lielu izaicinajumu, un atskiroto $keldu turpmaka smalcinasana skaidas. Sim nolikam
izmanto amurdzirnavas.

Skeldas sakotnéji $kiro, un parlieku rupjas frakcijas papildus sasmalcina. Skiro$anai
izmanto sietu Skiro$anas iekartas ar tris limenu sietiem (sieta ,,acs” izméri: pirma-
jam sietam - 39 x 39 mm; otrajam sietam - 14 x 14 mm; tre§ajam sietam — 6 X 6 mm),
un tie ir izvietoti 3° lenki attieciba pret iekrausanas virzienu (skat. 1.15. att.).
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1.15. att. Skeldu $kiro$anas iekarta:
1 — pamats; 2 — piltuve; 3 - sieti; 4 — karba; 5 - mazas frakcijas izejas luka;
6 — atbalsta gultni; 7 — piedzina (Volinskis, 2004).

Atbilstosas kvalitates skeldas no vidéja un apakséja sieta virza turpmakam KSP ra-
zo$anas procesam. Ari $aja posma tehnologiskaja plasma ir magnétiskais separators
metala dalinu atdali$anai. Rupjo frakciju no augséjiem sietiem transporté uz atkartotu
smalcinasanu, savukart dalinas, kas ir parak mazas (putekli), novirza sadedzinasanai
un energijas iegisanai tieSajiem tehnologiskajiem procesiem.

Skeldas, pirms to transportésanas uz centrbédzes skaidosanas iekartam, skiro, lai
tas sasmalcinatu lielas frakcijas un atdalitu no sveskermeniem. Metaliskos ieslégumus
no beramiem materialiem var atdalit, izmantojot separatorus ar piekaramiem elektro-
magnétiem (skat. 1.16. att.) vai elektromagnétiskos rullisus (skat. 1.17. att.).

1.16. att. Separators ar piekaramiem elektromagnétiem:

1 - spole; 2 - polu skava; 3 — savienos$anas karba; 4 - polu uzgali (Volinskis, 2004).



Vismaz 1800 mm

1.17. att. Elektromagnétisko rulli$u iekarta metalieslégumu atdaliSanai:
1 - spriegosanas rullitis; 2 — lente; 3 - cilindrs; 4 — norobezotajs-uztveéréjs
(Volinskis, 2004).

Nemagnétiskos metalus atdala separatoros ar detektora spolém - augstfrekvencu
detektora spole ar segmentu uztver sveskermenus izméros lidz 1 mm, un caur atsevis-
ku sprauslu tie tiek izpusti atseviska uztvéréja (skat. 1.18. att.).

1.18. att. Principiala shéma visu veidu metalu likvidesanai:

1 - padeves transportieris; 2 — slipa caurule; 3 — detektora spole; 4 — sprausla;
5 — metala sveskermeni; 6 - attiritas skeldas

(Volinskis, 2004).

Lai atdalitu citus nekoksnes piejaukumus, Skeldas mazga ar udeni un skiro
mehaniski, izmantojot vibroatdalitajus vai to istenojot pneimatiski.
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Platnu kvalitate ir atkariga no $keldu tiribas. Skeldas var mazgat pirms iekrauga-
nas glabasanas bunkura vai ari tiesi pirms smalcinasanas. Smiltis, zemi atdala tikai
ar Gdens skalo$anu specialas iekartas. Udens attiri$anai tiek izmantota recirkulacijas
sistéma. Ir iesp&jama ari sausa attiriSana no mineralpiemaisijumiem. Istenojot $o pa-
némienu, $keldas nepartraukta plasma ar transportieri novirza iekarta, kura iegust
Cetras frakcijas (skat. 1.19. att.).
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1.19. att. Skeldu sausas attiriSanas iekartas shéma:
1 - mineralie piemaisijumi; 2 — putekli un citas vieglas frakcijas;
3 - lielie gabali; 4 - attiritas skeldas
(Volinskis, 2004).

Tas vienmeérigi izlidzina uz sietiem visa iekartas platuma (skat. 1.19. att.), vispirms
atdalot mineralpiemaisijumus (1. frakcija). Caur sietu no apaksas tiek pusts gaiss
vieglo dalinu atdaliSanai, pieméram, no putekliem u.tml., kas tiek nostkti un novirzi-
ti uz ciklonu (2. frakcija). Lielas dalinas (3. frakcija) ar lielaku masu paliek sieta, pa to
parvietojas uz V-veida kanalu un tiek padotas uz atkartotu sijasanu. Attiritas dalinas
(4. frakcija) atrodas uz gaisa ,,spilvena” un, izmantojot transportieri, tiek novirzitas
talak uz skeldu smalcinasanu.

1.5.3. Skeldu skaido$ana

22

Samazinot skaidu izmérus, samazinas ari $o platnu materialu mehaniskas ipasibas.
Lai paaugstinatu platnes ipasibas, maksimali ir jasaglaba koksnes $kiedru garums, kas
paaugstina platnes ipasibas $o skiedru virziena.

KSP izmantojamam skaidam ir jabat biezuma un/vai platuma no 2 lidz 5 mm, un
tas izmantojamas trisslanu KSP vidéjam slanim vai vienslana KSP izgatavosanai. KSP
aréja slana skaidu platumam ir jabut vismaz 0,3 mm.

Skaidu kvalitate ir noteikta ar tas izgatavosanas panémienu. Tas iegust griezéjnazu-
cilindra skaidotajos, skaidas sadalot $kiedru virziena. Sadas iekartas darbibas princips
ir atspogulots 1.20. attéla. Skeldas tiek padotas no augsas, un centrbédzes spéka ietek-
meé tas novirza uz rotéjoso cilindru, kura ir nostiprinati griezéjnazi. Ilegiistamo skaidu
izmérs ir atkarigs no griezéjnazu izvirzijuma un no spraugas lieluma starp nazi un
cilindra korpusu.



1.20. att. Centrbedzes skaidosanas iekartas:
a - skats no malas; b - skats no priek$puses; ¢ — Skeltnes sasmalcinasanas shéma
(Volinskis, 2004).

Razosana tiek izmantotas divu veidu iekartas — ar kustigu aréjo cilindru un rotéjosu
iekséjo skaidosanas darba ratu (skat. 1.21. att.).

1.21. att. Skats no iekSpuses - griezéjnazu-cilindra skaidoSanas iekarta:

Trommelmagnet — veltnmagnéts; Luftstrom — gaisa aizkars;
Schwergut — smagako dalinu atdalitajs; Schldgerrad — skaidoSanas rats;
Messering — sieta gredzens.

Avots: https://www.hombak.com/Knive-ring-flaker.html.

Otrai minétajai iekartai raksturiga augstaka skeldu caurlaidiba, un ta ir pieméro-
taka mitram Skeldam. Griezéjnazu, kuri nostiprinati rotacijas darba rata, komplekta
nomainu var istenot 5 lidz 25 minatés. 1.21. att¢la atainota centrbédzes skaido$anas
iekarta ar atvértu prieks$éjo vaku (priek$plana redzams nazu cilindrs, aiz ta — darba
rats). Cilindra diametrs var bt robezas no 600 lidz 2000 mm, dzilums - no 140 lidz
600 mm, ar ieklautiem 28 lidz 92 griezéjnaziem. Minétie tehniskie parametri bus atka-
rigi no projektéjama Skeldu caurpliides apjoma, un tas viena stunda var sasniegt 2 lidz
30 tonnas, pie vienas stundas gaisa caurplades 4000 lidz 18 000 m’. Lielais gaisa caur-
plades apjoms ir janodrosina, lai izvairitos no materiala sablivéjumiem, tapéc apjoma
attiecibai gaiss—koksne ir jabtit vismaz 99:1, un materiala padevei ir jabut Joti samérigai.

Nepieciesamiba veikt papildu skaidu smalcinasanu rodas parak lielu dalinu dél, ku-
ras iegutas Skeldosanas iekartas.

Atkartotai skaidu sasmalcinasanai izmanto triecienierosmes skaidotaju
(skat. 1.22. att.). To lietojot, liela uzmaniba japievérs vienmérigai materiala plasmai un
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samaisiS$anai ar gaisu, kura atrums sasniedz 100 metrus viena sekundé (99:1 attieciba
gaiss-koksne). Iekartas izmanto skaidu sagatavosanai aréjiem slaniem. Triecienierosmes
skaidotajs ar robaino griezéjnaza profilu ir izmantojams iekséjo skaidu slanu izgatavo-
$anai. Triecienierosmes skaidotaja cilindra diametrs var bat 800-1800 mm, dzilums
150-500 mm. lekarta ir aprikota ar elektrodzinéju, kura jauda veido 1000 kW, gaisa
caurplades apjoms viena stunda var sasniegt 6000-30000 m?®, un skaidu caurplades ap-
joms viena stunda var veidot 1-10 tonnas.

1.22. att. Triecienierosmes skaidotajs.

Avots: www.pallmann.eu/fileadmin/user_upload/
P_720_EN_Double_Stream_Mill_PSKM.pdf.

Darbrata skaidotajs (skat. 1.23. att.) ir diezgan lidzigs triecienierosmes skaidotajam,
tacu tam nav aréja skaidu $kirotajsieta. Ja skaidas ir par lielu, tas neizvada caur sietu
un ar rotéjosa darba rata palidzibu sasmalcina lidz nepiecieSamajam izméram.

1.23. att. Darbrata skaidotajs.

Avots: www.pallmann.eu/fileadmin/user_upload/
P_720_EN_Double_Stream_Mill_PSKM.pdf.



Amurdzirnavu skaidotaja iekarta ir viens centralais rotors, uz kura izvietotas
kustigas un rotéjosas amursviras, kas lielakas koksnes dalas sadrupina mazakas un
atbilstosa izméra skaidas transporté cauri atverém sietos. lekartas robusta konstruk-
cija lauj pérstrédét salidzinoéi lielus koksnes gabalus tos sadalot un parveérsot skaidés
izméra un beidzot ar lielizméra riipnieciskam iekartam (skat. 1.24. att.). Sada iekarta
ir paredzéta ari otrreizéji parstradajamo koksnes materialu apstradei.
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1.24. att. Amurdzirnavu skaidotajs.

Avots: https://www.pallmann.eu/fileadmin/user_upload/
H_PHM_EN_Hammer_Mill_05.19.pdf.

Iekartas rotora diametrs var but robezas 230-1800 mm, garums 250-2000 mm,
jauda 160-500 kW, un viena stunda sarazotais (sausu) skaidu apjoms svarstas
30-80 m’ apmeéra.

1.5.4. Skaidu izméru normalizacija

Koka platnu materialu ipasibas zinama méra var prognozét, pamatojoties uz
tas sastava eso$o dalinu geometriskajiem raksturlielumiem un saklajuma shémas.
Lidz $im veiktie pétijumi skaidri neatspogulo visu ipasibu kopuma ciesas sakaribas
ar platné izmantojamo dalinu geometriskajiem parametriem, tomér viens raditajs -
skaidu geometriskums - izcelas, un tas ir izteikts ar §adu sakaribu:

skaidas garums
skaidas biezums

skaidu geometriskums =

Si sakariba atspogulo faktu, ka garu un planu skaidu izmantosana palielina attieci-
gos mehanisko ipasibu raditajus. Mazaku dimensiju skaidas uzlabo virsmas kvalitati
(gludumu un cietibu), ka ari paaugstina iek3gjo slanu atrausanu. Sis ir viens no
iemesliem, kapéc KSP aréjos slanos tiek izmantotas mazakas dimensijas, bet iek§éjam
slanim - lielakas dimensijas skaidas.
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1.6. Kokskaidu zavésana

Kokskaidu sakotnéjais mitrums ir mainigs un svarstas plasas robezas — no 15 lidz
150 %. Mitrumam pirms skaidu sajauksanas ar saistvielam ir jabat krietni zemakam —
no 2 lidz 5 %. Sads mitruma limenis ir janodrogina tapéc, ka karstas presésanas laika
liela mitruma klatbatné veidojas tvaiks, kas pie spiediena nonemsanas no platnes
iekséjiem slaniem tiek novirzits uz aréjiem slaniem. Tvaika parvietos$anas rezultata
var rasties ta dévéta atslanosanas jeb delaminacija platnes biezuma, kas var radit neat-
griezeniskas sekas, butiski samazinot KSP kvalitati. Tomér mitrums, kas koncentréjas
platnes aréjas kartas, pasarga saistvielas no priekslaicigas sacieté$anas karstajas preses
platnés, platnés, kamér uz KSP iedarbojas platném iedarbojas paaugstinats spiediens.

Ir pieradits, ka, uzglabajot lielas skaidu rezerves, mitrums skaidas izlidzinas - tas
ir ekonomiski izdevigs, tacu ne praktisks risinajums. Uzglabasanas laika aréjas kartas
pazust, kas lauj ievérojami samazinat elektribas energijas patérinu zavésanas laika, un,
mitrumam parvietojoties no iek$éjiem uz aréjiem slaniem, kopéjais mitruma limenis
skaidas izlidzinas, sasniedzot lidzsvara mitrumu.

Efektiva kokskaidu zavésanas procesa nodro$inasanai ir precizi janosaka arl mate-
riala mitrums, kas ir sarezgits uzdevums, nemot véra KSP razosanas procesa nonakuso
materialu plasmu. Sim nolitkam tehnologiskaja plisma jabit iestatitiem loti preciziem
koksnes mitruma meéritajiem. Viens no popularakajiem ir GreCon (skat. 1.25. att.).

1.25. att. Kokskaidu mitruma meéritajs GreCon.

Avots: https://www.fagus-grecon.com/en/solutions/measuring-technology/ir-5000/.

Janem veéra, ka koksnes mitruma meéritajiem ir janodroSina meériSana plisma
kustigam materialam, kas sastav no dazadam koku sugam, dazadiem blivumiem, ka ari
geometriskiem izmériem. Kokskaidu Zavétavas iestatitajam mitruma méritaju meérisa-
nas diapazonam jabiit robezas no 0 lidz 20 % - ar precizitati +0,2 %. Sadas prasibas spéj
nodrosinat uz infrasarkano staru vai mikrovilnu darbibas pamata veidotas mérierices.

Lai gan pétijumos ir pieradits, ka sausam skaidam ir vélams atskirigs mitruma li-
menis (iekséjiem un aréjiem slaniem), KSP platnu razosanai izmantojot 3 slanu sa-
klaganas shému, tomér to nevar uzskatit par ekonomiski pamatotu risinajumu. Sim
nolikam katram slanim paredzéto skaidu zavésanai jaizvélas atskirigs zavésanas re-
zims. Plasma var izsmidzinat nelielu tdens daudzumu virséjai kartai paredzétajam
skaidu slanim, jo tad tas atrak uzsiltu, tiktu panakts augstaks koksnes elastigums un



izveidotos labaka sasaiste starp dalinam. Rezultata KSP virskarta klatu blivaka, un uz-
labotos kopéja formas stabilitate. Turpreti vidéja slana skaidam japiemit péc iespéjas
zemakam mitruma limenim, lai tvaiks no ta parvietotos piepresésanas fazé.

Svarigakie parametri zavésanas rezima izvélé, kas bus atkarigs no zavéSanai pa-
redzéta materiala, ir Zavésanas agenta temperatiira un ta kustibas atrums. So izve-
li nosaka produkcijas gala kvalitate un tehnologijas procesa efektivitate. Pieméram,
procesa temperatiru paaugstinot no 140 lidz 260 °C, tieSo zavésanas ilgumu var sa-
mazinat par 60 %, savukart palielinot ZavéSanas agenta gaisa cirkulacijas atrumu no
1 lidz 4 m/s, tieSo zavésSanas laiku var samazinat lidz 44 %. Janem véra, ka augstas
temperatliras zavé$anas agenta izmanto$ana var ietekmét izzavéta materiala gala mit-
rumu — mazas frakcijas skaidas var tikt parzavétas, kameér lidz atbilstoSam mitrumam
tiek izzavétas lielas frakcijas skaidas. Paaugstinatas temperattiras izmantoSana mazas
frakcijas skaidu parzavé$anas gadijuma var radit uzliesmo$anas risku, it seviski, ja
lielu dalu no parstradajama materiala veido skujkoki, kuros ir sastopami sveki.

Literattra ir pieejama informacija par dazadam birstos§iem materialiem izmantoja-
mam zavé$anas metodém (skat. 1.26. att.).

Péc zavésanas agenta padeves veida izskir tieso apsildisanu un netieso apsildisanu.
Zavétavas ar tieSo apsildisanu diimgazes ir tie$a saskaré ar zavéjamo materialu, un
zavésanas process norisinas loti atri un intensivi. Tiesaja apsildé zavésana notiek at-
rak, tacu pastav lielaks koksnes pasaizdeg$anas risks. Izmantojot §o metodi, jarisina
arl ekologiska rakstura problémas - veidojas augsti toksiskas izplades gazes, kuras
nepiecie$ams neitralizét. Siltums tiek padots materialu kustibas virziena (pa-plasmas
zavésana) vai pretéji tam (pret-plismas zZavésana). Izmantojot pa-plismas zavésanas
metodi, izveidojas liela temperatiiras starpiba slapjo un sauso skaidu zavésanas zonas.
Izmantojot pret-plismas zavésanas metodi, temperatiiras sadalijums ir vienmérigaks.
Péc darbibas principa kokskaidu zavésanas sistémas iedala: kontaktzavésanas sisté-
mas un konvekcijas zavésanas sistémas.

1.26. attela atspogulots visu literatiira pieejamo skaidu zavésanas sistému tehnisko
datu apkopojums.

Zavésanas sistéma Shéma Temperatira  Laiks RaZigums
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1.26. att. Birsto$o materialu zavésanas metodes (Thoemen u.c., 2010).
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1.6.1. Rotéjosa trumultipa
zavesanas sistémas

28

Sados gadijumos skaidas izzavé augstas temperatiiras gaze un gaisa maisijums slégta
plasma, kas nodros$ina intensivu siltuma apmainu zavé$anas procesa. Siltumneséja
vieta tiek izmantota damgaze. Rotéjosa trumultipa zavésanas iekarta shematiski atai-
nota 1.27. attela.

1.27. att. Rotéjosa trumultipa kokskaidu zZavétavas darbibas shema:
1 - skaidu dozétajs; 2 — damgazes pievads; 3 — kustigais savienojums;
4 - rotéjosais trumulis; 5 — dimu nosucéjs; 6 — elektrodzingjs;

7 - pneimovada caurulvads; 8 - ciklons
(Volinskis, 2004).

Trumulis, kura garums var sasniegt 30 metrus un diametrs parasti ir 4,5 metru
robezas, roté un ir izvietots neliela slipuma (2-3 gradi), virziena uz iekrau$anu
un griezas ar atrumu 8 apgriezieni viena minuté. Trumula iek$pusé ir ierikoti pa-
pildu elementi, kuri nodrosina smalcinatas koksnes vienmérigu sadali un parvie-
to$anu, cauri $ai masai pusot gazes-gaisa maisijumu. Sadeg$anas kamera tempe-
ratiira sasniedz 900-1000 °C, trumula ieeja ta ir 350-450 °C un izeja 90-120 °C.
Rotéjosa trumultipa kokskaidu zavétavas galvenais trakums ir fakts, ka skaidu
berzes rezultata samazinas to dimensijas, kam par iemeslu kalpo nevienmérigs
mitruma sadalijums. Turklat, ja parsvara tiek zavétas skujkoku skaidas, uz trumula
lapstinam veidojas sveku aplikums.

Razosana praktiski izmanto divas pieejas — trispakapju un vienpakapes zavésanas
sistémas pieeju.

Trispakapju zavésanas trumultipa zavétavas (skat. 1.28. att.) skaidam jaméro same-
ra gars$ cels, sakot no trumula vidusdalas (skaidu transportésanas galvenaja virziena),
tad starpposma (pretéji skaidu transportésanas galvenajam virzienam) un visbeidzot
aréja dala (skaidu transportésanas galvenaja virziena). Skaidas transporté pa centralo
padeves cauruli, kura veic tieSo apsildi, sadedzinot gazi, skidro kurinamo vai koksnes
atlikumus.

Centralaja dala skaidu plismu nodrosina gazes-gaisa maisijuma piespiedu plasma,
turpreti starpposma un aréja posma skaidu transportésana norisinas mehaniski, tru-
mulim rotéjot.



1.28. att. Trispakapju darbibas zavésanas sistéema (Volinskis, 2007).

Saja posma tiek nodrosinats skarbs 7avésanas rezims, temperatiira var biit robezas
no 250 lidz 850 °C, visbiezak tiek izmantota 700 °C temperatira. Tapat liels ir ari
karsta gaisa cirkulacijas atrums - 8 m s™'. Otraja caurulé gaisa plisma ir reverséta.
Saja posma gan temperatiira, gan ari gaisa pliismas atrums ir mazaks, jo materiala 7a-
vésanas laika rodas tvaiks, pieaug kopéjais spiediens, lidz ar to ir japalielina caurules
caurplide, palielinot tas diametru. Noslédzosaja jeb izejas caurulé gaisa plasma atkal
ir reverséta, un gaisa temperattra samazinas lidz 60-100 °C. Aréja caurule roté un sa-
sniedz 8 apgriezienus viena minuté. Kopuma trispakapju darbibas zavésanas sistémas
ir értas un kompaktas, nodrosinot augstas kvalitates izzavéto materialu. Sistému ga-
baritizméri ir §adi — garums 30 m, diametrs 4,5 m, mitruma iztvaices atrums viena
stunda sasniedz 7 tonnas, skaidu Zavé$anas razigums viena stunda veido 25 tonnas.

Savukart vienpakapes zavésanas sistémas (skat. 1.29. att.) skaidu Zavésanas rezims ir
maigaks. Salidzinot ar trispakapju zavé$anas sisttmam, zZavésanas temperatira ir zema-
ka, apmeéram 500 °C. Attiecigi palielinas zavésanas laiks, sasniedzot 20-60 mindtes.

Gazu aftiriganas
ts] sistéma

= =

Recirkulacijas varsts

“entilators
| Skaidu

atdaliZanas

cikloni

Prigk& ZavESana
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Mitrds skaidaz

W §  GSkaidas tisfal
Mekondicijas uzglab3Zanai  Ksp
=kaidaz razoEanai

1.29. att. Vienpakapes darbibas Zavésanas sistéma (Thoemen u.c., 2010).

Sadas sistémas izmanto gadijumos, ja Zavésanai paredzéto kokskaidu apjoms ir lie-
laks. Vienpakapes darbibas zZavésanas sistému caurlaide ir lielaka, viena stunda iztvai-
céjot 50 tonnas mitruma. Japiebilst, ka pédéjo gadu laika ierikoto zZavésanas sistému
jaudas ir pieaugusas, viena stunda sasniedzot 70 tonnas izzavéjamo skaidu apjoma.

Visu iepriek$ minéto zavétavu darbibas pamatprincipu raksturo mitruma iztvai-
céSana no skaidam, kam ir nepiecieSams loti liels energijas patérins. Tas ir atkarigs
no skaidu geometriskajiem izmériem, skaidu sakotnéja mitruma limena un skaidu
transportésanas atruma. Kontaktzavésanas panémiena istenosanai, salidzinot ar kon-
vekcijas skaidu Zavésanas panémienu, nepieciesams mazaks energijas daudzums, lai
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izzavétu vienadu skaidu apjomu. Pieméram, lai no kokskaidam iztvaicétu 1 kg tdens,
trispakapju zavésanas sistéma ir japatéré 3350-3675 kJ, vienpakapju zavésanas sisté-
ma 3255-3550 kJ, bet kontaktzavétava — 3150 k] energijas.

Sis aizvadamais idens tvaiks bieZi vien lidzinas baltam makonim, kas izdalas virs
KSP razotném.

1.6.2. Pneimatiskas un virpulu zavétavas
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Sis zavétavas konstrukcijas pamatu veido vertikalas vai horizontalas caurules, kuras
koksnes dalinas tiek transportétas, tas intensivi Zavéjot gazes-gaisa maisijuma plasma.
Samazinoties dalinu kustibas atrumam, tas tiek transportétas uz ciklonu. Divpakapju
darbibas zavétava atainota 1.30. attéla.
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1.30. att. Divpakapju darbibas skaidu Zaveésanas shéma (Volinskis, 2004).

Divpakapju darbibas zavétava (skat. 1.30. att.) sastav no caurules (pirma zavé$anas
pakape) un zavésanas trumula, ar apaksgjiem atbalstiem. Vasaras perioda pirma
zavésanas pakape var tikt atslégta, un tada gadijuma skaidas uzreiz nonak trumuli. Skai-
das, kuru sakotnéjais mitrums ir 80-140 %, tiek iekrautas caurulé, kura Zavésanas agenta
temperatiira var sasniegt 500 °C, bet izeja 170 °C. Karsta gaisa plasma skaidas intensivi
zaudé mitrumu, un, sasniedzot zavé$anas trumuli, tas samazinas 40 lidz 65 % robezas.

Ta ka tiek Zavétas maza izméra skaidas, kuram nosléguma raksturigs loti zems mitru-
ma limenis, izmantojot loti augstas temperatiiras siltuma neséjus, pastav pasaizdegsanas
risks. Si iemesla dé] visas miisdienu kokskaidu zavésanas sistémas ir aprikotas ar uguns
atklasanas funkciju, dzirkstelu kérajiem un automatiskam ietaisém uguns atklasanas ga-
dijuma, izmantojot sprinkleru sprauslas uguns bistamibas riska aizsakuma. Viena no
popularakajam $ada tipa sisttmam ir GreCon razotas iekartas (skat. 1.31. att.).

.-.a.

"4
s
p
>

f
d

ievwon

1.31. att. Dzirkste]u kerSanas aprikojums: spark — dzirkstele; GreCon - aprikojuma razotajs.

Avots: https://www.fagus-grecon.com/en/solutions/fire-protection/
spark-extinguishing-system-bs-7/.



Dala KSP razotaju skiro koksnes dalinas pa frakcijam pirms to zavésanas, lai ne-
zavétu neatbilstosas frakcijas skaidas un tadéjadi samazinatu zavésanai patéréjamo
energiju. Otrkart, KSP platnu razo$ana mitro skaidu sadali$ana pa frakcijam pirms
zavésanas tiek Istenota tapéc, lai jau sakotnéji to sadalitu divas dalas: aréjiem un iek-
$éjiem slaniem paredzétas plismas. Skiro$anu péc zavésanas veic ar mérki atdalit at-
bilsto§a mitruma skaidas — Joti smalkas un |oti rupjas frakcijas.

Skaidu frakcionala $kiro$ana pirms Zavésanas padara zavésanas procesu vieglak va-
damu un kontroléjamu. Tomér janem véra, ka mitras skaidas ir daudz gratak efektivi
sadalit pa frakcijam, jo tam piemit lielaka tendence salipt. Siiemesla dé| praksé skaidu
frakcionésanu veic péc to zavésanas. Sauso skaidu frakcioné$ana paaugstina masas
viendabibu un kvalitati, pirms to sajauk3anas ar saistvielam. Saja gadijuma iespéjama
arl apmaina starp plasmam - rupjas frakcijas skaidas no aréjiem slaniem var aizvadit
uz vidéjam slanim paredzéto plasmu, savukart parak smalkas frakcijas skaidas no
§1s plasmas var novirzit uz aréjiem slaniem paredzéto plismu. Orientéjosais dalinu
biezums parastajam platném vidéji ir vairak par 0,8 mm, aréjam kartam - 0,4 lidz
0,8 mm, platném ar loti gludu virskartu - vidgji 0,2 lidz 0,8 mm, aréjam kartam -
0,1 lidz 0,3 mm. Skaidu Skiro$anai izmanto mehaniskos sietu skirotajus, $kirosanu
veicot péc skaidu izmériem, vai pneimatiskos separatorus, skiro$anu istenojot péc
skaidu masas. Tapat tiek izmantotas ari kombinétas iekartas, kuras var apvienot abus
minétos $kirosanas principus.

1.7.1. Mehaniskas skaidu skiroSanas iekartas

Lai gan mehaniska $kiro$ana neizcelas ar augstu precizitati, tomeér tiesi is pane-
miens tiek diezgan plasi izmantots skaidu frakcijas iegtisanai un skaidu paklaja aréjo
slanu veidosanai. Konstruktivi mehaniskais separators ir ka ierice ar horizontalu vai
slipu, kustigu (vibréjosu vai pusvibréjosu) sietu, kas izgatavots no térauda stieplém vai
loksném, tas perforéjot ar attiecigu sieta ,,acu” izméru.

Iekartas kopskats attélots Skirosanas iekarta veidota ar cetriem balst-
mehanismiem, ar elastigiem, kustigiem elementiem, kuri izgatavoti no sintétiska ma-
teriala, kas nodros$ina klusu iekartas darbibu. Iekarta parasti izvietoti tris sieti. Pirma
sieta ,,acs” izmérs ir 4 x 1,5 mm (orientéti skérseniski materiala plasmai), otra un tresa
sieta ,acs” izmérs veido 3 x 1 mm (orientéti gareniski materiala plismas virzienam).
lekarta ir iestradata papildu novietne loti rupjas frakcijas skaidu un sveskermenu
(akmenu, metala ieslégumu u.c.) atdaliSanai.
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1.32. att. Mehaniska skaidu SkiroSanas iekarta:

1 - balstmehanisma elementi; 2 — padeves siets (izvirzita stavokli);
3 - lokana skaidu padeves caurule; 4 — bunkurs; 5 - augséjais siets;
6 — lokana caurule saskiroto dalinu novirzisanai;

7 — sietu sistémas darbinasanas mehanisms; 8 — ramis

(Volinskis, 2004).

Atvérumi sieta médz but apali, kvadratveida vai gareniski. Sieti ar apaliem atveé-
rumiem ir praktiski, jo tiem nav nepiecieSama speciala apripe ekspluatacijas laika,
tacu tie nenodrosina tik precizu sadalijjumu pa frakcijam ka sieti ar kvadratveida at-
vérumiem, kuri savukart ir biezak jatira. Sietiem ar kvadratveida atvérumiem vairak
izsijajas rupjas dalinas, bet sietiem ar gareniskiem atvérumiem, skaidam novietojo-
ties vertikali, izsijajas liela biezuma skaidas. Tadéjadi praktiski sietu sijajamas iekartas
$kiro skaidas nevis péc biezuma, bet péc to virsmas laukuma.

Ir sastopamas ari rullisu jeb diska $kirosanas iekartas (skat. 1.33. att.), kas rupjas
skaidas atdala, variéjot ar attalumu starp rulliSiem.

1.33. att. RulliSu-diska $kirotajs, kas paredzets sausam skaidam (Volinskis, 2004).

Sadas iekartas sakuma tiek atdalita smalka skaidu frakcija. Péc tam attalums starp
rulli$iem pakapeniski palielinas, 1idz nosléguma virspusé paliek visrupjakas dalas.
Tas atdala atseviski, novirzot uz papildu transportieri.

Visparéji skaidu frakcionala sastava iekartu darbibu nosaka $adi parametri:

o skaidu masas caurlaidiba, kura saglabajas dalinu atdalisanas precizitate pa frakcijam;
e skaidu materiala padosanas atrums;

e skaidu forma un mitrums;

e sieta neaiznemta laukuma lielums;

e skaidu skirosanas procesa ilgums.



1.7.2. Pneimatiskas skaidu skirosanas iekartas

Konstruktivi pneimoskirosanas iekartas izmanto vertikali novietotu cauruli. Skaidu
skiro$anai tiek izmantota gaisa plisma. Skaidas plist kopa ar gaisa plasmu, smalkas
frakcijas ar gaisa plismu tiek novirzitas projam, un smagakas skaidas nokrit iekartas
apakspusé, no kurienes tas tiek aizvaditas mehaniski. Ta ka kokskaidu masas kustibu
var regulét tikai ar gaisa atrumu, $kirosanas efektivitate ir atkariga no dalinu blivuma.
Saja gadijuma $kiro$anas precizitite samazinas, sajaucot viena pliisma izejvielas no
dazadam koksnes sugam. Tipisks skaidu pneimatiskais $kirotajs atainots 1.34. attéla.
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1.34. att. Pneimatiska skaidu Skiro$anas iekarta (Thoemen u.c., 2010).

Jaatzist, ka uznémumi pneimatiskas $kirosanas iekartas, lai gan tam raksturiga skai-
du gkirosanas precizitate ir augstaka, izmanto salidzinosi maz, jo $is iekartas patéré
vairak elektroenergijas, ir trok$nainakas un ir nepiecieSams veikt ieguldijumus gaisa
attirisana, jo ir palielinata mazas frakcijas jeb puteklu izdalisanas.

1.7.3. Kombinétas skaidu skiroSanas iekartas

Pie kombinétam skaidu skiro$anas iekartam pieder pneimosietveida un inerces pnei-
matiskie skaidu $kirotaji. Pneimosietveida separatoram (skat. 1.35. att.) ir sieti (9), kas
kas frakcijas jeb puteklu aizvadiSanai. No augséja sieta parak rupjas skaidas nonak pnei-
mokamera, kur dalinas celtspéjas spéks ir lielaks neka gaisa plasmas atrums, ko nodro-
$ina ventilators (4). Skaidas tiek paceltas augsup, un rupjas dalinas nokrit leja. Vidéja
sieta izskirotas skaidas izmanto KSP vidéjiem slaniem, savukart apakséja sieta iz8kirotas
skaidas tiek lietotas aréjiem slaniem. Tadéjadi iesp&jams ieguit lidz pat cetru veidu daza-
das skaidu frakcijas. Kombinéta skaidu skirotaja razigums viena stunda veido 10 tonnas.

1.35. att. Kombineéta skaidu $kirosanas iekarta:

1 - sietu $kirotajs; 2 un 4 - ventilatori; 3 - pneimocaurule; 5 — atbalsta mehanisms; 6 - siets;
7 - ciklons; 8 — pneimopievads; 9 - Skirosanas sieti (Volinskis, 2004).
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1.8. Koka skaidu krajumu glabasana

Uznémumos, kuros KSP razosanas gada apjoms veido 100 000 m’, diennakts par-
stradato skaidu apjoms sasniedz 3000 m®. Praktiski, lai varétu istenot KSP razotnes
nepartrauktu darbibu, skaidu apjoma rezervei ir jabut tik lielai, lai nodrosinatu vis-
maz 2 stundu darbu. Lai uzglabatu birstosus materialus, tiek izmantoti skaidu bun-
kuri. Musdienigos uznémumos parsvara lieto vertikala novietojuma bunkurus, kas
salidzinajuma ar horizontala novietojuma bunkuriem neaiznem parak lielas platibas.
Platnu izgatavosana bunkurus izmanto dazadu skaidu uzglabasanai - mitram, sau-
sam, frakcionétam, neatbilstosas frakcijas un kvalitates, kogeneracijas stacijai pare-
dzétam skaidam. Katrs no minétajiem uzkrasanas bunkuriem paredzéts sekojosam
turpmakajam tehnologiskajam operacijam. Bunkuram, kas atainots 1.36. attéla, kas ir
aprikots ar vienu vai vairakiem skraves, ,,gliemez” parvada skaidu izvades mehanis-
miem, kuri nodros$ina nepiecieS$amo, pieprasito skaidu dozésanas daudzumu.

1.36. att. Vertikala novietojuma bunkurs skaidu uzkrasanai.
Avots: http://www.saxlund.de/wp-content/uploads/flipbook/38/book.html#p=6.

Bunkuru izvietojums ir obligats sadas tehnologiskas operacijas:

e skeldu uzkrasanai pirms parvieto$anas uz skaido$anas iekartam;
e mitru skaidu uzglabasanai pirms parvieto$anas uz zavésanas iekartam;

e sausu skaidu uzglabasanai pirms samaisi$anas ar limi.



Kokskaidu bunkuri kalpo ne tikai ka materialu uzglabasanas rezervuari, bet tie no-
drosina ari tehnologiska procesa stabilu un nepartrauktu darbibu, ka ari paaugstina
ugunsdrosibas prasibas. Kokskaidu izturé$ana bunkuros (nevis uzglabasanas lauku-
mos — zem klajas debess) nodrosina stabilakus KSP fizikali-mehanisko 1pasibu radita-
jus. Praksé izmanto bunkurus (skat. 1.37. att.), kuru ietilpiba ir lidz 200 m’ (skaidam)
un lidz 6000 m? (Skeldam).

1.37. att. Vertikala novietojuma kokskaidu bunkurs ar paligelementiem skaidu izvadei.

Avots: https://www.siempelkamp.com/index.php?id=748&L=0;
http://www.saxlund.de/wp-content/uploads/flipbook/38/book.html#p=5.

Modernie bunkuri tiek aprikoti ar specialiem paligelementiem jeb biditajiem
(skat. 1.37. att.), kas atvieglo skaidu izvadi no bunkura un novér$ mitro skaidu sasal-
$anas iespéjamibu ziemas perioda.

Parvietot birstoSos materialus no bunkura uz iekartam vai no iekartas uz iekartu
iespéjams, izmantojot gan pneimatiskas, gan mehaniskas skaidu transportésanas
iekartas. Kokskaidu transporté$anas lielu attalumu gadijumos iekartu iekséja trans-
porta plisma tiek nodrosinata ar pneimotransportu, izmantojot tikai slégtus caurul-
vadus ar loti jaudigiem gaisa plismas ventilatoriem, nodrosinot optimalu transporté-
jama materiala un tam nepiecie§ama gaisa apjoma masas sajaukumu.

Pneimotransporta sistémas lieto skaidu parvadei uz dzirnavam, zavétavu un skai-
du frakcionésanas gadijumos. Mehaniskam skaidu transporté$anas iekartam — lentes
un skrapju transportieriem - ir dargakas uzstadisanas izmaksas, tomér ekspluatacijas
laika tam nepiecie$ami daudz mazaki izdevumi.
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1.9. Kokskaidu platnu
limésanas process

1.9.1. Limes kokskaidu platnu razosana

36

Kokskaidu platnu izgatavosana lieto dazadas kimiskas vielas un to savienojumus.
Parsvara tiek izmantotas organiskas izcelsmes sintétiskas saistvielas (limes), cietinataji,
papildvielas aizsardzibai pret mitruma, sénu, uguns u.c. iedarbibam. Visbiezak limes
sajauc razotné uz vietas speciali paredzéta iecirkni, komponensu piegadi veicot no
attiecigo saistvielu razotajiem.

Lai ari Sobrid kokskaidu platnu razo$ana lieto maksligas izcelsmes limes, tomér
literataira ir pieejami dati par dabiskas izcelsmes — augu un dzivnieku valsts — limju
lietosanu, jo valstis, kuras nav attistita kimiska ripnieciba, sintétiskos svekus importé.
Ta ka sintétisko sveku uzglabasanas laiks ir iss, tos importé pulverveida sintétisko
sveku veida, kas izejvielas vél vairak sadardzina. Saistiba ar to platnu razotaji atsakas
no sintétiskiem svekiem un izmanto vietéjas izejvielas. Parsvara tas ir augu valsts
bazes limes. Pieméram, no mangroves vai wattle koku mizam iegist ekstraktvielas
jeb taninu, ko var izmantot ka saistvielu kokskaidu platnu izgatavosana. Reakcija ar
formaldehidu no taniniem iegist karsti cietéjosu limi, kuru lieto mitrumizturigu
platnu razosana.

Sadas kokskaidu platnes lielos apjomos izgatavo Dienvidafrika. Ari Australija un
Jaunzélandé kokskaidu platnu izgatavo$ana tiek izmantotas taninu limes. Pieméram,
Australija lieto $adu limes recepti (masas dalas sausai substancei): mimozas tanins —
100 vienibas, idens — 113 vienibas, NaOH - 0,9 vienibas, paraformaldehids -
10 vienibas, rezorcina un fenola maisijums - 5 vienibas.

Japiebilst, ka Eiropa arvien vairak tiek eksperimentéts ar kokskaidu platnu
izgatavoSana izmantojamiem taniniem. Salidzinajuma ar sintétisko sveku limém
tanina sveku limju ipasibas nav stabilas.

Lidztekus zinamiem neapstradatiem produktiem (mizam) no mangroves, quebracho,
ka ari no priedes (radiata) kokiem var iegit enzimatiskos fenola polimérus. Tapat ir
bijusi méginajumi izmantot lidz $im mazak pétitas koku mizas, pieméram, lapegles.

Tuvaka vai talaka nakotné, limes, kas izgatavotas no augu valsts izcelsmes
produktiem, varétu vairak izmantot kokskaidu platpu izgatavo$ana. Tapat uz
priek§dienam ir paredzéts palielinat skujkoku ekstraktu izmantosanu ka PF limes
aizvietotajus apjoma lidz 60 %.

Tomeér, nemot véra kokskaidu platnu arvien pieaugos$os razosanas apjomus pasaulé,
tikai ar augu valsts limém, taja skaita taninu, nav iespéjams nodrosinat pietiekami
lielu limes razo$anas apjomu. Kokskaidu platpu izgatavo$ana izmantojot augu
izcelsmes limes, nepieciesama augstaka temperatiira, lielaks presésanas spiediens un
ilgaks presésanas laiks. Savukart dzivnieku izcelsmes — glutina un albumina - limes
saistiba ar faktu, ka to apjomi ir nelieli, tiek lietotas ki modificésanas lidzekli. So limju
lietosana kokskaidu platnu izgatavosana vél japierada.

Iepriek§ minéta informacija norada uz faktu, ka kokskaidu platnu razosana
rapnieciski attistitas valstis Sobrid izmanto sintétisko sveku limes.



Visbiezak skaidu platnu razosana lieto karbamida-formaldehida (saisindjuma
UF - anglu val. Urea Formaldehyde) sveku limes. Tam seko melamina-karbamida-
formaldehida (saisinajuma MUF - anglu val. Melamine Urea Formaldehyde) un
péc tam fenola-formaldehida (saisinajuma PF - anglu val. Phenol Formaldehyde)
lime.

apskatamas lietoto sveku kimiskas formulas.

Izmantojamas limes (Thoemen u.c., 2010)
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Sintétisko sveku limes ir termoreaktivas limes, kuru pilnigai sacietésanai ir nepie-
cieSama paaugstinata temperatira.

Razodana izmanto ari izocianatu bazes metiléndifenildiizocianatu (saisinajuma
MDI - anglu val. Methylene Diphenyl Diisocyanate) limes. Lietojot $is limes, gaisa
neizdalas brivais formaldehids, tomér to sastava esosie izocianati ari ir kaitigi gaistosi
savienojumi. Izmantojot MDI limes, to patérin$ ir daudz mazaks neka uz formaldehi-
da bazes razotas sveku limes lietosana.

Karbamida-formaldehida sintétiskos svekus izgatavo, karbamidu un formali-
nu (formaldehida 40 % Skidumu tdeni) kondenséjot temperatiiras ietekmé tadens
$kiduma un lietojot skabes katalizatorus. Agrak kondensacija tika veikta atsevis-
kas partijas, tacu Sobrid kondensaciju veic lielas nepartrauktas darbibas iekartas.
Sakotnéji tiek izgatavots priekskondensats. Turpmaka kondensacija norit kokskaidu
platnu izgatavosanas procesa preséSanas laika pie paaugstinatas temperatiras.
Priekskondensats ir uzglabajams ierobezoti, jo péc atdziSanas limes $kiduma vajas
sarmosanas kondensacijas process léni turpinas. Ja priekS§kondensata viskozitate
sasniedz 200 lidz 500 mPa s (attiecinata uz 66 % UF sintétisko sveku skidumu),
uzglabasanas ilgums pie temperattras 20 °C ir 3 lidz 12 nedélas. Ka cietinata-
jus $iem svekiem izmanto amonija sulfatu ((NH,),SO,) vai amonija nitratu (NH-
,NO,). Ieprieks lietotais cietinatajs — amonija hlorids (NH,Cl) - vairs netiek iz-
mantots saistiba ar iespéjamu dioksina veido$anos, sadedzinot kokskaidu platpu
gabalatlikumus.

Cietinatadja amonija joni temperatiiras iedarbiba reagé ar sintétiskos svekos eso-
$o formaldehidu, veidojot heksametiléntetraminu, sérskabi vai slapeklskabi un ade-
ni. Radusos skabju ietekmé ievérojami paatrinas limes sacietésana. Pamata amonija
salu un limes formaldehida apmainas reakcija norisinas pie zemakam temperatiram,
respektivi, jau pirms preséSanas. Lai $o nevélamo priekssacietéSanu aizkavétu, limes
skidumam dazreiz pievieno ta saucamas bufervielas, pieméram, amonjaku vai kar-
bamidu. Tapat ir iespéjams abas §is komponentes kombinét. MDI pievieno$ana UF
limei paatrina tas sacietéSanu.
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Pie zemam temperatiram nelielos daudzumos radusas cietinataja skabes ar amon-
jaku tiek neitralizétas. Péc tam karsta presé amonjaka buferviela loti atri ar adens
tvaiku tiek aizvadita, un limes sacietésana norit ierasta veida.

Karbamida iedarbiba norisinas citadak. Pirms siltuma iedarbibas limé esosais ne-
lielais briva formaldehida daudzums saistas ar karbamidu, jo no amonija saliem
nerodas skabes. Péc tam karstd presé siltuma ietekmé no limes papildus lielaka
daudzuma izdalas formaldehids, kas netiek absorbéts ar nelielo dalu karbamida, jo
amonija salu reakcijas rezultata ar paréjo formaldehidu cietinataja skabes izdalas
brivi. Izmantojot amonija hloridu vai amonija nitratu, limes sacieté$ana norit labak
neka amonija sulfata lietosanas gadijuma. Tas izskaidrojams ar faktu, ka salsskabe
amonija hlorida lietoSanas rezultata un slapeklskabe amonija nitrata lieto$anas dé]
ir gaisto$as, un platnes formésana labak izdalas ka sérskdbe no amonija sulfata, kas
nav gaistosa.

Parasti ka bufervielu lieto amonjaku, kas ir ievérojami létaks par karbamidu, lai
gan, izmantojot karbamidu, batiski samazinas briva formaldehida emisija.

Lidztekus amonija saliem par cietinataju tiek izmantots heksametiléntetramins.
Ieteicamak to lietot kombinacija ar nelielu daudzumu amonija hlorida vai vél labak -
ar amonija nitratu. Augstas temperatiras iedarbiba heksametiléntetramins sadalas
formaldehida un amonjaka. Kamér amonjaks nekavéjoties izgaist, formaldehids
iedarbojas uz amonija hloridu, veidojot cietinataja skabi.

Heksametiléntetramins ir salidzinosi dargs, tapéc to lieto ka cietinataju tikai tados
gadijumos, ja ar amonija saliem nav iespéjams optimali stradat. Tas ir lielisks risi-
najums situacijas, kad ir nepiecieSams novérst priekssacietésanu jau mérena siltuma
gadijuma. Sis pienémums ir spéka, ja apsvekotas skaidas uzglabaganas bunkuros vai
starpbunkuros jauzglaba relativi karstas vai ari ja paklaja aréja slani janoveérs prieks-
sacieté$ana siltumstarojuma ietekmé vai karsta presé pirms spiediena ietekmes, kas
gan attiecas tikai uz daudzstavu presém. Pédéja laika tiek lietotas UF limes ar zemu
U:F molaro attiecibu 1 pret 1,25, un saistiba ar zemaku briva formaldehida daudzu-
mu $ada veida UF limém ka bufervielu nelieto amonjaku, bet gan cietinataju (3 % uz
sausu sveku daudzumu).

UF limém ar zemu formaldehida daudzumu par cietinataju tiek izmantots ari amo-
nija peroksida disulfats. Ta iedarbiba tiek pamatota ar faktu, ka siltuma iedarbiba
reakcija ar ideni atdalas skabeklis un izveidojas skaba amonija hidrogénsulfata vide,
kas darbojas ka skabe. Ta¢u janem véra, ka §i cietinataja lietosana ir riskanta, jo skabes
veido$anas sak norisinaties jau limes $kiduma, tadé] limes skiduma deriguma termins
batiski samazinas.

Kokskaidu platnu izgatavosana karstas presésanas laika izdalas dala no briva form-
aldehida. Si iemesla dél pédéjo gadu laika UF sintétisko sveku izgatavotaji censas sa-
mazinat karbamida un formaldehida attiecibu, cik vien tas tehniski ir iespéjams. Lidz
1980. gadam parsvara molara attieciba karbamidam pret formaldehidu bija 1 pret
1,6 lidz 2,0. Turpreti musdienas §1 attieciba ir 1 pret 1,05 lidz 1,25.

Kokskaidu platnu izgatavo$ana vienmér jaievéro optimali sacieté$anas nosaci-
jumi (cietinatadja daudzums, skaidu mitrums, apsvekoto skaidu izturé$anas laiks),
lai nesamazinatos kokskaidu platnu stipriba un nepalielinatos uzbriesana platnes
biezuma.

Neraugoties uz nepilnibam, kas piemit UF limei (formaldehida izdali$anas, zema
mitrumizturiba), kokskaidu platpu izgatavosana ta joprojam tiek lietota ka galvena



saistviela, pieméram, Vacija UF lime ka saistviela tiek izmantota apméram 85 % ga-
dijumu.

Formaldehida izdali$anas lielaka vai mazaka méra ir novérojama ari gatavam kok-
skaidu platném. Turpmaku formaldehida izdalisanos var butiski samazinat, atseviski
UF limei vai skaidam lietojot ta dévétos formaldehida neitralizétajus — pieméram, lie-
laka daudzuma izmantojot karbamidu vai amonjaku. Butisku formaldehida emisijas
samazina$anos var panakt ari ar formaldehidu neitralizéjosiem krasojumiem platnu
pécapstrade.

UF sveku limes ir mitruma neizturigas, tacu, pievienojot melaminu (3 lidz 8 %),
izveidojas melamina-karbamida-formaldehida sveku lime, kas ir mitrumizturiga.

Turpmaku MUF limes mitrumizturibu var paaugstinat, ja sintétisko sveku izgata-
vosana pievieno apméram 5 lidz 15 % fenola vai rezorcina, vai ari jau gatavai limei
pievienojot albuminu. Kokskaidu platném, kas limétas ar MUF limém, piemit vai-
rakas prieksrocibas. Lietojot $adas kokskaidu platnes apstaklos ar islaicigu mitruma
iedarbibu, tas ir noturigas. Paaugstinot limes patérinu pie islaicigas mitrumiedarbi-
bas, kokskaidu platnu uzbriesana ievérojami samazinas, tapat tiek novérota ari platnu
stipribas raditaju samazina$anas normas robezas. Sadi izgatavotam kokskaidu plat-
ném raksturiga mazaka uzbrie$ana neka ar PF limém limétam kokskaidu platném.
Ka trakumu var minét iespéjamu hidrolitiskas limes sai$u sair§anu ilgstosas mitrum-
iedarbibas rezultata. Tiru melamina-formaldehida (saisinajuma MF - anglu val.
Melamine Formaldehyde) limi ir iespéjams izmantot ka saistvielu, tomér ta ir daudz
dargaka. Ar1 MUF sveku lime ir krietni dargaka par UF sveku limi, jo katrs pievie-
notais melamina apjoma procents paaugstina sveku izmaksas par aptuveni 15 lidz
20 %.

Platnu lieto$anai mitros apstaklos var izmantot ari fenola-formaldehida sveku limi.
PF svekus iegtst, fenolu kondenséjot ar formalinu natrija hidroksida (NaOH) klat-
butné.

Pievienojot sarmu, kondensacija izveidojas tideni labi $kisto$s priekskondens-
ats (Rezols). Fenola un formaldehida molara attieciba ir aptuveni 1 pret 2,5. Sar-
ma parakums lauj kondensacijas pakapi (pie viskozitates 200 lidz 500 mPa s) vél
paaugstinat.

Izgatavojot kokskaidu platnes ar loti sarmainu PF limi, nav ieteicama tas izman-
to$ana loti mitros ara apstaklos. NaOH ir loti hidroskopisks, tapéc kokskaidu platnu
lidzsvara mitrums noteiktos klimatiskos apstaklos ir lielaks neka masivkoksnei. Ja ar
UF sveku limi izgatavotu kokskaidu platnu lidzsvara mitrums ir lidzigs masivkoksnei,
tad ar PF limi izgatavotu kokskaidu platnu ar augstu sarmu saturu (lidz 25 % attieci-
natu uz sveku sausni) lidzsvara mitrums ir augstaks.

Kokskaidu platnes ar augstu sarma saturu nav ieteicams izmantot bitvnieciba, ara
apstaklos un zem gridam. PF sveku sarmaina kondensacija pievienojot karbamidu,

viskozitate tiek samazinata, un var izgatavot vaji sarmainus svekus ar labu reakcijas
iedarbibu.

Augstu sveku cieté$anas atrumu var sasniegt, samazinot sintétisko sveku koncen-
traciju un samazinot sarma saturu ar augstu kondensésanas pakapi. Lietojot $os sve-
kus, platnu vidusslani izveidojas parak liels mitrums, tapéc tie izmantojami kokskaidu
platnu aréja slani.

Izmantojot vaji sarmainus svekus vidéjam slanim, var lietot katalizatorus - kalija
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karbonatu vai rezorcinu. Tacu janem véra, ka tie ir dargi un tiek izmantoti retos ga-
dijumos.

Dalgji $o problému var novérst, veicot tvaika ievadi platnu presé$anas laika. No-
kraujot karstas kokskaidu platnes, izgatavotas ar PF limi, tas var iekrasoties dzeltena
toni, kas norada uz etikskabes rasanos.

Sarmaini kondensétas PF limes karstas presés sacieté bez cietinataja, tacu, salidzinot
ar UF un izocianatu limém, sacietéSanas atrums ir krietni mazaks. Lai paatrinatu sa-
cietéSanu, japaaugstina preséSanas temperatiira vai japievieno cietinataji. Loti sarmai-
ni un ar augstu priek$kondensaciju iegutie PF sveki cieté atrak. Turpmaku presésanas
atruma palielinajumu iespéjams sasniegt, ka cietinataju pievienojot kalija karbonatu
(5 % attiecinatu uz sveku sausni). Kalija karbonata ietekmé kokskaidu platném piemit
tieksme mainit krasu, jo tas ir ideni $kistoss elements. PF limei labakais cietinatajs ir
rezorcins, tacu rapnieciski to lieto retos gadijumos augstas cenas dé]. PF sveku lime
padara platnes tumsakas, jo ari pati lime ir tumsaka krasa. Tas lietoSanu ierobezo
izmaksas, jo $1 veida lime ir divas reizes dargaka par UF sveku limi, turklat PF sveku
limes sacietéSanai ir nepiecieS§ama augstaka temperatiira un ilgaks laika periods, kas
savukart samazina platnu razo$anas produktivitati.

Platnes iek$éjos un aréjos slanos lietotas limes sastavs var but atskirigs, un to var ap-
rékinat péc tilpuma dalam vai péc masas dalam. Pieméram, limésanai izmantojot UF
sveku limi - iek$éjiem slaniem paredzétas limes sveku saturs ir no 4 1idz 8 %, aréjiem
slaniem no 8 lidz 14 %. Lietojot PF sveku limi - iek$éjiem slaniem paredzétas limes
sveku saturs ir no 6 lidz 9 %, aréjiem slaniem no 8 lidz 12 %. Izmantojot MDI limi -
ieksgjiem slaniem paredzétas limes sveku saturs ir no 2 lidz 4 %, aréjiem slaniem no
6 lidz 8 %. Limes veids un daudzums ir atkarigs no platnes lietojuma veida (sausi vai
mitri apstakli), dalinu lieluma, ka ari karstas presésanas rezima.

Platném izmanto$anai sausos apstaklos, lietojot UF sveku limi, sastavdalu attieciba
var but $adas proporcijas: UF sveki (sausne 66 %) 100 kg, cietinatajs (15 %) 10 kg, pa-
rafina emulsija (50 %) 10 kg un Gdens 10 kg, visam kopa sverot 132 kg. Platném, kas
paredzétas izmanto$anai mitros apstaklos, lietojot PF sveku limi, sastavdalu attieciba
var but §adas proporcijas: PF sveki (sausne 45 %) 100 kg, cietinatajs (50 %) 5 kg, para-
fina emulsija (50 %) 15 kg, idens 0 kg, visam kopa sverot 120 kg.

Organisko izocianatu (metiléndifenildiizocianatu) saistvielas kokskaidu platnu iz-
gatavosana lieto jau no 1973. gada. Kokskaidu platnu izgatavosana vienlaikus izmanto
metiléndifenil-4,4-diizocianatu, dimérus un oligomérus ka ari poliméru difenilme-
tandiizocianatu (PMDI). Citi diizocianati, pieméram, difurfuroldiizocianati (EDFI),
lidz $im netiek lietoti.

Lai gan izocianati ierasta izpratné nav lime, fiziska skaidu saistisanas ir cie$aka neka
kimiska saistiSanas starp izocianatiem un koksni. Izocianati reagé ari ar koksnes
ligninu un celulozi. To mitrumizturiba atbilst PF limju mitrumizturibai un parasti
lieto bez cietinataja.

Metiléndifenildiizocianats ir organisks skidums bez tidens un $kidinatajiem, tapéc,
apsvekojot skaidas, nav nepiecieSams papildu tdens (ka tas ir kondensacijas sveku
limju gadijuma). Saistiba ar $o faktu platnu vidéjais slanis var but relativi sausaks un
ar lielaku pretspiedienu var sasniegt lielaku aréjo slanu sablivinasanos, kas paaugstina
platnes mehaniskas ipasibas. Sadi sasniegtais presésanas laiks ir par aptuveni 20 %
isaks, neka liméjot ar UF vai PF limém.

Izocianata savienojumos nav higroskopisku salu un formaldehida gazes. Saistiba ar



higroskopisku salu neesamibu, kokskaidu platnu, kuru izgatavo$ana izocianati lietoti
ka saistviela, lidzsvara mitrums atbilst masivkoksnes lidzsvara mitrumam.

Pilnigas sacietésanas atrums izocianatiem ir lielaks neka UF limém un tiram PF
limém. Izocianatiem ir tieksme saistities ar metaliem, tapéc, lai ar izocianatiem ap-
svekotas skaidas nepieliptu pie karstajam presplatném, aréjiem platnu slaniem tiek
izmantotas parastas limes vai speciali $kidumi. Japiebilst, ka ir bijusi méginajumi
$os atdalo$os skidumus ievadit pasos izocianatos. Pieméram, ASV dazas triskartai-
no kokskaidu platnu razo$anas rapnicas to izgatavosana vidéja platnes slani izmanto
PMDI un aréjos platnes slanos PF limi, tadéjadi sasniedzot optimalu izmaksu un plat-
nu ipasibu attiecibu.

Sulfita atsarmu ka saistvielu kokskaidu platnu izgatavo$ana saka izmantot Danija
no 1960. gada. Metodes pamata ir skaidu un atsarma maisjjuma izturéSana karsta
presé apméram 30 minftes, lidz tas pietiekami turas kopa. Péc tam aptuveni 2 stundas
tas tiek izturéts autoklava 160 °C temperatiira un 10 baru spiediena. Sada veida izga-
tavotas kokskaidu platnes péc 24 stundu izturé$anas Gdeni pie temperatiiras 20£2 °C
uzbriest biezuma ne vairak par 1 %. Si kokskaidu platnu izgatavo$anas Pedersena
metode ir nosaukta tas atklajéja varda. Sajaucot sulfita atsarmu ar PF limi, iegiist ne-
daudz uzlabotus procesa nosacijumus. Lidzigs metodes veids tiek lietots Chentech
tehnologija.

Kokskaidu platnpu, kuru izgatavosana ka saistviela izmantots sulfita atsarms, uz-
briesanas samazinasanos tideni var izskaidrot ar $o platnu izturé$anu autoklava. Ari
kokskaidu platnes, kuru izgatavosana par saistvielu izmantota PF lime, péc aktivizésa-
nas autoklava uzrada lidzigus rezultatus. Ka triakumu $ada veida apstradei autoklava
var minét platnu stipribas raditaju samazinasanos, turklat $ada veida kokskaidu plat-
ném piemit ari asa smaka.

Somija 20. gadsimta 70. gados tika veikti pétijumi, sulfita atsarma augstmoleku-
laro frakciju pievienojot PF limei ka pildvielu. Si izejviela ir pazistama ar nosauku-
mu Karatex. Toreiz, pieaugot maksligo sintétisko limju izmaksam péc naftas krizes
1973. gada, palielinajas interese par sulfita atsarmu ka piedevu vai aizvietotaju UF un
PF limém.

Kokskaidu platnes ir iespéjams izgatavot, izmantojot arl termoplastiskas limes, pie-
méram polivinilacetata (saisindgjuma PVA - anglu val. Polivinyl Acetate) vai polivi-
nilhlorida (saisinajuma PVC - anglu val. Polivinyl Chloride) limi. Sis limes ir daudz
dargakas par, pieméram, UF limém. Saistiba ar tam raksturigo plastiskumu augstu
temperatiru ietekmeé samazinas izgatavoto kokskaidu platnu dimensiju stabilitate, ta-
péc termoplastiskas limes modificé ar UF vai MF limém.

Ekonomisku apsvérumu dé] limei presé butu jasacieté 1 lidz 5 minasu laika, un
vienlaikus tai ir jabut pietiekami dzivotspéjigai 20 lidz 30 mindates, pirms tai pievada
spiedienu. Saistvielu izmaksas no kopéjam platnu razosanas izmaksam veido apmeé-
ram 15 lidz 25 %. Nemot véra to izmantoto apjomu, kas ir 2 lidz 10 % no koksnes ma-
sas, var spriest par $1 skaitliski nelielda daudzuma ietekmi uz kopéjam platnu razosanas
izmaksam.

Apkopojot visu ieprieks minéto informaciju, batiski ir piebilst — katra razotne limes
skidumu sajauc saskana ar ieprieks parbauditam un tehniski-ekonomiski izdevigam
receptém, kuru sastava ir idens, cietinatajs un pildvielas, pieméram, antipiréni, anti-
septiki, krasvielas platnes Ipasibu uzlabosanai un specialas vielas sava produkta atpa-
zi$anai nepiecieSamibas gadijuma.
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1.9.2. Limésanai izmantojamas iekartas un
paligaprikojums
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Lai nodrosinatu nepiecieSamo proporciju starp koksnes dalinam un limes jeb saist-
vielas masu, pirms to savstarpéjas samaisisanas pastavigi nepieciesams dozét kompo-
nentes. Kokskaidu masas dozésanu var veikt péc tilpuma, masas, vai abus ieprieks
minétos fizikalos lielumus kombingjot.

Periodiskas darbibas limes jauksanas iekartas (skat. 1.38. att.) izmanto maza un vi-
déja razosanas apjoma skaidu platnu raZotneés, kas darbojas ilglaicigi, nemainot limes
sastavu. Limes sajauksanas laika visas limes komponentes, iznemot cietinataju, tiek
samaisitas tvertné. Cietinataja skidumu, pirms sajauksanas ar paréjam limes kompo-
nentém, pievieno skaidam, un tad sajauc visu kopa.

Emulzija
UF sveki -—MO“—| ¥

Argjiem elEgiem lekEEjiem slaniem

Cigtingtdjz Cietinatajs

4 i)
= ml ¥,

!:|'ﬂ Db I%‘nt&s (::-oqu:S::S

Evari

Argjiem slEnism ¢ IekEEjism slEnism
1.38. att. Periodiskas darbibas limes sagatavo$anas iekarta (Thoemen u.c., 2010).

Liela apjoma KSP razosanas uznémumos tiek izmantotas nepartrauktas darbibas
(in-line) limes sagatavo$anas iekartas (skat. 1.39. att.). Limes sajauk$anu un receptes
izpildi parasti kontrolé un parvalda ar datorsistémas palidzibu. Nepartrauktas dar-
bibas iekartas visas limes sastavdalas vienlaikus pievieno uzreiz maisitaja. Izman-
tojot $ada veida limes sajauksanas iekartas, var iegut vienveidigaku limes kvalitati.
Ta ka limes sastavdalas tiek pievienotas vienkopus, tas iespéjams vieglak dozét, un
ari pats limes raZoSanas process ir elastigaks, raugoties no limes receptes maini$anas
viedokla. Sadas iekartas darbibas galvenais ieguvums ir izejvielu ietaupijums apme-
ra lidz 5 %, optimala pielago$ana jebkura veida izejvielam un prasibam, izmantojot
integrétu dozésanas sistému, pamatojoties uz plasmas méritdjiem un nepartrauktai
pievienojamo sastavdalu svérsanai.

Praksé izmanto dazadas limes sastavdalu mérisanas un dozésanas metodes:

e limes plasmas masas mérisana saskana ar Coriolis darbibas principu.
Ir piemérota visa veida sastavdalu apjoma noteik$anai ar mainigam ipasibam -
blivumu, viskozitati vai elektrisko vaditspéju. Ar §is sistémas palidzibu méra
faktisko masas plasmus;



e magnétiski-induktiva mériSanas metode tiek lietota idens bazes Skidrumiem,
sastavdalam nosakot elektrisko vaditspéju;

¢ masas pliismas mérisana ar dozéjosiem svariem ir parbaudita un ir loti preciza
mérisanas un dozésanas metode. Ta ir piemérota $kidram un pulverveida limes
sastavdalam vai piedevam. Tas darbibas iespéjams viegli kalibrét un parbaudit,
pat dazadu plismas parvieto$anas atrumu gadjjuma.
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1.39. att. Nepartrauktas darbibas limes sagatavosanas plisma
(Thoemen u.c., 2010).

Lai nodrosinatu atbilstosas koksnes masas un limes masas attiecibu, pirms to sa-
jauksanas nepartraukti ir javeic So komponensu dozésana.

Birsto$as skaidu masas daudzums ir atkarigs no daudziem faktoriem - dalinu for-
mas un lieluma, koksnes sugas un tas frakcijas sastava. Koksnes dalinu un saistvielas
sajauk$anas posma dozésanas klida nedrikst parsniegt 4 % robezu, tapéc, parvie-
tojot skaidas uz maisitaju un forméjot skaidu paklaju pirms presé$anas, izmanto
svérsanas metodi. Sim mérkim tiek lietoti svari, sverot paklaju nepartraukti un at-
tiecinot uz cikla ilgumu. Cikls tiek izskaitlots sekundés, pamatojoties uz birstosa
materiala izlietojuma apjomu vienas stundas laika perioda.

Sajauksana ar limi ir zavétu koksnes dalinu un sagatavotas limes savstarpéja sa-
maisiSana (sajauksana), un tas rezultata japanak limes pilienu vienmériga pie-
saiste katrai atseviskai dalinai un koksnes masai kopuma. Ta ka lime ir skidras
konsistences, to var izsmidzinat ar augstspiediena hidrauliskajam sprauslam vai
ar gaisa izsmidzinasanas sprauslu palidzibu. Izmantojot augstspiediena hidrau-
liskas sprauslas, izmidzinamo pilienu izméri ir atkarigi no sprauslu izmériem un
veida, izsmidzinama skidruma viskozitates un istenota spiediena, kas sasniedz
5 lidz 17 MPa. So sprauslu izmanto$anas trikumi ir to darbibas nodrosinasanai
nepiecieSamais augstais spiediens, ka ari biezi novérota sprauslas aizsérésana. Visi
ieprieks minétie faktori ir janem véra ari gadijumos, kad tiek izmantotas gaisa iz-
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smidzinasanas sprauslas, lai gan §adas situacijas darba spiediens ir krietni zemaks,
turklat gaisa spiediens, kas ietekmé skidruma caurplades atrumu, iespaido ari pi-
lienu lielumu. Literatira pieejamos datos minéts, ka ideals pilienu lielums (diametrs)
ir mazaks par 35 um (Thoemen u.c., 2010). Praktiski raZo$ana izmantoto pilienu
izmérs ir no 30 lidz 100 um. Par galveno iemeslu kalpo fakts, ka formaldehidu sa-
turo$as limes ir koloidalas suspensijas un to izsmidzinasana ir apgratinata. Limes
viskozitate un apkartéjas vides temperatiira ietekmé sveku iestikSanos koksnes
dalinas. Ideala gadijuma limes dalinam japaliek uz skaidu virsmas ta, lai nodro-
$inatu cie$aku un labaku apsvekoto skaidu sakeri un salimésanos. Mazakas kok-
snes dalinas absorbé piecas reizes vairak limes neka lielakas, attiecinot péc masas
dalam. Si iemesla dé] biezi vien smalkakas skaidas pievieno maisitaja (blender)
izejas gala, lai samazinatu limes iesiik§anas apjomu. Dalinu un limes dozésana ir
nepiecie$ama, lai nodrosinatu kontrolétu izejvielu plasmu sajaucéja un panaktu
viendabigaku sajaukto kokskaidu-limes masu. Dalinu dozésanas tvertnes (pirms
maisitaja) darbibas principiala shéma ir noradita 1.40. attéla. Saja sistéma meér-
ierices elektriskais signals no pastiprinataja (3) ir proporcionals sanemto skaidu
daudzumam. Plismas méritajs (9) nosaka saistvielas faktisko daudzumu, salidzi-
na to ar nepiecieSamo, un, ja raditaji nesakrit, stta signalu automatisku izmainu
isteno$anai limes sikna (8) darbiba. Lai sistéma darbotos stabili, svarigi panakt
vienmeérigu skaidu padevi plasma.
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1.40. att. Skaidu un limes dozésanas principiala shéma:
1 - elektromotori; 2 ~maisitajs; 3 - elektriska signala pastiprinatajs;
4 - kokskaidu padeve no dozatora uz maisitaju;
5 - skaidu padevéjs no uzglabasanas bunkura;
6 — limes tvertne; 7 - filtrs; 8 — siknis; 9 — limes patérina skaititajs;
10 - skaidu un saistvielu apjoma attiecibas regulétajs
(Volinskis, 2004).

Skaidu dozatori ir aprikoti ar loti smalku dalinu (puteklu) nostksanas sistému un
lentveida padeves elementiem ar skrapjiem, lai dozésanas tvertnes padeves lenti vareé-
tu saglabat tiru. Svari nodrosina caurplastama materiala izplides daudzuma kontroli.

Miusdienas izmanto nepartrauktas darbibas maisitajus (skat. 1.41. att.), lai pievie-
notu sveku limi un citas piedevas, pieméram, emulsijas un vasku.

Limi un citas piedevas izsmidzina uz zavétam skaidam, kuru mitrums parasti ir
robezas no 2 1idz 5 %.



L Skaidu padeves bunkurs

Dozésanas veltni /=
Arspéka deveju apriketa w
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Pakldja biezuma reguléZanas mehanismg «

Lentes svari

Apsvekotajs

1.41. att. Nepartrauktas skaidu pado$anas uz maisitaju padeves iekarta
(Thoemen u.c., 2010).

Skaidu-limes maisitajus iedala islaicigas un ilglaicigas apstrades cikla darbibas
iekartas. Kops 20. gadsimta 50. gadiem plasi izmanto islaicigas apstrades (2 lidz
3 sekundes) maisitajus. To garums ir 2 lidz 3 m, diametrs var sasniegt 600 mm,
savukart rotacijas frekfence ir robezas no 600 lidz 1000 apgriezieniem viena mi-
naté (skat. 1.42. att.).

1.42. att. Islaicigas darbibas kokskaidu-limes maisitajs
(Thoemen u.c., 2010).

Ilglaicigas darbibas kokskaidu-limes maisitaja trumula garums var sasniegt pat
5 metrus, un ta darbibas ilgums ir mérams minateés, tomér sajauktas masas caurpladei
ir jabut tikpat apjomigai ka islaicigas darbibas iekartai. Ar $§i maisitaja palidzibu var
panakt viendabigaku sajaukto kokskaidu-limes masu.

Kokskaidu un limes komponensu samaisi$ana jeb skaidu parklasana ar svekiem
notiek nepartrauktas darbibas maisitajos. Tie var but ar iek§éju un aréju saistvielas
padevi. Limes iekséjas padeves gadijuma skaidas nonak maisitaja (skat. 1.43. att.)
caur skaidu ievades atveri (7), kas ir novietota perpendikulari pret maisitaja tvertni.
Uz galvenas darba varpstas novietotie rotacijas elementi (6) nodro$ina skaidu
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masas vienmérigaku parvadi. Lime nonak maisitaja caur dobto varpstu (3), uz kuras
ir izvietotas dazada garuma sprauslas (4). Centrbédzes spéka ietekmé, jo varsta grie-
$anas atrums var sasniegt 1220 apgriezienus viena minité, lime tiek uzklata skaidu
masai, un, pateicoties dazadam sprauslu garumam, tiek noklatas visas dalas, tostarp
rupjakas frakcijas skaidas, jo, rotéjot darba varpstai, tas tiek novirzitas talak no tas.
Ar limi apsvekotas skaidas parvieto talak uz citu maisitaja darbibas zonu, kur mai-
siSanas procesu turpina veikt varpstas elementi (2), kuru forma veicina limes izli-
dzinasanu un tas parpalikuma savieno$anu ar blakus dalinam. Apsvekota ar limi,
skaidu masa talak tiek virzita uz izvades atveri (9), kas ir novietota perpendikulari
maisitaja tvertnei.

AT T e e i 3
T UHOOUOL SO

|

Kokskaidu-saistvielas maisitajs ar ieksejo saistvielas ievadi:

————

1 - korpuss; 2 — limes izlidzinosie darba varpstas elementi; 3 — dobta varpsta;
4 - sprauslas; 5 - savienojums; 6 — kokskaidu masas sadales elementi; 7 - ievades atvere;
8 — atdzesétajs, 9 — izvades atvere

(Volinskis, 2004).

Razotaji vienslanu un specifiska blivuma platnu razo$ana biezi izmanto vienu kok-
skaidu-limes maisi$anas agregatu.

Divi §adi agregati jaizmanto tris un vairakslanu KSP razosana, jo no viena maisitaja
ar limi samaisitas skaidas (rupja frakcija) izmanto platnes vidusslanim, bet no otra
maisitaja ar limi samaisitas skaidas (smalka frakcija) lieto platnes aréja slana izvei-
dei. Tadéjadi rodas iespéja optimizét limi un piedevu apjomu platnes iekséjiem vai
aréjiem slaniem. Pieméram, var pievienot lielaku cietinataja apjomu platnes skaidu
vidusslanim, lai paatrinatu limes sacieté$anas atrumu, vai pievienot lielaku tdens
daudzumu limei, kas paredzéta platnes aréjiem slaniem, tadéjadi mazinot mitruma
atskiribu starp platnes aréjiem un iekséjiem slaniem, kas samazina ,,tvaika spradzie-
na’ rasanas iespéjamibu platnes karstas presé$anas laika.

Sada maisitaja korpuss un atrgaitas varpsta aprikota ar noslégtu idens dzesésanas
sistému. Ieplustosa iidens temperatiira sistéma nav lielaka par 12 °C, savukart izejosa
tdens temperatiira nav augstaka par 14 lidz 17 °C. DzeséSana novérs priekslaicigu
saistvielas sacietéSanu, un mitrums, kas kondenséjas uz tvertnes iekséjam sienam, sa-
mazina saistvielas apkepsanu uz maisitaja darba dalam, atvieglojot ta tiridanu, ka ari
samazinot apstradajamo skaidu berzi pret maisitaja dalam. Lai berze tiktu samazinata
vél lielaka apjoma, maisitaja ievada parafina emulsiju (kopa ar limi vai atseviski), ne-
parsniedzot apjomu 0,2 % (rékinot attieciba pret absoluti sausu skaidu masu).



Maisitajos ar iekséjo saistvielas padevi tiek izmantoti vienkarsaki un racionalaki
frakcionésanas principi, dazada izméra skaidu atseviska apsvekosana ar limi. Trumu-
la rotacijas laika, izmantojot ta ieksiené novietoto padeves mehanismu, caur spraus-
lam, kuru diametrs ir 4 lidz 5 mm, izsmidzinata saistviela centrbédzes spéku ietekmé
rada miglveida makoni Joti siku pilienu veida (no 2 lidz 40 pm). Saistvielas patérins
svarstas robezas no 560 lidz 1700 gramiem viena mintté. Kokskaidu birsto$as masas
kustibas atrums sasniedz 8 1idz 12 m sek’, un faktiski skaidas maisitaja atrodas tikai
dazas sekundes. Ar $o metodi kokskaidu rupjas frakcijas dalinu apsvekosanas pakape
ir robezas no 60 lidz 80 %, smalkas frakcijas dalinu apsvekosanas pakape var sasniegt
90 % un putekliem 100 %.

Maisitaju ar iek$éjo saistvielu padevi tehniska apkope ir salidzinosi sarezgita, tapéc
musdienas parsvara izmanto maisitajus ar aréjo saistvielas padevi (skat. )
Kokskaidu masu padod iekartas ievades atveré, talak to parvietojot uz limes apsveko-
$anas zonu un pécak - samaisi$anas zonu.

Kokskaidu-saistvielas maisitajs ar aréjo saistvielas ievadi.
Avots: https://dieffenbacher.com/en/wood-based-panels/products/gluing/glue-blender.
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1.10. Galvenais konveijers

Galvenais konveijers sastav no:

e kokskaidu ,,paklaja” formésanas iekartam;

e kokskaidu ,,paklaja” aukstas piepresésanas iekartas;
e platnu karstas preses;

e platnu sazagé$anas agregata.

Visparéji presésanas tehnologiska posma iekartas (piepresé$anas prese un galvena
prese) ir vienas no visdargakajam kokskaidu platnu razosanas rapnicas atseviskam
iekartam (aptuveni 15 % no kopéjiem ieguldijumiem). Si iemesla dél to darbibai ir
jabut loti efektivai. Platnu presésana sastav no trim tehnologiskiem posmiem, lieto-
jot $adas iekartas: aukstas piepresé$anas presi, karstas presésanas presi un platnes sa-
zagésanas ar slipo novietojumu (attieciba pret platnu razosanas galveno konveijeru)
ripzagmasinu.

Platnu presésanai var izmantot daudzstavu presi vai vienstavu nepartrauktas dar-
bibas presi. Ja galvena konveijera sakuma posms abos gadijumos ir nemainigs, tad
sazagé$anas agregats, izmantojot daudzstavu presi, ir novietots pirms pasas preses,
savukart izmantojot nepartrauktas darbibas vienstavu presi, $is agregats ir novietots
aiz tas.

Musdienas, strauji attistoties tehnologijam, parsvara tiek izmantotas nepartrauktas
darbibas vienstavu preses.

1.10.1. Kokskaidu ,,paklaja” veidosana
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Kokskaidu ,,paklaja” formésanas agregatu darbiba izmanto vienu no trim princi-
piem (skat. 1.45. att.):

e rotéjosu ratu;
. 1 - . k », Skiro¥ana péc Skirodana péc
o galsa p usmas ,,alZ aru b} % skaidu masas skaidu izmériem

e veltnus ar veltniem. -
Y
d//u\“{:

Skiroganas rats

=3 om0 G
ForméZanas Vieglas Smagas Smalkgs Rupjas
lznte smalkds rupjas skaidas frakcias
skaidas frakcijas
Skaidu Skirofana ar ratu Skaidu gkiro§ana ar gaisu

Skirogana,

i izmantojot
i veltnus

Smalkis Rupjas
_ fra_'kcyasv frakcias s
Skaidu Skirosana ar veltpiem

1.45. att. Kokskaidu ,,paklaju” formésanas agregatu darbibas princips
(Thoemen u.c., 2010).



Turpmak apliukotas galvena konveijera kokskaidu ,,paklaja” formésanas iekartas
(skat. 1.46. att.) paredzétas trisslanu KSP razosanai, un lidz tam ir izvietotas divas
kokskaidu-limes apsveko$anas iekartas, atseviski platnes iek$gjiem un aréjiem sla-
niem. No pirma formésanas agregata apsvekotas skaidas tiek padotas aréjam (apak-
$€jam) platnes slanim, no otra un tresa formésanas agregata apsvekotas skaidas tiek
novirzitas uz vidéjo slani, savukart no ceturta formésanas agregata apsvekotas skaidas
tiek nogadatas aréja (virséja) platnes slani. Tads ir izveidotais pilna biezuma formé-
tais kokskaidu ,,paklajs”, ko talak virza uz auksto piepresésanu. Saja posma kontrolé
izveidota kokskaidu ,paklaja” masu ar svariem, ka ari nosaka blivuma sadalijjumu
platnes garuma, platuma un biezuma. Kokskaidu ,,paklaja” nevienmérigais blivuma
sadalijums var tiesi ietekmét presétas KSP kvalitati un ipasibas. Blivuma sadalijums
platnes garuma un platuma nav tik Joti svarigs, cik nozimigs ir vienmérigs blivuma
sadalijums tiesi platnes biezuma jeb, tas biezuma attieciba pret simetrijas (vidus) asi.
Ja blivuma sadalijums platnes biezuma atskirsies tas aréjos slanos, platné var rasties
ieksgjie spriegumi, un platne var deforméties tas ekspluatacijas laika.

1.46. att. Skaidu ,,paklaja” veidosanas iekartas.

Avots: https://dieffenbacher.com/en/wood-based-panels/products/forming-preheating/
forming-station-pb.

Kokskaidu ,,paklaja” veidosana notiek, dozéjot un vienmérigi sadalot ar limi apsve-
kotas skaidas ta, lai visa kokskaidu ,,paklaja” platuma kokskaidu slanis batu vienmeérigi
biezs. Tas tiek istenots forméjosas iekartas, kuras sastav no kokskaidu dozatora un pa-
devéja. Formésanas agregata darbibas princips ir $ads — ar limi apsvekotas kokskaidas
ar transportieri nogada uz svariem, no kuriem periodiski kokskaidu maisijumu porciju
veida novirza padevéja, kura skaidas tiek vienmerigi izkliedétas visa ,,paklaja” platuma.

Péc kokskaidu-limes uzklasanas apsvekota masa var tikt uzglabata tvertné-glabatu-
vé, no kurienes to ar transportieriem talak virza uz formeésanas dozéjoso tvertni, kas ir
forméjosa agregata neatnemama sastavdala. Skaidu tvertne-glabatuve pirms formésa-
nas iekartam ir paredzéta galvena konveijera nepartrauktas darbibas nodrosinasanai
gadijuma, ja kads no agregatiem ir islaicigi apstajies. Péc materiala padeves no tvert-
nes-glabatuves norisinas skaidu masas papildu samaisiSana.

Ar limi apsvekotu skaidu glabasanas laiks nedrikst parsniegt 4 stundas, tapéc tvert-
nes-glabatuves parasti nav ipasi lielas. Masdienas kokskaidu platnu razosanas uzné-
mumos galvenokart izmanto horizontala novietojuma dozéjosas tvertnes.
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Dazas mazakas un vecakas KSP razotnés, kuras platnu presé$anai izmanto daudz-
stavu preses, izgatavoto ,,paklaju” péc formésanas iekartam sadala atbilstosa garuma
»paklaja” un novieto uz transportésanas metala platnes, kuras biezums ir no 4 lidz
6 mm. Ta tiek izmantota, lai kokskaidu ,,paklaju” no formésanas iekartam parvietotu
uz kadu no daudzstavu preses staviem. Misdienas lieljaudas razo$anas apstaklos tiek
izmantotas nepartrauktas darbibas preses, jo daudzstavu preses tehniskas apkalposa-
nas un uzturé$anas izmaksas ir augstakas, ka ari nepieciesama transportieru plasma,
kas atgriez metala platnes, sietus péc to izmantosanas daudzstavu presé.

Lai gan skaidu izmeéri nav lieli, tomér platnu ,paklaja“ formésanas procesa skai-
das formé ar mehaniskas vai pneimatiskas formésanas agregatiem, izmantojot skaidu
masu vai ari to izmérus. Pirmaja gadijuma, izmantojot skaidu masu, vieglakas skaidas
uz konveijera lentes nonak atrak, bet smagakas skaidas tiek novirzitas talak. Otraja
gadijuma horizontalas gaisa plismas ietekmé lielakas skaidas uz konveijera lentes no-
krit atrak, savukart smalkakas skaidas aizlido talak. Tadéjadi KSP biezuma veidojas
tads sadalijums, kddam tam ir jabuat. Abu iekartu darbibas rezultata iegust platnes
ar smalkakas frakcijas skaidam platnes virséjos slanos un rupjakas frakcijas skaidam
platnes vidéjos slanos. Tadéjadi tiek panaktas labas platnes ipasibas attiecibas: gluda
un cieta virsma, vidusslanis izturigs triecienslodzu gadijumos.

1.47. attela atspogulota veltnu ar izcilpiem formésanas agregata kopskats un pasu
veltnu vizualizacija.

Konveigrs

1.47. att. Rievoto veltnu kokskaidu formeésanas agregats (Metso Panelboard)
(Thoemen u.c., 2010).

Veltnu izcilniem ir 3D forma, kuru augstums ir robezas no 0,5 lidz 3,0 mm. Veltnpa
diametrs ir 80 mm. Rupjo izcilpu veltnu rotacijas frekvence viena minaté ir 80 ap-
griezieni, savukart smalko izcilpu veltnu rotacijas frekvence viena minuté veido
30 apgriezienus. Tas palidz vienmeérigak izkliedét apsvekotas kokskaidas visa formé-
$anas agregata platuma. Attalums starp veltniem agregata sakuma posma ir aptuveni
0,1 mm, un tas mainas virziena uz agregata nosléguma galu, sasniedzot 2 mm. Lidz
ar to smalkas frakcijas skaidas caurbirst agregata sakuma gala, bet rupjakas frakcijas
skaidas tiek novirzitas uz agregata nosléguma dalu. Par butisku prieksrocibu var uz-
skatit faktu, ka, pareizi salagojot veltnu darbibu, skaidu lieluma sadalijums starp plat-
nes iek$éjiem un aréjiem slaniem ievérojami nemainas, tadéjadi blivuma sadalijums
platnes biezuma ir vienmérigaks, ka ari tas nodrosina efektivu platnes slanu salimé-
$anos jeb vienu no svarigakajam platnu materialu ipasibam saskana ar standarta LVS
EN 319 izvirzitajam prasibam - iekséjo slanu atrausanu.



Veltnu ar izcilniem agregats ir loti kompakts, skaidu formésanai nav nepieciesa-
ma gaisa pliisma, un iekartas darbibas rezultata process nav parlieku puteklains. Sis
agregats ir piemérots zemaka blivuma KSP raZosanai, jo platnu izveidé nodrosina
gludaku un vienveidigu virsmu. Bitiska prieksrociba §i agregata darbiba ir uzskatama
pasattiriSanas.

Dazi KSP razotaji ir izvéléjusies kombinétos kokskaidu ,,paklaja” formésanas agre-
gatus — ar pneimatiskas un mehaniskas frakcionésanas iespéjam.

1.48. attela ir atspogulota Dieffenbacher Conform sistémas skaidu ,,paklaja” forme-
$anas iekartas shéma, kura tiek izmantota ipasi preciza (gan biezuma, gan skaidu sa-
dalijjuma pa slaniem zina) skaidu ,,paklaja” veidosana.

1.48. att. Conform (Dieffenbacher) formésanas agregata darbibas principa shéema
un kopskats:

1 - kustigais sadales transportieris; 2 — rulli$u separators;
3 - dozéjosa tvertne; 4 — iebavétie svari
(Volinskis, 2004).

Ar limi apsvekota skaidu masa tiek virzita uz lentes transportieri ar kustigo sa-
dales transportieri (1) (skat. 1.48. att.). Talak skaidas novada separatora (2), kura
starp diskiem var izplast tikai smalkas frakcijas skaidas. Disku virspusé paliku-
$as parlieku rupjas frakcijas skaidas tiek parvietotas uz gliemezparvadu, kas atro-
das aiz rotéjosajiem diskiem (separatora gald), un ar ta palidzibu tiek aizvaditas
prom. Atbilstosas frakcijas skaidas péc tam noklast uz dozéjosas tvertnes apakséja
transportiera (3). Apakséjais transportieris ir aprikots ar augstas precizitates
iebuivétajiem svariem (4), ar kuriem tiek reguléta skaidu plasmas kustiba. Tvertne
(3) vienlaicigi kalpo ka neliela rezerves tvertne skaidu ,paklaja” vienmérigakai
formésanai gadijuma, ja ar limi apsvekoto skaidu padeve ar transportieri (1) kaut
kadu iemeslu dé] tiek partraukta.

Iepriek$ minéta mehaniska skaidu ,paklaja” formeésanas agregata papildinasana
ar skaidu pneimatiskas formésanas darbibu palielina transportiera garumu, skai-
du masas viendabibu un $is masas turpmaku vienmeérigu padevi. Skaidu padevei,
izmantojot pneimatisko padevi, ir jabuit iespéjai precizi regulét pievadita gaisa apjo-
mu - pretéja gadijuma skaidu sadale platné var but loti nevienmeériga. Tas ir véro-
jams gadijumos, ja tiek parstradats liels apjoms apsvekoto skaidu. Skaidu vienmeéri-
gaku sadali visa laukuma var risinat ar iebavétajiem dazadu ,acu” izméru sietiem.
Sie sieti skaidu parvades procesa rada nelielu gaisa virpulosanu un palielina skaidu
vienmeérigu sadali uz forméjosas lentes.
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1.49. attela paradita formésanas iekarta viena agregata darbibas principiala shéma —
trisslanu KSP augséja slana veidosana. Apsvekotas skaidas no dozéjosa transportiera
virza uz veltnu separatoru. Zem veltniem atrodas aprikojums nelielas gaisa plismas
nodrosinasanai. Ar $is nelielas gaisa pliasmas palidzibu smalkakas skaidas tiek pa-
celtas un novirzitas platnes augséja slani, savukart parlieku rupjas frakcijas skaidas
tiek parvietotas uz gliemezparvadu, kas atrodas aiz rotéjosajiem diskiem (separatora
gala), un ar ta palidzibu aizvaditas prom.

GliemeZparvads
—r- atlikumiem

Neliela gaisa nostk&ana

Formésanas konveijers —— Skaidu "paklajs" p&c pirma formasanas agregata

1.49. att. Skaidu ,,paklaja” aréja slana formésanas iekartas principiala shéma
(Volinskis, 2004).

Skaidu formeésanas iekartu razotajs Siempelkamp piedava vairakas iekartas, kuram
raksturigi dazadi darbibas principi. Pieméram, WindFormer (skat. 1.50. att.) iekar-
tu izmanto KSP aréjo slanu izveidei. Skaidu separacija notiek pneimatiski, rupjakas
skaidas nonak pneimokameras priekséja dala, savukart smalkakas — pneimokameras
aizmuguréja dala. Gaisa plismas regulésanu pneimokamera var veikt kopuma vai pa
atseviskam zonam. Pneimokamera izvietotie sieti ir aprikoti ar vibréjosiem elemen-
tiem, tadéjadi nodrosinot optimalu skaidu formésanu, precizu skaidu granulometris-
ko sadali. Neatbilstosi lielas frakcijas skaidas paliek atseviska vibrosieta un ar gliemez-
parvada transportieri tiek aizvaditas prom.

1.50. att. Kokskaidu ,,paklaja” aréja un iekséja slana formesanas agregati
(Volinskis, 2004).

Uznémuma Siempelkamp cita razota skaidu formésanas agregata CageFormer dar-
bibu veic skaidu mehaniski izkliedéjosa galva ar padeves veltniem un diviem pariem
sadalo$u sietveida veltnu, kuri bez dalinu separacijas sistémas uz konveijera lentes



nodrosina vienmeérigu platnes vidéja slana izveidi. Agregata razigums viena stunda
ir no 90 lidz 170 m’. KSP razo$anas linija, kura izgatavo trisslanu skaidu platni ar
smalki strukturétu platnes virsmu un blivu vidéjo slani, izmanto divus parus minéto
formésanas agregatu.

1.51. attela atspogulota KSP razo$anas iekartu razotaja Siempelkamp kokskaidu
»paklaja” formésanas iekarta CrownFormer, kura skaidu sadali veic veltni ar izcilniem
un skaidu izkliedétajgalva. Iekartai, kas ir paredzéta KSP aréjo slanu izveidei, ir vai-
raki veltni ar izcilpiem skaidu sakotnéjai separacijai. Skaidu plasmu izlidzina visa
agregata platuma, un ta tiek novirzita uz apakséjiem profilétajiem veltniem. To skaits
ir atkarigs no agregata raziguma prasibam. Mainigais attalums starp profilétajiem
veltniem nodrosina skaidu separaciju — smalko skaidu frakciju novirzot aréja platnes
slani, bet rupjo skaidu frakciju - vidéja slani. Vienmérigu skaidu sadali nodrosina ar
gaisa plismu zem profilétajiem veltniem.

Si agregata CrownFormer razigums 1 metra plata skaidu ,,paklaja” formésanai
viena stunda ir no 60 lidz 200 m’. Augstrazigaku KSP razosanas liniju izveidei
CrownFormer agregatus var saparot. Tada gadijuma janodrosina ari papildu uzglaba-
$anas tvertnes un augstrazigaki skaidu padeves konveijeri.

1.51. att. Kokskaidu ,,paklaja” saparoti formésanas agregati
KSP vidéjam un aréjam slanim
(Volinskis, 2004).

Kokskaidu ,paklaja” formésanas kvalitate tiek noteikta, pamatojoties uz skaidu
masas sadali$anas vienmeérigumu visa skaidu parklataja laukuma. Masdienigas lini-
jas uzbérta ,paklaja” blivuma (masas un biezuma) kontrolei izmanto automatiskus
bezkontakta panémienus, atrdarbigas un augstas precizitates skenésanas mérierices
(skat. 1.52. att.).

1.52. att. Skaidu ,,paklaja” bezkontakta meérisanas iekarta.

Avots: https://www.fagus-grecon.com/en/solutions/measuring-technology/dieffensor/.
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Aiz skenéSanas iekartam izvietota specidla iekarta - biezuma regulétajs
(skat. 1.53. att.), kas vienado skaidu blivumu, nonemot nelielu daudzumu lieko skai-
du.

1.53. att. Skaidu ,,paklaja” masas-biezuma-blivuma regulétajs.

Avots: https://www.fagus-grecon.com/en/solutions/measuring-technology/dieffensor/.

GreCon razotais masas-biezuma-blivuma regulétajs ir izveidots ar segmentétiem
rotéjosiem diskiem. Segmentétajiem diskiem, loti atri rotéjot, kokskaidu ,paklaja”
masa un lidz ar to ari blivuma starpibas platnes platuma tiek samazinatas. Savukart
no virséja slana nonemtas liekas skaidas atkartoti var izmantot platnu razosanas pro-
cesa.

Ja platnu presé$anai izmanto daudzstavu preses, tad kokskaidu ,,paklaja” posms,
pirms ta ievirzi$anas presé, ir jasadala, un ta garumam ir jabut tadam pasam, kads ir
presplatnu garums. Gadijuma, ja plisma veidota ta, ka $aja tehnologiskaja posma tiek
konstatéts neatbilstosas kvalitates kokskaidu ,,paklajs” un tas janovirza atlikumos, ari
tad tas ir jasadala. Sada situacija izmanto 1.54. attéla redzamo kokskaidu ,,paklaja” sa-
dali$anas iekartu. AtdaliSanai izmanto specialu reversas kustibas padeves karieti. Tai
parvietojoties uz aizmuguri, pretéji kokskaidu ,paklaja” kustibas virzienam, notiek
»paklaja” sadaliSana, jo lielaka dala ,,paklaja” ir iespiesta aukstas piepreséSanas preses
lente.

Padoves virziens

Lid,

—— Formesanes lente = Parvietodanas lente

1.54. att. Kokskaidu ,,paklaja” sadaliSana pirms ievades aukstaja piepresé$anas presé
(Volinskis, 2004).

Nakamais tehnologiskais posms galvena konveijera darbibas seciba (péc kokskai-
du ,,paklaja” formésanas un pirms kokskaidu ,paklaja” karstas presésanas) ir auksta
piepresésana.



1.10.2. Kokskaidu ,,paklaja” piepresé$ana

Piepresésanas preses var buit pozicijtipa iekartas vai nepartrauktas darbibas iekartas
(skat. 1.55. att.). Pozicijtipa iekartas darbiba ir ilgaka, un taja ietilpst sadi darba cikli
un laiks: kokskaidu ,,paklaja” ievade un izvade (10 sekundes); presplatnu nolaisana
(3 sekundes); nepieciesama spiediena paaugstinasana (3 sekundes); kokskaidu ,,pak-
laja” izturé$ana zem spiediena (4 lidz 5 sekundes); spiediena pazeminasana un pres-
platnu pacel$ana (3 sekundes).

Skaidu ,,paklaja” piepreséSanu veic, lai transportéjamo kokskaidu ,,paklaju” pada-
ritu izturigaku turpmakai virzisanai uz karsto presésanu. Iepriekséja piepresésana sa-
mazina kopéjo kokskaidu ,,paklaja” biezumu, ka ari lauj samazinat platnu atrasanas
laiku karstaja presé.

levades sekcija Pamatpadeves sekcija

Skaidu paklaja
form&sanas lente

Padeves hidrocilindri

1.55. att. Aukstas piepreséSanas prese (Metso Panelboard) (Thoemen, 2010).

Aukstas piepresésanas rezultata kokskaidu ,paklaja“ biezums péc formeésanas
iekartam samazinas par 50 lidz 70 %.

Kokskaidu ,,paklaja” blivums péc formeésanas iekartam ir tikai 60 lidz 65 kg m?,
kas apgrutina ta turpmaku transportésanu. Aukstas piepresé$anas rezultata kokskai-
du ,paklaja” biezums samazinas 2 lidz 3 reizes, turpreti blivums palielinas lidz 200 kg
m>, presé$anai izmantojot atseviskas presplatnes un nodrosinot spiedienu 2,5 lidz
3 MPa apmeéra. Savukart, ja preséSanai netiek izmantotas presplatnes un spiediens
tiek nodrosinats apjoma lidz 4,5 MPa, kokskaidu ,,paklaja” blivums ir robezas no
320 lidz 380 kg m™. Piepresésanas spiediens nedrikst bat parak liels, jo tas var radit
palielinatu saistvielas absorbciju kokskaidas un tadéjadi samazinat platnes izturibu.

Piepresésanas rezultata no kokskaidu ,,paklaja” tiek izspiests gaiss. Gaisa izvade, ja
piepreséSanas process ir par atru, reizém var izraisit skaidu nekontrolétu novirzisa-
nos, tapéc §i darbiba javeic kontroléti.

Piepresésana samazina kopéjo kokskaidu ,paklaja” presésanas laiku, vienlaicigi
palielinot razigumu. Veiksmigs piemérs tam, ka iespéjams palielinat preses izlaidi,
lasams literatiira par kokskaidu platnu razotaju Kronospan, kas 20. gadsimta 70. gadu
beigas par 20 % paaugstinaja razotnes izlaidi viena gada - no 180 000 lidz 216 000 m>.
Tas tika istenots, razosanas tehnologiskaja plisma (pirms karstas presésanas) ieriko-
jot piepresésanas iekartu.

Péc aukstas piepresésanas, ipasi biezakiem kokskaidu ,,paklajiem’, ir javeic prieks-
sildi$ana, lai izlidzinatu mitrumu visa ,,paklaja” biezuma un paaugstinatu vidéja slana
temperatiiru pirms ievades karstaja presé.
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Priekssildisanas metodes izvéle ir atkariga no kokskaidu veida un sadalijjuma
»paklaja’, mitruma sadales, izmantojamo energoresursu cenas un razojamas platnes
veida.

Kokskaidu ,,paklaja” priekssildisanai izmanto $adas metodes:

o elektromagnétiska lauka energiju (augstfrekvences stravas lauku <45 MHz un

mikrovilnus >2000 MHz);

e kondensacijas tvaika energiju (piesatinats tvaiks, parsatinats tvaiks, loti mitrs un

karsts gaiss);

e karsta, sausa gaisa plasmu.

Kokskaidu platném priekssildisanai visbiezak tiek izmantota tvaika energija vai
karsta gaisa pievadi$ana (skat. 1.56. att.).

Padeves
virziens
—

Gaigs ar paaugetingtu
tvaika pisvadit=100 °C

o+ Padeves virziens
| —

Iditrindts un uzsildits
aréjaiz =l@nis

1.56. att. PriekssildiSanas metode, izmantojot tvaiku vai karstu gaisu
(Thoemen u.c., 2010).

Reizém, lai turpmaka platnes presésanas laika paatrinatu temperataras parvadi no
platnes aréjiem slaniem uz tas vidus zonu, ar augstas precizitates izsmidzinasanas
sistému (skat. 1.57. att.) tiek izsmidzinats tdens (ar piedevam). Veicot $o procesu,
paaugstinas platnu galvenas ipasibas un virsmas kvalitate, ka ar1 platnes presésanas
laika iespéjams samazinat presésanas spiedienu.

1.57. att. Skaidu ,,paklaja” mitrinasanas iekarta.

Avots: https://www.fagus-grecon.com/en/solutions/measuring-technology/dieffensor/.



Salidzinosi jauns tehnologiskais risindjums ir uznémuma Dieffenbacher attistita
mikrovilpu kokskaidu ,,paklaja” prieksapsildes iekarta (skat. 1.58. att.).

1.58. att. Skaidu ,,paklaja” prieksapsildes iekarta.

Avots: https://dieffenbacher.com/en/wood-based-panels/products/forming-preheating/
microwave-preheater.

Iekartas jeriko$anai nav nepieciesama liela platiba - tikai 7 lidz 10 metri. Ta ir viegli
savietojama ar ievades un izvades konveijeriem. Iekarta iestatita jauda ir lidz 900 kW,
savukart priekssilditaja jauda ir 720 kW.

Ierikojot $§adu iekartu, nav nepiecieSams veikt kokskaidu ,,paklaja” mitrinasanu, kas
aplukota 1.57. attela. Tacu galvenais Sadas iekartas izmanto$anas ieguvums ir razo-
$anas jaudas palielinaganas lidz 30 %, tas uzstadi$anu var istenot 10 dienas, un tas
vadiba ir salidzino$i vienkarsa.
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1.10.3. Kokskaidu platnu presésana

Platnu uznémumu galvenas tehnologiskas iekartas tiek izvélétas atkariba no razo-
$anai nepieciesamas jaudas. Karstas hidrauliskas preses atkiras péc sadam ipasibam:

e daudzstavu vai vienstavu;

e plakana presésana, ekstruzijas;

e periodiskas vai nepartrauktas darbibas.

Presésanas procesi médz but izobari, kad kokskaidu platnes presésana notiek visu
laiku nemainiga spiediena, un izohori, kad pastavigi kontroléjamais parametrs ir iz-
stradajuma apjoms, visbiezak platnes biezums.

Galvenajai kokskaidu platnu presésanas presei jabut pilniba automatizétai un me-
hanizétai, tadéjadi veicinot atru kokskaidu ,,paklaja” ievadi presé un samazinot atvér-
tas izturésanas laiku (pirms izturésanas zem spiediena).

1.10.3.1. Daudzstavu preses
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Daudzstavu preses (skat. 1.59. att. un 1.60. att.) izmanto KSP razosanas uznémumi
ar vidéju platnu izlaides jaudu, kas izgatavo $aura klasta KSP attieciba uz to formatu
un biezumu. Daudzstavu preses kadreiz tika izmantotas galvenokart tadel, lai izga-
tavotu biezas KSP. Vienlaikus — ar mérki paaugstinat iekartas produktivitati — tika
palielinats preses stavu skaitu.

Musdienu karstas preses ir aprikotas ar iekravéju, kura plauktu skaits atbilst preses
stavu skaitam (no 4 lidz 22 un vairak). Preses iekrausanas un izkrausanas process
ir automatizéts un mehanizéts, nodrosinot sinhronu visu preses presplatnu saklau-
$anos. Tadgjadi tiek samazinats presésanas cikla ilgums un iespé&jams izvairities no
priekslaicigas saistvielu sacieté$anas.

1.59. att. Daudzstavu prese ar platnu iekrausanas un izkrausanas etazerém
(Volinskis, 2007).

Presplatnu apsildei ka siltumneséju izmanto tvaiku, karstu Gdeni vai termoellu.
Termoellas prieksrociba slépjas fakta, ka tas sakarsésana norisinas atrak un tempe-
ratlras kritumu uz darba virsmas ir iespéjams samazinat par daziem gradiem atraka



laika perioda. Literatiira pieejami dati arl par elektrisko sildelementu izmanto$anu

presplatnu sildisanai, tomeér tas ir veikts tikai laboratorijas méroga presém, jo elektro-

energijas izmantosana presplatnu sildiSanai ir darga, ka ari lielo presplatnu sildisanas

procesa novérojamas lielas temperatiiras svarstibas (Moslemi, 1974; Axer, 1975).
Presplatnu garums var sasniegt 5 lidz 7 metrus, platums - 3 metrus.

Salidzinot ar vienstavu presém, daudzstavu preses razZigums neparprotami ir augs-
taks, pieméram, daudzstavu presé iespéjams sagatavot 4 platnes, kuru garums ir
5 metri, savukart vienstavu preses garumam jabut attiecigi 20 metriem.

Daudzstavu preses presplatnu temperatira ir robezas no 150 1idz 220 °C. Ta ir atka-
riga no presplatnu veida — metala vai sietveida. Tik augsta temperatira ir nepieciesa-
ma tadel, lai panaktu atraku limes sacieté$anu. Ipatnéjais presésanas spiediens svars-
tas robezas no 2 lidz 4 MPa un galvenokart ir atkarigs no platnu nosléguma blivuma.

Lai iegaitu KSP ar loti blivu aréjo kartu, nepieciesams péc iespéjas atrak sasniegt
vajadzigo spiedienu. Lai palielinatu platnes kopéjo stipribu, pakapeniski japalielina
presésanas spiediens. Péc spiediena nonemsanas preses platnes kadu bridi atstaj sa-
klautas, lai no izgatavojama materiala izvaditu preses paaugstinatas temperatiras ra-
dito tvaiku. To pasu ari iespéjams istenot, palielinot presé$anas laiku, tomér $adam
risindjumam nav ekonomiska pamatojuma.

1.60. att. KSP izgatavosanas galvenais konveijers:

1 - formésanas ,,paklaja” lentes transportieris; 2 — sadales galva ar dozatoru;
3 - skaidu ievades mehanisms; 4 — ,,paklaja” sadali$anas ripzagmasina;
5 - iekrausanas transportieris; 6 — iekrausanas etazere; 7 — prese; 8 — izkrausanas etazere;
9 — gatava KSP; 10 - transportieris; 11 — atgrieSanas transportieris;
12 - gabalatlikumu un atzagu transportieris; 13 — kontroles svari;
14 - platnes iekséjo slanu sagatavo$anas iecirknis; 15 — svari;
16 - platnes aréjo slanu sagatavo$anas iecirknis (Volinskis, 2004).

1.60. attela noradita galvena konveijera razotajs ir Dieffenbacher. Konkrétas linijas
FLEXOPLAN vienas diennakts razigums sasniedz 1640 m’, gatavas platnes garums
un platums attiecigi ir 3657 x 7315 mm, biezums no 6,35 lidz 31,75 mm, savukart
blivums no 640 lidz 720 kg m~.

1.10.3.2. Vienstavu pozicijtipa preses

Daudzstavu preses galvenais tritkums ir to sarezgitas kokskaidu ,,paklaja” iekrausa-
nas un gatavas platnes izkrausanas operacijas. Si iemesla dél razotaji biezi vien mazu
KSP razotnes razigumu gadijuma izvélas vienstavu pozicijtipa preses (skat. 1.61. att.),
kuru garums var sasniegt 25 metrus. Dazos gadijumos, pieméram, EGGER grupas
(Lielbritanija) razotné lidz 2009. gadam darbojas prese, kuras garums veidoja 52 metrus.
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1.61. att. Vienstavu pozicijtipa karsta prese (Thoemen u.c., 2010).

Jaatzist, ka pre$u platums parsvara ir lidzigs, sasniedzot 2,8 metru platumu, ta¢u
ne vairak, lai KSP presésanas laika varétu novadit radusos tvaiku. Si iemesla dé] ari
daudzstavu presu platums nav lielaks.

Tvaiks, kas rodas presé$anas procesa, kalpo par iemeslu tam, ka visiem presétajiem
koksnes bazes kompozitmaterialiem ir jaapzagé platnu malas, lai samazinatu ta sau-
camo platnu ,,malu efektu”, kas izpauzas ka ipasibas platnes perimetra un var but at-
skirigas, salidzinot ar platnes centralo dalu, jo platnes presésanas laika ir paaugstinata
temperatira un spiediens, rodas tvaiks, kas pie saklautam presplatném parvietojas
no platnes centra uz platnes malam. Siiemesla dé] ir nepieciesams veikt platnes malu
apzagésanu - jo platnes ir biezakas, jo apzagéjamo materialu apjoms ir lielaks. Izman-
tojot $Is preses, ir iespéjams sasniegt precizu un batiski nemainigu platnes biezumu
visa platnes laukuma, kas ir svarigi, ja KSP turpmak tiek slipétas, jo pretéja gadijuma
var samazinaties slipé$anas virsmérs no 0,4 lidz 0,7 mm.

Lielo vienstavu presu nepilniba slépjas fakta, ka diezgan lielas darba temperatiras
dé] notiek pastiprinata mitruma iztvaikosana platnes vida, tapéc spiedienu cikla bei-
gas ir jasamazina loti [énam. Tacu, lai uzlabotu KSP kvalitati, samazinot lielas mitru-
ma atskiribas platnes ietvaros, izmanto tehnologisko risinajumu platnes apstradei ar
piesatinato tvaiku. Atskiriba no tradicionala presé$anas veida, kad platni silda ar kon-
taktvirsmam, $1 metode ietver sevi piesatinata tvaika pievadi zem spiediena 0,3 lidz
0,5 MPa - netiesi platnes presésanas procesa. Tas nodrosina atru un vienmérigu
platnes (visa tas biezuma) sasilsanu. Neizmantota tvaika spiedienu presésanas cikla
beigas nonem, noslédzosai presé$anas zonai pievienojot vakuuma sistému.

1.62. attela shematiski attélota vienstava pozicijtipa prese ar tvaika generatora ap-
rikojumu.

6 5

1.62. att. Vienstava pozicijtipa prese ar tvaika parvadi:

1 - boilers; 2 - tvaika generators; 3 — tvaika méritajs; 4 — tvaika spiediena kontrole;
5, 6, 7 - ventili; 8 - kondensators; 9 — vakuuma stknis; 10 - prese (Volinskis, 2004).



Vienstavu presés tvaika pievades rezultata presésanas laika iespéjams izgatavot loti
biezas platnes, kuru biezums var sasniegt 100 mm. Si tehnologija ir ipasi efektiva,
izgatavojot ara ekspluatacijas apstaklos lietojamas platnes un platnes ar samazinatam
degsanas ipasibam, pieméram, cementa-kokskaidu platnes.

1.10.3.3. Vienstavu nepartrauktas darbibas preses

Mausdienas visizplatitakas ir vienstavu nepartrauktas darbibas preses, kuras skaidu
»paklaju” virza starp divam (aug$éjo un apakséjo) metala lentém (skat. 1.63. att.).
Gan augséja, gan apakséja novietojuma lentes ir apvilktas ap lieliem preses cilindriem
abos preses galos un starp tiem visa preses garuma un platuma, saskaroties ar rinda
izvietotiem veltniem vai rulliem, kuri nodrosina iestatito spiedienu un apsildamam
platném siltumu.

Sildplatnes
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1.63. att. Vienstavu nepartrauktas darbibas preses (Thoemen u.c., 2010).

1.64. attela redzamajai iekartai ir Cetri neatkarigi reguléjami apsildamo platnu no-
dalijumi. Ari ieejas cilindrs ir apsildams. Kokskaidu “paklajs” presé ievirzits starp
lentém, kuru biezums ir 2,3 mm. Sakuma tas nedaudz tiek sapreséts, nemot véra, ka
attalums starp lentém ir kilveidigs, péc tam secigi parvietots uz augsta spiediena zonu
(3,9 lidz 4,0 MPa) un tad uz platnes biezuma vienadosanas zonu (spiediens 2,5 MPa),
bet nosléguma tas atrodas degazifikacijas zona (spiediens 1,5 MPa). Preses ieejas zona
preses lensu temperatara sasniedz 210 lidz 240 °C, turpreti temperatiira pie preses
izejas pazeminas par aptuveni 40 °C. Katrs veltnu paris (augséjais un apakséjais) iz-
vietots uz autonomi vadama ramja, kas kompensé metala izplesanos temperatiras
ietekmeé.

Nemot véra, ka $is preses ir nepartrauktas darbibas, to izlaidé tiek iegutas
kvalitativas platnes, ari tehnologiskas izmainas ir veicamas elastigi. Presé$ana tajas
norisinas, ievérojot izohrono darbibas principu, kas balstas uz platnes biezuma
novirzes ievéro$anu (+6 %) neatkarigi no neviendabigas platpu struktiras
vai kadiem citiem faktoriem. Lai nodrosinatu tadas prasibas izpildi, presés ar
izohrono darbibas principu tiek radits lielaks spiediens neka presés ar izobaro
darbibas principu.
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1.64. attela ]oti uzskatami redzams, ka sildo$as lentes pie ieejas presé nav paralé-
las — apakséjai ir izliekums uz augsu ar nelielu pacélumu, savukart augséjai platnei
izliekums uz leju ar nelielu nolaidumu.

1.64. att. Caurlaides-lentveida preses kopéja uzbuve
(augséja dala - shema un $kérsgriezums):
1 - apsildamas platnes; 2 - rulli$u zona; 3 - térauda lentes;
4 - preséjamais kokskaidu ,,paklajs”
(Volinskis, 2004).

Lentes pacélumu vai nolaidumuiespéjams mainitar hidrocilindriem (skat. 1.65. att.).
Lai no skaidu ,,paklaja” nodrosinatu gaisa izvadi, auggéjas un apakséjas apsildes pres-
platnes pie preses ieejas ir novietotas 3 gradu slipuma.

Asahit ST (0 FANLIVIRY FAELTI ) PRIl e

1.65. att. Preses ieejas darbibas shéma
(Volinskis, 2004).

Preses lentes parvieto$anas atrums ir 90 m min™.

Ar nepartrauktas darbibas presu palidzibu iespéjams izgatavot dazada klasta KSP. Ari
platnes biezuma variéSanas iespéjas ir plasas — tapat ka platnes garums, jo platne péc
preses ir nepartraukta, ierobezojosais lielums ir tikai tas platums. Siiemesla dé] loti vieg-
li iespéjams aprékinat preses izlaidi, platnes platumu sareizinot ar platnes parvietosanas
atrumu. Planaku platnu transporté$ana presé, pieméram, 3 mm biezas platnes padeves
atrums ir 120 m min™, kas salidzinosi ir daudz lielaks neka, pieméram, 38 mm biezai
platnei, kuras atrums veido 5 m min™.

Platnes presé$anas zonai seko atdzesésanas zona (80°C), kas aiznem vienu ceturtdalu
no preses kopéja garuma, un attalums starp abam zonam ir 100-120 mm. Tads rezZimu



izkartojums lauj samazinat potenciali radusos tvaika spiedienu platnes vidéjos slanos
apméram no 1,2 lidz 0,7 MPa, ka arl samazinat ta izvadi pie preses izejas. Tas, ka jau
iepriek$ minéts, atstaj pozitivu ietekmi uz platnes fizikali-mehaniskajam ipasibam.

Nepartrauktas darbibas presés tiek izmantots tvaika pievades un aizvades princips.
Sada procesa nodrosinasanas principiala darbibas shéma atainota

» - -

Paklajs ——»

g~ a

Nepartrauktas presésanas procesa (ar tvaika pievadi un aizvadi)
darbibas shéma:
1 - pirma tvaika pievades zona; 2 - otra tvaika pievades zona; 3 — vakuumésanas zona
(Volinskis, 2004).

Tvaika parnesi kokskaidu ,paklaja” veic, izmantojot kondukciju, vilpu parvadi
vai konvekciju. Visplasak presésanas sakuma posma lidz $im ir lietota tvaika kon-
vekcijas parvades metode. Galvenais iemesls tam, koksne ir labs izolators, un tvaika
plismas parvade sakas bridi, lidz ko ir radusies tvaika spiediena starpiba, veicot
platnes virsmas sildiSanu. Turklat virsmas mitrumam nav japarvérsas par tvaiku,
kas ir tidens virs ta variSanas punkta temperatiras, lai notiktu $1 mitruma migrésa-
na, lidz ko tvaika spiediena atskiriba ir izraisijusi pat nelielu tvaika plasmu.

Savukart blivuma izmainas platnes biezuma iespéjams samazinat, loti lénam
(vairak par septinam minatém) aizverot presi (Moslemi, 1974), kas, raugoties no
razo$anas apjoma viedokla, protams, nav pamatoti. Ari loti atra presplatnu sa-
klausana (dazas sekundes) atrak sasilda preséjamo platni un plastificé skaidas,
tomeér, lai to paveiktu, prese ir jaapriko ar loti jaudigiem hidrauliskiem siuknpiem.
Sada darbiba ievérojami samazina blivuma at3kiribas platnes biezuma un vienlai-
kus butiski samazina kopéjo presésanas laiku, tacu $adu presé$anas panémienu
praksé neizmanto.

Tvaika pievadi preséjamai kokskaidu platnei presésanas laika var ari veikt, izman-
tojot perforétu metala plaksni (Geimer, 1982). Tvaika iesmidzinasanas metodes attis-
tiba presésanas laika lauj razot ari daudz biezakas platnes >100 mm.

Dazi KSP razotaji pirms presé$anas kokskaidu ,paklaja” virsmu apsmidzina ar
udens maisijumu, kas, saskaroties ar karstajam presplatném, iztvaiko un migré uz
platnes vidusslani, tadéjadi atrak to sasildot.

Nepartrauktas darbibas preses rezultata moderna KSP razotne vienas dienas laika
sarazo 2500 m® platnu.
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1.4. tabula apkopotas nepartrauktas darbibas preses prieksrocibas un trikumi.

1.4. tabula

Vienstavu nepartrauktas darbibas preses prieksrocibas
un trakumi

Prieks$rocibas

Trakumi

Izejmateriali: samazinats platnu apzagésanas un sli-
pésanas zudumu apjoms

Augstas sakotnéjas izmaksas

Razo$ana: zemaka energoietilpiba viena m’ platnu
sarazo$anai. Lidzigs razo$anas apjoms dazada bie-
zuma platnu razoSanas procesa, razo$anas jauda
presei samazinas, razojot mazaka biezuma platnes.
Platnes biezuma izmainas preses iestatjjumos ir atri
un viegli mainamas

Térauda lente: javeic rapiga un regula-
ra presé¢jamas lentes vizuala novértéSana.
To ir viegli bojat ar cietiem priek$metiem,
ja tie atrodas preséjama kokskaidu ,pakla-
ja” virséja slani, tapéc pirms preses jaieriko
magnéts metalisku priek$metu atdali$anai.
Priekslaiciga lentes nodiluma gadijuma nepie-
cieSams veikt tas nomainu, kas izmaksa dargi.
Pilns lentes darbibas laiks — no 3 lidz 5 gadiem

Ipasibas: samazinats blivuma sadalijums platnes
biezuma paaugstina ieks$€jo slanu atrausanas ipa-
§ibas, ka ari paatrina griezéjinstrumentu nodilumu
platnes mehaniskas apstrades laika. Samazinata
platnes asimetrija no blivuma sadalijuma viedokla
nodrosina iespéjas saistvielu attistibai

Samazinata siltuma parnese no presplatném
uz kokskaidu ,paklaja”. Nav ipasi piemérota,
preséjot platnes biezuma virs 40 mm. Iekartu
konstrukcija ir ierobezota saistiba ar sapresé-
$anas pakapi - platném, kas nav planakas par
2 mm

Vienstavu nepartrauktas darbibas preses lentu ekspluatésanas paildzinasanai razo-
tajs Dieffenbacher ir izstradajis iekartu uz lentes izsmidzinamai Gdens un piedevas
maisijuma padevei (skat. 1.67. att.), kas nodrosina iespé&ju kokskaidu platnu razosana
izmantot PMDI sveku limes, tadéjadi novérsot apsvekotas kokskaidu masas pielip$a-

nu pie presésanas lentém.

1.67. att. Dieffenbacher izstradata iekarta piedevas izsmidzinasanai
uz vienstavu nepartrauktas darbibas preses lentem.

Avots: https://dieffenbacher.com/en/wood-based-panels/products/press-systems/
release-agent-applicator.

Udens un piedevas maisijuma izsmidzina$ana tiek veikta ar augstas precizitates
izsmidzinasanas sprauslu palidzibu. Dala no piedevas, kas nenonak tiesi uz lentém
un atrodas vél pilienu veida, tiek novaditas, izmantojot nostik§anas sistému. Sadas
sistémas ieriko$anas un izmanto$anas ieguvumi ir térauda lentu virsmas aizsardziba,
uzlabota platnu virsmas kvalitate un zemakas apkopes izmaksas. Sistémas darbiba ir
pilniba automatizéta, ta isteno loti smalku pilienu maisijuma izsmidzinaganu un pateé-
rinu 5 lidz 30 g m?, ka ari to raksturo lieka maisijuma savaksanas iespéjas.



1.10.3.4. Kalandra tipa preses

Kalandra tipa preses tiek izmantotas, lai izgatavotu loti planas KSP - biezuma lidz
4 mm. Sadas preses darbibas princips atspogulots 1.68. attéla.

1.68. att. Kalandra tipa preses darbibas princips:
1 - kokskaidu formésanas agregats; 2 — térauda lente;
3 - apsildamais cilindrs (kalandrs); 4 - parvietojamie presé$anas veltni;
5 - presé$anas veltni; 6 — spriego$anas veltni;
7 - izveidotais platnu materials (Volinskis, 2004).

Galvena cilindra (kalandra) diametrs ir 3 lidz 4 metri, garums - mazaks par
2,5 metriem. Kokskaidu ,,paklaju” formé ar nepartraukti kustigas térauda lentes pali-
dzibu, kuras parvieto$anas atrums ir no 5 lidz 18m min™'. Sada tipa prese bija pirma
nepartrauktas darbibas prese, kas radas KSP razo$anas razotnés 1971. gada.

To apsildes iespéjas ir ierobezotas, tapéc kalandra preses izmanto$ana misdienas
nav guvusi popularitati. Japiebilst, ka aptuveni 100 $ada veida preses pasaulé gan jop-
rojam tiek darbinatas. Izmantojot kalandra preses, ierobezots ir arl KSP izgatavosanas
apjoms, kas diena var sasniegt tikai 300 m”.

1.10.3.5. Ekstruzijas tipa preses

Ekstriizijas tipa preses konstrukcijas shéma atspogulota 1.69. attéla. Si iekarta, ku-
rai nav nepiecieSami lieli ieguldijumi, ir paredzéta, lai iegitu dobtas kokskaidu plat-
nes, ka ari ta ir piemérota vienslana KSP razo$anai.

1.69. att. Ekstruzijas tipa preses shema:
1 - kokskaidu padeves transportieris;
2 - formésanas veltni;

3 - dozgjosie veltni;

4 - noslégsanas varsts;

5 — skaidu transportésanas tvertne;
6 — virzulis;

7 — kloka-klana mehanisms;

8 — apsildamas presplatnes;

9 — gatava kokskaidu platne
(Volinskis, 2004).
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Virzoties ar atrumu 0,8 1idz 1,2 m min™, kokskaidu masa tiek pakapeniski sablivi-
nata zem spiediena ar virzula palidzibu. Gatava platne tiek virzita talak piezagésanai
saskana ar vélamo formatu. Preses platnes uzkarsé ar tvaika palidzibu, un sildvirsmas
temperatiira ir 175 lidz 180 °C robezas.

Salidzinosi zemas stipribas liecé dé] ar ekstruzijas panémienu iegitas kokskaidu
platnes izmanto risinajumos, kuros nav janodrosina augsti iepriek$ minétie raditaji,
pieméram, durvju vértnu konstrukcijas iekséja dala.

1.10.4. Platnu karstas preséSanas
tehnologiskie parametri

Presésanas laika darbojas tris komponentes: cieta viela (kokskaidas), idens un gaiss.
Siltuma pievades un spiediena ietekmé $o tris komponensu mijiedarbiba norisinas sa-
rezgiti fizikali-Kimiski procesi. Platnes preséSanas rezims nodro$ina optimalas platnes
ipasibas ar minimalu §1 procesa ilgumu un optimalu izejmaterialu un izejvielu patérinu.

Pirmaja presé$anas posma kokskaidas saklaujas, gaiss parvietojas, sak darboties
molekularie pievilk§anas spéki. Nakamaja, paaugstinata spiediena posma kokskai-
das sak deformeéties, to kontaktvirsmas laukums palielinas. Paaugstinot temperatiru,
koksne klust elastigaka, attiecigi sapresé$anas pakape sasniedz 70 lidz 90 %.

Galvenie kokskaidu platnu presésanas parametri, kas janem véra, ir:

e apsvekotas preséjamas kokskaidu masas mitrums (aréjos slanos — no 8 lidz 15 %,
ieks€jos slanos — no 4 1idz 9 %). Parak augsts mitrums rada platnes atslanosanas
risku. Lielaka mitruma iztvaicéSanai nepiecieSams ilgaks laika posms. Kokskaidu
»paklaja” formésanas un transportésanas laika mitrums no ta izdalas nenozimigi,
un pie ievades karstaja presé tas var bt robezas no 10 lidz 14 %. Lai sasniegtu
nepiecieS$amo mitrumu 8 + 2 %, platnu karstas presésanas laika mitrums
jasamazina par 2 lidz 6 %, kam var bit nepieciesams ilgaks laika periods un
pievaditas siltumenergijas patérins;

e presésanas temperatira daudzstavu presés janodrosina robezas no 150 lidz
180 °C, vienstavu presés no 180 lidz 220 °C (pielaujama novirze nedrikst
parsniegt +5 °C). Sadu augstu temperatiiru gadijumos jasamazina kokskaidu
»paklaja” presé ievades laiks, neparsniedzot 45 sekundes;

e presésanas spiediens galvenokart ir atkarigs no platnes nepieciesama blivuma,
tomeér vienlaikus to ietekmé ari mitruma un skaidu izmérs, ka ari presésanas
ilgums. Presésanas spiedienu paredz tadu, lai platnes sapresésanas pakape un
nepiecieS$ama biezuma iegisana ilgtu ne vairak par 30 sekundém.

Vidéjais spiediens KSP presésana ir no 1,8 lidz 2,2 MPa;

e presésanas laiks ir atkarigs no presplatnu temperatiiras un saistvielas veida.
Daudzstavu presés, pie darba temperatiras 180 °C, presésanas ilgums,
izmantojot karbamida-formaldehida sveku limi, vienam platnes biezuma
milimetram ir no 0,18 1idz 0,22 minatém, fenola-formaldehida sveku limei -
no 0,20 lidz 0,22 minatém, savukart izocianatu limém - no 0,18 lidz 0,20 minitém.
Vienstavu presés, pie darba temperatiiras 220 °C, presésanas laiks, izmantojot
karbamida-formaldehida sveku, melamina-karbamida-formaldehida sveku vai
izocianata limes, vienam platnes biezuma milimetram ir no 0,12 lidz 0,14 mintatém,
izmantojot fenola-formaladehida sveku limi - no 0,15 lidz 0,18 minatém.




Vizualai uztverei 1.70. attéla atspogulota presé$anas ciklogramma, daudzstavu pre-
sé izgatavojot trisslanu skaidu platnes 18 mm biezuma.
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1.70. att. Presésanas ciklogramma 18 mm biezas KSP presésanai daudzstavu presé
(Volinskis, 2004).

Lai izvairitos no priekslaicigas saistvielas sacietéSanas, daudzstavu presés ieriko
darba platnu sinhronas saklausanas mehanismus. Platnu atslano$anas iespéjamibas
samazinasana, ko rada platnes preséSanas procesa radies tvaiks, ir novér$ama, ja pre-
séSanas spiedienu pakapeniski pazemina (skat. 1.70. att.) salidzino$i ilgstosa laika
perioda. Iepriekséja attéla redzams, ka kopéjais presésanas cikla ilgums ir aptuveni
7 mindtes, savukart spiediena samazinasanas un izturésanas bez spiediena laiks veido
apméram 4 minutes.

1.71. attela atspogulots vienstavu nepartrauktas darbibas preses temperatiiras un
preséSanas spiediena sadalijums, ka ari kokskaidu ,paklaja” biezuma samazinasa-
nas visas preses garuma. Preses sakuma ir novérojama salidzinosi zema preses platnu
temperatiira, kas lauj izvairities no priekslaicigas limes sacietésanas. Tapat ar1 péc pil-
nas preséSanas darba temperatiira pazeminas, vienlaikus laujot izvairities no tvaika
veidosanas riska platné.
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1.71. att. KSP preséSanas spiediena un
temperatiiras izmainu diagramma vienstavu nepartrauktas darbibas presé

(Thoemen u.c., 2010).
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1.11. Kokskaidu platnu apstrade
pEéc presésanas

1.11.1. Platnu sakotnéja apzagésana

68

Platnu presésanas laika pie izejas no preses platném ir vérojams ta saucamais ,,malu”
biezuma paaugstinasanas efekts, kas ir uzskatams par defektu un rodas péc spiediena
nonemsanas, mijiedarbojoties spiediena un temperatiiras raditaju samazinajumam.
Sis platpu dalas ir uzskatamas par gabalatlikumiem, un to apjoms ir proporciona-
li atkarigs no platnu izmériem, respektivi, lielaks izmérs - lielaks apjoms, mazaks
izmérs — mazaks apjoms. Gabalatlikumu apjoms samazinas, ja liela izméra platnes
attiecigi tiek sazagétas mazakas — péc nestandarta izmériem. Ieprieks minétais fakts
pamato vienstavu pozicijtipa vai nepartrauktas darbibas preses izvéli tehnologiska
procesa nodrosinasanai (skat. 1.72. att.).
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1.72. att. Sakotnéja platnu apstrade uzreiz péc karstas limésanas preses:

gaisa ieslegumu noteiksana, sazagésana garuma, platnes biezuma noteiksana,
blivuma noteik$ana un atdzesésana

(Thoemen u.c., 2010).

Platnu nepartrauktas lentes apzagéSana (sadaliSana) péc vairaku platnpu garuma
notiek uzreiz péc karstas preses, péc dzesé$anas vai péc uzglabasanas mitruma un
temperataras izlidzino$aja noliktava. Platnes tiek zagétas standarta vai nestandarta
izméros, ja tadas ir pasatitaja prasibas.

Gatavu platpu garuma un platuma apzagé$anas virsmeérs ir no 15 lidz 30 mm. Ap-
zagétas platnes garuma un platuma precizitati viena metra platnes malas garuma ir
janodrosina +2 mm apjoma. Ar platnu sazagésanas garuma agregata palidzibu veic
tik platnu garumu apzagésanu viena gabala, cik vien tas ir érti un lietderigi transpor-
tét. Platnu garums parasti neparsniedz 6,5 metrus.

Platnu sazagésanu nepartrauktas zagésanas galvas platnu lentes gadijuma veic ar
diagonalo ripzagmasinu (Diagonal saw) - tas parasti ir divas un atrodas paraléli vie-
na otrai, ir novietotas zem lenka attieciba pret platnu transportésanas virzienu (skat.
1.73.un 1.74. att.).



1.73. att. Iekarta nepartrauktas kustibas platnu sazagesanai:
A - preses izejas cilindrs; B - rulli$u transportieris;
C - parvietojamas ripzagmasinu galvas platnu malu apzagésanai;
D - zem lenka novietotas ripzagmasinu galvas platnu sazagé$anai garuma;
E - atlikumu aizvades transportieris; F — platnes biezuma méritajs;
X - dubultie piespiedéjrullisi (Volinskis, 2004).

Sadaveida darbibastiekistenotas tapéc, lai platnes padeve nebitu jaapstadina. Platnu
malu apzagésanai izmanto divas saparotas, gareniski pret platnes transportésanas
virzienu novietotas ripzagmasinas (skat. 1.73. un 1.74. att.).

1.74. att. Platnu sazagésanas garuma un platuma apzagésanas agregati
(Thoemen u.c., 2010).

Platnu parvieto$anas un ripzagmasinu diagonalas galvas kustibas atrumi tiek sav-
starpéji salagoti, kontroléti un datorizéti. Maza biezuma platnu (liela to parvietosanas
atruma gadijuma) zageésanai tiek izmantotas abas ripzagmasinas galvas. Sai zagesa-
nas iekartai ir janodrosina augsta platnu garuma sazagésanas precizitate - garuma
+2 mm, diagonalés 1,5 mm un malas garuma +1,5 mm vienam ,,teko$ajam” metram.

Ja platnes sanu skaldne vizuali ir Joti poraina, tas norada uz neapmierinosu vidéja
platnes slina skaidu formésanas agregita darbibu. Saja gadijuma, lai ari platnu sinu
malas apzagé péc konkréta formata, nozagéjot vizuali nekvalitativas platnes dalas,
tomér péc izturé$anas starpnoliktava atkal var rasties $is platnes defekts. Nemot véra
iepriek$ minéto, platnu apzagésanu butu javeic péc to atdzeséSanas. Apzagétos platnu
gabalatlikumus visbiezak sadedzina energijas ieguvei, jo to sastava ir saistvielas, un
atkartota $o materialu izmantosana nav ekologiski un ekonomiski pamatota.

Saja platnu apzagésanas iecirkni kontrolé ari kvalitativos (gaisa ieslégumi) un
kvantitativos (blivums un biezums) raditajus. Tie aplikoti nakamaja apaksnodala.
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1.11.2. Kokskaidu platnu atdzesésana

70

Péc platnu presésanas un sakotnéjas apzagésanas, ka ari kvalitativo — gaisa ieslégu-
mi un kvantitativo - platnes blivums, biezums - nakama kokskaidu platnu operacija
ir atdzesésana (kondicionésana) jeb platnu temperatiiras un mitruma izlidzinasana,
ka ari iek$éjo spriegumu samazinasana. Uzreiz péc preséSanas dazos uznémumos veic
platnu apzagé$anu péc pieprasito izméru formata, ja platnu dzesétaja atdzesé platnu
sagataves, kuru garums ir vairakkartéjs. Parasti platnu kondicionésanas istenosanai
tiek izmantotas karuseltipa dzesésanas iekartas (skat. 1.75. att.).

1.75. att. Platnu atdzesésanas karuseltipa iekarta.

Avots: https://dieffenbacher.com/en/wood-based-panels/products/
handling-finishing/raw-board-handling.

Daudzstavu preses gadijuma viena dzesétaja ietilpibai ir jabut atbilstosai daudz-
stavu preses razigumam un stavu skaitam. Péc dzesétaja novietoto platnu krautnu
augstums neparsniedz 400 mm.

Péc viena pilna apgrieziena karuseltipa dzeséSanas iekarta platnu temperatiru no
180 °C samazina lidz 40-70 °C.

Platnu atdzesé$ana pirms novietos$anas uzglabasanai starpnoliktava blivos kravu-
mos javeic obligati, jo platnu temperattra nedrikst bat augstaka par 40 °C. Ar karba-
mida-formaldehida (UF), ka ari melamina-karbamida-formaldehida (MUF) svekiem
liméto platnu temperatirai pirms novieto$anas uzglabasanai blivos kravumos jabut
zemakai par 70 °C. To parsniedzot, var notikt So sveku termiska destrukcija, kas savu-
kart var samazinat platnu mehaniskas ipasibas pat 40 % apmeéra.

Péc preses platnes aréjie slani augstas temperatiiras ietekmé ir parzavéti. Platnu
dzesé$anas bridi tie strauji absorbé mitrumu no apkartéja gaisa. Vienlaicigi platnes
virséjos slanos mitruma migracija notiek no platnes vidéja slana. Rezultata platnes
vidé&jais slanis iezuast par 0,3 lidz 0,6 mm, savukart aréjie slani uzbriest. Tadéjadi
platné rodas iekséjie spriegojumi, kas var izraisit platnu asimetriskas formas iz-
mainas un attiecigi ipasibu pazeminajumu, ka ari neatbilstibu noteiktam standartu
prasibam. Parasti tas notiek aukstos laika pstaklos, kad ir novérojama liela tempe-
ratiiras un mitruma starpiba platnu presé$anas un pécapstrades bridi, pieméram,
ziemas perioda.

Aplakojot 1.76. attelu, iespéjams redzét, ka platnes iekséjo slanu temperatara ir
daudz augstaka. Atkariba no atdzeséjamo platnu izmériem un bliva krajuma augs-
tuma temperatara platnu vidéja dala pat péc 3 dienu uzglabasanas var parsniegt 55 °C.



Temperattra, °C
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1.76. att. Temperatiiras izmainas kokskaidu platnés karstas preséSanas procesa
un peéc ta.

Izmantojot platnu limésanai fenola-formaldehida sveku limes, platnes blivaja kra-
juma var novietot karstas uzreiz péc preséSanas un sakotnéjas apzagésanas, kas pat ir
vélams, jo ir novérots, ka platnu ipasibas péc izturésanas bliva krajuma uzlabojas. Tas
izskaidrojams gan ar limes pilnigu sacietésanu, gan ari ar pilnigu mitruma un tempe-
ratiiras izlidzinasanos un iek$éjo spriegumu samazinasanos.

1.11.3. Platnu slipésana un nosléguma zagesana

Platnu slipésanu veic divu iemeslu dél. Lai:
e noslipétu platpu virsmu pirms gaidama laminésanas procesa iIstenosanas,
jo ta ir nelidzena un poraina;
e veiktu platnes kalibréSanu jeb nepieciesama biezuma ieguvi, jo platnes péc presésanas
procesa nedaudz uzbriest, tadéjadi to biezums dazadam platném var atskirties.
Ja platnes turpmak tiks izmantotas mébelu razosana, tas noteikti ir jaslipé, jo to

pielaidei biezuma jabat +0,3 mm. Muasdienas platnu slipé$anai izmanto platlentes
slipmasinas (skat. 1.77. att.).

1.77. att. Platlentes slipmasina (Volinskis, 2004).

Sadas iekartas darbibas nodrosinasanai tiek izmantotas lidz pat 12 slipésanas
galvas, savukart padeves atrums sasniedz pat 100 m min’', kas ir atkarigs no slipésa-

nai paredzétas pielaides, biezuma un slipésanai noteiktas kvalitates saskana ar platnu
turpmakas lietoSanas mérki.
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Dazas slipmasinu konstrukcijas slipésanas veltni ir izvietoti 85° un 95° lepki at-
tieciba pret platnu padosanas virzienu. Augséjas un apakséjas slipésanas veltnis var
atrasties tie$i preti viens otram (simetriski) vai nedaudz nobiditi (asimetriski).

Visam slipéjamam iekartam slipéSanas zona ir augsta temperatira. Tas samazina-
$anai lieto kontaktveltnus ar spiralveida rievam, kas rada papildu gaisa plismu un
vienlaikus efektivak sekmé dzeséSanu.

Platnu slipésanu veic divos posmos — kalibrésanai jeb virséja slana nonemsanai iz-
manto sliplentes ar graudainibu 60 lidz 80, savukart platnu virsmas gala apstradei tiek
lietotas sliplentes ar graudainibu 100 lidz 150. Attalumam starp kalibréjoso un secigi
nakamo slipé$anas agregatu ir jabut ne mazakam par vienu metru, lai varétu kontrolét
platnes biezumu. Slipmasinu galvas ir ,,peldosas”, kas palielina apstradajamo platnu
virsmas gludumu. Slipésanas lentes kalposanas ilgums ir variéjoss lielums, kas ir atka-
rigs no vairakiem faktoriem. Sliplentes veic platpu slipé$anu, ja platnes virsmas tem-
peratiira neparsniedz 80 °C. Tas ir vél viens iemesls, kapéc ir javeic platnu atdzesésana
pirms to turpmakas apstrades. Sliplentes darbibas ilgums ir augstaks, ja platnes nav
atdzisu$as pilniba, turpreti, parsniedzot pielaujamo platnes temperatiru, slipésanas
laika uz platnes virsmas esosa lime joprojam ir termoplastiska, un slipésanas process
ipasi veicina tas plastiskumu, palielina sliplentes piekepéjumu, ka ari sekmé darbibas
ilguma butisku samazinajumu.

Noslipéjamas kartas biezums ir atkarigs no platnu biezuma pielaides — planam
platném (<6 mm) tas ir 0,3 lidz 0,5 mm robezas katra platnes pusé, savukart bieza-
kam platném noslipéjamas kartas biezums ir no 0,8 lidz 1,2 mm. Visparéja prieksstata
radi$anai par noslipéjama apjoma daudzumu var teikt, ka aptuveni 3 % no kopéja
razosanas apjoma veido slipputekli. Tas ir maksimalais apjoms un raksturo augsta
blivuma (600 lidz 1000 kg m~) platpu slipésanu, kam piemit augsts karbamida-form-
aldehida sveku (10 lidz 12 %) saturs.

Slipputeklus kopa ar platnu apzagésanas atlikumiem novada uz atsevisku bunkuru,
ko pécak izmanto kogeneracijas stacijas energijas ieguvei. So atlikumu transportésa-
nas sistémas ir aprikotas ar dzirkstelkérajiem, nemot véra, ka dalinu-gaisa maisijumu
raksturo augsts eksplozijas risks.

Slipmasinu elektrodzinéju jaudas pieaugums vai ari virsmas kvalitates izmainas,
pieméram, krasas, ir pirmas sliplentes nodiluma pazimes.

Ja platnes paredzéts parklat ar laminésanas filmam, slipésana javeic ar 120 graudai-
nibas sliplentém, savukart, ja platnes tiks krasotas vai lakotas, slipésanai jaizmanto
150 graudainibas sliplente.

Musdienu razotnés platnu kalibrésanas-slipésanas agregati ir izvietoti speciali tiem
paredzéta tehnologiskaja sistéma (skat. 1.78. att.).

1.78. att. Platnu kalibréSanas-slipesanas-skirosanas sistéma:
kalibrésanai 2 galvas, slipésanai 4 lidz 6 galvas (Thoemen u.c., 2010).



Platnu apzagésanai precizos izméros iecirkni ir izvietotas vairakas platnpu trans-
portésanas un pozicioné$anas iekartas, stacionaras un/vai parvietojamas daudzasu
ripzagmasinas, ka ari paku sagatavosanas agregati. Teorétiski mazakais apzagéjamais
platnes izmérs varétu but A4 formats, tomér praksé sagatavo platnu standartizmeérus
vai konkrétas durvju, mébelu sagatavju detalas.

Ja apzagéjamas platnes ir planas, tad viena zagésanas reizé apzageé vairakas platnes,
tomér maksimalais platnu apzagé$anas augstums parasti neparsniedz 20 cm. Daudz-
asu ripzagmasinas izmanto salidzino$i planas zagripas, lai materialu zudumi nebutu
lieli. Skaidu un platpu malu apzagé$anas gabalatlikumu apjoms neparsniedz 1 lidz
3 %. Lai sasniegtu augstaku platnu lietderigo iznakumu un mazaku zudumu apjo-
mu, platnu izmeéru optimizacija ir javeic pirms attiecigo platnu dimensiju palaisanas
tehnologiskaja plisma. Tam nepiecieSams labi sagatavots platnu razosanas plans, uz-
glabaganas darba organizésana un procesa tehnologiska vadiba. Si platnu apstrades
iecirkna ietilpibai ir jabut tadai, lai spétu apstradat un uzglabat 30 lidz 50 % no kopéja
platnu razotnes apjoma. Zinamakie $adu iecirknu iekartu un transportieru sistému
razotaji ir Anton, Gibens un Schelling.

1.11.4. Uzglabasana un iepakosana

Péc atdzesé$anas platnu pilnigu kondicionésanu var veikt bliva kravuma starp-
noliktavas, kuras var bt aprikotas ar mitrinasanas sistému. Platnu transportésanai
starpnoliktava izmanto autoiekravéjus, ja platnu uzglabasanas platibas nav lielas.
Liela apjoma starpnoliktavas (platiba 0,5 ha vai vairak) platnu paku transportésanai
tiek lietotas pilniba automatizétas sistémas, kas spéj transportét lielizméra pakas
(2,5% 6,5 x 1,5 m, masa - lidz 20 tonnam). Platnu paku parvieto$anai un nokrausanai
izmanto ramja tipa celtnus (skat. 1.79. att.), kurus raksturo augsta paku parvietosanas
jauda un atrums (lidz 3 ms™).
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1.79. att. Automatizéta celtnu iekarta platnu uzglabasanai starpnoliktava
(Thoemen u.c., 2010).

Izmantojot $ada tipa platnu paku transportésanas sistémas, starpnoliktava ir tiraks
gaiss, nav sastopamas mazas dalinas, kas rodas gadijuma, ja paku transportésanai
lieto, pieméram, autoiekravéjus. Zem celtnu sistémam telpa ir briva, salidzinot ar citu
platnu paku transportésanas veidu — rulliSu transportésanas sistému (skat. 1.80. att.).
Trakumi celtptipa sistému izmanto$anai ir augstas investicijas to ierikosanai un iz-
maksas tehnisko apkopju veiksanai, ka ari celtna operatoram ir nepiecieSamas pras-
mes atras dikstaves novérsanai ta apstasanas gadijuma.
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1.80. att. Automatizétas rulliSu transportieru sistémas platnu uzglabasanai starpnoliktava
(Thoemen u.c., 2010).

1.81. attela aplukojams kopéjais platnu apstrades iecirkna organizésanas iekarto-
jums, kas sakas ar izeju no karstas preses. Sakuma platném apzageé abas malas garen-
virziena un $kérsvirziena ar zem lenka novietotiem ripzagmasinu agregatiem. Turp-
maka operacija péc platnu apzagésanas ir to dzesé$ana. Ta $aja tehnologiskaja plisma
var tikt organizéta tris posmos. No pédéja dzesétaja platnes virza uz transportieru
plasmu, novadot tas uz slipésanu. Péc platnu slipésanas veic to $kiro$anu un novieto-
$anu uzglabasanai.

1.81. att. Platnu péc preses apstrades iecirkna organizatoriska shema:
1 - preses izejo$ais konveijers; 2 — platnu malu apzagésanas iekarta;
3 - platnu sazagésanas garuma sazagésanas agregats; 4 — rullisu transportieris;
5 — transportieris-platnu kustibas paatrinatajs; 6 — platnu karuseltipa dzesétajs;
7 - platnu padeves skérstranportieris; gareniskais konveijers pie slipésanas,

8, 9 - platnu uzglabasanas kabatas (slipmasinas apstadinasanas gadijuma); 10 - slipmasina;
11 - platnu biezuma meéritajs; 12 - platnu skirosanas kabatas; 13 - platnu starpnoliktava;
14 - platnu nokrausanas kabata; 15 - platnu nokrausanas kabata;

16 - platnu gatavas produkcijas noliktava

(Volinskis, 2004).



Kokskaidu platnu virsmu apdari ar dazadam nosedzo$am kartam (péc presésanas)
galvenokart veic lielas $o platnu razotnés. Apdari var istenot, uzklajot krasas vai lakas
skidra veida, tac¢u musdienas visplasak tiek izmantota $ada metode — platnu virsmu
parklajumu (laminésanas) veidosana, izmantojot ar sintétiskiem svekiem piesticinatu
papiru vai dekorativas polimérmaterialu pléves.

Izvéloties apdares materialu, janem véra vairaki platnu faktori: aréja slana blivums
un blivuma sadalijums platnes biezuma, izmantotas saistvielas veids un tas proporcija
platné, platnes virsmas cietiba, iek$€jo slanu atrausanas stipriba stiepé perpendikulari
platnes plaknei, virsmas porainiba, mitruma uzsiicamiba u.c.

1.12.1. Platnu laminésana

Cietos parklajumus ar sintétiskiem svekiem piesticinatu papiru vai dekorativam
polimérmaterialu plévém (skat. ) veido, izmantojot karstas pozicijtipa
(vienstavu vai daudzstavu) preses, ka ari nepartrauktas darbibas preses ar térauda
lentém vai veltniem (kalandra prese). Platnes ir iespéjams laminét ari galvenaja presé
to izgatavoSanas procesa.

Lai nodrosinatu kvalitativu laminé$anas procesu, platnes virséja slani smalko skai-
du (lidz 0,6 mm) ipatsvaram ir jabat vismaz 60 %. Sveku apjomam platnes vidéja slani
jabut ne mazakam par 7 %, aréjiem slaniem 10 % no sauso skaidu masas, iek$éjo slanu
stipribai stiepé perpendikulari platnes plaknei ir jabat vismaz 0,5 MPa, un mitrums
nedrikst parsniegt 8 %. Aréjo slanu blivums nedrikst bt lielaks par 950 kg m™, savu-
kart platnes vidéjam slanim japiemit mazakam blivumam.

Platpu apdarei izmanto:

e papira bazes laminésanas filmas, kas iegiitas, piesiicinot papirus

ar sintétiskiem svekiem;
e sintétiskas polimérmaterialu pléves;

e papira plastikata slanainos materialus.

Visplasak tiek izmantotas papira bazes laminésanas filmas, pieméram, mébelu re-
dzamo virsmu parklasanai tiek lietoti laminé$anas materiali, kuru viena kvadratmetra
virsmas masa ir 90 lidz 120 g, citam detalam - laminésanas materialu virsmas masa
ir 70 1idz 80 g.

Vizualais izskats visbiezak ir kadas koku sugas koksnes tekstiiras imitacija. Patei-
coties musdienu tehnologiskajam iespéjam, laminésanas filmas tiek sagatavotas ta,
ka biezi vien ir grati atskirt maksligi raditas laminésanas filmas no dabiska finiera.
Atskiriba izpauzas tikai aréji - maksligi radito laminé$anas filmu raksts ir nedaudz
vienveidigs. Lai paaugstinatu laminésanas filmu izturibu, to razo$anas laika papiram
piesiicinamiem sintétiskiem svekiem (melamina-formaldehida vai karbamida-form-
aldehida) pievieno titana dioksidu apjoma lidz 40 %.

Papira parklajumi, kas piesticinati ar karbamida-formaldehida svekiem, nav pie-
méroti izmanto$anai vannas istabas un virtuves darba virsmas to mitrumneizturibas
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dél. Lai paaugstinatu noturibu pret mitruma ietekmi, tiek izmantota dubulta
impregnésanas metode, vispirms papiru piesticinot ar karbamida-formaldehida vai
karbamida-melamina svekiem, péc tam parklajot tikai ar melamina svekiem. Plasak
tas ir pazistamas ka melamina laminésanas filmas.

Melamina filmu izgatavosanas tehnologiskais process (skat. 1.82. att.) ietver vai-
rakus apstrades ciklus: struktirelementu drukasanu, izmantojot daudzkrasu ofseta
masinas, piesticinadanu ar svekiem un nosléguma - zavésanu.

1.82. att. Struktarelementu drukasanas iekartas (Volinskis, 2007).

Laminés$anas filmas sagatavo, izmantojot papira rullus, kuru platums ir no 2,5 lidz
3 m. lekartas (skat. 1.83. att.) to razo$anai ir loti augstrazigas (padeves atrums viena
minaté — no 50 lidz 100 metriem). Laminésanas filmu uzglabasanas laiks péc apstra-
des ir no trim lidz seSiem ménesiem.

1.83. att. Laminésanas filmu sagatavos$anas linija (Volinskis, 2007).

Sintétisko polimérmaterialu plévju (polivinilhlorida, saisinajuma — PVC) biezums,
kas paredzétas kokskaidu platnu laminésanai, ir 0,3 lidz 0,7 mm robezas. Tas var bt
caurspidigas vai tonétas-strukturétas, pieméram, ar koksnes struktirelementiem,
spidigas, matétas vai daléji mateétas, cietas vai elastigas. Sintétisko polimérmaterialu
plévju limésanai uz platném izmanto perhlorvinila, lateksa vai kiistosas limes. Ir pie-
ejamas arl pasliméjosas pléves, kuru sastava 4 lidz 6 % apméra ietilpst epoksida sveki.
Poliméru pléves piegada rullos.

Papira plastikata slanaino materialu biezums, kas paredzéts kokskaidu platnu laminé-
$anai, ir no 0,5 lidz 2 mm. Specialo papiru, pirms kopa saliksanas un karstas presésanas,
piesiicina ar sintétiskiem termoreaktiviem svekiem (fenola un melamina-formaldehida).
Sada daudzslana materiala parklajuma augséjais slanis (anglu val. — Overlay) ir veidots




no izturiga, plana papira ((viena kvadratmetra virsmas masa ir 32 lidz 44 g), kas kalpo
nakama dekorativa slana aizsardzibai no aréjo apstaklu iedarbibas.

Dekorativais slanis parasti ir izgatavots no balinatas sulfata celulozes viendabiga vai
strukturéta papira (viena kvadratmetra virsmas masa ir 50 lidz 80 g) vai balta papira
(viena kvadratmetra virsmas masa ir 70 lidz 100 g), un ta piesiicinaSanai izmanto
karbamida-formaldehida svekus.

Apaksslana (anglu val. - Underlay) papiru (viena kvadratmetra virsmas masa ir
70 lidz 80 g) lieto gaisa plastikata razosanai.

Pamatslana jeb kraftpapira (viena kvadratmetra virsmas masa ir 40 lidz 300 g) izga-
tavosanai tiek izmantota nebalinata celuloze, savukart ta piesticinasana tiek veikta ar
fenola-formaldehida svekiem.

Viena no vissvarigakajam prasibam dekorativa papira razo$ana ir ta parklasanas
spéja — krasu nevienmériba un plankumi, kas var rasties pamatslana papiram, to pie-
stcinot ar fenola svekiem, nedrikst rasties virséja dekorativaja slani.

Papiru savstarpéjo savienosanu veic ar preséSanas panémienu pie temperatiras 145
lidz 165 °C un spiediena 9 lidz 11 MPa. Tada veida iegust plasi pazistamos augst-
spiediena laminatus jeb HPL (anglu val. - High Pressure Laminate). HPL materiali ir
pieejami daudzveidigas modifikacijas un krasu tonos, tiem piemit augsta triecienliece,
zema sorbcijas spéja, augsta nodilumizturiba un laba noturiba pret kimiskam vielam.

Izmantojot nepartrauktas darbibas lenti presésanas iekartu, iespéjams iegit zema
blivuma jeb CPL (anglu val. - Continuous Pressure Laminate) 0,5 lidz 0,75 mm biezu
laminésanas filmu, jo tas presé salidzino$i zema spiediena — aptuveni 2 MPa. Sim
laminata filmam raksturigs zemaks blivums neka HPL, un tas izmanto iekstelpas ver-
tikala novietojuma detalu virsmu parklasanai.

Plastikata filmu savieno$anai ar kokskaidu platném izmanto limes ar karsto vai
auksto presésanas panémienu.

Atkariba no platnes izmanto$anas mérka laminésanas filmas parklajumu veido ar
vienu vai daudzam kartam. Lai izvairitos no platnes deformacijam - izliekuma vai
savérp$anas neredzamo platnes virsmu parklaj ar ta saucamo kompensacijas parkla-
juma kartu, kas sev piemitoso ipasibu dé] ir lidziga platnes redzamaja pusé uzklatajai
laminata filmas kartai.

Lai nodros$inatu platnu laminéto virsmu nevainojamu kvalitati, laminésanas
iecirkni ir jauztur nevainojama tiriba.

Masdienas uznémumi pilna formata platnu laminé$anai izmanto vienstavu preses
(skat. 1.84. att.) ar atru presé$anas spiediena paaugstinajumu un ta samazinajumu,
presplatnu izméri ir 2300 x 5700 mm.

1.84. att. Platnu laminé$anas vienstavu preses (Volinskis, 2007).
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1.84. attela redzamas preses ir loti augstrazigas. Ar vienu $ada veida presi vienas
stundas laika ir iespéjams veikt laminésanu 18 platném. Konkrétas iekartas lauj lami-
nét standartformata platnes, kuru izméri ir no 1220 x 2440 mm lidz 2440 x 5600 mm.
Platnes ievieto$anai presé nepieciesamas 8 sekundes, un presésana ilgst no 10 lidz
12 sekundém.

Platnu laminéSanas iecirkna linijai (skat. 1.85. att.) raksturiga augsta mehanizacijas
un automatizacijas pakape.

1.85. att. Platnu laminéSanas linijas principiala shema:
1 - platnu padeve no krautnes; 2 - laminésanas materiala padeve;
3 - sagatavoto paku iekrausana; 4 — karsta prese; 5 — presplatnu ieliktnu mainas mehanisms;
6 - platnu malu apzagé$ana platuma; 7 — platnu apzagésana garuma;
8 - platnu skirosana un novietosana krautnés (Volinskis, 2004).

Saforméto tris slanu paketi (platni ar abpuséji parklato laminésanas filmu) auto-
matiski ievirza presé. Presplatnu darba temperatiira ir no 180 lidz 200 °C, presésanas
spiediens 3,5 lidz 4,5 MPa. Platnu biezuma atskiriba vienas platnes biezuma nedrikst
parsniegt +0,3 mm. Ja izkliede biezuma neparsniedz + 0,2 mm, presésanas spiedienu
var samazinat 2,5 lidz 3,5 MPa. Platpu izturésana zem spiediena ir atkariga no platnes
biezuma, un vidéji $is process ilgst 20 sekundes.

1.86. attela ir iespéjams aplikot platnu laminé$anas procesa posmus — platnu for-
mésana laminésanai, platnu iekrausana, platnu izkrausana.

1.86. att. Platnu laminé$anas linija (Volinskis, 2007).



1.12.2. Platnu kasierésana

Platnu kasieré$anas process platném tiek veikts, laminésanas filmu uzklajot uz
ieprieks ar limi parklatas platnes virsmas, turklat kasierésanu vienlaikus var istenot
platnes abas pusés. Izskir auksto, silto un karsto kasieré$anas panémienu. Auksto
panémienu lieto karstumneizturigam filmam, limésanai izmantojot polivinilacetata
(PVA) limes. Istenojot silto kasieré$anas panémienu, limi uzklaj uz tikko salimétam,
veél neatdzisusam platném. Tacu visplasak tiek izmantots karstais kasierésanas paneé-
miens, lietojot dazadas limes - lIimi un cietinataju uzklaj uz platnes virsmas, un filmu
izrullé uz platnes virsmas ar apsildamiem veltniem.

Saja gadijuma temperatiiras ietekmé platnes virsma un filma plastiski deformé-
jas, kas rada filmas ,izlidzinasanas” efektu un kvalitativu kasierétas virsmas ieguvi.
Uzreiz péc karstas kasierésanas platném var veikt mehanisko apstradi. Kasierésanai
izmanto kalandra tipa preses, periodiskas darbibas vienstavu preses vai ari to kombi-
nacijas (skat. ).

aa

Platnu kasierésanas procesa principialas shémas
(pa kreisi - kalandra tipa prese; pa labi - periodiskas darbibas prese):
A1l un Bl - platpu birstésanas slotinas;
A2 un B2 - limes uzklasanas iekarta; A3 - platnu uzsildisanas zona;
A4 un B3 - apsildama veltntipa prese; B4 - periodiskas darbibas prese

(Thoemen u.c., 2010)

1.12.3. Pildvielu pievienosana platném

Platnu izejmaterialu piesticinasana ar dazadam pildvielam to izgatavosanas laika
tiek veikta tadél, lai paaugstinatu kadu no platnu materialu ekspluatacija nepieciesa-
majam ipasibam. Sis vielas var biit biologiski aktivas, impregnéjosas, antiseptizéjosas.
Pievienojot §is vielas skaidam platnu razo$anas procesa, to sasaiste ar skaidam ir atka-
riga no konkréto vielu molekulu lieluma, tacu sasaiste ir daudz efektivaka, salidzinot
ar vienkarsu $o vielu uzsmidzinasanu uz platnu virsmas. Ja nepieciesams paaugstinat
platnu mitrumizturibu, pievieno vielas, kas atgraz mitrumu, un attiecigi platnes krasa
ir zala (skat. ). Turpreti, ja nepieciesams uzlabot ugunsnoturibas para-
metrus, tiek pievienoti antipiréni, un platnes krasa klast sarkana (skat. )
So vielu lietodana var ierobezot un mainit tehnologiskos parametrus standarta platnu
izgatavo$anas procesa.
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1.13. Platnu kvalitates kontrole

Sarazoto platnu ipasibam atkariba no to ekspluatacijas veida jaatbilst standarta pra-
sibam. Platnu ipasibas kontrolé ar ta dévéto iekséjo kvalitates kontroles procesu. Lai
platnu materialus izmantotu konstruktivo elementu izveidei, ir jaizpilda loti daudz
atbilsto$o prasibu. So novértéjumu visbiezak veic aréja, neatkariga sertificéjosa insti-
thcija ar sakotnéjo platnu razosanas tipa testésanu. Si procesa gaita un prasibu izpilde
ir aprakstita standarta LVS EN 326-2. Savukart platnu iekséjo kvalitates kontroli veic
razotnés uz vietas — speciali aprikotas laboratorijas.

Platnu razo$anas liniju procesu vadiba tiek istenota no centralizétas vadibas pults.
Tada sistéma lauj:

e uzlabot produkcijas kvalitati, optimizéjot razosanas procesus;

e samazinat razo$anas izmaksas - ietaupot izejvielas, izejmaterialus un energiju;

e savlaicigi noteikt un noveérst platnu razosana atklatas nepilnibas;

e samazinat dikstaves;

e prognozét produkcijas ipasibas, sekojot tas parametriem razosanas gaita;

¢ mainit produkcijas parametrus, pieméram, biezumu un blivumu, neapstadinot
razosanas procesu;

e drukat razo$anas procesa dokumentaciju un statistiku par jebkuru laika posmu.

1.13.1. Razosanas procesa parametru kontrole
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Augsti automatizétos koksnes platnu razo$anas uznémumos, kur tiek realizéti lieli
razo$anas apjomi, platnu atbilstibas kontroli dazados tehnologisko procesu posmos
veic mérinstrumenti un datorsistémas. Tas ir jaisteno pastavigi, lai nepiecieSamibas
gadijuma varétu mainit izejmaterialu padeves apjomu vai padeves atrumus.

Izejmateriala sagatavosanas procesa veic $keldu un skaidu kvalitates novértéjumu
gan vizuali, gan galvenokart atbilstibu frakcijam jeb izmériem. Skeldodanas un skai-
dosanas iekartu griezéjinstrumentu atasinajuma pakape nosaka ari iegtistamo koks-
nes dalinu lielumu - jo griezéjinstrumenti ir neasaki, jo lielo skaidu frakcija ir lielaka.
Si iemesla dél ir javeic griezéjinstrumentu atasinasanas pakapes kontrole.

Ja skeldas un skaidas tiek iepirktas, ir javeic mineralpiemaisijumu kontrole un ne-
pieciesamibas gadijuma to atdalisana, sijajot un atdalot ar piespiedu gaisu plasmu.
Kontroles bridi saskana ar literatiira pieejamajiem datiem mineralpiemaisijumu dau-
dzums platnes aréjos slanos nedrikst parsniegt 0,05 %, iek$éja slani 0,5 %. Paaugsti-
nats mineralpiemaisijumu daudzums paatrina griezéjinstrumentu nodilumu.

Lai nodrosinatu birsto$o materialu nepartraukta apjoma daudzumu, tiesaja razosa-
nas procesa razo$anas uznémumi izmanto bunkurus. To aizpildijuma limeni kontrolé
ar foto sensoriem, mehanisko varstu sistému, kas aizveras, sasniedzot noteiktu bun-
kura aizpildisanas limeni.

Kontrole javeic ari smalcinatas koksnes zavésanas gadijumos, nemot véra, ka iz-
zavétu skaidu mitrumam ir jabut salidzino$i zemam (3 lidz 5 %), ka ar1 nedrikst but
liela mitruma izkliede. Temperatiira un ilgums skaidu zZavésanas procesa tiek reguléts,
pamatojoties uz skaidu sakotnéjo un nosléguma mitrumu.



Koksnes dalinu apsvekosanas iecirkni, nemot véra, ka saistvielas ir dargas un tas veido
lielu dalu no kopéjas platnu pasizmaksas, jaisteno preciza saistvielu un skaidu masas dozé-
$anas attieciba. Saja gadijuma lieto svarus un plismas méritajus. Kontroléjot komponentu
masu, tiek panakta apsvekojamo skaidu pliismas stabilitate, nodrosinot ari pastavigu limes
patérinu laika vieniba.

Skaidu ,,paklaja” agregati ir aprikoti ar bezkontakta rentgena staru mériericém, kas
nepartraukti nosaka uzberama slana blivumu. Mérijumus nosita kontroles blokam,
kura veic elektronisku salidzinadanu ar iestatitajiem parametriem. Gadijuma, ja ir
konstatéta neatbilstiba, tiek samazinats/palielinats galvena konveijera transportiera
kustibas atrums. Noslédzosajam formésanas agregatam ir svari, un, nosakot masu,
iespéjams kontrolét skaidu ,,paklaja” viena kvadratmetra masu. Péc mérijumu rezul-

tatiem var izveidot gatavas, sapresétas platnes blivuma sadalijumu platnes biezuma
(skat. ).

Platnu presésanas process norisinas automatiski. Presésanas laika tiek kontroléts
presplatnu aizvérSanas attalums. Péc presésanas ir nepiecieSams veikt produkcijas
biezuma kontroli. Ja péc presésanas platnes ir parak ,atsperigas” jeb platnes biezums
palielinas (spring back), ko var izraisit palielinats skaidu ,,paklaja” mitrums vai ari ne-
pietickama saistvielas sacietésana, platnu presé$anas laiks ir japalielina. Atkariba no
platnes biezuma pielaides novirzes veic platnu presésanas ilguma regulésanu.

Nepartrauktas darbibas presés presésanas ilgumu un spiedienu var mainit atsevis-
kos preses segmentos, ka ari iespéjams veikt korekcijas, mainot materialu padosanas
atrumu. Integréta rentgena mérierice — blivuma méritajs — seko sarazoto platnu blivu-
ma profila noteik$anai (skat. ). Ar §is ierices palidzibu iespéjams noteikt, kura
platnes virsmas dala blivums ir visaugstakais, cik daudz jaslipé no platnes virsmas, lai
iegttu visaugstako platnes virsmas blivumu. Tadéjadi tiek nodrosinata visaugstaka
platnes laminésanas kvalitate.
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Blivums (raZ.proc.}
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Blivuma sadalijums gatavas platnes biezuma (Thoemen u.c., 2010).

Platnu presé$anas laika gazes maisijuma iekséjais spiediens, parsniedzot platnes
iekséjo slanu spiedienu (pie temperatiiras 100 °C), rada platnes iekséjo slanu atsla-
nosanos (delaminaciju) jeb veido gaisa iesléegumus. Tas norisinas platnes vidéja slani,
jo $aja zona gazes spiediens ir visaugstakais. Konstatét $os gaisa ieslegumus, ka ari
noteikt to atrasanas vietu iespéjams, izmantojot ultraskanas raiditajus/uztvéréjus, kas
parasti ir izvietoti visa razo$anas linijas platuma - uzreiz aiz platnu karstas preses, bet
pirms platnu sazagésanas (skat. ).

Ultraskanas raiditaju/uztvéréju lietosana un péc iespéjas atraka platnu delamina-
cijas procesa norises atklasana lauj preses operatoram mainit sakotnéjos tehniskos
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preses iestatijumus, pieméram, preses lentes parvietojuma atrumu, to pazeminot. Ja
tas nelidz, var méginat samazinat skaidu ,,paklaja“ mitrumu pirms ievades presé vai
uzlabot skaidu sasaisti, palielinot saistvielas apjomu, tacu janem véra, ka visu ieprieks
minéto operaciju izpilde krietni paaugstina razo$anas tiesas izmaksas.

Ja kads no veiktajiem procesiem izslédz gaisa ieslegumus platnés, preses operators
pakapeniski var palielinat linijas atrumu, lai paaugstinatu kopéjo razosanas apjomu.
Konstatéjot platnés gaisa ieslégumus, $is platnes ir uzskatamas par neatbilstosam
prasibam, tiek brakétas un novirzitas atseviski tam paredzéta plasma. Lai tas batu
atbilstodas kvalitatei, bojatas vietas var izzagét, samazinot platnu izmérus. Biezi vien
$adas platnes izmanto ka iepakojamo materialu, tomér, ja neko no iepriek§ minéta
nav iespéjams istenot, tas sadrupina un izmanto ka kurinamo materialu energijas
ieguvei.

Uztwéréjs Uztveréjs

PLatne

1.89. att. Platnes ieksejo gaisa ieslegumu noteiksanas iekarta (Thoemen u.c., 2010).

Katrai, atseviski apzagétai platnei parbauda ari biezumu un masu. Biezuma mérisa-
nai izmanto tris vai vairakas kontakta mérierices (precizitate 0,02 mm), kas izvietotas
vienmeérigi visas platnes platuma (skat. 1.90. att.). Starp mérijumiem ir javeic mér-
instrumentu kalibrésana, lai nodrosinatu augstu mérijumu precizitati. Japiebilst, ka
lielu padeves atrumu (> 100 m min™) gadijumos $ada veida kalibrésanu nav iespéjams
veikt pietiekami atri, tapéc musdienas arvien biezak tehnologiskajas pliismas izmanto
ultraskanas mérierices, kuram iespéjams veikt aréjas kalibrésanas veiksanu (skat. 1.90. att.).

g

1.90. att. Platnes biezuma noteiksanas iekarta (Thoemen u.c., 2010).



Katras platnes masu parasti nosaka ar svariem, kas ierikoti zem galvena konvei-
jera uz atseviski atdalita lentes konveijera, un, lai nosvértu platni, ir nepiecieSamas
2 sekundes. Jaatzist, ka jaunajas razosanas linijas, kuram raksturigs liels linijas at-
rums, svariem nav pietiekami daudz laika, lai precizi nosvértu platni. Sis svérsa-
nas sistémas precizitate nav isti piemérota maza biezuma platném, jo platnes masa
ir neliela salidzinajuma ar pasu svaru masu. Izmantojot datus, kas iegistami no
ripzagmasinas (apzagésanas garums un platums) un no mériericém (biezums un
masa), var aprékinat katras atseviskas platnes blivumu. Platnes blivumu, ka ari plat-
nes sléptos defektus iespéjams atklat, izmantojot rentgena staru sistémas, tacu tas ir
salidzinosi dargas.

1.13.2. Gatavas produkcijas
kvalitates raditaji un kontrole

Gatavas produkcijas kvalitates kontroli veic iek$éjas laboratorijas, izmantojot spe-
cialu aprikojumu. Parbaudamie raditaji ir atkarigi no platnu izmanto$anas veida. Vis-
plasak lieto raditaju noteiksanu atbilstosi Eiropas standartos (EN) noteiktajam prasi-
bam.

Platnu ipasibu noteik$anu veic katras mainas ietvaros un ari gadijumos, ja tehnolo-
giskaja plisma kada no razosanas posmiem kads parametrs tiek batiski mainits.

Tehniskas prasibas, kadas ir izvirzitas kokskaidu platném atkariba no lietojuma, ir
apkopotas Eiropas standarta EN 312 (2011). Platnpu iedalijums ir sads:

e visparéjas nozimes KSP P2 (platnes interjeram, ieskaitot mébeles, kas paredzétas

lietosanai sausos iekstelpu apstaklos);

e interjeram un mébelém izmantojamas KSP P3 (slodzi nenesosas platnes lietosanai

mitros iekstelpu apstaklos);

e bavkonstrukciju KSP P4 (slodzi nesosas platnes lieto$anai sausos iekstelpu

apstaklos);

e mitrumizturigas konstrukcijam izmantojamas KSP P5 (slodzi nesos$as platnes

lietosanai mitros iekstelpu apstaklos);

e ar paaugstinatu noturibu KSP P6 (paaugstinatas slodzes nesosas platnes

lietosanai sausos iekstelpu apstaklos);

e ar augstu mitrumizturibu un augstu noturibu KSP P7 (paaugstinatas slodzes
nesos$as platnes lietosanai mitros iekstelpu apstaklos).

Sis Eiropas standarts nosaka KSP tipus sediem ekspluatacijas nosacijumiem.
Atbilsto$i katram izmantoSanas tipam prasibas atskiras attieciba uz fizikali
mehaniskajam ipasibam.

Kokskaidu platném fizikali mehaniskas un fizikali kimiskas ipasibas nosaka péc
$adiem standartiem:

e virsmas izturiba (LVS EN 311);

e platnes uzbriesana péc iegremdésanas tdeni (LVS EN 317);

e izméru izmainas, mainoties relativajam gaisa mitrumam (LVS EN 318);

e stiepes stipriba perpendikulari pret platnes plakni (LVS EN 319);
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e skriivju noturiba aksialaja izrau$ana (LVS EN 320);

e mitrumizturiba cikliska testa apstaklos (LVS EN 321);
e mitrums (LVS EN 322);

e blivums (LVS EN 323);

e platnu biezums, platums un garums (LVS EN 324-1);

e perpendikularitate un malu taisnlinija (LVS EN 324-2);

e formaldehida izdaliSanas (LVS EN 717-1; 717-3; LVS EN ISO 12460-3;
LVS EN ISO 12460-4; LVS EN ISO 12460-5);

e platnu mitruma izturiba, tas varot (LVS EN 1087-1).

Laboratoriski iegiitos datus apstrada, un raksturveértibas aprékina péc sadiem stan-
dartiem:

® 5 % raksturveértibu un raksturigo vidéjo vértibu noteiksana (LVS EN 1058);
e raksturlielumi konstrukciju aprékiniem (LVS EN 12369-1).

Parasti razotaji savas produktu tehnisko datu lapas uzrada ipasibu vértibu robe-
zas (kvantiles vértibas), kuras jasasniedz katram KSP tipam. Raditajus KSP laborato-
riski nosaka pie konstantiem klimatiskajiem parametriem - gaisa relativa mitruma
65 + 5 % un gaisa temperatiiras 20 + 2 °C, savstarpéjai ipasibu salidzinasanai.

Pédéjo gadu laika arvien aktualaks klast jautajums par gaisto$o organisko savie-
nojumu jeb VOC (Volatile Organic Compounds) samazinajumu. Ta ka razoto platnu
sastava ietilpst brivais formaldehids, ir noteikta ari ta izdalisanas atkariba no lieto-
juma. KSP pie mitruma W = 6,5 % pirmajai jeb E1 formaldehida emisijas klasei péc
perforatora parbaudes metodes 6 méneSos jauzrada vidéjais rezultats < 6,5 mg uz
100 g, péc gazu analizes parbaudes metodes atbilstosi E1 klasei jabat < 0,124 mg 1 m?
gaisa. Savukart formaldehida emisijas raditajs 8 mg uz 100 g var bat maksimals kada
no atseviskiem individualajiem platnes parbaudes rezultatiem. E 0,5 vai E-LE (Low
Emision) maksimali var sasniegt robezu 4 mg uz 100 g un salidzindjuma ar kameras
metodi ne vairak par 0,09 ppm.

Otras klases jeb E2 emisijas platném péc gazu analizes parbaudes metodes
> 0,124 mg 1 m’ < 0,3 mg 1 m’ gaisa, no 8 lidz 30 mg uz 100 g. Pie cita platnu mitru-
ma briva formaldehida emisiju var aprékinat, izmantojot sakaribu f = -0,133 W + 1,86
(W - platnes mitrums).

So raditajus KSP razotaji parbauda gan razo$anas iek3égjas kvalitates kontrolé jeb IKK
(atbilstosi EN 326-2 prasibam), gan ari platnu parbaudes veic aréjais — neatkarigais
noveértétajs (atbilstosi EN 326-3 prasibam).

Briva formaldehida izdalisanas tiek parbaudita E0,5 (E-LE), E1 klases platném ne
retak ka reizi 24 stundas, bet E2 klases platném ne retak par reizi nedéla. Ja platnés
briva formaldehida izdali$anas ir loti zema un praktiski neievérojama, tada gadijuma
intervalus starp parbaudém palielina, tomér vienlaicigi japierada, ka ta neparsniedz
standarta prasibas.



1.14. Citi kokskaidu materialu veidi
un izmantosanas virzieni

1.14.1. Dobtas kokskaidu platnes

Platnes tiek razotas, izmantojot ekstriizijas presé$anas panémienu (skat. 1.91. att.).

stroke of ram

o

chips

length

1.91. att. Dobto kokskaidu platnu razo$anas panémiens:
length — garums; pressing width — presé$anas platums; chips — skaidas;
stroke of ram — padeves virzulis.

Avots: https://www.sauerland-spanplatte.de/en/product/production/
the-extrusion-method.html.

Temperatira presésanas zona ir 190 °C, apsvekotas kokskaidu masas kustibas at-

rums - no 500 lidz 1200 metriem viena minaté. Dobto kokskaidu platnu prasibu iz-
pilde ir apkopota standarta EN 14755.

Sim platném piemit zema masa, tatu salidzinosi augsta stipriba. Tas tiek plasi

izmantotas durvju, mébelu razo$ana vai ari izstradajumos, kuriem butiski jasamazina
masa (skat. 1.92. att.).
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1.92. att. Durvju veidi ar dobtas KSP vidusslani.

Avots: http://www.sauerland-spanplatte.de/en/product/product-range/
door-cores-overview.html.
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1.14.2. Presétu kokskaidu paletes

Pasaulé arvien plasak tiek izmantotas presétu kokskaidu paletes (skat. 1.93. att.),
kuras paredzétas dazadu materialu transportésanai.

1.93. att. Presétu kokskaidu paletes.
Avots: https://www.palletblockmachine.com/presswood-pallet-and-traditional-pallet.html.

Izmantojot specialas vienstavu preses (skat. 1.94. att.), iespéjams sarazot 90 lidz
180 paletes viena stunda. Sis razo$anas apjoms ir atkarigs no palesu formata, konfigu-
racijas, izmantojamas koku sugas un saistvielu veida. RaZosanas procesa tiek noteikta
katras paletes kvalitate, to sverot un noskaidrojot faktiskos izmérus un blivumu.
Automatiska vadibas sistéma nodrosina jebkura tehnologiska procesa darbibas mai-
nu gadijuma, ja paleu kvalitate nav atbilstosa. Si kontroles programmatiiras sistéma
veic precizu produkcijas analizi reala laika.

1.94. att. Presétu kokskaidu palesu vienstavu prese.
Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

1.14.3. Kokskaidu polimérkompozitmateriali
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Koksnes polimérkompozitmaterialus jeb WPC (Wood Plastic Composites) razo,
izmantojot specialu ekstridera aprikojumu. Ekstriidera iekrauk$anas kamera po-
limérmaterialus un koksnes dalinas padod granulu veida. Ar gliemezparvadu,
kas var but viens vai divi, koksnes polimérmaterialu masu virza ta uzkarsésanas



zona. lekséjas berzes rezultata starp parvietojamo masu un gliemezparvada kor-
pusu rodas papildu siltums. Uzkarstot koksnes polimérmateriala masa kast, un, to
nepartraukti jaucot, veidojas viendabiga, homogéna masa. Ekstrudera izeja ir ieri-
kota profiléta sprausla produkta vélamas formas ieguvei vai $aura un plata sprausla
lok$nveida materialu ieguvei. Uznémumu WPC razo$anas jaudas amplitada parasti
var svarstities no 200 lidz 2000 kg viena stunda.

Svarigs faktors o materialu razo$anas procesa ir materiala temperatira. Ja
ekstridera izeja materiala temperatira ir zemaka par nepieciesamo, tas atrak sacieté,
gatavaja produkta veidojot iek$éjos spriegumus un iegistot trauslaku materialu. Ja
temperatira ir augstaka par optimalo, tad maisijumam ir zemaka viskozitate, un to
var vienkarsi izstumt caur profiléjoso sprauslu, nepiepildot visu tas skérsgriezumu un
neiegiistot vélamo formu.

WPC sastavdalas ir sasmalcinatas koksnes dalas, termoplastisks polimérmaterials
un piedevas. Ka termoplastiskos polimérmaterialus izmanto polietilénu, polivinil-
hloridu, putupolistirolu un citus polimérmaterialus, kuru kusanas temperatara ir lidz
200 °C. Sie materiali var bit ari otrreizéji parstradajamas izejvielas. DaZos gadijumos
izmanto ari dabiskas izcelsmes vielas — ligninu, kazeinu, cieti u.c. Koksnes dalas ipat-
svars kompozita var bit robezas no 40 lidz 95 %. Augstakas stipribas materialiem ir
janodrosina lielaks polimérmaterialu dalas apjoms. Lai iegitu paaugstinatas izturibas
produktus, WPC izgatavosanas procesa tiek izmantotas kimiskas komponentes.
Savukart, ja janodro$ina galvenokart estétisko ipasibu prasibas, WPC razo$anas
procesa japalielina koksnes dalinu ipatsvars.

WPC piedevu izmantosanai ir $adas funkcijas:

e palielinat koksnes sakeri ar polimérmaterialu;

e pieskirt produktam krasu;

e paaugstinat ekspluatacijas ipasibas (krasas, temperatiiras vai biologiskas
noturibas stabilitati, siltuma vai skanas noturibas paaugstinasanu);

e samazinat berzes spékus ekstrideri WPC razosanas procesa.

Pasaulé plasi atziti ir daudzi WPC razotaji ar patentétiem produktiem - Einwood
(Japana), Fasal (Austrija), WPG (ASV) (skat. 1.95. att.).

1.95. att. Koksnes polimérmaterialu kompozitmateriali.

Avots: http://einwood.co.uk/gallery/; http://www.fasal.at/products/bioblo-building-blocks/;
http://woodplasticgroup.com/.
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1.14.4. Kokskaidu palesu kluci

Lai samazinatu masivkoksnes lietosanu pale$u konstrukcijas, pagajusa gadsimta
beigas un §i gadsimta sakuma strauji ir attistijusas smalcinatas koksnes izmanto$anas
tehnologijas. Pasaulé kokskaidu palesu klucu razo$anai pamata izmanto ekstrazijas
presé$anas panémienu (skat. 1.96. att.). Si IMAL raZotaja prese viena diennakti spéj
sarazot lidz 70 kubikmetru kokskaidu palesu klucu, tomér ta nelauj sarazot dazada
izméra kokskaidu palesu klu¢us vienlaicigi. Sim nolitkam nepiecie$ama atseviska pre-
sédanas linija, ka ari lielakai produkcijas izméru variésanai var izmantot vienstavu
kokskaidu palesu klucu presi.

o —

1.96. att. Kokskaidu palesu klucu preses:
pa kreisi — ekstrazijas prese; pa labi - vienstavu prese.

Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

Ari §i tehnologiska plisma, lidzigi ka visas paréjas musdienigas linijas, ir pilniba
automatizétas un vadamas attalinati.

1.14.5. Koksnes mineralmaterialu platnes
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Méginajumi salimét koksnes skaidas ar neorganiskam saistvielam tika veikti jau
20. gadsimta. Tika izgatavota ta saucama akmens koksne, koksnes skaidas savienojot
ar magnézija cementu. Péc tam tika izgatavotas koksnes vilnas vieglas celtniecibas
platnes, koksnes vilnu sasaistot ar magnéziju vai portlandcementu.

20. gadsimta beigas atkartoti ka saistvielas tika izmantots cements un $kidrais stikls.
Ar portlandcementu ka saistvielu (skat. 1.97. att.) izgatavotas kokskaidu platnes plasi
lieto pasaulé. To sastava ir apméram 20 masas dalas koksnes skaidas, bet paréjo dalu
veido portlandcements, papildvielas un adens.

1.97. att. Koksnes portlandcementa platne.
Avots: https://www.vivaboard.com/viva-wood-cement-board.



Portlandcementa platnu razos$ana koksnes skaidu sagatavosana tiek veikta ka pa-
rasti, tacu presésana tiek istenota auksta veida — platnes vienu virs otras paketé ar
distanci padod presé, un tada veida tiek fikséts, lai, iznemot no preses, tas nemainitu
izmérus. Porlandcements arpus preses sacieté 24 stundu laika. Péc tam platnes iztur
noliktava izoléti 28 dienas maksimalas stipribas sasnieg$anai. Pirms nosutiSanas iz-
mantosanai platnes klimatizé, lai sasniegtu optimalu mitruma limeni. Japiebilst, ka ir
veikti pétijumi, izmantojot oglskabes injekcijas, lai paatrinatu sacietésanas atrumu.

Kokskaidu platnu, kuras ka saistviela tiek izmantots portlandcements, blivums ir
1300 lidz 1600 kg m™, bet statiskas lieces stipriba 8,0 lidz 12 MPa.

Sis platnes var lietot mainigos klimatiskos apstaklos, tas ir izturigas pret sénu
iedarbibu, un tam piemit laba ugunsizturiba.

Uzbriesana biezuma $im platném, izturot tden, ir krietni zemaka neka kokskai-
du platném, kuras ka saistviela izmantoti sintétiskie sveki, bet uzbriesana garuma un
platuma ekstrémos klimatiskos apstaklos ir 0,3 % jeb tada pati ka kokskaidu platném,
kuras par saistvielu lieto sintétisko sveku limes.

Kokskaidu platnes, kuras ka saistviela tiek izmantots portlandcements, bivnieciba
izmanto sienu, griestu un fasides apdaré. Sis platnes tiek izmantotas vienkarsas bi-
vés valstis ar Joti mainigiem klimatiskajiem apstakliem, ka ari vietas, kur novérojama
sénu iedarbiba.

Eiropa $is platnes izmanto telpas, kas paklautas mitrumam, vai vietas, kur ir noteik-
tas augstas prasibas pret ugunsizturibu.

Platnes, kuras ka saistviela izmantots magnézija cements, sastav no apmeéram
40 masas da]am kokskaidu, paréjais ir cements. So platnu blivums ir 850 kg m . Ta ka
magnézija cements siltuma iedarbiba strauji cieté, tad $o platpu izgatavosana izmanto
karsto presésanu. PreséSanas ilgums platnei, kuras biezums ir 20 mm un presésanas
temperatiira 180 °C, ir apméram 10 mindtes. Sadu platnu izgatavosana izmanto tikai
izturétu skujkoku koksni, kas vél jamineralizé, lai ta nesaturétu miecvielas, it ipasi
cukurus, kas kavé cementa sacieté§anu.

Portlandcementu ka saistvielu neietekmé miecvielas, tapéc platnu izgatavosana ar
$o saistvielu var lietot lapkoku koksni un nav nepieciesama skaidu mineralizé$ana.
Kokskaidu platnes, kuras ka saistviela izmantots magnézija cements, ir izturigas
varosa tidens ietekmé, un tas izmanto kugu btve, ka ari daudzstavu éku iekséja apdareé.
Tam raksturiga laba ugunsizturiba, tacu §is kokskaidu platnes ir gratak mehaniski
apstradat. Uzbrie$ana un ruksana biezuma ir lidziga ka platném, kuras par saistvielu
izmanto portlandcementu.

Kokskaidu platnes, kuras par saistvielu lieto izdedzus, iegiitas Kina no papeles koks-
nes izejmateriala. Sadu platnu izgatavosana ir svarigi astoni parametri — koksnes at-
tieciba pret izdedziem, tidens attieciba pret izdedziem, natrija hidroksida daudzums,
platnes biezums, izdedzu dalinu konfiguracija, silikata limes daudzums, presésanas
temperatiira, presé$anas ilgums. Izskiro$s ir izdedZu kimiskais sastavs. Pie blivuma
1220 kg m~ platnu statiskas lieces stipriba ir 17 MPa, savukart stipriba perpendikulari
platnes plaknei veido 0,5 MPa. Sadas platnes izmanto celtnieciba specialos gadijumos.

Kokskaidu platnés, kuras par saistvielu izmanto silikata limi, apsvekojot koksnes
skaidas, silikata lime sacieté atri, tacu platném raksturiga maza stipriba un nepietieka-
ma mitrumizturiba. Joprojam tiek veikti intensivi pétijumi, lai ieguitu silikata limi, ar
kuru ka saistvielu varétu izgatavot pietiekami stipras un mitrumizturigas kokskaidu
platnes.
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Kokskaidu platnés, kuras gipsis ir saistviela, sacietésanas procesa tiek izmantots
koksnes skaidas esosais tidens. Presésanas ilgums, salidzinot ar platném, kur par
saistvielu lieto portlandercementu, ir mazaks. Optimalas mehaniskas ipasibas tiek sa-
sniegtas pie masas attiecibim — 30 % koksne un 70 % gipsis. Sadi izgatavotu platnu
statiskas lieces stipriba veido 50 % no platnu, kuru izgatavosana par saistvielu lieto
sintétiskas limes, stipribas.

Linearas izmainas mitruma ietekmé atrodas starp kokskaidu platnu un gipskartona
platnu linearam izmainam.

Runajot par ugunsizturibu, skaidu platnes, kuras saistvielas funkcijas veic gipsis,
30 % koksnes skaidu atbilst celtniecibas klasei ,,grati uzliesmojoss”. Lielaka gipsa dau-
dzuma gadijuma tas atbilst A2 materialu ugunsreakcijas klasei.



A4 Orienteto kokskaidu platnu

razosana

2.1. OSB visparigs raksturojums

Apziméjums OSB célies no jédziena Oriented Strand Board un nozimé - orientéto
skaidu platnes. Tas ir izgatavotas no liela izméra §auram un planam, tomér salidzinosi
garam kokskaidam, kuru virziens tiek specifiski noorientéts (skat. 2.1. att.).

OSB platnes $obrid veido lielu konkurenci bavsaplaksnim. Skaidu izmérs un orien-
tacija viena virziena kaut kada méra padara $o platnu ipasibas lidzigakas masivkoks-
nes attiecigajam ipasibam - tam piemit augstaka stipriba tiesi orientéto Skiedru ga-
renvirziena. OSB platném izskir galveno asi jeb platnes garumu (koksnes $kiedru
virziens), kas sakrit ar platpu tehnologisko razosanas garumu un perpendikularo jeb
platnes platumu (perpendikulari $kiedru virzienam).

OSB razos$anas tehnologiskaja procesa skaidu orientacija katra slani tiek veidota
nedaudz citadak - aréjas kartas skaidu orientacija sakrit ar platnu ,,paklaja” kustibas
virzienu un platnes garumu, savukart iekséjos slanos skaidas orientétas skérsam plat-
nes garumam. Sads skaidu saklajums tiek veidots lidzigi ka saplaksnu razo$ana - katrs
nakamais slanis ir novietots perpendikulari iepriek§éjam slanim (skat. 2.1. att.).

2.1. att. OSB platnes konstrukcija (¢etru ,,paklaju” formésanas iekartu izmantosanas
gadijuma) (Volinskis, 2007).

OSB tehnologiskas plismas shematiska seciba atspogulota 2.2. attéla.

% KSP razo$ana

Apalkoku Skaidu
uzglabasana "l $kirosana
il
Apallfoku - Ap'alk?ku - fkft}du I S'kalvdu Ly §a1§tV1e}as
mizo$ana skaidosana zavé$ana skiro$ana pievieno$ana
— D . .
Atlikumi |
Platpu o Platgu Platnpu Platnes karsta Al Skaidu ,,paklaja”
profilésana atdzesé$ana piezagéSana presésana veido$ana
Platnu L, Platnu paku L Paku L Transportésana (pa sauszemi —
starpnoliktava iepako$ana uzglabasana autotransports, pa tideni — konteineros)

2.2. att. OSB razo$anas principiala shéma: galvenie OSB razosanas tehnologiskie procesi;
paligoperacijas tehnologiskajos procesos OSB razosana.
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OSB platnpu razosanas process butiski neatskiras no kokskaidu platnu razosanas
tehnologiskajam operacijam, tomér atseviskos OSB razos$anas posmos eksisté dazas
atskiribas. OSB tehnologiskas plismas tehnologisko iekartu vizualizaciju iespéjams
aplukot 2.3. attela.

2.3. att. OSB razosanas tehnologijas vizualizacija: CHIPPING - $keldosana;
SCREENING AND CLEANING - skaidu frakcioné$ana un attiri$ana;
DRYING - skaidu zavésana; PNEUMATIC CONVEYING - skaidu pneimatiska transporté$ana;
GLUEING - saistvielas pievienosana skaidam;
FORMING LINE - skaidu ,,paklaja” formésanas linija; PRESS - platnu presésana;
COOLING AN STACKING - platpu atdzesé$ana un krautnésana;
SANDING AN CUT-TO SIZE - platyu slipésana un piezagé$ana péc izmériem;
STORAGE SYSTEMS - platnu noliktava; ENERGY PLANT - kogeneracijas stacija.
Avots: http://products.siempelkamp.com/en/holzwerkstofte/uebersicht/typ/osb.

2.2. Koksnes izejmateriali OSB razosana

Orientéto kokskaidu platnu (OSB) izgatavosanai tehnologiskas skeldas tiek
iegutas tikai no svaigi cirstas koksnes. Netiek izmantota otrreizéji parstradajama
koksne (Recycled Wood), jo razo$anas procesa istenosanai nepiecieSamas plakanas
skaidas, kuras tiek iegttas no salidzinosi lielu dimensiju izejmaterialiem ar spe-
ciali $ada veida skeldu iegtsanai paredzétam darbmasinam. Labakais izejmateri-
als $o skeldu ieguisanai ir priedes, egles, dazviet nelielos apjomos ari dizskabarza
un ozola koksne. Lai gan OSB platnu razosanai lidz $§im parsvara tika izmantota
skujkoku apalkoksne, pédéjo gadu laika Eiropa razo$anas procesa arvien vairak
lieto arl apses apalkoksni. Tas saistits ar arvien pieaugosu skujkoku koksnes re-
sursu trakumu. Jaatzist, ka §1 koksne neparsniedz 50 % no kopéja platnes masa
izmantojama apjoma, tacu, pieméram, Ziemelamerika OSB razos$anai pamata iz-
manto tikai apses koksni.

Cieto lapkoku koksne nav Ipasi piemérota OSB izgatavosanai, jo parstrades laika
rodas parak liels smalkas frakcijas apjoms. Plasaku informaciju par koku sugu ietekmi
uz platnu ipasibam iespéjams lasit 1.3. nodala.



2.3. Koksnes izejmaterialu sagatavosana

Izejmaterialu pienemsanas bridi koksnes materialus Skiro péc koku sugas, neskiro
péc apalkoku caurméra un to garums ir viens un tas pats. Apalos kokmaterialus, pirms
to padeves OSB tehnologiskaja plisma, uzglaba koklaukuma, sakrautus grédas. Uz teh-
nologisko plasmu tos nogada, izmantojot lielizméra un lielas kravnesibas autoiekravéjus
(skat. 2.4. att.).

2.4. att. Apalo sortimentu pado$ana ar autoiekravéju OSB tehnologiskaja plasma.

Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf;
https://www.holtec.de/en/applications/wood-based-panel-industry/logyards-for-the-osb-industry.

2.4. Apalo kokmaterialu uzglabasana,
mizo$ana un sagatavosana Skeldosanai

Apalkoku sagatavosana smalcinasanai tehnologiskaja linija sastav no sadam opera-
cijam: mizo$anas, metalieslégumu skenésanas un nomizoto apalo sortimentu noska-
lodanas. Péc tam kokmaterialus atseviskas porcijas virza uz smalcinasanu jeb tehno-
logisko skaidu ieguvi.

Balku padevei uz mizos$anas iekartam izmanto Skérstransportierus (skat. 2.5. att.).

Atbalsta barjera

/ (vienpusEjd vai abpuséja)

0 R o 3

2.5. att. Apalo sortimentu padeve ar skérstransportieri.
Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.
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Izejmaterialu mizos$ana ir obligata prasiba OSB razosana. Apalo sortimentu mizo-
$anai visplasak izmanto veltnveida mizotajus (skat. 2.6. att.). Veltnveida apalkoku
nomizos$anas iekarta ir piemérota darbam ziemas sezona. Tiek rekomendéts veikt
kokmaterialu atsaldésanu/atlaidinasanu, jo sasalusa koksne var saturét mineralpie-
maisijumus, pieméram, smiltis un akmenus. Mizo$anu nodro$ina rotéjosi veltni, kas
atrodas iekartas apakséja dala. Uz tiem izveidotie izcilni nodrosina vienmérigu apal-
koku rotésanu, un tie savstarpéja saskaré, vienlaikus berzéjoties, tiek nomizoti vél
kvalitativak.

2.6. att. Apalkoku veltnveida mizosanas agregats:

pa kreisi — kopskats; vida — mizosanas veltni to uzstadisanas laika;
pa labi — apalkoku mizo$anas procesa.

Avots: https://www.holtec.de/en/applications/wood-based-panel-industry/
logyards-for-the-osb-industry.

Tapat loti izplatiti ir trumulveida mizo$anas agregati (skat. 2.7. att.).

2.7. att. Apalkoku trumulveida mizos$anas agregats un profiléto veltnu garentransportieris.

Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

Trumulveida mizosanas iekartas ir robustas un loti izturigas, turklat tehniskas
apkopes tam ir javeic reti. Agregata uzstadiSanai ir nepiecieSamas lielas celtspéjas
bavniecibas iekartas. Iekartas energijas patérins$ ir zemaks, salidzinot ar veltnveida
mizos$anas iekartam. Apalkoku mizo$anas apjoms viena stunda var sasniegt no 30 lidz
400 m®. Mizojamo kokmateridlu garums var biit no 1 lidz 6 metriem. Sie mizo$anas
agregati sp&j nonemt lidz pat 98 % mizas.

Rullveida garentransportieris, kas var but apvienots ar kadu no ieprieks aplikota-
jiem mizo$anas agregatiem vai atseviskos gadijumos var tikt lietots atseviski, nodro-
$ina atlikusas mizas nonemsanu no apalkokiem un transporté nomizotos apalkokus
no mizotaja. Ta ka garentransportiera veltni ir novietoti neliela attaluma viens no
otra, nomizotos apalkokus transportéjot, starp transportiera veltniem leja krit mi-
zas un maza izméra koka gabali, kas salazusi mizosanas procesa. Tas, protams, ir
atkarigs no koku sugas un likumainibas. Sads rullu novietojums atvieglo iekartas
attiriSanu no mizas apalkoku mizosanas laika. Iekartas tehniska apkope ir viegli



veicama. Sis iekartas lieto, ja nepieciesams nodrosinat loti augstu mizosanas kvali-
tati neliela apjoma OSB razotnés, jo ari iekartas darbibai nepiecieSsamais energijas
patérins ir salidzino$i neliels. Nomizotos kokmaterialus uzreiz péc to mizosanas
parvieto ar diskveida, veltnveida garentransportieriem, lai veiktu mizas un citu pie-
maisjjumu atdaliSanu (skat. 2.8. att.).

2.8. att. Diskveida, veltnveida apalkoku garentransportieri mizas un
piemaisijumu atdaliSanai.

Avots: https://www.dieffenbacher-maier.de/en/products/products/
wood-yard/rs-cleaning-zone/index.html.

Uzreiz péc mizu un citu piemaisijumu atdaliS$anas apalkokus talak parvieto ar len-
tes garentransportiera palidzibu (skat. 2.9. att.).

"

2.9. att. Lentes transportieris apalkoku parvietosanai péc mizosanas.

Avots: https://www.dieffenbacher-maier.de/en/products/products/wood-yard/
tbc-feeding-belt-conveyor/index.html.

Péc tam nomizotie apalkoki var tikt transportéti uz atsaldésanas iekartu
(skat. 2.10. att.), kas lauj paaugstinat skaidotaju razigumu OSB razosanas procesa
ziemas periodos.

2.10. att. Apalkoku atsaldésanas iecirknis, kas izmantojams ziemas perioda.
Avots: http://www.wbpionline.com/features/strong-links-to-a-lines-success/.
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Atsaldésanas iekartas darbibas princips ir nepartraukti smidzinat ddeni, kura tem-
peratira ir 20 lidz 50 °C, uz koksnes, lai to atsaldétu, atbrivotos no sniega, ledus un
mineralpiemaisijumiem. Atsaldésanas iekartas tiek izmantotas tadas valstis, kur zie-
mas ir ilgstoSas un aukstas.

Skaidas, kas paredzétas OSB platném, izgatavo, izmantojot trumulveida skeldota-
jus (skat. 2.11. att.). Saja gadijuma, at3kiriba no $keldu sagatavosanas KSP, ir jaiegiist
garakas Skeldas-skaidas. 2.11. attéla labaja pusé ir redzams skeldu jeb OSB izprat-
né skaidu ieguves darbibas princips. Rotéjosaja diska ir iestiprinati 30 lidz 100 grie-
z&jnazi, kuriem ir ari skérgriezni, kas paredzéti skaidu attieciga garuma iegtiSanai.
Lai nodrosinatu vieglaku koksnes grieSanas procesu, skeldo$anas procesa skeldotaja
var iesmidzinat tdeni. Tas padara koksni plastiskaku, samazina berzi un paildzina
griezéjinstrumentu darbibas laiku. Sadu iekartu darbibas istenosanai ieriko elektro-
dzingjus, kuru jauda ir, sakot no 150 kW lidz 2 MW, savukart skaidu saraZosanas
veiktspéja viena stunda ir no 2 lidz 40 tonnam.

Avots: https://produkte.pallmann.eu/en/holzwerkstoffe/detail/typ/osb/id/19
(Volinskis, 2007).

2.11. att. Trumulveida Skeldosanas iekarta.

Péc tam mitras skaidas tiek transportétas uz mitro skaidu bunkuru (skat. 2.12. att.),
kas nodrosina starpnoliktavas funkciju. Bunkura tilpums jaizvélas tads, lai nodrosina-
tu turpmaku razotnes darbibu laika periodam no 20 lidz 60 minatém.

2.12. att. Mitro skaidu uzglabasanas bunkurs.

Avots: https://www.amf-foerderanlagen.de/en/products/chain-bunkers/.

Secigi péc tam skaidas tiek transportétas uz to zavésanas agregatiem.



2.5. Kokskaidu Zavésana

OSB razo$ana izmanto vienpakapes zZavésanas sistému, kuras kopskats un princi-
piala darbibas shéma atainota 2.13. attela.

2.13. att. Kopskata shema vienpakapes Zavésanas sistémai OSB razos$anai
izmantojamam skaidam (Volinskis, 2007).

Kokskaidas 7avé ar zavésanas agentu — karstas gazes-gaisa maisijuma. Zavésanas
agents vienmerigi tiek padots un cirkulé ap kokskaidam, kas parvietojas zZavésanas
trumuli, tas uzkarsé un absorbé no tam mitrumu. Zavésanas iekartas izeja izzave-
tas skaidas tiek transportétas talak uz Skiro$anas iecirkni. Zavésanas procesa radusas
smalkas skaidas un putek]us no karsta gaisa atdala, atskiro ar ciklonu palidzibu. Sa-
silditas gazes siltuma ekonomijas dé] daléji novirza atpakal zavétava, gazu samaisi-
Sanas kamera. Sadu zavétavu tdens iztvaiko$anas apjoms viena stunda var sasniegt
no 10 lidz 70 tonnam. Zavétavas galvena cilindra diametrs ir no 4 lidz 9 metriem un
garums - lidz 50 metriem.

Kokskaidu priekszavésanu sistémas ar pneimatiskam caurulém neisteno, jo zavésa-
nas masa ir salidzino$i liels apjoms lielizméra dalinu, kas apgratina to transportésa-
nas iespéjas.

2.6. Izzaveto kokskaidu skirosana

Izzavétas skaidas tiek skirotas ar veltnveida (skat. 2.14. att)) vai diskveida
(skat. 2.15. att.) SkiroSanas iekartam, kuras skaidas Skiro tris frakcijas: rupjas skai-
das - platnes aréjam slanim; vidéjas skaidas — platnes iekséjam slanim; smalkas
skaidas.

2.14. att. Veltnveida skaidu frakcionésanas iekarta.

Avots: https://acrowood.com/diamondroll-screens/diamondroll-fine-screens/.
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Saja gadijuma $kirojamo dalinu lieluma regulésanai izmaina attalumu starp
blakusesosajiem veltniem vai diskiem.

Skiro$anas iekartu razotajs Acrowood ir izstradajis un patentéjis OSB skaidu Skiro-
$anas iekartu ar darbibas principu Trillium®(skat. 2.15. att.).

2.15. att. Veltnveida skaidu frakcionésanas iekarta.

Avots: https://acrowood.com/screening/trillium-osb-strand-screen/.

Diskveida un veltnveida $kiroSanas metozu prieksrociba ir ta, ka skaidas to skirosa-
nas laika netiek mehaniski izteikti bojatas.

Batiski samazinot skaidu izmérus, sartk ari $o platnu materialu mehaniskas ipasi-
bas. Ja nepieciesams paaugstinat platnes ipasibas, maksimali jasaglaba koksnes skied-
ru garums, kas palielina platnes ipasibas $o $kiedru virziena. Par optimaliem tiek uz-
skatiti $adi dalinu izméri: garuma > 110 lidz 120 (160) mm; platuma - 10 lidz 50 mm;
biezuma - 0,4 lidz 0,9 mm.

2.16. attela atspogulota frakcionésanas agregata vizualizacija skaidu sadalisanai pa
frakcijam IMAL PAL razotajiem agregatiem QUADRADYN un DYNASCREEN.
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2.16. att. Skaidu sadali$anai frakcionésanas iekarta vizualizacija:
FACE - aréjiem slaniem; CORE - iek$éjiem slaniem; FRS - parskirosanai;
FUEL - dedzinasanai.

Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.



Attéla redzams, ka atdalitas rupjas frakcijas, izmantojot agregatu QUADRADYN,
ir paredzétas izmanto$anai platnes aréjos slanos, savukart vidéjas frakcijas piemé-
rotas lietoSanai platnes iekséjos slanos. Vissmalkaka frakcija, sijajot ar agregatu
DYNASCREEN, tiek sadalita divas frakcijas — turpmakai platnu razosanai paredzétas,
ieksgjiem slaniem izmantojamas skaidas un skaidas, kas var tikt izmantotas KSP ra-
zo$ana (ja nepiecieSams), ka ari smalkas koksnes dalinas, kuras paredzétas lietot tikai
ka materialu energijas ieguvei.

Radusos smalko skaidu Skiro$anai tiek izmantotas ari sietveida osciléjosas skirosa-
nas iekartas (skat. 2.17. att.).

2.17. att. Sietveida skaidu frakcionésanas iekarta.

Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

2.7. Kokskaidu uzglabasana
pirms apsvekoSanas

Izzavétu skaidu uzglabasanu OSB razo$anas procesa veic horizontala novietojuma
uzkrasanas bunkuros (skat. 2.18. att.).

[
0

2.18. att. Horizontala novietojuma bunkurs.

Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

2.18. attela kreisaja pusé redzams bunkura kopskats, savukart labaja pusé - vairaku
veltnu mehanisms un lentes transportieris pie izejas no bunkura skaidu turpmakai
transportésanai uz apsvekosanas iekartu.
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2.8. Skaidu apsvekosana

Pirms skaidu apsveko$anas ir javeic preciza skaidu dozésana padevei uz iesta-
tita skaidu apjoma lielumu. To isteno, izmantojot svérSanas-dozéSanas agregatu
(skat. 2.19. att.).

2.19. att. Skaidu svérSanas-dozésanas agregats padevei uz apsvekosanu.
Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

2.19. attela redzama iekarta tiek izmantota precizai skaidu dozésanai. Katra uzné-
muma ir izstradatas skaidu un saistvielu masu attiecibas, lai istenotu kvalitativu plat-
nu ieguvi. Svaru iekarta ir nepiecie§ama, lai noteiktu iestatita skaidu apjoma lieluma
kontroli, jo, pamatojoties vien uz tilpuma raditaju, to nav iespéjams veikt. Ja platnes
kvalitates raditaji neatbilst, tiek izmantoti svari skaidu dozéta apjoma plismas caur-
laides palielinasanai vai samazinasanai. lekartas transportiera lente ir antistatiska.

Ta ka OSB skaidas izméra zina ir lielakas, attiecigi arl apsvekosanas iekartas ir ap-
jomigakas. Tadéjadi trumula diametrs var veidot 2,5 lidz 3,5 metrus, savukart garums
var sasniegt pat 8 metrus (skat. 2.20. att.).

2.20. att. Skaidu apsvekosanas iekarta:
pa kreisi — kopskats; pa labi — skats no iek$puses apkopes laika

(Thoemen u.c., 2010).

Visbiezak maisitajiem nav centralas darba varpstas. Maisitaja trumula rotacijas
frekvence ir mazaka (10 lidz 20 apgriezieni viena minaté), lai nesamazinatu skai-
du izmérus, tadé] skaidu apsvekosanai ir nepieciesams 5 lidz 7 reizes ilgaks laika
posms.



Trumula piepildijuma apjoms ir atkarigs no kopéja razosanas apjoma un skaidu,
saistvielu padeves atrumiem, galvena konveijera kustibas atruma u.c. tehnologiska-
jiem raditajiem.

Parasti OSB razosanai izmanto divus trumulus. Viens paredzéts iek$éjo slanu skai-
du apsvekosanai, bet otrs - aréjo slanu apsvekosanai. Saistvielas ievadei var izmantot
augstspiediena ievades sprauslas. Biezi tiek lietoti saparotie diski, kuru rotacijas at-
rums viena minaté veido 5000 lidz 10 000 apgriezienu.

Maisitaja var izmantot sveku limes gan $kidra, gan pulvera veida.
Razotajs IMAL speciali OSB skaidu apsveko$anai ir izstradajis augstspiediena saist-
vielu, pieméram, MDI, MUE PF vai MUPF (melamina-karbamida-fenola-formal-

dehida) ievadei. Saistviela tiek pievienota skaidam bridi, kad tas krit pagaidu bunkura
(skat. 2.21. att.) padevei uz skaidu-saistvielu maisitaju (anglu val. - Blender).

: T T
DozéZanas Svari

lents £
DozéSanas

lentes Kimizkds.
transportieris sastavdajas

Bunkurs Limes.

sajaucejs

T A ok

i
Tl S|
Ed

2.21. att. Skaidu apsvekoSanas iekarta kritos§am skaidam:
pa kreisi — kopskats; pa labi — procesa shéma.

Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

Papildu vielas var tikt pievienotas maisitja. Sida veida sistémas galvenais iegu-
vums ir saistvielu izmantota apjoma samazinajums pat lidz 20 % apmeéra.

Par saistvielu skaidu sasaistei var izmantot ari izocianatu bazes, fenola-formal-
dehida vai melamina-karbamida-formaldehida sveku limes, kuram pievienojot pa-
rafinu, iegist OSB, kam piemit paaugstinata mitrumizturiba. Tadéjadi to iespéjams
plasi izmantot éku bavnieciba. Atkariba no saistvielas OSB ir ari dazadas krasas
(skat. 2.22. att.).

2.22. att. OSB platnes krasa atkariba no izmantotas saistvielas:
1 - izocianatu bazes lime; 2 - fenola-formaldehida sveku lime;
3 — melamina-karbamida lime (Volinskis, 2004).
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Sobrid visplagak tiek izmantotas PMDI limes - aréjo slanu skaidu apsvekosanai
no 3 lidz 6 % un iekséjiem slaniem no 4 lidz 10 % masas dalas no sausu skaidu
masas dalas. Tadéjadi tiek ieguitas zemas briva formaldehida emisijas, paaugstinatas
mitrumizturibas OSB platnes. So limju izmanto$ana ir dargaks risindjums, jo,
pirmkart, limes cena ir diezgan augsta, un, otrkart, ir jaizmanto speciala iekarta
galvena konveijera lentu apsmidzinasanai, lai preséjamais materials pie tas nepieliptu
(skat. 1.67. att.).

2.9. Galvenais konveijers

Razojot OSB, galvena konveijera darbibas princips ir lidzigs KSP razo$anas proce-
sam. Vispirms apsvekotais skaidu ,,paklajs” tiek forméts, izmantojot formésanas agre-
gatus, un tad izveidoto paklaju presé.

Skaidu ,,paklaja” galvenais veido$anas princips ir skaidu noorientéSana, respektivi,
»paklaja” kustibas virziens sakrit ar aréjo ,,paklaja” slanos izvietoto skaidu virzienu.
Tadéjadi platném S$aja virziena tiek nodro$inata lidz pat 50 % augstaka stipriba,
savukart perpendikulari platnes galvenajam virzienam mehanisko ipasibu raditaju
samazinajums var sasniegt pat 10 %.

Aptuveni 80 % no visam kokskaidam ir noorientétas paraléli , paklaja” veidosanas
konveijeram. Atstarpi starp forméjosiem diskiem var pielagot ta, lai paklaja iekséjos
slanos butu lielaks apjoms mazako frakciju skaidu un aréjas kartas butu vairak lielako
(garako) frakciju skaidu (skat. 2.23. att.). Ieks€ja slani skaidu noorientéSana netiek
istenota tik precizi, dazos gadijumos ta pat ir nejausa.
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2.23. att. Skaidu ,,paklaja” formésanas iekartu darbibas princips:
skaidu noorienté$anas diski ,,paklaja” aréjos slanos; skaidu ,,paklaja” formésanas veltni
iekséja slani (Thoemen u.c., 2010).

Skaidu orientés$anas iekartas galvenais mehanisms ir plani, saparoti diski, kuri grie-
zas krito$o dalinu virziena.

Sekmigaku skaidu noorientésanas kontroli var veikt, mainot formésanas veltna un
disku augstumu virs ,,paklaja” Jo augstak tie ir novietoti, jo zemaka iesp&jamiba skai-
das noorientét. Skaidas, kuras ir parak lielas platuma un garuma, tiek savaktas un ar
lentes transportieri aizvaditas to turpmakai parstradei.

Iekséjos slanos skaidas noorienté perpendikulari skaidu ,,paklaja” kustibas virzie-
nam, lai nodros$inatu augstaku mehanisko stipribu.



Imal Pal Group razota DYNAFORMER skaidu ,,paklaja” formésanas agregati OSB
razo$anas tehnologiskaja plisma var bt no 3 lidz 7 gabaliem.

Pirmais un pédéjais veido aréjos platnes slanus, sadalot skaidas paklaja kusti-
bas virziena, bet paréjie dalinas vidéja slani klaj perpendikulari. Skaidu smalko
un rupjo frakciju sadalijums ,,paklaja” biezuma patiesiba ir vél sarezgitaks (skat.
2.24. att.).
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2.24. att. Skaidu frakcionalais sadalijums forméta ,,paklaja” biezuma DiskFormer un
FinFormer iekartas (razotajs Siempelkamp)

(Volinskis, 2007).

-

Tris skaidu ,,paklaja” formésanas agregatu gadijuma gan abu aréjo, gan ari iekséjo
slanu formésana smalkakas skaidas tiek novirzitas zemakajos slanos. Abas forméjo-
$as iekartas ir aprikotas ar platnes attieciga slana augstuma un masas (skat. 2.25. att.)
kontroles mehanismu.

(=]
S

2.25. att. Lentes transportiera svari.
Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

Ta ka skaidu ,,paklaja” izveides procesa skaidas, sabirstot mehaniski, gravitacijas
spéka ietekmé novietojas plakaniski, $ada gadijuma nav nepiecieSams veikt piepresé-
$anu. Lai nodrosinatu skaidu ,, paklaja” atbilstosSu biezuma limeni (skat. 2.26. att.), pie-
tiek vien ar smaga térauda veltna izmanto$anu. Presé$ana neizmantotas, ar saistvielu
apsvekotas skaidas var realizét platnes iek3gja slana veidosana. Saja tehnologiskaja
posma, pirms skaidu “paklaja” turpmakas padosanas karstaja presé, ir javeic meta-
la ieslégumu iznemsana, ja tadi tiek konstatéti. Sim nolikam izmanto rapnieciskos
magnétus (skat. 2.26. att.).
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2.26. att. Skaidu ,,paklaja” veltna biezuma limenosana, apmalosana un
magnéts metalieslegumu likvidésanai

(Thoemen u.c., 2010).

Metalieslegumu likvidacija ir javeic, lai neraditu neatgriezeniskus iespiedumus
presésanas térauda lenté, kas samazina tas pilnvértigu izmantosanas laiku.
Piepresé$anas preses lentes attiriSanai no dazada veida ieslégumiem var iz-

mantot IMAL PAL grupas razotu, ar saspiestu gaisa darbinamu paligaprikojumu
DYNACLEANER (skat. 2.27. att.).
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2.27. att. Preslentes atbrivosanas no ieslegumiem paligaprikojums.
Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

Si attirisana nodrosina preslentes ilgaku kalpo$anas laiku un layj izvairities no
riska, ka gatavajas OSB platnés varétu rasties biezuma atskiribas.



Platnes virsmas porozitates samazinasanai izmanto tdens un piedevu maisijuma
izsmidzinasanas paligaprikojumu (skat. 2.28. att.).

2.28. att. Izsmidzinasanas paligaprikojums platnes virsmas kvalitates paaugstinasanai.
Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

Veicot $adu skaidu ,,paklaja” virsmas pirmapstradi pirms ta presésanas, tiek atvieg-
lots ari pats presésanas process.

Lai skaidu paklaja aréjie slani neparzitu pirms presésanas, tiek izmantots tvaika
ievades paligaprikojums DYNASTEAM (skat. 2.29. att.).

2.29. att. Tvaika iesmidzinasanas paligaprikojums.

Avots: http://www.wbpionline.com/features/something-for-everyone-4367905/image/
something-for-everyone-4367905-458732.html.

Tvaika pievade pirms preséSanas atvieglo platnes preséSanas procesu un lauj iz-
vairities no iespéjama ,tvaika spradziena’, preséSanas nosléguma posma samazinot
presésanas spiedienu.

OSB presésanai tiek izmantotas nepartrauktas darbibas preses. To plasaks apraksts
lasams 1.10.3.3. nodala.
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Iekartu razotajs IMAL PAL piedava nepartrauktas darbibas presi ar iebavétu tvaika
ievadi DYNASTEAMPRESS (skat. 2.30. att.).

2.30. att. Nepartrauktas darbibas prese ar iebuvétu tvaika iesmidzinasanas sistému.
Avots: http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf.

Sis preses darbibas ir vieglak kontroléjamas, jo tvaika ievades sistémas Imal
Dynasteam vadiba ir tiedi sasaistita ar preses vienoto vadibas bloku. Sis preses
garums ir salidzino$i mazaks, pateicoties tvaika ievades sistémas iebuvei, kas
nodrosina augstaku OSB platnu virsmas kvalitati, samazinot virsmas porozitati,
paaugstinot platnes virséja slana blivumu, ka ari mehanisko ipasibu raditajus —
elastibu un stipribu statiskaja liecé. Nemot véra, ka platnei ir cie$a saskare ar pre-
ses lentém, rodoties berzei, tvaika ievade virskarta samazina ari platnes virsmas
nodilumu tas transportésanas laika.

2.10. OSB pécapstrade

Péc platnes presésanas, lidzigi ka KSP apzagésanas gadijuma, ari OSB platnes ap-
zageé gan platuma, gan péc tam ari garuma. Tehnologiskaja plisma tiek veikta platnu
atdzesésana. Ja nepiecieSams, tiek Istenota ari platnu virsmu slipésana.

2.11. OSB kvalitates prasibas

Saskana ar LVS EN 300 standarta prasibam OSB iedala:

e OSB 1 - visparigas nozimes platnes, piemérotas izmanto$anai interjera,
tai skaita mébelu razosana;

e OSB 2 - konstrukcijas platnes izmantos$anai iekstelpas sausos ekspluatacijas
apstaklos;

e OSB 3 - konstrukciju platnes izmanto$anai mitros ekspluatacijas apstaklos;

¢ OSB 4 - paaugstinatas slodzes konstrukciju platnes izmanto$anai mitros
ekspluatacijas apstak]os.



Lai nodro$inatu atbilstosas kvalitates OSB platnu razo$anu, lidzigi ka tas ir KSP
razos$ana, veic dazadu platnes raksturojoso parametru noteiksanu:

e elastibas modulis un lieces stipriba (LVS EN 310:2001);

e uzbrieSana biezuma péc iegremdésanas adeni (LVS EN 317:2000);

e stiepes stipribas noteik§ana perpendikulari pret platnes plakni (LVS EN 319:2000);
e mitrums (LVS EN 322:1993);

e blivums (LVS EN 323:2000);

e formaldehida izdaliSanas (LVS EN 717-1:2005; LVS EN 717-3:1996;
ISO 12460-3:2015; ISO 12460-4:2016; ISO 12460-5:2015).

OSB platném var noteikt ari citas ipasibas, kas bus atkarigas no $o platnu izmanto-
$anas veida.

2.12. OSB turpmakas izmantosanas
virzieni

Nemot véra, ka OSB pamata izmanto biivnieciba, kas péc Eiropas un Latvijas bav-
niecibas normativas vides paklaujas ta saucamajai reglamentétajai jomai, tad uz OSB
attiecas harmonizétais standarts (LVS EN 13986:2019), kas nosaka nosacijumus CE
markéjuma un kvalitates noteiksanas prasibam. Bivelementu projektésanas bridi ir
janem veéra platnu raksturlielumi (LVS EN 12369-1:2002), kas tiek aprékinati saskana
ar standarta LVS EN 1058:2010 prasibam.

Konstrukciju platnes tiek izmantotas sienu, gridu un parsegumu izveidei iekstelpas,
lietojot OSB 2 (skat. 2. pielikumu), mitros ekspluatacijas apstaklos, izmantojot OSB 3
(skat. 2. pielikumu), un paaugstinatas slodzes mitros ekspluatacijas apstaklos, lietojot
OSB 4 (skat. 2. pielikumu). Konstrukcijas, kuras projektétaji paredzéjusi ierikot tvaika
necaurlaidigas sienas vai gridas bavkonstrukciju elementus, ieteicams izmantot OSB
Airstop (skat. 2. pielikumu). Savukart paaugstinatas materialu ugunsizturibas bavele-
mentos izmantojamas OSB Firestop platnes. So platnu apraksts pieejams 2. pielikuma.

2.12.1. I veida buvniecibas sijas un kolonnas

Pasaulé lielu popularitati iemantojusi siju un kolonnu bavelementi - I veida sijas
(skat. 2.31. att.).

2.31. att. I veida sijas ar OSB sieninu un masivkoksnes plauktiniem.
Avots: https://www.metsawood.com/global/Products/finnjoist/applications/Pages/default.aspx.
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Sijas sastav no plauktiniem (augs$éja un apakséja horizontala novietojuma), kuru iz-
veidé parasti izmanto konstrukciju kokmaterialus vai ari garenskiedru finieru platnes
jeb LVL (Laminated Veneer Lumber). Sieninas (vertikala novietojuma) izveidé izman-
to saplaksni vai visbiezak — OSB.

2.12.2. Buvpaneli

108

Nemot véra buvniecibas attistibas tempus un tehnologiskas iespéjas, ir izstradats
buvniecibas panela risinajums (skat. 2.32. att.), kura vidéjais slanis var but izgatavots
no putupolistirola jeb EPS (Expanded Polystyrene Foam), ekstrudéta putupolistirola
jeb XPS (Extruded Polystyrene Foam), polizocianata putam, poliuretana putam vai
koksnes $tnveida materiala jeb HSC (Composite Honeycomb). Vidéjo jeb siltumizola-
cijas slani abpuséji apliméjot ar OSB, tiek ieguts siltinats biivniecibas panelis jeb SIP
(Structural Insulated Panel).

/" 1lmm OSB3

|
219mm

f

< 1imm OSB3

2.32. att. Siltinats bavniecibas panelis jeb SIP.
Avots: https://www.sipsdirect.co.uk/.
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1998., 672 Ipp.
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IMAL PAL tehnologisko iekartu katalogs, pieejams:
http://www.imalpal.com/pdf_download/catalogo_generale.pdf, skatits 23.09.2019.

LVS EN 300:2006. Orientétu kokskaidu platnes (OSB). Definicijas, klasifikacija un specifikacijas.
LVS EN 309:2005. Kokskaidu platnes. Definicijas un iedalijums.

LVS EN 310:2001. Koka skaidu plaksnes. Elastibas modula un lieces spéka noteiksana.

LVS EN 311:2003. Koksnes platnes. Virsmas izturiba. Parbaudes metode.

LVS EN 312:2011. Kokskaidu platnes. Specifikacijas.

LVS EN 317:2000. Koka skaidu plaksnes un kokskiedru plaksnes.
Uzbriesanas noteik$ana péc iegremdésanas tideni.

. LVS EN 318:2003. Koksnes platnes. Izméru izmainu noteik§ana, mainoties relativajam mitrumam.
11.

LVS EN 319:2000. Koka skaidu plaksnes un kokskiedru plaksnes.
Stiepes stipribas noteiksana perpendikulari pret plaksnes plakni.

LVS EN 320:2011. Kokskaidu un kokskiedru platnes.
Pretestibas noteik$ana skravju aksialai izrau$anai.

LVS EN 321:2002. Koksnes platnes. Mitrumizturibas noteik$ana cikliska testa apstaklos.
LVS EN 322:1993. Koksnes platnes. Mitruma satura noteiksana.

LVS EN 323:2000. Koka skaidu plaksnes. Blivuma noteiks$ana.

LVS EN 324-1:2000. Koka skaidu plaksnes. Plak$nu izméru noteiksana.

1. dala: Biezuma, platuma un garuma noteiksana.

LVS EN 324-2:2000. Koka skaidu plaksnes. Plak$nu izméru noteiksana.

2. dala: Perpendikularitates un malu taisnlinijas noteik$ana.

LVS EN 325:2012. Koksnes platnes. Testé$anas paraugu izméru noteiksana.

LVS EN 326-1:2000. Koka skaidu plaksnes. Paraugu nemsana, grieSana un parbaude.

1. dala: Paraugu nemsana, grie$ana un testa rezultatu noformésana.

LVS EN 326-2+A1:2014. Koksnes platnes. Paraugu nemsana, izzagé$ana un parbaude.
2. dala: Sakotnéja tipa testé$ana un razosanas kontrole ritpnica.

LVS EN 326-3:2004. Koksnes platnes. Paraugu atlase, sagatavo$ana un parbaude.

3. dala: Atseviskas platnu partijas parbaude.

LVS EN 717-1:2005. Koksnes platnes. Formaldehida izdali$anas noteiksana.

1. dala: Formaldehida emisijas noteik$ana ar kameras metodi.

LVS EN 717-3:1996. Koksnes platnes. Formaldehida izdaliSanas noteik$ana.

3. dala: Formaldehida noteik$ana ar kolbas metodi.

LVS EN 1058:2010. Koksnes platnes. 5 procentilu raksturvértibu un raksturigo vidéjo vértibu
noteiksana.

LVS EN 1087-1:2002. Skaidu plaksnes. Mitruma izturibas noteiksana. 1. dala: Varisanas tests.
LVS EN 12369-1:2002. Koksnes platnes. Raksturlielumi konstrukeciju aprékiniem.

1. dala: OSB, koka $kiedru un koka skaidu plaksnes.
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27. LVS EN 13501-1:2019. Buvizstradajumu un btvelementu ugunsreakcijas klasifikacija.
1. dala: Klasifikacija péc ugunsreakcijas testos iegutiem datiem.

28. LVS13986+A1:2019. Celtnieciba lietojamas koksnes platnes. Ipasibas, atbilstibas novértésana un markésana.
29. LVS EN14279+A1:2009. Garenskiedru finieru platnes (LVL).
Definicijas, klasifikacija un specifikacijas.
30. LVS EN 14322:2017. Koksnes platnes. Ar melaminsvekiem parklatas platnes lietosanai iekstelpas.
Definicijas, prasibas un klasifikacija.

31. LVS EN 14323:2017. Koksnes platnes. Ar melaminsvekiem parklatas platnes lietosanai iekstelpas.
Testésanas metodes.

32. ISO 16893:2016. Wood-based panels Particleboard.

33. ISO 17064:2016. Wood-based panels Fibreboard, particleboard and oriented strand board (OSB)
Vocabulary.

34. LVS ENISO 12460-3:2016. Koksnes platnes. Formaldehida satura noteik$ana.
3. dala: Gazu analizes metode (ISO 12460-3:2015).

35. LVS EN ISO 12460-4:2016. Koksnes platnes. Formaldehida izdali$anas noteiks$ana.
4. dala: Eksikatora metode (ISO 12460-4:2016).

36. LVS EN ISO 12460-5:2016. Koksnes platnes. Formaldehida satura noteik$ana.
5. dala: Ekstrakcijas metode (saukta par perforatora metodi) (ISO 12460-5:2015).

37. LVS EN 15534-1+A1:2018. Kompozitmateriali no celulozes bazes materialiem un termoplastmasas
(parasti sauktiem par koksnes-poliméru kompozitmaterialiem (WPC) vai dabigo skiedru
kompozitmaterialiem (NFC)). 1. dala: Testé$anas metodes materialu un izstradajumu raksturo$anai.

38. LVS CEN/TS 15534-2:2007. Kompozitmateriali no celulozes bazes materialiem un termoplastmasas
(parasti sauktiem par koksnes-poliméru kompozitmaterialiem (WPC) vai dabigo skiedru
kompozitmaterialiem (NFC)). 4. dala: Gridas segumu profilu un plaksnu specifikacijas.

39. LVS EN 15534-5:2014. Kompozitmateriali no celulozes bazes materialiem un termoplastmasas
(parasti sauktiem par koksnes-poliméru kompozitmaterialiem (WPC) vai dabigo skiedru
kompozitmaterialiem (NFC)). 5. dala: Apsuvuma profilu un plaksnu specifikacijas.

40. LVS EN 15534-6+A1:2018. Kompozitmateriali no celulozes bazes materialiem un termoplastma-
sas (parasti sauktiem par koksnes-poliméru kompozitmaterialiem (WPC) vai dabigo $kiedru
kompozitmaterialiem (NFC)). 6. dala: Zogu profilu un elementu specifikacijas.

41. Moslemi, A.A. (1974). Particleboard. Vol. 1 - Materials. Particleboard. Vol. 2 - Technology.
Southern Illinois University Press (TS 875.M6).

42. Thoemen H., Irle M., Sernek M. Wood Based Panels, pieejams: https://www.researchgate.net/
publication/301355302_Wood-Based_Panels_An_Introduction_for_Specialists, skatits 25.03.2019.
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PATEICIBAS

Autori izsaka pateicibu AS “Latvijas valsts mezi” par finansialu atbalstu, SIA ,,KRO-
NOSPAN RIGA” vadibai par moralu un praktisku atbalstu studiju materiala tap$a-
na, atlauju iesaistit ta sagatavosana profesionalu, kompetentu personalu, daliSanos ar
praktiskaja darbiba uzkratajam zinasanam un atlauju to nodosanai toposajiem kok-
apstrades inzenieriem un citiem interesentiem. Pateicibu izsakam Latvijas Lauksaim-
niecibas universitates MeZa fakultates biedribai ,,Salkone” par organizatorisku darbi-
bu, Latvijas Republikas Zemkopibas ministrijas izveidotajam Meza attistibas fondam
par finansialu atbalstu, ka ari pasakamies teksta korektorei, sagatavota materiala ma-
ketétajam un visiem citiem iesaistitajiem.

Saturigu un noderigu lasi$anul!



PIELIKUMI

SIA ,KRONOSPAN Riga” razotas kokskaidu platnes

Avots: https://lvkronospan-express.com/lv/products.

P2 tipa kokskaidu platne ir neneso$o konstrukciju platne, kas paredzéta izmantosa-
nai iekstelpas jeb sausos apstaklos.

Raksturojums

e [zgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.

e Zema uzbrie$ana platnes biezuma.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

e Gluda platnes virsma.

¢ Piemérota virsmu parklasanai jeb laminésanai ar melamina un dabisko
finieru parklajumiem.

e Vienadi stipribas raditaji dazados platnes virzienos.

Izmantosanas iespéjas
e Mébelu sagataves.
e Starpsienu konstrukcijas.
e Gridas apaksklajs.
e [epakojamie materiali.
e Kartainu panelu kartas.

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 312: P2 klases platne; saskana ar EN 13501-1: D-s1, d0 klases platne.

Gaistoso vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija
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P3 tipa kokskaidu platne ir nenesoso konstrukciju platne, kas paredzéta izmantosa-
nai gan iekstelpas mitros apstaklos, gan ari ara apstaklos segtas konstrukcijas.

Raksturojums
¢ Piemérota virsmu parklasanai (melamina, folija, finiera parklajums utt.).

e [zgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.
e Zema uzbrie$ana platnes biezuma.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

e Gluda platnes virsma.

e Vienadi stipribas raditaji dazados platnes virzienos.

Izmantosanas iespéjas
e Mébelu sagataves.

e Starpsienu konstrukcijas.
e Gridas apaksklajs.
e Kartainu panelu kartas.

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 312: P3 klases platne; saskana ar EN 13501-1: D-s1, d0 klases platne.

GaistoS$o vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija




P5 tipa kokskaidu platne ir neso$o konstrukciju elementu platne, kas paredzéta
izmanto$anai ka iekstelpas sausos, ta ari artelpas mitros apstaklos nosegtas konstruk-
cijas.

Raksturojums
e [zgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.

e Zema uzbrie$ana platnes biezuma.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

e Gluda platnes virsma.
e Ipasi piemérota horizontalam un vertikalam virsmam konstrukciju elementos.

e Paaugstinata noturiba pret mitrumu.

Izmantosanas iespejas
e Starpsienu konstrukciju elementi.

e Vietas, kuras nepieciesama mitrumizturiba (vannas istabas un virtuves).
e Jumta un arsienu apaksklaja segums.

e Sagataves butvnieciba un transporta rapnieciba.

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 312: P5 klases platne; saskana ar EN 13501-1: D-s1, d0 klases platne.

GaistoS$o vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija
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Kokskaidu platne ar uzlabotam materiala ugunsreakcijas ipasibam. Platnes atskir-
$anai ir pievienots sarkanas krasas pigments.

Platnes raksturojums
e Izgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.

e Paaugstinata ugunsnoturiba.
e Zema uzbrie$ana platnes biezuma.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

e Gluda platnes virsma.

e Ipasi piemérota horizontalam un vertikalam virsmam konstrukciju elementos.

Izmantosanas iespéjas
e Mébelu sagataves.

e Sabiedrisko éku konstrukciju elementos nodrosina atbilstosu ugunsdrosibas
prasibu izpildi.
o Iekstelpu nenesos$o sienu, griestu un starpsienu apsuvums.

e [zstades stendu konstrukciju elementi.

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 312: P2 klases platne; saskana ar EN 13501-1: B-s1, d0 klases platne.

GaistoS$o vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija
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Laminétas kokskaidu platnes ir standarta platnes un pamata materials korpusa
mébelu razosanas un interjera dizaina nozarés. Kokskaidu platne ir abpuséji aplimé-
ta ar melamina svekiem piesticinatu papiru. Laminétam kokskaidu platném var bat
paaugstinatas mitruma un ugunsreakcijas ipasibas.

Laminétas kokskaidu platnes ar glancétu, matétu, viegli teksturétu (koksnes imita-
cija) virsmu ir pieejamas tris kolekcijas — Color, Standard un Contempo.

Platnes raksturojums
e [zgatavotas no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.

¢ Piemit noturiba pret ultravioleto staru ietekmi.
e Viegli kopjamas virsmas.

e Virsmas noturigas pret dazadu vielu iedarbibu.
Izmanto$anas iespéjas
o [ekstelpu interjera fasades elementi.

o [ekstelpu interjera virsmas sagataves.

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 312: P2 klases platne; saskana ar EN 14322 prasibu izpilde.

Gaistoso vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija

115



116

2. pielikums

SIA ,,KRONOSPAN RIGA” razotas orientéto kokskaidu platnes

Avots: https://lv.kronospan-express.com/lv/products.

OSB 2 klases orientéto skaidu platne ir videi draudzigs (razosanas prec¢u zime -
Superfinish) platnu materials, kas paredzéts izmanto$anai iekstelpas, sausos apstaklos.

Platnes raksturojums
e [zgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.

¢ Augsta platnes nestspéja un stingums izmantosanai buvnieciba.
e Augsta izméru precizitate un formas stabilitate.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

Izmantosanas iespéjas
e Bavkonstrukciju elementu nosegsanai iekstelpas: sienam, gridam,
kapnu elementiem.

e Dizaina elementiem iekstelpas: mébelu sagataves, miksto mébelu karkass,
durvju bloki, dekorativie sienu apSuvuma paneli un starpsienu elementi.

e [epakojuma materials: transportés$anai kasté, konteineros, paliktnu izveidei.

e Noliktavu un izstazu aprikojums (plaukti, norobezojuma elementi utt.).

Standartu prasibu izpilde
Saskanaar EN 300: OSB 2 klases platne; saskanaar EN 13501-1: D-s1,d0klases platne;
EN 13986+A1 prasibu izpilde.

Gaistoso vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija




OSB 3 klases orientéto skaidu platne ir konstrukciju platnu materials, videi drau-
dzigs (razosanas precu zime - Superfinish) materials, kas paredzéts izmanto$anai gan
iekstelpas sausos apstaklos, gan ari ara jeb mitros apstaklos segtas konstrukcijas.

Platnes raksturojums
e Paaugstinata mitruma noturiba.

e [zgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.
e Augsta platnes nestspéja un stingums izmantosanai buvnieciba.
e Augsta izméru precizitate un formas stabilitate.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

Izmantosanas iespejas
e Buvkonstrukeciju elementu nosegsanai iekstelpas un artelpas segtas konstrukcijas:
sienam, gridam, jumta apaksklajam.
e [epakojuma materials: transportésanai kasté, konteineros, paliktnu izveidei.

e Noliktavu un izstazu aprikojums (plaukti, norobezojuma elementi utt.).

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 300: OSB 3 klases platne; saskana ar EN 13501-1: D-s1, dO klases
platne; EN 13986+A1 prasibu izpilde.

Gaistoso vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija
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OSB 3 klases orientéto skaidu platne ir konstrukciju platnu materials, videi drau-
dzigs (razosanas precu zime - Superfinish) materials, kas paredzéts izmanto$anai gan
iekstelpas sausos apstaklos, gan ari ara jeb loti mitros apstaklos segtas konstrukcijas.

Platnes raksturojums
e [ oti paaugstinata mitruma noturiba.

e Izgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.
e Augsta platnes nestspéja un stingums izmantosanai bavnieciba.
e [ oti augsta izméru precizitate un formas stabilitate.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

Izmantosanas iespejas
e Bavkonstrukciju elementu nosegsanai artelpas: sienam, jumta apaksklajam.

e [epakojuma materials: transportés$anai kasté, konteineros, paliktnu izveidei.

e Noliktavu un izstazu aprikojums (plaukti, norobezojuma elementi utt.).

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 300: OSB 4 klases platne; saskana ar EN 13501-1: D-s1, dO klases
platne; EN 13986+A1 prasibu izpilde.

Gaistoso vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija




OSB Airstop orientéto skaidu platne ir videi draudzigs (razosanas precu zime -
Superfinish), neslipéts platnu materials, abpuséji apliméts ar fenola sveku filmu, kas ir
tvaika necaurlaidiga. Platne ir paredzéta izmanto$anai zema energijas patérina bav-
objektos, ari pasivajam koka ékam.

Platnes raksturojums
e Gaisa un tvaika necaurlaidiga.

e [ oti paaugstinata mitruma noturiba.

e [zgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.

e Augsta platnes nestspéja un stingums izmantosanai buvnieciba.

e [ oti augsta izméru precizitate un formas stabilitate.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

Izmanto$anas iespéjas
e Jekséjais nenesoso sienu, griestu un starpsienu ap$uvuma materials.

e Bavkonstrukciju elementu nosegsanai artelpas: sienam, jumta apaksklajam.

e Eku mansarda vai béninu sienu ap§uvuma materials.

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 300: OSB 3 klases platne; saskana ar EN 13501-1: D-s1, d0 klases plat-
ne; EN 13986+A1 prasibu izpilde.

GaistoS$o vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija
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OSB Firestop orientéto skaidu platne ir videi draudzigs (razosanas prec¢u zime -
Superfinish), neslipéts platnu materials, abpuséji apliméts ar patentéto Pyrotite (mag-
nija oksida sasaisté ar stikla $kiedru) apdares materialu, kam piemit paaugstinatas
ugunsreakcijas un ugunsnoturibas ipasibas. Platne ir paredzéta izmantosanai zema
energijas patérina buvobjektos, arl pasivajam koka ékam.

Platnes raksturojums
o Slikti uzliesmojosa virsma, samazina uguns izplatianos ugunsgréka laika.
e Vieglakas neka gipskartona plaksnes.
e Vienkarsa fiksacija, izmantojot parastos stiprinajumus (skrives, naglas, skavas).
e Izgatavota no videi draudzigiem un parstradajamiem koksnes materialiem.
e Augsta platnes nestspéja un stingums izmanto$anai bavnieciba.
e L oti augsta izméru precizitate un formas stabilitate.

e Viegla apstradajamiba, izmantojot tradicionalas koksnes mehaniskas apstrades
iekartas un instrumentus.

e Paaugstinatas platnes mehaniskas ipasibas.

Izmanto$anas iespéjas
e Bavkonstrukciju elementu nosegsanai artelpas: sienam, jumta apaksklajam.
e lepakojuma materials: transportés$anai kasté, konteineros, paliktnu izveidei.
e Noliktavu un izstazu aprikojums (plaukti, norobezojuma elementi utt.).
e Eku mansarda vai béninu sienu ap§uvuma materials.
e [epakojuma materials: transportésanai kasté, konteineros, paliktnu izveidei.
e Noliktavu un izstazu aprikojums (plaukti, norobezojuma elementi utt.).

Standartu prasibu izpilde
Saskana ar EN 300: OSB 3 klases platne; saskana ar EN 13501-1: B-s1, d0 klases
platne; EN 13986+A1 prasibu izpilde.

GaistoSo vielu emisijas klase
Saskana ar EN ISO 12460-5: E1 klases platne.

Platnes vizualizacija
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