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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania formatek z ptyt drewnianych i drewnopochod-
nych o przestrzennej strukturze frontu i zwiekszonych wtasciwosciach uzytkowych przeznaczonych do
wytwarzania mebli oraz wykorzystywanych w budownictwie.

Znany jest z opisu patentowego PL170215 zgtoszonego w ramach PCT/EP1992/002716 sposob
wytwarzania mebli i czesci mebli, w ktérym karton (K) lub podobny materiat wtdknisty jest powlekany
klejem na zimno, uktadany warstwami jedna na drugiej, taczony metoda prasowania w wykonany z la-
minatu element ksztattowy mebla i utwardzany, polega na tym, ze karton (K) w postaci taSmy kartonowe;j
(KB) jest po naniesieniu kleju zwijany w pusty zwdj (W), a nastepnie prasowany w jednym takcie miedzy
wewnetrznymi i zewnetrznymi elementami ksztattowymi. Urzadzenie ma rolke podajaca (R), za ktorg
umieszczony jest napinacz taSmy. Za napinaczem znajduja sie rolki kierujace. Miedzy dwiema rolkami
kierujacymi umieszczony jest walec do naktadania kleju.

Znany jest z opisu patentowego PL 213287 sposob produkcji mebli, zwtaszcza biurowych pole-
gajacy na tym, ze ptyte rozcina sie na formatki meblowe, okleinuje sie waskie krawedzie, a nastepnie
formatki meblowe frezuje sie i wierci charakteryzuje sie tym, Zze proces rozkroju ptyty przeprowadza sie
za pomoca fraza palcowego, z ktérego formatki meblowe dostarcza sie automatycznie za pomoca sys-
temu przenosnikéw rolkowych do obszaru okleinowania, gdzie okleinuje sie waskie krawedzie formatek
meblowych w petli jednostronnych oklejarek waskich krawedzi, zas krawedzie krzywoliniowe okleinuje
sie w obszarze frezowania ksztattowego i okleinowania krzywoliniowego, w ktérym wykarncza sie réw-
noczesnie krawedzie poprzez formowanie promienia obrzeza oraz cyklinowanie profilowe i ptaskie za
pomoca robota przemystowego.

Znany jest z opisu patentowego PL220829 sposdb wytwarzania elementéw ptaskich do mebli
skrzynkowych przy uzyciu linii produkcyjnej, zawierajacej obrabiarki sterowane numerycznie, sprzezone
z centralnym sterownikiem, w ktorym z ptyty wielkoformatowej wycina sie element ptaski, ktory nastep-
nie podaje sie do kolejnych obrabiarek w ciagu linii produkcyjnej, na ktérych element jest poddawany
czynno$ciom obrobczym, obejmujacym oklejanie, nawiercanie i/lub frezowanie. Kazdemu elementowi
ptaskiemu nadaje sie unikalny kod, ktéry zapisuje sie na etykiecie samoprzylepnej, ktéra nakleja sie na
element po jego wycieciu z ptyty wielkoformatowej, przy czym w bazie danych centralnego sterownika
przechowuje sie informacje, opisujace sekwencje czynnosci obrébczych poszczegdlinych obrabiarek do
wykonania na elemencie o danym kodzie, a podajac element do obrabiarki odczytuje sie kod z etykiety
elementu i nastawia sie obrabiarke na wykonanie czynnosci obrébczych, odczytanych z bazy danych
centralnego sterownika obrabiarek dla kombinacji danego kodu i danej obrabiarki.

Znany jest z opisu patentowego PL 219135 sposéb wytwarzania elementéw drewnopodobnych
profilowanych, zwtaszcza do mebli gietych i pétek ekspozycyjnych polegajacy na czesciowym nacinaniu
ptyt drewnopodobnych, zwtaszcza: ptyt MDF, ptyt widrowych, ktéry charakteryzuje sie tym, ze ptyty
drewnopodobne przed procesem obrobczym sktaduje sie w magazynie o odpowiedniej wilgotnosci
w czasie do uzyskania optymalnej wilgotnosci przypisanej ptytom w celu zachowania elastycznosci ob-
rébczej dla wytworzenia wysokojakos$ciowego elementu, po czym automatycznie z udziatem manipula-
toréw przemieszcza transporterem na stanowisko pit i tnie na pasy o wymaganych szerokosciach, na-
stepnie nacina rowki o okreslonej gtebokosci i szerokosci oraz z zachowaniem odpowiednich odstepow
miedzy nimi w zaleZznosci od koniecznosci uzyskania odpowiedniego promienia krzywizny i poddaje
procesowi ciecia na formatki o prostych ksztattach i poddaje obrébce frezowania pod zawiasy i okucia
na centrum obrébczym, nastepnie dwie blizniacze formatki pokrywa sie klejem od strony nacietych row-
kéw i taczy ze soba z jednoczesnym ksztattowaniem profilowym na formach odzwierciedlajacych profi-
lowane ksztaity lub prasie membranowej, po czym poddaje lakierowaniu, okleinowaniu obrzezy i kon-
cowemu wykonczeniu.

Znany jest z opisu patentowego PL232505 sposdb lakierowania elementéw meblowych, badz
catych mebli, badz akcesoriow meblowych i zestaw urzadzen komory lakierniczej do stosowania tego
sposobu. Wynalazek ma zastosowanie w procesach zwiazanych z lakierowaniem w zamknietych ko-
morach lakierniczych, ktére wyposazone sa w systemy obiegu powietrza wchodzacego do komory i at-
mosfery wymienianej w komorze. Zgtoszenie zawiera tez zestaw urzadzen komory lakierniczej, zawiera
uktad sterowania, komore lakiernicza stanowiaca korzystnie kabine suszenia, wymiennik ciepta pota-
czony z komora lakiernicza. Zestaw jest korzystnie sterowany poprzez czujniki temperatury, czujniki
wilgotnosci wzglednej, czujniki ci$nienia i ewentualnie czujniki przeptywu medium, gdzie medium jest
w postaci powietrza. Zestaw zawiera przynajmniej jedno zrédto energii i co najmniej dwa urzadzenia
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nawiewno-wywiewne badz konwekcyjne, w tym klimatyzujace. Medium korzystnie przechodzace przez
wymiennik ciepta jest wprowadzane do komory lakierniczej. Pomiedzy komora lakiernicza a otoczeniem
zewnetrznym wprowadza sie strefe posrednia, przynajmniej jedna, najlepiej dookdlnie wzgledem ko-
mory lakierniczej i jej wnetrza, gdzie strefa posrednia jest $luza pomiedzy wnetrzem komory lakierniczej
a otoczeniem zewnetrznym, i jednoczesnie $luza jest wyposazona przynajmniej w dwie grodzie, z czego
jedna znajduje sie pomiedzy $luza a komora lakiernicza. Zestaw czujnikdw co najmniej w rodzaju czuj-
nika temperatury i czujnika wilgotnosci znajduje sie takze w $luzie, natomiast co najmniej jedno urza-
dzenie nawiewno-wywiewne badZ? konwekcyjne, w tym klimatyzujace zasila $luze w medium i co naj-
mniej jedno urzadzenie nawiewno-wywiewne badz? konwekcyjne, w tym klimatyzujace, zasila komore
lakiernicza w medium, pobierajac to medium ze $luzy.

Znany jest z europejskiego patentu EP2334999 sposéb poprawy jako$ci elementu drewnianego
i element drewniany obrabiany tym sposobem. Sposéb poprawy jakosci elementu drewnianego, taki jak
dostarczenie elementu drewnianego o zwiekszonej odpornoséci na rozktad, w ktérym element drewniany
jest poddawany obrébce cieplnej przez wystawienie go na dziatanie osrodka grzewczego o temperatu-
rze w zakresie 200 do 300°C. Wystawienie elementu drewnianego na dziatanie osrodka grzewczego
zostaje przerwane zanim temperatura w dowolnym punkcie w elemencie drewnianym, znajdujacym sie
w odlegtosci od $rodka elementu drewnianego, wynoszacej 50% odlegtosci od wspomnianego $rodka
do powierzchni elementu drewnianego, osiagnie 170°C.

Znany jest z europejskiego patentu EP2098344 sposob i urzadzenie do obrébki komponentow
drewnianych i podobnych. Sposéb obréobki komponentéw drewnianych lub podobnych, w szczegdinosci
komponentéw na futryny drzwi i okien, w maszynie zawierajacej podstawe, urzadzenie zaciskowe dla
przynajmniej jednego komponentu, gtowice robocza, stuzaca do obrabiania komponentéw i zespotu
chwytajacego i przenoszacego, stuzacego do przenoszenia przeznaczonych do obréobki komponentéw
poddanych obrébce miedzy przynajmniej pierwszym stanowiskiem dostarczania a urzadzeniem zaci-
skowym. Sposdb obejmuje etapy: dostarczenie przeznaczonych do obrébki komponentéw do pierw-
szego stanowiska dostarczania przy pomocy pierwszego ruchomego woézka, majacego liczne, wzajem-
nie przekrywajace sie ptaszczyzny spoczynkowe; przeniesienie kazdego przeznaczonego do obrébki
komponentu z odpowiedniej ptaszczyzny spoczynkowej do pierwszego urzadzenia podnoszacego,
przesuwanego miedzy ptaszczyznami spoczynkowymi i przeniesienie kazdego przeznaczonego do ob-
rébki komponentu z pierwszego urzadzenia podnoszacego do zespotu chwytajacego i podnoszacego.

Istota wynalazku jest sposéb wytwarzania formatek z ptyt drewnianych i drewnopochodnych
o przestrzennej strukturze frontu i zwiekszonych wtasciwosciach uzytkowych, charakteryzujacy sie tym,
ze formatki ptyt o gestosci 600 do 900 kg/m?3i wilgotnosci 6,0 do 9,5% o powierzchni 0,3 do 5 m? i gru-
bosci 15 do 90 mm poddaje procesowi szlifowania lub frezowania. Szlifowanie prowadzi sie przy uzyciu
pasow Sciernych naciagnietych przez wat szlifierski 0 zmiennym ksztaicie, poruszajacego sie z predko-
$cig 10 000 do 12 000 obrotéw na minute o sile docisku 120 do 170 N wokot wtasnej osi oraz wykonu-
jacego ruch pionowy w gére i w dot wg zadanego programu, w celu nadania ksztattu przestrzennego
formatce ptyty, ktéra przemieszcza sie w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu watu szlifierskiego
z predkoscia 2 do 16 m/min. W trakcie szlifowania formatke ptyty oczyszcza sie z pytu szlifierskiego
poprzez wzbudzenie powietrza w taki sposéb aby wypuszczaé strumien powietrza réwnolegle do watu
szlifierskiego lub tasmy szlifierskiej odciggajac pyt rownomiernym strumieniem z podcisnieniem 5 do 6
bar. Formatki ptyt o przestrzennej strukturze szlifowanej lub frezowanej podaje sie procesowi naktadania
powtoki lub poddaje okleinowaniu, po czym poddaje procesowi otworowania, oznakowania i pakowanie
w zaleznosci od przeznaczenia.

Formatki ptyt poddaje frezowaniu przy uzyciu od 1 do 4 wrzecion z kulistym czotem, poruszaja-
cych sie z predkoscig obrotéw 10 000 do 24 000 obrotéw na minute z predko$ci posuwu wrzecion 5 do
15 m/min.

Formatki ptyt poddaje sie procesowi lakierowania metoda natrysku lakieru w ilosci 80 do 180
ml/m?, lakierem o sktadzie: 65% woda, 20% poliuretan, 14,9% akrylan z dodatkiem zredukowanego
tlenku grafenu w iloéci 0,1%, po czym suszy w temperaturze powietrza 65 do 80°C, w czasie 18 do
20 min.

Formatki ptyt poddaje sie okleinowaniu ptaszczyzn fornirem lub folia drewnopochodna przy uzyciu
kleju topliwego o sktadzie 99,9% polioctan winylu z dodatkiem zredukowanego tlenku grafenu w ilosci
0,1%, aplikowanego w ilosci 80 do 150 g/m? powierzchni, z dociskiem okleiny membrana z dociskiem
olejowym, o sile docisku 0,7 do 0,8 kg/cm? w czasie 8 do 20 min, w temperaturze procesowej od 40 do
56°C.
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Wynalazek pozwala na wyprodukowanie formatek ptyt drewnianych, MDF i drewnopodobnych
dla przemystu meblarskiego jak i budownictwa. Caty proces odbywa sie w sposob zautomatyzowany na
linii produkcyjnej, kontrolowanej przez zaawansowany system wykorzystujacy kody kreskowe ktérymi
oznaczane sa poszczegodlne produkty. Wynalazek pozwala na ksztaitowanie formatek poprzez ciecie
zadanych formatek, szlifowanie lub frezowanie, naktadanie warstwy lakierowej lub forniru.

Przyktad wykonania |

W przyktadzie wykonania sposéb wytwarzania formatek z ptyt drewnianych o przestrzennej struk-
turze frontu i zwiekszonych witasciwosciach uzytkowych przeznaczonych do wytwarzania mebli oraz
wykorzystywanych w budownictwie, polega na ciagtym zautomatyzowanym procesie potokowym z kon-
trolowana przez zaawansowany system wykorzystujacy kody kreskowe, celem indywidualizacji wyko-
nania w masowej skali, ktérymi oznaczane sa poszczegdlne produkty, w ktérym ptyty drewniane pod-
daje sie cieciu na okreslone ksztatty formatek wynikajacych z zaprojektowanych ksztaitéw przestrzen-
nych 3D. Formatki ptyt o gestosci 600 kg/m3 i wilgotnosci 6,0% o powierzchni 0,3 m? i grubosci 15 mm
poddaje procesowi szlifowania. Szlifowanie prowadzi sie przy uzyciu paséw Sciernych naciagnietych
przez wat szlifierski o zmiennym ksztatcie, poruszajacego sie z predkoscia 10 000 obrotéw na minute
o sile docisku 120 N wokot whasnej osi oraz wykonujacego ruch pionowy w goére i w doét wg zadanego
programu, w celu nadania ksztattu przestrzennego formatce ptyty, ktéra przemieszcza sie w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotu watu szlifierskiego z predkoscia 2 m/min. W trakcie szlifowania formatke
ptyty oczyszcza z pytu szlifierskiego poprzez wzbudzenie powietrza w taki sposéb aby wypuszczad stru-
mien powietrza réwnolegle do watu szlifierskiego odciagajac pyt rwnomiernym strumieniem z podci-
$nieniem 5 bar. Formatki ptyt o przestrzennej strukturze szlifowanej podaje sie procesowi naktadania
powtoki w procesie lakierowania metoda natrysku lakieru w ilosci 80 mi/m?, lakierem o skftadzie: 65%
woda, 20% poliuretan, 14,9% akrylan z dodatkiem zredukowanego tlenku grafenu w ilo$ci 0,1%, po
czym suszy w temperaturze powietrza 65°C, w czasie 18. Nastepnie poddaje procesowi otworowania,
oznakowania i pakowanie w zalezno$ci od przeznaczenia.

Przyktad wykonania Il

W przykiadzie wykonania sposdb wytwarzania formatek z ptyt drewnopochodnych o przestrzen-
nej strukturze frontu i zwiekszonych wtasciwosciach uzytkowych przeznaczonych do wytwarzania mebili
oraz wykorzystywanych w budownictwie, polega na ciagtym zautomatyzowanym procesie potokowym
z kontrolowana przez zaawansowany system wykorzystujacy kody kreskowe (celem indywidualizaciji
wykonania w masowej skali), ktérymi oznaczane sa poszczegdlne produkty, w ktérym ptyty, drewnopo-
dobne poddaje sie cieciu na okreslone ksztatty formatek wynikajacych z zaprojektowanych ksztattow
przestrzennych 3D. Formatki ptyt o gestosci 600 kg/m?3 i wilgotnosci 6,0% o powierzchni 2 m?2 i grubosci
20 mm poddaje procesowi szlifowania. Szlifowanie prowadzi sie przy uzyciu paséw Sciernych nacia-
gnietych przez wat szlifierski o zmiennym ksztatcie, poruszajacego sie z predko$cia 12 000 obrotéw na
minute o sile docisku 130 N wokot wtasnej osi oraz wykonujacego ruch pionowy w gore i w dét wg
zadanego programu, w celu nadania ksztattu przestrzennego formatce ptyty, ktéra przemieszcza sie
w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu watu szlifierskiego z predko$cig 5 m/min. W trakcie szlifo-
wania formatke ptyty oczyszcza z pytu szlifierskiego poprzez wzbudzenie powietrza w taki sposdb aby
wypuszczaé strumien powietrza rownolegle do tasmy szlifierskiej odciagajac pyt rwnomiernym stru-
mieniem z podcisnieniem 6 bar. Formatki ptyt o przestrzennej strukturze szlifowanej podaje sie proce-
sowi naktadania powtoki w procesie lakierowania metoda natrysku lakieru w ilo$ci 100 ml/m?2, lakierem
o skfadzie: 65% woda, 20% poliuretan, 14,9% akrylan z dodatkiem zredukowanego tlenku grafenu w ilo-
8ci 0,1%, po czym suszy w temperaturze powietrza 70°C, w czasie 19 min. Nastepnie poddaje proce-
sowi otworowania, oznakowania i pakowanie w zaleznosci od przeznaczenia.

Przyktad wykonania Ill

W przykiadzie wykonania sposdb wytwarzania formatek z ptyt drewnopochodnych o przestrzen-
nej strukturze frontu i zwiekszonych wtasciwosciach uzytkowych przeznaczonych do wytwarzania mebli
oraz wykorzystywanych w budownictwie, polega na ciagtym zautomatyzowanym procesie potokowym
z kontrolowana przez zaawansowany system wykorzystujacy kody kreskowe (celem indywidualizacji
wykonania w masowej skali), ktérymi oznaczane sa poszczegdlne produkty, w ktérym ptyty drewnopo-
dobne poddaje sie cieciu na okreslone ksztatty formatek wynikajacych z zaprojektowanych ksztattow
przestrzennych 3D. Formatki ptyt o gestosci 900 kg/m?3 i wilgotnosci 9,5% o powierzchni 5 m? i grubosci
90 mm poddaje procesowi frezowania. Formatki ptyt poddaje frezowaniu przy uzyciu od 1 do 4 wrzecion
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z kulistym czotem, poruszajacych sie z predkoscig obrotéw 10 000 obrotéw na minute z predkosci po-
suwu wrzecion 5 m/min. Formatki ptyt o przestrzennej strukturze frezowanej podaje sie procesowi okle-
inowania fornirem przy uzyciu kleju topliwego o sktadzie 99,9% polioctan winylu z dodatkiem zreduko-
wanego tlenku grafenu w ilosci 0,1%, aplikowanego w ilosci 80 g/m? powierzchni, z dociskiem okleiny
membrana z dociskiem olejowym, o sile docisku 0,7 kg/cm? w czasie 8 min, w temperaturze procesowe;j
40°C. Nastepnie poddaje procesowi otworowania, oznakowania i pakowanie w zaleznosci od przezna-
czenia.

Przyktad wykonania IV

W przykiadzie wykonania sposéb wytwarzania formatek z ptyt drewnopochodnych o przestrzen-
nej strukturze frontu i zwiekszonych wtasciwosciach uzytkowych przeznaczonych do wytwarzania mebli
oraz wykorzystywanych w budownictwie, polega na ciagtym zautomatyzowanym procesie potokowym
z kontrolowana przez zaawansowany system wykorzystujacy kody kreskowe (celem indywidualizacji
wykonania w masowej skali), ktérymi oznaczane sa poszczegdlne produkty, w ktérym ptyty drewnopo-
dobne poddaje sie cieciu na okreslone ksztatty formatek wynikajacych z zaprojektowanych ksztaitéw
przestrzennych 3D. Formatki ptyt o gestosci 800 kg/m?3 i wilgotnosci 9,5% o powierzchni 4 m? i grubosci
90 mm poddaje procesowi frezowania. Formatki ptyt poddaje frezowaniu przy uzyciu od 1 do 4 wrzecion
Z kulistym czotem, poruszajacych sie z predko$cia obrotéw 18 000 obrotéw na minute z predkosci po-
suwu wrzecion 10 m/min. Formatki ptyt o przestrzennej strukturze frezowanej podaje sie procesowi
okleinowania folig drewnopochodnag przy uzyciu kleju topliwego o sktadzie 99,9% polioctan winylu z do-
datkiem zredukowanego tlenku grafenu w ilosci 0,1%, aplikowanego w ilosci 100 g/m? powierzchni,
z dociskiem okleiny membrana z dociskiem olejowym, o sile docisku 0,75 kg/cm? w czasie 15 min,
w temperaturze procesowej 50°C. Nastepnie poddaje procesowi otworowania, oznakowania i pakowa-
nie w zaleznosci od przeznaczenia.

Przyktad wykonania V

W przykiadzie wykonania sposdb wytwarzania formatek z ptyt drewnopochodnych o przestrzen-
nej strukturze frontu i zwiekszonych wtasciwosciach uzytkowych przeznaczonych do wytwarzania mebli
oraz wykorzystywanych w budownictwie, polega na ciagtym zautomatyzowanym procesie potokowym
z kontrolowana przez zaawansowany system wykorzystujacy kody kreskowe (celem indywidualizacji
wykonania w masowej skali), ktérymi oznaczane sa poszczegdlne produkty, w ktérym pityty MDF pod-
daje sie cieciu na okreslone ksztatty formatek wynikajacych z zaprojektowanych ksztaitéw przestrzen-
nych 3D. Formatki ptyt o gestosci 900 kg/m? i wilgotnosci 9,5% o powierzchni 5 m? i grubosci 90 mm
poddaje procesowi frezowania przy uzyciu od 1 do 4 wrzecion z kulistym czotem, poruszajacych sie
z predkoscia obrotéw 24 000 obrotéw na minute z predko$ci posuwu wrzecion 15 m/min. Formatki piyt
poddaje sie okleinowaniu ptaszczyzn folia drewnopochodna przy uzyciu kleju topliwego o sktadzie
99,9% polioctan winylu z dodatkiem zredukowanego tlenku grafenu w ilosci 0,1%, aplikowanego w ilo$ci
150 g/m? powierzchni, z dociskiem okleiny membrana z dociskiem olejowym, o sile docisku 0,8 kg/cm?
w czasie 20 min, w temperaturze procesowej 56°C. Nastepnie poddaje procesowi otworowania, ozna-
kowania i pakowanie w zaleznosci od przeznaczenia.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposdb wytwarzania formatek z ptyt drewnianych i drewnopochodnych o przestrzennej struk-
turze frontu i zwiekszonych wiasciwosciach uzytkowych przeznaczonych do wytwarzania me-
bli oraz wykorzystywanych w budownictwie, polegajacy na ciagtym zautomatyzowanym pro-
cesie potokowym z kontrolowana przez zaawansowany system wykorzystujacy kody kre-
skowe, ktérymi oznaczane sa poszczegodlne produkty, w ktérym ptyty drewniane, MDF, drew-
nopodobne poddaje sie cieciu na okreslone ksztaity formatek wynikajacych z zaprojektowa-
nych ksztattow przestrzennych 3D, ktére poddaje obrobce ptaszczyzn, znamienny tym, ze
formatki ptyt o gestosci 600 do 900 kg/m? i wilgotnosci 6,0 do 9,5% o powierzchni 0,3 do 5 m?
i grubosci 15 do 90 mm poddaje procesowi szlifowania lub frezowania, przy czym szlifowanie
prowadzi sie przy uzyciu pasow $ciernych naciagnietych przez wat szlifierski o zmiennym
ksztatcie, poruszajacego sie z predkoscia 10 000 do 12 000 obrotéw na minute o sile docisku
120 do 170 N wokot whasnej osi oraz wykonujacego ruch pionowy w gére i w dét wg zadanego
programu, w celu nadania ksztattu przestrzennego formatce ptyty, ktéra przemieszcza sie
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w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu watu szlifierskiego z predkoscia 2 do 16 m/min,
przy czym w trakcie szlifowania formatke ptyty oczyszcza z pytu szlifierskiego poprzez wzbu-
dzenie powietrza w taki sposéb aby wypuszczac strumien powietrza réwnolegle do watu szli-
fierskiego lub tasmy szlifierskiej odciagajac pyt rownomiernym strumieniem z podcisnieniem
5 do 6 bar, nastepnie formatki ptyt o przestrzennej strukturze szlifowanej lub frezowanej po-
daje sie procesowi naktadania powtoki lub poddaje okleinowaniu, po czym poddaje procesowi
otworowania, oznakowania i pakowanie w zaleznosci od przeznaczenia.

. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze formatki ptyt poddaje frezowaniu przy uzyciu od
1 do 4 wrzecion z kulistym czotem, poruszajacych sie z predkoscia obrotéw 10 000 do 24 000
obrotéw na minute z predkosci posuwu wrzecion 5 do 15 m/min.

. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze formatki ptyt poddaje sie procesowi lakierowa-
nia metoda natrysku lakieru w iloéci 80 do 180 ml/m?, lakierem o skfadzie: 65% woda, 20%
poliuretan, 14,9% akrylan z dodatkiem zredukowanego tlenku grafenu w ilosci 0,1%, po czym
suszy w temperaturze powietrza 65 do 80°C, w czasie 18 do 20 min.

. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze formatki ptyt poddaje sie okleinowaniu ptasz-
czyzn fornirem przy uzyciu kleju topliwego o sktadzie 99,9% polioctan winylu z dodatkiem zre-
dukowanego tlenku grafenu w ilosci 0,1%, aplikowanego w ilosci 80 do 150 g/m? powierzchni,
z dociskiem okleiny membrana z dociskiem olejowym, o sile docisku 0,7 do 0,8 kg/cm? w cza-
sie 8 do 20 min, w temperaturze procesowej od 40 do 56°C.

. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze formatki ptyt poddaje sie okleinowaniu ptasz-
czyzn folia drewnopochodna przy uzyciu kleju topliwego o sktadzie 99,9% polioctan winylu
z dodatkiem zredukowanego tlenku grafenu w ilosci 0,1%, aplikowanego w ilosci 80 do
150 g/m? powierzchni, z dociskiem okleiny membrana z dociskiem olejowym, o sile docisku
0,7 do 0,8 kg/cm? w czasie 8 do 20 min, w temperaturze procesowej od 40 do 56°C.



