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Sposéb wytwarzania trudno zapalnych warstwowych tworzyw
drewnopochodnych, zwlaszcza sklejki

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania trudno-zapalnych warstwowych tworzyw
drewnopochodnych, zwlaszcza sklejki.

Drewno jak i wszystkie tworzywa drewnopochodne, zwlaszcza warstwowo klejone ziornitéw
lub innych warstw drewnianych naleza do materialéw tatwopalnych. Pod wptywem dziatania
podwyzszonych temperatur nast¢puje zapalenie i dalej spalenie materialu nawet po usunigciu
Zrodta ognia. Tym niekorzystnym skutkom przeciwdziala sig¢ przez stosowanie srodkéw ognioo-
chronnych. Warstwowe tworzywa drewnopochodne zabezpiecza si¢ poprzez naniesienie znanymi
sposobami na powierzchni¢ gotowego elementu okre§lonego $rodka ognioochronnego.

Znane jest réwniez przeciwogniowe zabezpieczenie poszczegdlnych warstw przed operacja
klejenia i prasowania, czy tez dozowanie $Srodka ognioochronnego bezposrednio do masy klejonej.
Jednakze sposoby te wymagaja bardzo starannego doboru kleju, bowiem w wigkszosci wypadkéw
srodki ognioochronne negatywnie wptywaja na jakos$¢ spoiny klejonej. W polskim opisie patento-
wym 93 252 przedstawiono sposéb ognioochronnego zabezpieczenia drewna i tworzyw drewnopo-
chodnych polegajacy na tym, ze wysuszone tworzywa przed obrobke konicowa pokrywa si¢, badz
nasyca pod prdznia specjalnie przystosowanym do tego sposobu spoiwem fostoranowym glinowo-
chromowym, po czym zabezpieczony produkt poddaje si¢ obrébce termicznej w temperaturze
60-170°C. Podwyzszone temperatury impregnacji zastosowano roOwniez w rozwiazaniu opisanym
w polskim opisie patentowym nr 30 143. Podany tam sposdb impregnacji w podwyzszonej tempera-
turze polega na tym, ze cieple ptyty po sprasowaniu impregnuje si¢ Srodkiem nie przepuszczajacym
wody. Biorgc pod uwagg rodzaj substancji napawajacych stosowanych do impregnacji wedtug tego
sposobu prawdopodobne jest, Ze substancje te sa ogrzane. Wymienia si¢ tam mi¢dzy innymi
parafing, a takze bitumy, kt6re to substancje w temperaturze pokojowej maja zwykle konsystencje
stala a lepkos¢ ich uniemozliwia skuteczng impregnacj¢ drewna, zwlaszcza glebokie wnikanie
impregnatu.

Tradycyjne sposoby ognioochronnego zabezpieczania drewna i tworzyw drewnopochodnych
sa niekorzystne ze wzgledu na diugotrwalos$é operacji przebiegajacych od kilku do kilkunastu
godzin i znaczng ich pracochlonno$¢é. Niedogodnos$cia jest rowniez wysoka energochionnosé
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wynikajaca z konieczno$ci podgrzania impergnatu w przypadku kapieli goraco-zimnej, czy wytwo-
rzenia réznicy ci$nien w metodzie prézniowo-ci§nieniowej. Sposéb znany z opisu patentowego
nr 93252 wykazuje ograniczona przydatno$¢ do zabezpieczania tworzyw warstwowych, dla kto-
rych operacja suszenia, po ktorej prowadzi si¢ zabezpieczanie, jest operacja dodatkowg w procesie
wytwarzania tych tworzyw. Niekorzystnym jest roOwniez konieczno$¢ stosowania specjalnie przy-
gotowanego spoiwa, ktdre daje najskuteczniejsze efekty dopiero po zaimpregnowaniu tworzywa
energochlonng metoda prézniowa. Poza tym sposob ten wymaga dodatkowej operacji suszenia po
zabiegu impregnacji.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu, ktéry umzliwia uzyskanie warstwowego
tworzywa drewnopochodnego, trudno-zapalnego i jednocze$nie eliminuje dodatkowe naktady
energetyczne.

Sposdb wedtug wynalazku polega na tym, ze w warstwowych materiatach drewnopochodnych
zwlaszcza w sklejce pokrywa si¢ poszczegélne warstwy klejem, skleja i prasuje na goraco a
bezposrednio po sprasowaniu warstw tworzywa, gorace tworzywo impregnuje si¢ w niskiej tempe-
raturze roztworem srodkéw impregnujacych w czasie nie krotszym niz 10 minut. Warstwy zewnegtr-
zne materialdéw warstwowych stanowia oblogi z drewna litego o grubosci co najmniej 2mm
polaczone z materialem wewngtrznym spoing klejowa. Korzystnym jest jezeli impregnacj¢ prowa-
dzi si¢ w temperaturze najwyzej 30°C. W przypadku stosowania sposobu wedtug wynalazku do
kompleksowego zabezpieczania tworzyw warstwowych drewnopochodnych, tworzywo impreg-
nuje si¢ roztworem biocydéw lub mieszaning $rodk6é6w ognioochronnych i biocydéw. Korzystnym
jest jezeli roztwor impregnacyjny zawiera Srodki ognioochronne o stgzeniu co najmniej 10%.
Dodatkowo stosuje sie srodek impregnacyjny zawierajacy barwniki.

Okazalo sie, ze gorace tworzywo natychmiast po wyjgciu z prasy, w zetknigciu z zimnym
roztworem zasysa gleboko niespodziewane ilo$ci impregnatu, w wyniku czego uzyskuje si¢ two-
rzywo trudno zapalne (badania ogniowe przeprowadzono wg metody Schlytera w wersji polskiej).
Zastosowanie w sposobie wedlug wynalazku grubszych warstw zewngtrznych tworzywa nie tylko
umozliwia zwigkszenie procentowej zawartosci impregnatu, ale nieoczekiwanie pomimo. iz zwigk-
sza si¢ grubo$¢ tatwopalnego obtogu drewnianego to spowodowane tym zwigkszenie zdolnosci
rozprzestrzeniania si¢ impregnatu pozwala na uzyskiwanie korzystniejszych skutkow impregnacji
nawet przy zuzyciu rownej lub mniejszej ilosci impregnatu niz przy zastosowaniu cienkich warstw
oblogowych. I tak, mierzone metoda wg BS 476 cz. 7 opdZnienie zapalenia si¢ tworzywa warstwo-
wego o rownej grubo$ci wynosi dla tworzywa z warstwa zewng¢trzng grubosci 1,5 mm-1 min.
27sek., dla sklejki z warstwa zewngtrzng grubosci 2mm-1min. 48sek. a dla sklejki z warstwa
zewnetrzng, grubosci 3,5 mm-2 min. 42 sek., za$ czas osiggnigcia przez ptomien odlegtosci 265 mm
wynosi dla plyty z warstwa zewngtrzng grubodci 1,5 mm-3min. 26sek., dla plyty z warstwa
zewngtrzng grubosci 2 mm-4 min., 20sek., a dla plyty z warstwa zewngtrzng grubosci 3,5 mm-
6min. 31sek., przy czym zuzycie suchej masy impregnatu dla obu plyt jest robwne i wynosi
40 + 1 kg/m’, a plyty poczynajac od grubosci 2 mm naleza do klasy 2 materiatléw (o matej podat-
nos$ci na rozprzestrzenianie ptomienia), podczas gdy ptyty o mniejszej grubosci naleza do materia-
16w 3 klasy (o $redniej podatnosci na rozprzestrzenianie ptomienia). Grubsza zewngtrzna warstwa
tworzywa zabezpiecza réwniez spoing klejowa przed dzialaniem roztworu §rodka ognioochronne-
go. Poza tym tak dobrane oblogi daja mozliwo$¢ wyeliminowania koficowego suszenia wobec
szybkiego klimatyzowania si¢ zaimpregnowaneggo tworzywa, dzi¢ki pozostatosci ciepta skumulo-
wanego w materiale w procesie jego prasowania. Zwigkszenie gruboSci warstwy zewngtrznej
(obtogu) prowadzi w procesie termicznego rozkladu do szybszego wytworzenia si¢ ochronnej
warstwy wegla drzewnego, ktora dziata izolujaco, chronigc przed dzialaniem ciepta wnetrze
tworzywa.

Sposéb wedtug wynalazku eliminuje potrzebg dodatkowego ogrzewania tworzywa lub wytwa-
rzania réznicy ci$nienn dla jego zabezpieczania oraz skraca czas zabiegu w stosunku do znanej
kapieli zimnej, jak rdwniez generalnie zmniejsza naktdy zwigzane z zabezpieczaniem tworzyw.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przyktadzie wykonania.

Przyktad. Pokryte klejem fenolowo-formaldehydowym powietrzno-suche forniry sosnowe
ukiada si¢ warstwowo, przy czym obtogi maja grubos¢ 3,5 mm. Nastgpnie warstwy sprasowuje si¢
w ciagu 20 minut w temperaturze 125°C, przy ci$nieniu jednostkowym 1,4 MPa. Po otwarciu prasy
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goracy sklejke przesuwa si¢ do basenu impregnacyjnego i zanurza si¢ w 30% roztworze Silignitu
RM o temperaturze 20°C £ 1. W czasie impregnacji roztw6r impregnacyjny stale schtadza sig,
dzigki zainstalowaniu systemu chtodzenia. Po uptywie 30 min. sklejk¢ wyjmuje si¢ z basenu
umozliwiajac usuni¢cie nadmiaru roztworu impregnatu z powierzchni sklejki przez ociekanie w
czasie 2 minut. Nastepnie sklejke sktada sig¢ w stos i doprowadza si¢ do stanu powietrzno-suchego.
Tak zabezpieczona przed dzialaniem podwyizszonych temperatur i ognia sklejka posiada cechy
materiatu trudno zapalnego wg metody Schlytera w wersji polskiej lub 2 klasy , tj. o malej
podatnosci do rozprzestrzeniania ptomienia wg BS476cz.7.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania trudno zapalnych warstwowych materiatéw drewnopochodnych,
zwlaszcza sklejki polegajacy na pokryciu klejem warstw, sklejaniu fornitdw lub innych warstw
drewnianych, prasowaniu na goraco, nasycaniu goracego tworzywa i klimatyzacji, znamienny tym,
ze bezposrednio po sprasowaniu warstw tworzywa, gorace tworzywo impregnuje si¢ w niskiej
temperaturze roztworem znanych srodkow impregnacyjnych zwtaszcza przez zanurzenie, w czasie
nie krotszym niz 10 minut, przy czym warstwy zewngtrzne materiatu warstwowego stanowia obtogi
z drewna litego grubosci co najmniej 2 mm potaczone z materialem wewngtrznym spoing klejowa.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze impregnacj¢ prowadzi si¢ w roztworze srodkéw
impregnacyjnych o temperaturze co najwyzej 30°C.

3. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze tworzywo impregnuje si¢ roztworem $rodkoéw
ognioochronnych lub impregnuje si¢ roztworem biocyddw lub impregnuje si¢ mieszaning §rodkéw
ognioochronnych i biocyd6éw.

4. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze stosuje si¢ roztwor impregnacyjny zawierajacy
srodki ognioochronne o stgzeniu co najmniej 10%.

5. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze stosuje si¢ Srodek impregnacyjny zawierajacy
barwniki.
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