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Sposéb wytwarzania zywicznych klejow mocznikowo-formaldehy-
dowych o zwiekszonej sile klejenia na zimno, przeznaczonych do
produkecji plyt widrowych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia zywicznych Kklejéw mocznikowo-formaldehy-
dowych o zwigkszonej sile klejenia na zimno, prze-
znaczonych do produkcji plyt wibrowych, przez
kondensacje mocznika i formaldehydu w tempera-
turze powyzej 100°C.

Zywiczne  Kkleje mocznikowo-formaldehydowe
znajduja szerokie zastosowanie jako material wia-
Zacy w przemyS$le produkecji ptyt wiérowych. Przy
.konwencjonalnych metodach produkcji miesza sie
wiéry z roztworem iywicowym, formuje w péifa-
brykat i prasuje wstepnie na zimno. PowyZsze
przeprowadza si¢ na nosnym podiozu np. na bla-
chach prasowniczych. Wstepnie sprasowane p6ifa-
brykaty ptyt wibrowych transportuje sie do praso-
wania na gorgco w blachach prasowniczych. Dopie-
ro po zakoniczeniu procesu prasowania oddziela sie
blachy prasownicze od gotowej plyty wiérowej.

Przed kolejnym zastosowaniem plyt prasowni-
czych do formowania péifabrykatéw musi nastg-
pié ich ochlodzenie. Ta ciggla ekstremalna zmiana
temperatury prowadzi do duzego zuzycia sie plyt
prasowniczych oraz zwigzana jest z duzym zuzy-
ciem energii, z ktérej wigksza cze$¢ jako nie wy-
korzystana, traci sie. Dla unikniecia tych wysokich
strat opracowano nowe technologie, jak np. tak
zwang metode tasmows, tasmowo-tackowg oraz
metode luZno-tackowas.

Powyzsze metody wymagaja klejow, ktére oprécz
dotychczas wymaganych wlasciwosci, odznaczajg
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sie dodatkowo zwigkszong silg klejenia na zimno.
Przy tych nowych metodach produkcji oddziela sie
poéifabrykat ptyty wiérowej od podloza nosnego, po
jego sformowaniu oraz wstepnym sprasowaniu na
zimno, przez odwinigcie lub odsuniecie a nastep-
nie jak w wiekszej ilo$ci przypadkéw, prasuje na
goraco bez podloza nosnego. Ten spos6b produkcji
wymaga duzej wytrzymatosci pé6ifabrykatéw plyt
wiérowych dla unikniecia zlaman oraz deformaciji,
ktére réwnaja sie stratom produkcyjnym.

W przypadku normalnych klejé6w mocznikowo-
-formaldehydowych spotykanych w handlu nie u-
zyskuje sie tych wysokich wytrzymatosci péifabry-
katow pilyt wibrowych, wymaganych przy wytwa-
rzaniu plyt wibérowych pracujacych bez podtoza
nosnego. Zwigkszenie ciSnienia prasowania przy
prasowaniu wstepnym na zimno oraz zwiekszenie
ilosci kleju w iloSci oplacalnej ekonomicznie réw-
niez nie doprowadzilo do zadowalajacych wynik6éw.
W zwiazku z powyzszym szukano sposobu osigg-
niecia zwiekszonej wytrzymalosci przez dodanie do
normalnych klejéw do piyt wiérowych dodatko-
wych skladnikéw.

Wiadomo, ze sile klejenia na zimno zywicznych
klej6w mocznikowo-formaldehydowych, kondensa-
té6w melaminowo-formaldehydowych oraz konden-
satow fenolowo-formaldehydowych mozna polep-
szyé przez dodanie do gotowego kleju tugu posiar-
czynowego, to znaczy roztworéw lignino-sulfonianu
wapnia, ktére otrzymuje si¢ przy produkcji celu-
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lozy siarczynowej w procesie roztwarzania lugowe-

go, w ilosci do 10% substancji stalej w odniesieniu

do cieklego kleju i zywicy, o stezeniu 45—T70%.
Fug posiarczynowy moze byé dodany w postaci cie-
ktej lub sproszkowanej (niemiecki opis patentowy
DT — OS nr 2354928. Wada tej metody jest ko-
nieczno$é zastosowania dodatkowego etapu procesu
dla wprowadzenia dodatku, co dalej zwigzane jest
z dodatkowym zuZyciem energii oraz zwiekszeniem
iloSci urzadzen produkcyjnych.

Wiadomo réwniez, ze do normalnych handlowych

. klej6éw przeznaczonych do drewna przed przeksztal-
ceniem ich w przedmiot lub przed zastosowaniem
ich do kleienia przedmioté6w musi byé wprowadzo-
ny skladnik dodatkowy. Sktadnikami tymi sg roz-
twory wielozasadowych i/albo alefinowo nienasyco-
nych kwas6w karBoksylowych w jedno- albo wie-
lokwasowej aminie, kt6ra miesza sie z wodg. War-
toé¢ pH tych roztworéw wynosi 6,5—11 (niemiecki
opis patentowy DT-OS nr 2 351 981).

Wadg jest tutaj to, ze opr6cz dodatkowego zapo-
trzebowania na energie oraz zwigkszong ilo$é urza-
dzen potrzebnych dla wprowadzenia tych dodatko-
wych skladnikéw, zmianie ulegna réwniez wlasci-
wosci tych klej6w. W zwigzku z powyZszym w wy-
mienionym opisie patentowym proponuje sie wpro-
wadzenie tych skladnikéw dodatkowych bezpo$red-
nio przed przer6bkg klejow.
® Zadaniem wynalazku jest dlatego znalezienie zy-
wicznego kleju mocznikowo-formaldehydowego "o
duzej sile klejenia na zimno, ktéry p6Habrykatom

_ z plyt wibrowych sprasowanych wstepnie na zimno
nadaltby tak wysokg wytrzymalosé, aby plyty te
mozna bylo transportowaé do prasy plyt wibro-
wych bez podloza nos$nego, nie powodujgc przy tym
zadnych zlaman i deformacji. Wedlug wynalazku
powyiszy problem zostal rozwigzany przez konden-
sacje ciagla lub kondensacje nieciagla mocznika
i handlowego formaldehydu w stosunku molowym
od 1:1,8 do 1:2,2 pod zwiekszonym ci$nieniem i w
temperaturze 100—140°C w obecno$ci 0,5—5% kwa-
s6w organicznych lub nieorganicznych, a w szcze-
g6lno$ci kwasu mréwkowego, w odniesieniu do ilo-
Sci zastosowanego mocznika w czasie 10—100 minut,
oraz przez dodanie alkalibw oraz dalszg kondensa-
cje, ewentualnie przy réwnoczesnym zageszczeniu
w zakresie neutralnym do slaboalkalicznego do-
dajac mocznik do koncowego stosunku molowego
mocznika do formaldehydu od 1:1,3 do 1,8 w tem-
peraturze 40—80°C.

Stezenie zastosowanyeh kwasébw moze wahaé sie
w granicach 2—15%.

Nieoczekiwane jest tutaj to, ze przez kondensacje
w temperaturze powyzej 100°C przy réwnoczesnym
dodaniu kwas6éw otrzymuje sie 2Zywiczne kleje
mocznikowo-formaldehydowe, z ktérych wykonaé
mozna sprasowane wstepnie na zimno p6ifabryka-
ty plyt wibrowych, ktére maja wystarczajacg wy-
trzymatlosé, potrzebng przy dalszej ich przer6bee w
wyzej wspomnianych juz urzadzeniach do produkcji
plyt wibrowych.

Szczegblnie korzystny jest fakt, ze przy zastoso-
waniu nowego kleju do plyt wibrowych w urza-
dzeniach do produkecji ptyt wiérowych udzial kle-
ju w odniesieniu do masy wi6rowej w zaleznosci od
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lokalnych warunkéw technologicznych' (gatunek
drewna, wilgotno$é wiéréw itd.) mozna bylo obni-
zyé do 5%. Dalszg bardzo wazing korzyscig. jest to,
ze przy zastosowaniu kleju do plyt widérowych we-
diug wynalazku nie wystepuja zadne straty pro-
dukcyjne i materialowe w czasie koniecznego po-
stoju linii produkcyjnych do wytwarzania ptyt wi6-
rowych spowodowanych zakl6cenigmi mechanicz-
nymi. )

Przy zastosowaniu dotychczasowego normalnego

- kleju do plyt- wibrowych, w przypadkach koniecz-

nych postojéw, sprasowane wstepnie na zimno p6i-
fabrykaty plyt wiérowych przez utrate wilgotn\oéci
tracily tyle na wytrzymalos$ci, Ze nie mozna ich
bylo w zadnym przypadku dalej transportowaé do
prasy na gorgco i w zwiazku z tym musialy hyé
one wybrakowane. Przy zastosowaniu kleju do plyt
wiérowych wedlug wynalazku, wytrzymalosé p6i-
fabrykatéw plyt wiérowych w tych przypadkach
pozostaje zachowana i w zwigzku z tym, linia pro-
dukcyjna do wyrobu plyt wibrowych moze byé na-
tychmiast dalej eksploatowana.

Oprécz zwigkszonej sily klejenia ha zimno, zywi-
ce wykazuja dobra reaktywnosé, trwalo$é podczas
magazynowania oraz dobrg wypieralnosé wody.

Wytrzymatosé wstepnie sprasowanego na zimno
p6tabrykatu ustala sie przez wytrzgsanie wiéréw
pokrytych klejem do péifabrykatu o wielkosci 750X
X300 mm, a nastepnie sprasowanie -ich na zimno.
Sprasowany pO6ifabrykat uklada sie na dwéch pod-
porach, ktére znajduja sie w odleglosci 650 mm od
siebie, a nastepnie mierzy sie czas od poloZenia
pétfabrykatu do jegd zlamania. Mierzony czas jest
wprost proporcjonalny do sily klejenia na zim-
no. : -

czas zlamania w sek.

Zywica normalna 72

Zywica wedlug wyna-
lazku wedlug przykladu

nr 1 ' . 394

Zywica wedlug wyna-

lazku wedlug przykladu

nr 2 515

Przyktad I. Do -reaktora, ktéry wyposazony
byl w regulator poziomu oraz mieszadlo dozowano
roztwér mocznikowo-formalinowy, ktéry na 959
czesci wagowych roztworu zawierat 700 czeSci wa-
gowych 37/e neutralizowanego formaldehydu i 259
czesci wagowych mocznika, z szybkoscig 100 czeSci
wagowych na godzine. R6wnocze$nie dozowano do
reaktora w sposdb ciggly 0,25 czesci wagowej 10%
kwasu mréwkowego.

W temperaturze 128°C mieszanina w reaktorze
w tych warunkach miata lepko$¢ 48 cP, mierzong
w temperaturze 20°C. W ciaggu jednej godziny
wprowadzono 100 czesci wagowych tego kondensatu
do drugiego reaktora, do ktérego dozowano dodat-
kowo 16,8 czeSci wagowych na godzine 55% roz-
tworu wodnego mocznika oraz 0,35 czesSci wagowej
na godzine 10% lugu sodowego.
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W drugim reaki;orze, ktéry wyposazony byt w
urzadzenie cyrkulacyjne, prowadzono dalszg kon-
densacje w temperaturze 40—80°C pod zmniejszo-
nym cisnieniem z ré6wnoczesnym zwiekszeniem ste-
zenia do 67% zawartosci substancji statej. Odpro-
wadzony w sposéb ciggly klej mocznikowo-formal-
dehydowy o lepkosci 970 cP/20°C odznaczal sie wy-
soka silag klejenia na zimno, duza trwaloscia pod-
czas przechowywania i nadawal sie szczegb6lnie do
produkcji plyt wiérowych bez blach prasowanych.

Przyklad II. Do reaktora wyposazonego w u-
rzadzenie grzewcze i chlodnicze, ktéry ponadto wy-
posazony byl w mieszadlo i urzadzenia do:pomia-
ru temperatury, wprowadzono 600 czesci wagowych
zneutralizowanego 37% formaldehydu. W tym roz-
puszczono 207 czeSci wagowych mocznika. W ten
sposbb otrzymany roztwér mocznikowo-formaldehy-
dowy ogrzano do temperatury 70°C w ciggu 30
minut, a nastepnie dodano 1,5 czesci wagowych
1-molowego kwasu solnego i tak diugo kondenso-

wano w temperaturze 112°C, dop6ki roztwér nie.

osiggnal lepkosci 50 c¢P/20°C.
Po dodaniu 3,5 czeSci wagowych 2,5-molowego lu-
gu sodowego ochlodzono roztwér do temperatury

80°C, a nastepnie dodano 72 cze$ci wagowe mocz--

nika i w ciggu 30 minut w tej temperaturze dalej

10

15

20

6

kondensowano. Po zageszczeniu w temperaturze
50°C i pod cisnieniem 300 tor6w otrzymano mocz-
nikowo-formaldehydowy klej do drewna o lepkosci
1020 cP/20°C i 68% zawartosci zywicy statej.

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb wytwarzania zywicznych klejé6w moczni-
kowo-formaldehydowych o zwiekszonej sile kleje-
nia na zimno, przeznaczonych do produkcji piyt
wiérowych, przez kondensacje mocznika i formal-
dehydu w temperaturze powyzej 100°C, znamienny
tym, zze mocznik i formaldehyd w stosunku molo-
wym od 1:1,8 do 1:2,2 pod zwiekszonym cis$nie-
niem i w temperaturze 100—140°C w obecnosci
0,5—5%0 organicznych albo nieorganicznych kwaséw,
w szczegblnosci kwasu mréwkowego, w odniesieniu
do uzytej iloSci mocznika, w spos6b ciggly albo nie-
ciggly w ciggu 10—100 minut poddaje sie konden-
sacji, a nastepﬁie dodaje sie alkalia i w zakresie
neutralnym albo stabo alkalicznym z dodawaniem
mocznika az do koficowego stosunku molowego
mocznika do formaldehydu 1:1,3 do 1,8 w tempe-
raturze 40—80°C poddaje sie dalszej kondensacji
i ewentualnie jednoczesnie zageszcza.
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