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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb otrzymywania warstwy barierowej zabezpieczajacej przed
dziataniem ognia, sposdb ochrony tworzywa drzewnego przed dziataniem ognia, warstwa barierowa
zabezpieczajaca przed dziataniem ognia oraz zastosowanie warstwy barierowej do wytwarzania sklejek
komponentowych. Bardziej szczegdtowo rozwigzanie dotyczy sposobu zmniejszenia palnosci tworzyw
drzewnych z zastosowaniem zywic polikondensacyjnych, szczegodlnie melaminowo-mocznikowo-for-
maldehydowych (MUF) oraz $rodkéw przeciwogniowych tatwo podlegajacych procesowi wymywania.
W rozwiazaniu wedtug wynalazku mozliwe jest zastosowanie proekologicznych $rodkdw bezpiecznych
dla cziowieka i jego $rodowiska z wykorzystaniem obtogow sklejkowych nasyconych tatwo rozpuszczal-
nymi w wodzie chemicznymi retardantami przeciwogniowymi oraz bezodpadowej zywicy kondensacyj-
nej, ktére tworza warstwe barierowg zabezpieczajaca przed dziataniem ognia.

Tworzywa drzewne sa powszechnie stosowane w budownictwie. Wynika to m.in. z tatwosci mon-
tazu, mozliwosci obrébki na placu budowy, szybkosci budowania, jak réwniez ze wzgledu na mniejszy
ciezar tworzyw drzewnych w poréwnaniu do elementéw mineralnych. Tworzywa drzewne zaliczane sa
wedtug standardowych badan [PN-EN ISO 1182] do materiatow palnych, co powoduje ograniczenia
mozliwosci ich stosowania. Ulegajg one stosunkowo tatwo zapaleniu i szybko rozprzestrzeniajg ptomie-
nie, w zwigzku z czym pod wzgledem reakcji na ogien zaliczane sg do klasy D, s1 — s3, dO — d2. Nie-
jednokrotnie do specjalistycznych zastosowan wytwarzane sg wiec tworzywa drzewne charakteryzu-
jace sie zmniejszona podatnoscia na dziatanie ognia osiagana przez wprowadzenie do nich che-
micznych srodkéw przeciwogniowych sprawiajacych, ze tworzywa takie moga by¢ zaliczone np. do
klasy B lub C reakcji na ogien [PN-EN 13501-1] i znalez¢ sie w grupach materiatow okreslanych jako
niezapalne, trudno lub tatwo zapalne, o zmniejszonej podatnosci na rozprzestrzenianie ptomieni, co
zwieksza mozliwosci ich stosowania. Srodki przeciwogniowe dziela sie na:

- pasywne, stwarzajace bariere mechaniczno-termiczna, nie uczestniczace w procesie ter-
micznego rozktadu substancji tworzywa drzewnego, jak np. powioki nieorganiczne,

—  aktywne, ulegajace przy ogrzewaniu przemianom fizyczno-chemicznym i rozktadowi, biorace
czynny udziat w procesie rozktadu tworzywa drzewnego, tatwo ulegajace zwegleniu m.in. ze
spienieniem powstatego wegla przez pare wodng oraz produkty gazowe rozktadu np. zwiazki
azotu; wydzielajace kwasy ukierunkowujace proces rozktadu drewna w strone dehydratacji
i depolimeryzaciji; ttumiace dyfuzje ciepta do wnetrza tworzywa, okreslane jako chemiczne
$rodki przeciwogniowe czy tez chemiczne retardanty przeciwogniowe. Sa to zaréwno nieor-
ganiczne, jak i organiczne zwiazki i ich mieszaniny, gtéwnie o charakterze soli, stad nazwa
$rodki solne.

Ochrona przeciwogniowa tworzyw drzewnych polega na dwoch podstawowych sposobach, da-
zacych do:

1) wgtebnego rozmieszczenia srodkéw przeciwogniowych w catej masie (objetosci) zabez-
pieczanego obiektu poprzez nasycanie, m. in. przez impregnacje z zastosowaniem roz-
tworéw chemicznych srodkéw przeciwogniowych metodami prézniowo-cisnieniowymi lub
przez dodawanie tych srodkéw do masy substratow w toku produkcji tworzyw drzewnych,
jak np. w opisie P-325791, co jednak powoduje utrudnienia w otrzymywaniu tworzyw
drzewnych i najczesciej wptywa niekorzystnie na ich wiasciwosci fizyko-chemiczne,

2) powierzchniowej ochrony tworzywa drzewnego przez naniesienie srodkow zabezpieczaja-
cych na powierzchnie wyrobu metodami smarowania, malowania, natrysku roztworéw $rod-
kow, ale takze pokrywanie zewnetrznych warstw tworzywa, m.in. laminatami, lakierami
i farbami, naprasowana btong klejowa.

Rozne srodki chemiczne do zabezpieczen przeciwogniowych wymieniajg m. in. Ostman B., Bran-
don D., Frantzich H. (2017) Fire safety engineering in timber buildings, Fire Safety Journal vol. 91 (2017)
11-20, [http://dx.doi.org/10.1016/j.firesaf.2017.05.0021. Wsrod typowych zwiazkow nieorganicznych
wchodzacych juz w ubiegtym wieku w sktad chemicznych retardantéw przeciwogniowych do tworzyw
drzewnych, a takze drewna, mozna zaliczy¢: (NH4)2HPO4, NH4H2PO4, (NH4)2SO4, Na2B+sO7, NH4Cl,
ZnCl2, H3BO3, NazSiOs, Sb203, K2COa.

Stosowane sa rowniez wypetniacze mineralne jak azbest, cementy, kaolin, perlit, wermikulit, mika
itp. Srodki, w ktérych aktywnymi sktadnikami sa nieorganiczne sole, sa prawie zawsze rozpuszczalne
w wodzie. Srodki zawierajace zwiazki organiczne sa czesciej rozpuszczalne w rozpuszczalnikach orga-
nicznych. Wsrdd zwigzkow organicznych mozna wymieni¢ chlorowe lub ogdlniej halogenowe pochodne
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weglowodoréw (np. chlorowane alkilo- lub arylofosforany, chlorowane naftaleny), zwiazki fosforoorga-
niczne, kompozycje amin czwartorzedowych z SbCls, produkty reakcji kwasu borowego lub fosforowego
z monoetanoloaming, mocznik, dwucyjanodwuamid, zywice aminowe (UF — mocznikowo-formaldehy-
dowa, MUF, MF— melaminowo-formaldehydowa) itp.

Zwiazki te z uwagi na stosunkowo tatwa dostepnosc¢ i relatywnie niskie ceny byly i sa sktadnikami
wielu chemicznych srodkoéw przeciwogniowych.

Znane jest stosowanie rozpuszczalnych w wodzie preparatéw solnych bedacych roztworami wod-
nymi zwigzkéw nieorganicznych, szczegolnie zwiazkow fosforu, siarki, weglanow. Krytycznym manka-
mentem tych, gtéwnie solnych, preparatéw jest ich stabe utrwalanie sie w tworzywach drzewnych i zwia-
zana z tym duza wymywalnos¢, zwlaszcza w zastosowaniach zewnetrznych przy petnym narazeniu na
bezposrednie dziatanie czynnikéw atmosferycznych. Wykazujga one sktonno$¢ do migracji wskutek
zmian wilgotnosci tworzywa, co powoduje zagrozenie Krystalizacji soli na powierzchni podtoza, czemu
moga towarzyszy¢ np. uszkodzenia powtoki malarskiej czy lakieru. Poza tym ubytki ochronnych zwiaz-
kéw chemicznych moga pogarszaé skutecznos¢ zabezpieczenia przeciwogniowego.

Yalinkilic M K, Su W-Y, Demirci Z, Baysal E, Takahashi M, Ishihara S (1997) Oxygen index levels
and thermal analysis of wood treated with melamine formaldehyde-boron combinations. The Internatio-
nal Research Group on Wood Preservation, Document No. IRG/WP 97-30135, Proceedings of 28" An-
nual Meeting Vancouver, Canada, 25-30 May 1997, 15 pp., [https://www.irg-wp.com/search-ire-
docs.html] opisali nasycanie drewna sosny (Pinus sylvestris L.) roztworem zywicy melaminowo-formal-
dehydowej z dodatkami kwasu borowego i boraksu (5:1) stwierdzajac metoda indeksu tlenowego i ana-
lizy termicznej poprawe zabezpieczenia przeciwogniowego, jednak realizacja procesu zabezpieczania
nastreczata trudnosci.

W zgtoszeniu patentowym P-417131 (opubl. 2017-11-20) ujawniono ptyte drewnopochodnag oraz
sposob wytwarzania wzmocnionych ptyt drewnopochodnych z piyt widrowych, ptyt MDF, piyt OSB, ze
sklejki lub innego rodzaju ptyt warstwowych z drewna lub widréw i widkien drzewnych, wytworzonych
W znany sposob oraz warstwy wzmacniajacej, charakteryzujacy sie tym, Ze ptyty poddaje sie procesowi
wzmacniania poprzez dodanie co najmniej jednej warstwy wzmacniajacej z widkien ciagtych, wytworzo-
nych z celulozy metoda wiskozowg lub przy uzyciu tlenku n-n metylomorfoliny lub ze szkta, przy czym
wtokna te przed ztaczeniem z ptyta drewnopochodna poddaje sie wstepnemu naprezeniu w zakresie od
5 do 90%, korzystnie od 10 do 50% wytrzymatosci na zrywanie tych wiokien i w stanie naprezonym
zespala sie z co najmniej jedna zewnetrzna powierzchnia ptyty drewnopochodnej, przy uzyciu spoiwa
utwardzanego chemicznie i/lub termicznie lub wiazacego w procesie fizykochemicznym, a spoiwo na-
klada sie na rdzen piyty i/lub widkna i catos¢ poddaje sie obrobce taczenia w znany sposob ciagty w li-
niach technologicznych, wyposazonych w gorace prasy watowe lub gorace prasy taSmowe o dziataniu
ciagtym. Spoiwo wykonane jest z zywicy kondensacyjnej aminowo formaldehydowej modyfikowane;
srodkami uelastyczniajacymi, korzystnie eteryfikowanym i zywicami melaminowymi i/lub dyspersjami
akrylowymi lub lateksem butadienowo styrenowym lub dyspersjami polioctanowinylowymi, dodawanymi
w ilosci od 10 do 50% wagowych.

W zgtoszeniu patentowym CN107962642 (opubl. 2018-04-27) ujawniono trudnopalna sklejke,
ktora zawiera rdzen ze sklejki i inne materiaty. Sklejka utworzona jest poprzez dopasowanie i sklejenie
kolejnych trudnopalnych ptyt srodkowych pomiedzy ktérymi znajduja sie ognioodporne ptyty pilsniowe
o $redniej gestosci i ognioodporne warstwy drewniane. Sklejka poddawana jest ognioodpornej obrébce
zanurzeniowe] lub malowaniu ognioodpornemu, dzieki czemu trudnopalna sklejka cechuje sie mata ge-
stoscia, wysoka wytrzymatoscia, atrakcyjnoscia tekstury, a takze ognioodpornoécia, dobrg izolacyjno-
8cia cieplna, wodoodpornoécia.

W zgtoszeniu patentowym CN101412230 (opubl. 2009-04-22) ujawniono ognioodporna okleine
dekoracyjna, ktéra jest utworzona przez potaczenie trudnopalne] sklejki okleinowanej, przyjetej jako
ptyta bazowa i kory rodzimych drzew szlachetnych. Trudnopalna okleinowana sklejka jest wytwarzana
za pomocag nastepujacego sposobu: impregnacja fornirow w roztworze przeciwogniowym przez zanu-
rzanie; naktadanie zmieszanego kleju na gorne i dolne powierzchnie forniréw po wyschnieciu fornirow;
po natozeniu kleju taczenie fornirdbw w zestawy, a nastepnie przeprowadzanie procesdéw prasowania na
zimno, prasowania na gorgco, szlifowania, obrobki powierzchni i tym podobnych w celu uzyskania trud-
nopalnego produktu sklejki okleinowanej. Srodek zmniejszajacy palno$é jest mieszanina polifosforanu
o niskiej zawartosci amonu, fosforanu amonu, pirofosforanu amonu, fosforanu mocznika, kwasu boro-
wego i pentaerytrytolu, a mieszany klej jest mieszaning kleju do drewna, nieorganicznego wypetniacza
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i utwardzacza. Trudnopalna okleina dekoracyjna przygotowana tym sposobem charakteryzuje sie do-
skonata ognioodpornoscia, wtasciwosciami mechanicznymi i funkcjonalnoscia dekoracyjna, ponadto,
nie zanieczyszcza srodowiska.

W zgtoszeniu patentowym US2007289709 (opubl. 2007-12-20) ujawniono sposob wytwarzania
dekoracyjnej sklejki poddanej obrébce przeciwogniowej poprzez nasycanie forniréw ptynna substancja
opodzniajaca palenie, zapewniajac estryfikacje, eteryfikacje i/lub kopolimeryzacje grup hydroksy we-
wnatrz fornirow, takze powietrze, gtéwny strumien ognia, tatwopalne gazy sa izolowane badz rozcien-
czane, tak by zapewni¢ kazdej warstwie forniru ognioodpornos¢. Sposob wediug wynalazku powoduje
modyfikacje procesu rozktadu ciepta i umozliwia zmniejszenie tatwopalnosci sklejki. Fizyczne i che-
miczne wiasciwosci forniru po obrébce sg minimalnie zmienione.

W zgtoszeniu patentowym KR2016007 1306 (opubl. 2016-06-21) ujawniono sposdb zmniejszenia
palnosci ptyty pilsniowej o $redniej gestosci, sklejki z fornirem ptasko skrawanym, ktore zapewniaja
zmniejszenie palnosci w przypadku pozaru, jak i tumia powstawanie toksycznego gazu poprzez: pierw-
szy etap — powlekania jednej powierzchni ptyty pilsniowej o $redniej gestosci (MDF) lub sklejki klejem
zmniejszajacym palnosc¢; drugi etap — mocowania forniru na jednej powierzchni ptyty MDF lub sklejki
pokrytej klejem zmniejszajacym palnosc¢; trzeci etap — taczenia MDF lub sklejki z fornirem poprzez
umieszczenie ptyty MDF, do ktorej jest przyklejony fornir lub sklejka, miedzy ptytami grzewczymi prasy,
klejenie i suszenie ptyty MDF |ub sklejki z fornirem poprzez podgrzewanie ptyt grzewczych prasy z na-
ciskiem; czwarty etap — polerowania jednej powierzchni forniru spajanego z ptyta MDF lub sklejka; i piaty
etap — powlekania folig z pigmentem jednej powierzchni forniru.

W zgtoszeniu patentowym KR20070010368 (opubl. 2007-01-24) opisano metode wytwarzania
niepalnych impregnowanych forniréw i niepalnej ptyty okleinowanej. W celu zapewnienia odpornosci
w warunkach wysokiej temperatury, z weglanu wapnia zawartego w impregnowanym niepalnym fornirze
wytwarza sie dwutlenek wegla. Niepalny impregnowany fornir, wytwarza sie z zastosowaniem niepal-
nego roztworu impregnacyjnego otrzymanego z mieszaniny weglanu wapnia w ilosci 60 ~ 200% wag.
z roztworem impregnacyjnej zywicy termoutwardzalnej w ilosci 100% wag. Fornir jest nasycany niepal-
nym roztworem impregnujacym, aby uzyskac¢ zawartos¢ substancji statej na poziomie 30-50%, a na-
stepnie suszony w temp. 110-150°C. Dodatkowo, efekt dekoracyjny ulega poprawieniu poprzez lami-
nowanie impregnowanych arkuszy wierzchnich na zewnetrznych powierzchniach gérnej i dolnej war-
stwy forniru.

Pomimo istniejacych do tej pory rozwigzan istnieje ciagta potrzeba dostarczenia tworzyw drzew-
nych charakteryzujacych sie zmniejszona palnoscia, przy zastosowaniu proekologicznych srodkéw bez-
piecznych dla cztowieka i jego srodowiska. Dotychczasowe rozwigzania, aczkolwiek zapewniajace sku-
teczne zabezpieczenie przeciwogniowe tworzyw drzewnych, nie gwarantuja jednak ochrony przed wy-
mywaniem i nie sg odporne na warunki podwyzszonej wilgotnoéci, co w sytuacji oddziatywania wody
lub wilgoci zmniejsza dziatanie przeciwogniowe zastosowanych srodkéw ochronnych. W rozwiazaniach
tych wystepuja tez negatywne zjawiska krystalizacji rodkéw przeciwogniowych na powierzchni pogar-
szajace estetyke wyrobu, jak réwniez utrudniajace wykanczanie powierzchni powtokami lub materiatami
powtokowymi. Istniejace rozwigzania nie zapewniaja wytwarzania w peini ekologicznej warstwy barie-
rowej zabezpieczajgcej przed dziataniem ognia oraz nie stwarzajg mozliwosci sktadowania i manipulacji
technologicznych zabezpieczonych przeciwogniowo fornirow w szerokim przedziale czasowym.

Celem wynalazku byto opracowanie technologii wytwarzania tworzywa drzewnego charakteryzu-
jacego sie zmniejszong palnoscia. Sposob polega na zabezpieczeniu zewnetrznych fornirow sklejko-
wych przy zastosowaniu mieszaniny znanych literaturowo przeciwogniowych retardantéw chemicznych,
dobrze rozpuszczalnych w wodzie (tatwowymywalnych preparatow), w tym m. in. soli na bazie kwasow
Lewisa (fosforany i siarczany amonowe), karbaminianéw (gtéwnie mocznika i jego pochodnych) oraz
zwiazkow boru w postaci kwasu i soli, zwiazkéw cynku w postaci soli i innych zwigzkéw pomocniczych
oraz zywicy aminowe] — korzystnie melaminowo-mocznikowo-formaldehydowej MUF kondensowane;
ekologicznym sposobem bezsciekowym.

Nieoczekiwanie w toku prowadzonych badan okazato sie, ze zabezpieczenia przeciwogniowe
fornirébw z wykorzystaniem reagujacych pomiedzy soba substancji: mieszaniny znanych literaturowo
przeciwogniowych retardantéw chemicznych, dobrze rozpuszczalnych w wodzie i tatwo wymywalnych,
m. in. na bazie soli — kwasow Lewisa (fosforany i siarczany amonowe), karbaminianéw — mocznika
i jego pochodnych oraz zwiazkéw boru w postaci kwasu i soli, zwigzkéw cynku w postaci soli, ktérymi
nasycono fornir (rf retardanty przeciwogniowe w fornirze) oraz aminowej klejowej zywicy kondensacyj-
nej, korzystnie zywicy melaminowo-mocznikowo-formaldehydowej, natozonej na powierzchnie forniru
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(bk btona klejowa), wytwarza warstwe barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia, blokujaca
retardanty w fornirze (bk-rf-bk). Wytworzona btona klejowa ,unieruchamia — immobilizuje” znajdujace
sie w fornirze przeciwogniowe retardanty chemiczne, przy jednoczesnym utrzymywaniu dtugotrwate;
aktywnosci, szczegodlnie w warstwie zewnetrznej, co przejawia sie tym, ze wytworzona powtoka
ochronna zachowuje doskonate wtasciwosci klejowe. Immobilizacyjno-ochronna btona klejowa w pro-
cesach utwardzania i sieciowania przeksztatca sie w spoine klejowa.

Przedmiotem wynalazku jest sposdb otrzymywania warstwy barierowej zabezpieczajacej przed
dziataniem ognia, charakteryzujacy sie tym, ze warstwe barierowa wytwarza sie z forniroéw i reagujacych
pomiedzy sobg substancji stanowiacych mieszanine przeciwogniowych retardantéw chemicznych oraz
klejowej zywicy kondensacyjnej, i, Zze wytworzona warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem
ognia immobilizuje znajdujace sie w fornirze przeciwogniowe retardanty chemiczne przez zastosowanie
btony klejowej, przy jednoczesnym utrzymywaniu diugotrwatej aktywnosci, i zachowaniu wtasciwosci
klejowych, przy czym wytworzenie warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia obej-
muje nastepujace etapy:

a) forniry nasyca sie przeciwogniowym retardantem chemicznym;

b) forniry nasycone przeciwogniowym retardantem suszy sie w temp. 30-140°C do wilgotnosci
8 + 2%;

c) na nasycone i wysuszone forniry dozuje sie mase klejowa na bazie klejowej zywicy polikon-
densacyjnej;

d) po natozeniu masy klejowej, forniry sezonuje sie z zachowaniem obiegu powietrza pomiedzy
ptaszczyznami przez co najmniej 8 godzin w temp. 22 + 2°C i wilgotnosci wzglednej powietrza
45 + 5% do stanu powietrzno-suchego.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa uzyskuje sie w procesie klejenia w sposéb tradycyjny przez
zastosowanie ciektego kleju, lub poprzez aktywacje termiczna, lub aktywacje hydro-termiczna fornirow
z powtoka immobilizacyjno-ochronng w temperaturze podwyzszonej w zakresie 80—140°C, i cisnieniu
jednostkowym w zakresie 1,0-2,4 MPa w zaleznosci od rodzaju zastosowanego forniru.

Korzystnie, gdy po osiagnieciu stanu powietrzno-suchego forniry sktaduje sie w stosie ,na gtucho"
(bez przektadek) w temp. 22 + 2°C i wilgotnosci wzglednej powietrza 45 + 5%.

Korzystnie, gdy po natozeniu masy klejowej, forniry sezonuje sie z zachowaniem obiegu powie-
trza pomiedzy ptaszczyznami przez 24 godziny.

Korzystnie, gdy wytworzona btona klejowa immaobilizuje i ochrania znajdujace sie w fornirze prze-
ciwogniowe retardanty chemiczne.

Korzystnie, gdy wytworzenie przeciwogniowej warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dzia-
taniem ognia z pojedynczych forniréw zabezpieczonych powtoka immobilizacyjno-ochronng, niezalez-
nie od sposobu klejenia i/lub aktywacji odbywa sie w procesie prasowania w prasie pod cisnieniem
zaleznym od gatunku drewna, w podwyzszonej temperaturze ,na goraco” lub w niepodwyzszonej tem-
peraturze.

Korzystnie, gdy przeciwogniowe retardanty chemiczne reaguja z masa polikondensacyjna.
Korzystnie, gdy przeciwogniowe retardanty chemiczne katalizuja proces sieciowania polikondensatu,
w wyniku ktérego powstaje na fornirze powtoka immobilizacyjno-ochronna.

Korzystnie, gdy przeciwogniowe retardanty chemiczne stosuije sie wilosci od 0,5 do 150 kg-m-3 sklejki,
korzystnie od 5 do 100 kg-m.

Korzystnie, gdy mase klejowa naktada sie na jedna lub obie powierzchnie nasyconych forniréw
w ilosci w zakresie od 40 do 300 g/m? forniru, korzystnie od 80 do 160 g-m-2.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa uzyskuje sie w procesie klejenia poprzez aktywacje w tempe-
raturze 110-130°C.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa uzyskuje sie w procesie klejenia poprzez aktywacje hydro-
termiczna fornirdw z powtoka immobilizacyjno-ochronna przy natrysku wodnym w ilosci 1-100 g-m-2
forniru.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa uzyskuje sie w procesie klejenia poprzez aktywacje hydro-
termiczna forniréw z powtoka immobilizacyjno-ochronng przy natrysku wodnym w ilosci 10-40 g-m-2.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa uzyskuje sie w procesie klejenia fornirow z powtokg immobi-
lizacyjno-ochronna przy uzyciu ciektego kleju o stezeniu zawartym w zakresie od 0,1-70%, korzystnie
40-55%.
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Korzystnie, gdy warstwe barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia uzyskuje sie w pro-
cesie klejenia forniréw z powtoka immobilizacyjno-ochronng przy uzyciu ciektego kleju o stezeniu za-
wartym w zakresie od 10-70% w niepodwyzszonej temperaturze w zakresie 15-25°C i czasie 12—-48
godzin i ci$nieniu w zakresie 0,8-1,2 MPa w zaleznosci od rodzaju zastosowanego forniru.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa uzyskuje sie w procesie klejenia przy uzyciu ciektego kleju
o stezeniu zawartym w przedziale 40-65%.

Kolejnym przedmiotem wynalazku jest sposéb ochrony tworzywa drzewnego przed dziataniem
ognia obejmujacy wytworzenie warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia, charakte-
ryzujacy sie tym, ze wytworzenie warstwy barierowe] prowadzi sie w jednym cyklu klejenia nasyconych
forniréw z powtoka immobilizacyjno-ochronng i wybranego tworzywa drzewnego.

Korzystnie, gdy wytworzenie przeciwogniowej warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dzia-
taniem ognia, prowadzi sie w dwoch etapach technologicznych obejmujacych: wytworzenie sklejki kom-
ponentowej uzyskanej z fornirbw zabezpieczonych powtoka immobilizacyjno-ochronng, a nastepnie
sklejenia sklejki komponentowej i tworzywa drzewnego wybranego sposrod sklejek, ptyt widrowych, ptyt
pilsniowych, ptyt stolarskich, OSB, MDF i/lub HDF.

Korzystnie, gdy tworzywo drzewne zabezpieczone przeciwogniowo, powstaje w wyniku potacze-
nia tworzywa drzewnego z warstwg barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia wytworzonag
z forniréw z powtoka immobilizacyjno-ochronna.

Korzystnie, gdy powloke immobilizacyjno-ochronna stosuje sie po jednej lub po obu stronach
tworzywa.

Korzystnie, gdy zewnetrzne powierzchnie tworzywa kombinowanego zabezpiecza sie dodatkowo
powtoka utworzong z kondensacyjnej zywicy aminowe| utwardzanej mieszaning przeciwogniowego re-
tardantu chemicznego wybranego sposrod retardantéw na bazie fosforanéw, siarczanow, weglanéw
amonowych, karbaminiandéw — mocznika i ich pochodnych, zwigzkéw boru w postaci kwasu borowego
i boraksu, zwiazkéw cynku w postaci soli, z udziatem substancji dodatkowych w postaci polisacharyddw
wybranych sposrod krochmalu ziemniaczanego, skrobi utlenionej, skrobi eteryfikowanej, dekstryny, i/lub
biatek roslinnych i zwierzecych takich jak kazeina i jej sole, kolagen, maczka sojowa.

Korzystnie, gdy stosuje sie sklejke komponentowg uzyskana w procesie klejenia forniréw z po-
wtoka immobilizacyjno-ochronna.

Korzystnie, gdy wytworzona na fornirze powtoka immobilizacyjno-ochronna zachowuje w dtugo-
trwatym przedziale czasowym wtasciwosci klejowe.

Korzystnie, gdy otrzymana sklejke komponentowa sktaduje sie na gtucho.

Kolejnym przedmiotem wynalazku jest warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem
ognia, charakteryzujaca sie tym, ze zbudowana jest z forniréw z powloka immobilizacyjno-ochronna,
przy czym jej grubos¢ zawarta jest w przedziale od 1,5 do 20 mm, a nasycenie fornirow jest w zakresie
od 20 do 300 g przeciwogniowego retardantu chemicznego na mm grubosci forniru.

Korzystnie, gdy grubos¢ warstwy barierowe] zawarta jest w zakresie 4,5-10 mm.

Korzystnie, gdy nasycenie fornirow wynosi od 65 do 300 g przeciwogniowego retardantu che-
micznego na mm grubosci forniru.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa sktada sie z co najmniej od 1 do 11 forniréw, korzystnie od 1
do 5 fornirow.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa sktada sie z forniréw o zréznicowanej grubosci zawartej w za-
kresie 0,8-6,0 mm, korzystnie 1,2—4,2 mm.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa sktada sie z forniréw wybranych gatunkéw lisciastych i igla-
stych, korzystnie buka, olchy, brzozy i/lub sosny.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa jest po jednej lub po obu stronach tworzywa.

Korzystnie, gdy stanowi sklejke komponentowa uzyskana w procesie klejenia fornirow z powtoka
immobilizacyjno-ochronna.

Korzystnie, gdy przeciwogniowe retardanty chemiczne sg na bazie fosforanow, siarczanow, we-
glanéw amonowych, karbaminianéw — mocznik i ich pochodnych, zwiazkéw boru w postaci kwasu bo-
rowego i boraksu, zwiazkéw cynku w postaci soli.

Korzystnie, gdy przeciwogniowe retardanty chemiczne sa rozpuszczalne w wodzie.

Korzystnie, gdy powtoka immobilizacyjno-ochronna jest na bazie klejowych zywic kondensacyj-
nych, korzystnie zywic melaminowo-mocznikowo-formaldehydowych, melaminowo-formaldehydowych
lub fenolowo-formaldehydowych.



PL 238 146 B1 7

Korzystnie, gdy stosowane sa utwardzacze w postaci soli amonowych mocnych kwaséw, badz
kwasy nieorganiczne lub organiczne.

Korzystnie, gdy stosowane sa substancje dodatkowe w postaci polisacharyddw, takich jak kroch-
mal ziemniaczany, skrobia utleniona, skrobia eteryfikowana, dekstryna, i/lub biatek roslinnych i zwierze-
cych takich jak kazeina i jej sole, kolagen, maczka sojowa.

Korzystnie, gdy zewnetrzne powierzchnie tworzywa kombinowanego zabezpieczone sa dodat-
kowo powtoka utworzona z kondensacyjnej zywicy aminowej utwardzanej mieszanina przeciwognio-
wego retardantu chemicznego.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa jest na bazie klejowych zywic kondensacyjnych dostosowa-
nych do klejenia ,na zimno”, korzystnie zywic melaminowo-mocznikowo-formaldehydowych, melami-
nowo-formaldehydowych lub rezorcynowo-fenolowo-formaldehydowych lub rezorcynowo-formaldehy-
dowych.

Kolejnym przedmiotem wynalazku jest zastosowanie warstwy barierowej okreslonej powyzej do
wytwarzania sklejek komponentowych stanowigcych potprodukt do uzyskania kombinowanego two-
rzywa drzewnego.

Sposéb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze w procesie klejenia poprzez aktywacje
(wzbudzenie zewnetrznym czynnikiem wiasciwosci adhezyjnych klejow) termiczna, lub hydro-termiczna
wytworzona jest warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia powstata z pojedynczych
fornirow zabezpieczonych powtoka immobilizacyjno-ochronna bk-rf-bk w postaci filmu klejowego/btony
klejowej.

W ujeciu szczegdtowym na granicy fazy solnej i zywicznej w warstwie wewnetrznej [bk-rf], naste-
puja reakcje, gtéwnie mocznika i jego pochodnych wchodzacych w skiad fazy solnej z polimerycznymi
pochodnymi metylolowymi mocznika bedacymi sktadnikami zywicy aminowej, dodatkowo katalizowa-
nymi solami — kwasow Lewisa stanowigcymi sktadniki znajdujgcych sie w fornirze przeciwogniowych
retardantéw chemicznych. Wytworzone w fornirze wewnatrzpowtokowe makroczasteczki zwigzkow po-
limerycznego mocznika, nie zaktdcajg procesu wytworzenia spoin klejowych o bardzo wysokiej wodo-
odpornosci, tj. odpornosci na rozpad hydrolityczny i oddziatywanie warunkéw zewnetrznych.

W warstwie zewnetrznej [bk-otoczenie] na granicy fazy ciektej (masa zywiczna) — gazowej (oto-
czenie) przebiegajg m.in. fizyczne procesy odparowania wody oraz chemiczne — reakcje taczenia sie
czasteczek polikondensatu, wraz ze wzrostem tancucha monomeru w procesie polimeryzacji stopnio-
wej, oraz niezaleznie w bardzo ograniczonym zakresie — reakcje utleniania. W efekcie powstaje powtoka
zachowujgca w czasie dtugotrwatego przechowywania zabezpieczonych forniréw wtasciwosci klejowe
(adhezyjne). Forniry moga byc¢ taczone alternatywnie bez zastosowania ciektego kleju poprzez aktywa-
cje termiczna, aktywacje hydrotermiczna (delikatny natrysk wodny), badz klejowo poprzez aktywacje
z zastosowaniem ciektego kleju o zréznicowanym stezeniu w zakresie od 0,1-58%.

Proces technologiczny wedtug wynalazku, stanowiacy skuteczna i bezpieczng metode w petni
zabezpieczajaca tworzywa drzewne przed dziataniem ognia, mozna podzieli¢ na nastepujace etapy:
poczatkowy, polegajacy na wytworzeniu na fornirach filmu, powtoki immobilizacyjnej przy zastosowaniu
zywicy kondensacyjnej oraz kohcowy, polegajacy na wytworzeniu sklejki, badZ tworzywa kombinowa-
nego w procesie prasowania w podwyzszonej temperaturze ,na goraco” lub w niepodwyzszonej tempe-
raturze. Docelowa sklejke / tworzywo kombinowane otrzymuje sie z sezonowanych — skltadowanych na
»gtucho” forniréw nasyconych roztworami przeciwogniowych retardantéw chemicznych i zabezpieczo-
nych powtoka immobilizacyjno-ochronna. W innym wariancie technologicznym mozliwe jest wstepne
wytworzenie z zabezpieczonych forniréow sklejki komponentowej stanowiacej potprodukt do uzyskania
sklejki docelowej lub tworzywa kombinowanego bedacego potaczeniem forniru, badz sklejki z ptyta wio-
rowa, OSB, MDF, HDF i inna podobna.

W ujeciu szczegdtowym sposob zabezpieczania tworzywa drzewnego wedtug wynalazku polega
na nasycaniu znanymi metodami (kapiel zimna, goraco-zimna, nasycanie prozniowe, ci$nieniowo-proz-
niowe) lisciastego badz iglastego forniru sklejkowego, roztworami znanych przeciwogniowych retardan-
tow chemicznych. Nastepnie tak nasycony fornir poddaje sie suszeniu w temperaturze w zakresie od
20 do 160°C (co w zaleznosci od warunkow sezonowania trwa na ogot od <1 godz. do 48 godzin),
a nastepnie sezonowaniu do 24 godzin w warunkach temperatury okoto 20°C. Nastepnie znanymi spo-
sobami przeprowadza sie operacje jedno- lub dwustronnego natozenia na fornir klejowej zywicy kon-
densacyjnej korzystnie melaminowo-mocznikowo-formaldehydowej. Nastepnie tak otrzymany fornir
poddaje sie sezonowaniu w warunkach temperatury okoto 23°C do czasu, gdy powierzchnia forniru
przestanie by¢ kleista, wykazujac stan powietrzno-suchy, co w zaleznosci od warunkéw sezonowania
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trwa na ogot od 8 do 48 godzin. Otrzymane w ten sposob forniry stanowig poétprodukt, ktéry mozna
zastosowac niezwiocznie do uzyskania:

e 3-lub 5- warstwowej wodoodpornej, praktycznie bezformaldehydowej skiejki stanowiacej dal-
szy komponent, pétprodukt do produkcji docelowej tworzywa drzewnego o zmniejszonej pal-
nosci, szczegadlnie przydatne w technologii wytwarzania tworzyw kombinowanych lub sklejki
0 zmniejszonej reakcji na ogieh oraz

o sklejki wielowarstwowej — docelowe;j,

e tworzywa kombinowanego — docelowego.

Przeciwogniowe retardanty chemiczne stosowane w sposobach wedtug wynalazku moga by¢
wprowadzane do forniru zaréwno metodami wgtebnymi, jak i metodami powierzchniowymi. Forniry po
wprowadzeniu substancji aktywnej sa sezonowane, a nastepnie wytwarzana jest sklejka sposobem
konwencjonalnym. Sklejki wytworzone sposobem wedtug wynalazku charakteryzujg sie znacznie mniej-
szg podatnoscig na dziatanie ognia, spetniajac wymagania norm dotyczace najwyzszej jakosci sklejenia
oraz wtasciwosci higienicznych.

Kolejnym przedmiotem wedtug wynalazku jest warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziata-
niem ognia, charakteryzujaca sie tym, ze zbudowana jest z fornirow z powtokga immaobilizacyjno-
-ochronna, przy czym grubos¢ warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia zawarta
jest w przedziale od 1,5 do 20 mm, a nasycenie forniréw jest w zakresie od 20 do 300 g przeciwognio-
wego retardantu chemicznego na mm grubosci forniru. Korzystnie, gdy grubos$¢ warstwy barierowe;j
zabezpieczajacej przed dziataniem ognia zawarta jest w zakresie 4,5-10 mm.

Korzystnie, gdy nasycenie fornirow wynosi, od 65 do 300 g przeciwogniowego retardantu che-
micznego na mm grubosci forniru.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia sktada sie z co naj-
mniej od 1 do 11 forniréw, korzystnie od 1 do 5 forniréw.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia sktada sie z fornirow
0 zroznicowanej grubosci zawartej w zakresie 0,8-6,0 mm, korzystnie 1,2—4,2 mm. Korzystnie, gdy
warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia sktada sie z fornirow wybranych gatunkéw
lisciastych i iglastych, korzystnie buka, olchy, brzozy i/lub sosny.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia jest po jednej lub po
obu stronach tworzywa komponentowego.

Korzystnie, gdy warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia stanowi sklejke kom-
ponentowa uzyskana w procesie klejenia fornirébw z powtoka immobilizacyjno-ochronna. Korzystnie, gdy
sklejka komponentowa stanowi pétprodukt do uzyskania kombinowanego tworzywa drzewnego.

Kolejnym przedmiotem wynalazku jest sposdb otrzymywania warstwy barierowej zabezpieczaja-
cej przed dziataniem ognia, charakteryzujacej sie tym, ze uzyskuje sie ja w procesie klejenia w sposéb
tradycyjny przy zastosowaniu ciektego kleju lub poprzez aktywacje termiczna, lub aktywacje hydro-ter-
miczng fornirbw z powtokg immobilizacyjno-ochronng w temperaturze podwyzszonej w zakresie
80-140°C, i cisnieniu jednostkowym w zakresie 1,0-2,4 MPa w zaleznosci od rodzaju zastosowanego
forniru.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia uzyskuje sie w pro-
cesie klejenia poprzez aktywacje w temperaturze 110-130°C.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia uzyskuje sie w pro-
cesie klejenia poprzez aktywacje hydro-termiczng forniréw z powtokga immobilizacyjno-ochronng przy
natrysku wodnym w ilosci 1-100 g-m-2 forniru.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia uzyskuje sie w pro-
cesie klejenia poprzez aktywacje hydro-termiczng forniréw z powtokga immobilizacyjno-ochronng przy
natrysku wodnym w ilosci 10-40 g-m-2.

Korzystnie, gdy warstwe barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia uzyskuje sie w pro-
cesie klejenia fornirow z powtokga immobilizacyjno-ochronng przy uzyciu ciektego kleju o stezeniu za-
wartym w zakresie od 0,1-70%, korzystnie 40-55%.

Kolejnym przedmiotem wynalazku jest sposdb otrzymywania warstwy barierowej zabezpieczaja-
cej przed dziataniem ognia, charakteryzujacy sie tym, ze uzyskuje sie ja w procesie klejenia forniréw
z powloka immobilizacyjno-ochronng przy uzyciu ciektego kleju o stezeniu zawartym w zakresie od
10-70% w niepodwyzszonej temperaturze w zakresie 15-25°C i czasie 12—48 godzin i ci$nieniu w za-
kresie 0,8—-1,2 MPa w zaleznosci od rodzaju zastosowanego forniru.
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Korzystnie, gdy warstwe barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia uzyskuje sie w pro-
cesie klejenia przy uzyciu ciektego kleju o stezeniu zawartym w przedziale 40—-65%.

Korzystnie, gdy do wytworzenia warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia
stosuje sie klejowe zywice kondensacyjne, korzystnie zywice melaminowo-mocznikowo-formaldehy-
dowe, melaminowo-formaldehydowe lub fenolowo-formaldehydowe i utwardzacze w postaci soli amo-
nowych mocnych kwaséw, kwaséw nieorganicznych lub organicznych. Korzystnie, gdy przy wytworze-
niu warstwy barierowe|j zabezpieczajacej przed dziataniem ognia stosuje sie klejowe Zzywice kondensa-
cyjne dostosowane do klejenia ,na zimno”, korzystnie zywice melaminowo-mocznikowo-formaldehy-
dowe, melaminowo-formaldehydowe Iub rezorcynowo-fenolowo-formaldehydowe lub rezorcynowo-for-
maldehydowe.

Korzystnie, gdy zewnetrzne powierzchnie tworzywa kombinowanego zabezpiecza sie dodatkowo
powtoka utworzong z kondensacyjnej zywicy aminowej utwardzanej mieszaning przeciwogniowego re-
tardantu chemicznego wybranego sposrod retardantéw na bazie fosforanéw, siarczanow, weglanow
amonowych, karbaminiandéw — mocznika i ich pochodnych, zwiazkéw boru w postaci kwasu borowego
i boraksu, zwiazkéw cynku w postaci soli, z udziatem substancji dodatkowych w postaci polisacharydow
wybranych sposrod krochmalu ziemniaczanego, skrobi utlenionej, skrobi eteryfikowanej, dekstryny, i/lub
biatek roslinnych i zwierzecych takich jak kazeina i jej sole, kolagen, maczka sojowa.

Korzystnie, gdy stosuje sie sklejke komponentowg uzyskana w procesie klejenia forniréw z po-
wtoka immobilizacyjno-ochronna.

Korzystnie, gdy sklejka komponentowa stanowi pdtprodukt do uzyskania kombinowanego two-
rzywa drzewnego.

Korzystnie, gdy otrzymana sklejke komponentowa sktaduje sie na gtucho.

W celu lepszego zrozumienia wynalazku ponizej przedstawiono przyktadowe realizacje wyna-
lazku, ktore nie ograniczaja jego zakresu.

Przyktady

Technologia wytwarzania zabezpieczonej przeciwogniowo sklejki prowadzona jest w procesie
wieloetapowym.

Poszczegdine etapy wytwarzania zabezpieczonej przeciwogniowo sklejki obejmuja:

e proces impregnacji a nastepnie suszenia forniréw;

e wytworzenie na fornirze ochronnej powtoki immobilizacyjno/ochronnej z zywicy MUF i susze-

nie zabezpieczonych forniréw;

o wytworzenie sklejki komponentowej stanowiacej pdtprodukt do uzyskania tworzywa docelo-
wego;

e otrzymanie tworzywa kombinowanego — potaczenie zabezpieczonych forniréw lub sklejki
komponentowej ze sklejka, ptyta widrowa, OSB, MDF, HDF i inna podobna w procesie pra-
sownia w podwyzszonej temperaturze ,na goraco” — kleje MUF, badz PF lub w niepodwyz-
szonej temperaturze z zastosowaniem klejow umozliwiajacych uzyskanie spoin w klasie D4.

Zastosowane w przykladach metody badan (dotyczy wszystkich przykiadow):

Badanie stopnia palnosci materiatéw budowlanych w tym wskaznik zapalnosci i wskaznik spala-
nia wg PN-96/B-02874;

Emisje formaldehydu ze sklejki — metoda butelkowa wg PN-EN 717-3:2006;

Jakos¢ sklejenia sklejki wg zasad PN-EN-314-01 (testy starzeniowe, sposob badania) oraz
PN-EN-314-02 (wymagania).;

Wilgotnosc forniru, skiejek, tworzyw drzewnych wg PN-EN 322.

Proces impregnacji forniréw (dotyczy wszystkich przyktadow):

W badaniach zastosowano znany literaturowo przeciwogniowy retardant chemiczny oparty na
klasycznych zwiazkach o znanym dziataniu przeciwogniowym. Srodek ten (przeciwogniowy retardant
chemiczny) stosowano w roztworze wodnym o stezeniu okoto 30%. Skuteczne dla przeciwogniowego
zabezpieczenia drewna ilosci srodka tego typu wynoszg dla drewna litego okoto 200 g masy $rodka
m-2 drewna. Forniry zabezpieczano metoda kapieli zimnej o temperaturze 22 + 2°C trwajacej od 1 do
24 godzin (w zaleznosci od gatunku i grubosci forniru). Przez nastepne 24 godziny nasycone forniry
sezonowano w atmosferze pomieszczenia laboratoryjnego, po czym suszono w cieplarkach w tempe-
raturze 40°C i czasie 120 minut oraz ponownie sezonowano w atmosferze pomieszczenia laboratoryj-
nego w temp. 22 + 2°C i wilgotnosci wzglednej powietrza 45 + 5% do stanu powietrzno-suchego.
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Procesowi nasycania poddano forniry zréznicowane pod wzgledem gatunku — gestosci: bukowe (liscia-
ste, umiarkowanie ciezkie), olchowe (lisciaste, lekkie) i sosnowy (iglasty, lekkie) i o grubosci 1,8; 2,5;
4,2 mm.

Wytworzenie na nasyconym fornirze powtoki immobilizacyjno-ochronnej dla ulegajacych
tatwemu wymywaniu przeciwogniowych retardantéw chemicznych (dotyczy wszystkich przykta-
dow)

Do wytworzenia termoutwardzalnej powtoki immobilizacyjno-ochronnej zastosowano klejowe zy-
wice aminowe, melaminowo-mocznikowo-formaldehydowe MUF o stosunku molowym formaldehydu (F)
do melaminy (M) i mocznika (U) w zakresie 3,8 : 1,0: 1,00 2,8: 1,0 : 1,0 oraz lepkosci pozornej 30—60
mPa:s i zawartosci suchej substancji okoto 51,0-57,0% utwardzane NHsNO3 w ilosci 0,1-1,5% w sto-
sunku do suchej masy zywicy. Na uprzednio przygotowane nasycone forniry, jedno lub dwustronnie
dozowano uprzednio przygotowana mase klejowa zachowujac natozenie kleju w zakresie 80—200 g-m-2 for-
niru. Po natozeniu kleju forniry suszono przez 24 godziny w temp. 22 + 2°C i wilgotnosci wzgledne;j
powietrza 45 + 5% do stanu powietrzno-suchego. Nastepnie sktadowano je w stosie ,na gtucho” (bez
przektadek) w atmosferze pomieszczenia laboratoryjnego. W przedstawionych ponizej przyktadach za-
stosowano przedmiotowe, zabezpieczone btona klejowa nasycone forniry/obtogi sklejkowe. Zamiesz-
czone przyktady przedstawiajg alternatywne sposoby wytworzenia warstwy barierowej zabezpieczaja-
cej przed dziataniem ognia w postaci sklejki komponentowe] stanowigcej potprodukt do wytwarzania
kombinowanego tworzywa drzewnego (przyktad 1), sposoby uzyskania sklejki docelowej (przyktad 2),
tworzywa kombinowanego (przyktad 3), czy tez tworzyw z zastosowaniem sklejki komponentowe;
w dwoch operacjach technologicznych klejenia (przyktad 4).

Przyktad 1

Sposdéb wytworzenia sklejki komponentowej, jak réwniez zakres mozliwosci wytworzenia
warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia

Przyktad przedstawia sposdb wytworzenia sklejki komponentowej, jak réwniez zakres mozliwosci
wytworzenia warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia. Sklejka komponentowa sta-
nowi potprodukt do wytwarzania kombinowanego tworzywa drzewnego. W przedstawionym przyktadzie
zaprezentowano 9 wybranych wariantow stanowiacych kombinacje zastosowania masy klejowej ciekte;
(k) oraz/lub bton klejowych na fornirze olchowym nieimpregnowanym (ol) lub impregnowanym przeciw-
ogniowym retardantem chemicznym (ol(i)), a nastepnie sezonowanych w pomieszczeniu o temperatu-
rze 20 + 2°C i wilgotnosci 45 + 5% przez okres: 24 godz. (b) lub przez 4 tygodnie w stosie bez przektadek
,na gtucho” (B). Nasycenie forniru wynosito srednio 170 + 20 g masy $rodka m-2 forniru (sposéb nasy-
cenia oraz dalsze postepowanie, tak jak przedstawiono powyzej).

Do wytworzenia btony klejowej na fornirze oraz sklejek zastosowano zywice melaminowo-mocz-
nikowo-formaldehydowa MUF o stosunku molowym formaldehydu (F) do melaminy (M) i mocznika (U)
jak 2,8 : 1,0 : 1,0 oraz lepkosci pozornej 54 mPa-s i zawartosci suchej substancji okoto 55,0% utwar-
dzana NHsNOs w ilosci 0,4% (btona warianty b i B) oraz 3% w stosunku do suchej masy zywicy — klej
ciekty (wariant k).

Klej dozowano wagowo na sklejana powierzchnie prébki, w ilosci odpowiadajacej natozeniu jed-
nostkowemu kleju 180 g-m-2. Forniry sezonowano przez okres od 24 godzin (wariant b) do czterech
tygodni (B) w pomieszczeniu o temperaturze 20 + 2°C i wilgotnosci 45 + 5% lub w przypadku kleju
ciektego sklejke wytwarzano po 120 minutach roboczego czasu klejenia (k).

W ujeciu szczegdtowym wytworzono nastepujace warianty:

e kontrolne — forniry nienasycone

[ol-k]-[ol]-[k-ol] (k1)
[ol]-[b-ol-b]-[o] (k2)
[ol-b]-[b-ol-b]-[b-ol] (k3)

e dwa forniry nasycone:
[ol(i)]-[b-ol-b]-[ol{i)] (i21)
[ol(i)-B]-[b-ol-b]-[B-ol(i)] (i22)
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o sklejka z trzech nasyconych forniréw olchowych:

[ol{i)-k)-[b-ol{i)-b]-[k-ol(i)] (i31)
[ol(i)-b)-[b-ol(i)-b]-[b-ol(i)] (i32)
[0l(i)-b]-[B-0l(i)-B]-[b-ol(i)] (i33)
[ol(i)-B]-[B-ol{i)-B]-[B-ol(i)] (i34)

gdzie: [ol] fornir olchowy grubosci 1,8 mm i wilgotnosci 6,0%; [ol-k] fornir olchowy nienasycany
grubosci 1,8 mm z naniesionym jednostronnie klejem melaminowo-mocznikowo-formaldehydowym
w ilosci 180 gm2.

Formowano 3-warstwowe olchowe zestawy sklejkowe. Proces prasowania prowadzono w tem-
peraturze 125 + 1°C i czasie 5 minut przy nacisku jednostkowym 1,4 MPa.

Oznaczono jakos¢ sklejenia i wtasciwosci higieniczne sklejki. Jakos¢ sklejenia oceniano na pod-
stawie wytrzymatosci na $cinanie przez rozciaganie (Rt) sklejkowych prébek dwucietych wedtug
PN-EN-314-01 po testach 24 godzin zanurzenia w wodzie o temperaturze 20 + 2°C wedtug p. 5.1.1.
(IF-20) oraz zmiennych cykli wedtug p. 5.1.3. cytowanej normy, 4 godzin w wodzie o temperaturze
100°C; 20 godzin suszono w cieplarce z wymuszonym obiegiem powietrza w temperaturze 60 + 2°C;
na 4 godziny zanurzano w wodzie o temperaturze 100°C, na 2 godziny w wodzie o temperaturze
20 + 2°C (AW-100).

Wytrzymatos$c i jakosc¢ sklejenia po testach starzeniowych oraz emisje formaldehydu oznaczona
metoda butelkowa WKI dla tréjwarstwowej sklejki uzyskanej réznymi sposobami klejenia z zywicy MUF
i nasycanych forniréow olchowych przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1

Whytrzymatos¢ i jakos¢ skiejenia
po Numer wariantu
testach wg PN-EN 314-01

Rodzaj Miara . . . . . . .
Miano| kil k2 k3 |i21|i22|i31|i32 | i33 i34
testu statystyczna
Re 1,68 | 2,22 | 2,26 |2,02(2,48/3,09(2,41| 2,32 | 2,35
p.5.1.1. MPa
20 Sn1 0,38 | 0,43 | 0,69 |0,46|0,20/0,37|0,49| 0,36 | 0,33
WF % 62 96 94 40 | 100| 96 | 100 | 84 70
Rt 1,01 1,80 1,64 11,58|1,65(1,44(1,54| 1,47 | 1,79
p.5.1.3. MPa
Bn-1 0,26 0,24 0,39 10,33(0,33|0,21|0,42| 0,29 | 0,26
AW-100
WF % 67 98 96 6 | 61| 21 | 62 | 68 51

Emisja formaldehydu oznaczona metodg butelkowg WKI wg PN-EN 717-3

mg CH,0'100 g
Fv . .. | 6,63 6,00 6,20 |0,27|0,44|0,13(0,10| 0,11 | 0,12
suchej masy sklejki
Wilgotnosé
% 5,3 5,8 6,4 | 5359|6166 | 6,7 6,0
Sklejki
Rt — $rednia wytrzymato$¢ na $Scinanie przez rozciaganie, &n.1 — odchylenie standardowe,

WF — zniszczenie prébki w drewnie Fy — stata butelkowa
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Zastosowane w przyktadzie przeciwogniowe retardanty chemiczne nie wptywaty na jakos¢ skle-
jenia trojwarstwowych sklejek (wymagania normatywne 1,0 MPa). Sklejki z nasyconych przeciwognio-
wym retardantem chemicznym fornirow spetniaty wymagania norm dla sklejki wodoodpornej — 3 klasa
wedtug EN-314-02 oraz charakteryzowaty sie zdecydowanie mniejsza emisja formaldehydu wg PN-EN
717-3 w stosunku do wariantu kontrolnego [6,00-6,63 mg CH20-100 g suchej masy sklejki wariant
kontrolny; 0,10-0,13 mg CH20-100 g suchej masy sklejki z nasyconych przeciwogniowym retardantem
chemicznym forniréw-emisja na poziomie uzyskiwanym z surowego drewna olchowego]. Jest to réznica
bardzo duza, wskazujaca na silne zmniejszenie emisji CH20.

Przyktad 2

Warianty wytworzenia sklejki docelowej stanowigce kombinacje réznych sposobéw kleje-
nia i zabezpieczenia zewnetrznej powierzchni sklejki

W przedstawionym przyktadzie zaprezentowano 8 wariantdw wytworzenia sklejki docelowe] sta-
nowigcych kombinacje réznych sposobdw klejenia i zabezpieczenia zewnetrznej powierzchni sklejki.
W przyktadzie zastosowano gtéwnie nasycone forniry olchowe (dla poréwnania fornir sosnowy), o zréz-
nicowanej grubosci forniru 1,8, 2,5 i 4,2 mm i wytworzonych warstw barierowych zabezpieczajacych
przed dziataniem ognia. Proces prowadzono w jednej operacji technologicznej klejenia. Zestaw stanowit
kombinacje sklejek i fornirébw nienasycanych i nasycanych roztworem przeciwogniowego retardantu
chemicznego. W przyktadach przedstawiono tylko charakterystyke zabezpieczenia jednostronnego po-
niewaz dla zabezpieczenia dwustronnego uzyskiwano zblizone wyniki wskaznikéw spalania i zapalno-
8ci. Jako ,wypetnienie” — sklejka wsadowa, zastosowano 9-warstwowe przemystowe sklejki bukowe [ub
sosnowe wytwarzane przy zastosowaniu zywic UF, MUF o grubosci w zakresie odpowiednio od
10 £ 0,5 mm do 12,5 + 0,5 mm i wilgotnosci w zakresie 6,5-8,5%.

Dla wariantow A1-A5 zastosowano forniry ol-ol-ol o grubosci 1,8-1,8-1,8 mm, warstwa barierowa
zabezpieczajaca przed dziataniem ognia o grubosci 5,4 mm (w rzeczywistosci pod wptywem tempera-
tury i nacisku jednostkowego prasy — cisnienia prasowania warstwa barierowa zabezpieczajaca przed
dziataniem ognia ulega $rednio 10-20% sprasowaniu), i tak wariant:

A1 ($rednie nasycenie przeciwogniowym retardantem chemicznym zastosowanych forniréw
100 g-mm-" forniru) aktywacja termiczna bton klejowych na impregnowanych fornirach (ol-ol-ol) bez
wprowadzania ciektego kleju, powierzchnia zewnetrzna — zywica MUF utwardzana NHaNOs;

A2 jak w wariancie A1, aktywacja termiczna bton klejowych z zastosowaniem dodatkowo ciekte;
masy klejowej (Srednie nasycenie przeciwogniowym retardantem chemicznym zastosowanych fornirow
95 g-mm-" forniru);

A3 aktywacja termiczna bton klejowych bez wprowadzania ciektego kleju, powierzchnia ze-
wnetrzna sklejki zabezpieczona zywica MUF utwardzang 15% roztworem przeciwogniowego retardantu
chemicznego) ($rednie nasycenie przeciwogniowym retardantem chemicznym zastosowanych forniréw
106 g-mm-" forniru);

A4 jak w wariancie A3, aktywacja termiczna bton klejowych z zastosowaniem dodatkowo ciekte;
masy klejowej (Srednie nasycenie przeciwogniowym retardantem chemicznym zastosowanych fornirow
103 g-mm-" forniru);

A5 aktywacja hydro-termiczna bion klejowych na impregnowanych fornirach po 3-miesiecznym
sezonowaniu; jednostronny natrysk wody w ilosci 20 g-m-2 forniru ($rednie nasycenie przeciwogniowym
retardantem chemicznym zastosowanych fornirow 104 g-mm-* forniru);

A6 forniry ol-ol-ol grubosci 1,8-2,5-1,8 mm; warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem
ognia o grubosci 6,1 mm; (Srednie nasycenie przeciwogniowym retardantem chemicznym zastosowa-
nych forniréw 133 g-mm-* forniru); aktywacja termiczna bton klejowych;

A7 forniry ol-ol grubosci 4,2 mm; warstwa barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia
o grubosci 8,4 mm ($rednie nasycenie przeciwogniowym retardantem chemicznym zastosowanych for-
niréw 131 g-mm-" forniru); aktywacja termiczna bton klejowych;

A8 forniry so-so-so grubosci 1,8 mm; warstwa barierowa o grubosci 5,4 mm (Srednie nasycenie
przeciwogniowym retardantem chemicznym zastosowanych fornirow 123 g-m-* forniru); aktywacja ter-
miczna bton klejowych.

Do wytworzenia doswiadczalnych sklejek zastosowano zywice MUF o stosunku molowym F:M:U
jak 2,8 : 1,0 : 1,0 i utwardzacz w postaci statego NHsNO3 w ilosci 0,4% dla wytworzenia btony klejowe;
(wszystkie warianty); 1,6% statego NH4NOs (warianty A2 i A4 — klejenie). Dodatkowo dla wariantow
A3-A4 zewnetrzne forniry pokryto zywica MUF utwardzana 15% roztworem przeciwogniowego retar-
dantu chemicznego. Na forniry impregnowane lub nieimpregnowane dozowano wagowo mase zywicy
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w ilosci odpowiadajacej natozeniu jednostkowemu kleju 180 g-mm-2. Nastepnie formowano 9-11-war-
stwowe zestawy sklejkowe. Proces prasowania prowadzono w temperaturze 125 + 1°C i czasie 3 min
+ 1 min-mm-' grubosci warstwy zabezpieczajacej przed dziataniem ognia (aktywacja termiczna), 6 min
+ 1 min-mm-" grubosci warstwy zabezpieczajacej przed dziataniem ognia (aktywacja hydrotermiczna)
przy nacisku jednostkowym 1,4 MPa (fornir olchowy) lub 1,2 MPa (fornir sosnowy). Przez nastepne
7 dni sklejki sezonowano w atmosferze pomieszczenia laboratoryjnego, a nastepnie oznaczano wskaz-
nik zapalnosci (i) oraz wskaznik spalania (c) sklejki wedtug PN-96/B-02874. Dla poszczegdlnych wa-
riantdw uzyskano nastepujace wyniki:

A1¢=0,94;i=0,09;

A2 ¢ =0,81;i=0,08;

A3 ¢ =0,80; i = 0,09;

A4 ¢ =0,75;i= 0,07,

A5 ¢ =0,67;i=0,09;

A6 ¢ =0,57;i=0,07;

A7 ¢ =0,68; i = 0 (zapton nie nastapit);

A8 ¢ =0,57; i = 0 (zapton nie nastapit);

Odpowiednio do $redniej wartosci wskaznikow zapalnosci isr i spalania ¢sr przyjmuje sie nastepu-
jaca klasyfikacje materiatow:

o | stopien palnosci (niezapalne), gdy isr= 0 i csr < 1,

o |l stopien palnosci (trudnozapalne), gdy isr< 1i csr < 1,

o |ll stopien palnosci (tatwozapalne), gdy isr > 1 lub csr > 1.

NiezaleZznie dokonano organoleptycznej oceny jakosci sklejenia sklejki przy zastosowaniu probek
o wymiarach 25 x 25 mm po 4 godzinach gotowania w wodzie; 20 godzinach suszenia w cieplarce
Z wymuszonym obiegiem powietrza w temperaturze 60 = 2°C; i nastepnych 4 godzinach gotowania
w wodzie o temperaturze 100°C, 2 godziny w wodzie o temperaturze 20 + 2°C (AW-100). Po wysuszeniu
oceniano jakosc¢ spoin klejowych. Nie zaobserwowano oznak rozwarstwiania trzech zewnetrznych spoin
klejowych tworzacych warstwe barierowa zabezpieczajacg przed dziataniem ognia, co wskazuje na do-
bra jakosc¢ sklejenia.

Przyktad 3

Tworzywo kombinowane skladajace sie z warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dzia-
taniem ognia zbudowanej z trzech forniréw z powtoka immobilizacyjno-ochronng, sklejonych
z tworzywem wsadowym

Ponizej opisano tworzywo kombinowane skladajace sie z warstwy barierowej zabezpieczajacej
przed dziataniem ognia zbudowanej z trzech fornirow z powtoka immobilizacyjno-ochronna, przygoto-
wanych wczesniej przedstawionym powyzej sposobem, sklejonych z tworzywem wsadowym. Szczegoty
dotyczace warstw: w badaniach jako wsady bazowe zastosowano przemystowo wytwarzane tworzywa
drzewne: ptyta widrowa jednowarstwowa — zywica UF, grubos¢ 12,1 mm, gestos¢ 710 kg-m-3; ptyta OSB
— zywica MDI, grubos$¢ 18,4 mm, gestos¢ 640 kg-m= oraz ptyta HDF — zywica UF, grubos$¢ 16,3 mm,
gestos¢ 820 kg-m-3.

Szczegoty przedstawiono w tabeli 2.
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Tabela 2
Warstwa barierowa zabezpieczajgca przed dziataniem ognia
Budowa I-bk-ol Brak bk-ol Brak bl-bk- Brak
- ol-bk-o ra ra ra
bk bk
Grubosci 1,8-2,5- 2,5-1,8- 2,5-2,5-
mm
forniréw 1,8 2,5 2,5
Grubos¢
. mm 6,1 6,8 7,5
catkowita ) ) .
Wariant wariant wariant
llos¢ Kontrolny kontrolny kontrolny
impregnatu w X
. . gmm-
przeliczeniu na . 90 117 98
. forniru
mm grubosci
forniru
Tworzywo
yw - HDF 0SB ptyta widrowa
wsadowe
Gestosé
tworzywa kgm3 820 640 710
wsadowego
Wskaznik
) 0,77 4,39 0,63 4,91 0,86 5,14
spalania -
Czas zaptonu
dolnej s 991 90 943 49 960 65
powierzchni
Wskaznik
.. 0,07 0,74 0,07 1,37 0,07 1,09
zapalnosci -
Wilgotnosé
5,6 5,1 7,8 7,5 7,7 6,8
tworzywa %
Emisja wolnego mg
formaldehydu CH,0
0,46 0,84 0,33 0,78 0,25 0,67
oznaczona kgt
metodg WKI s.m.t.
Sposdb klejenia aktywada aktywada aktywadja
P y ) 9 ciekty klej ] ciekty klej ] . ciekty klej
- termizna termizna termiczna

s.m.t. - sucha masa tworzywa

Do wytworzenia tworzyw kombinowanych zastosowano zywice MUF o stosunku molowym F:M:U
jak 2,8 : 1,0 : 1,0 i utwardzacz w postaci statego NHsNO3 w ilosci 0,4% dla wytworzenia btony klejowe;
oraz wytworzenia zabezpieczenia zewnetrznych obtogow sklejki, zas dla potaczenia fornir — tworzywo
0,8% NHsNOs. Na tworzywa wsadowe naktadano jednostronnie klej o jednostkowym natozeniu masy
klejowej w zaleznosci od rodzaju tworzywa: 120 g-m* (ptyta MDF), 160 g-m (ptyty widrowe) oraz
180 g-m2 (ptyty OSB). Po co najmniej 24 godzinach roboczego czasu klejenia formowano zestawy.
Parametry technologiczne wytwarzania tworzywa kombinowanego: cisnienie prasowania w zaleznosci
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od gatunku drewna 1,0 + 1,4 MPa, temperatura prasowania 125°C, czas prasowania 3 + 1 min-mm’
grubosci warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia (metoda termicznej aktywac;ji
btony klejowej). Przez nastepne 7 dni tworzywa kombinowane sezonowano w atmosferze pomieszcze-
nia laboratoryjnego, a nastepnie oznaczano wskaznik zapalnosci (i) oraz wskaznik spalania (c) two-
rzywa kombinowanego wedtug PN-96/B-02874. Wyniki badan zamieszczono w tabeli 2.

Niezaleznie od zastosowanego tworzywa wsadowego udato sie uzyskac tworzywa kombinowane
charakteryzujace sie Il stopniem palnosci (trudnozapalne) wedtug PN-96/B-02874.

Przyktad 4

Technologia wytworzenia tworzywa drzewnego z zastosowaniem sklejki jako pétproduktu-
komponentu do wytworzenie zabezpieczonej przeciwogniowo sklejki wielowarstwowej

Technologia wytworzenia tworzywa drzewnego z zastosowaniem 3-warstwowej sklejki jako pot-
produktu-komponentu do wytworzenia zabezpieczonej przeciwogniowo sklejki wielowarstwowe;
(w dwoch operacjach technologicznych).

Tabela 3

Budowa sklejki Miano ol-so-ol bk-bk-bk ol-ol-ol
Grubosci fornirow mm 1,8-2,5-1,8 | 2,5-2,5-2,5| 1,8-4,2-1,8
Grubosé catkowita mm 6,1 7.5 7.8
llos¢ impregnatu gmm!
w przeliczeniu na . 92 96 110

, . . forniru
mm grubosci forniru
Wskaznik spalania - 0,75 0.67 0,68
Wskaznik zapalnosci - 0,07 0,06 0,07
Wilgotnosé % 8,3 8,2 8,1
tworzywa
Sposoéb klejenia - aktywacja termiczna

W pierwszym etapie wytworzono sklejki komponentowe wedtug procedury i parametrow klejenia
dla wariantow 32, i33 z przyktadu 1. Szczegoty dotyczace budowy sklejki komponentowej zestawiono
w tabeli 3. Nastepnie taczono sklejke komponentowa ze sklejka wsadowa (jako sklejki wsadowe zasto-
sowano 9-warstwowe przemystowe sklejki bukowe lub sosnowe wytwarzane przy zastosowaniu zywic
UF, MUF o grubos$ci w zakresie odpowiednio od 10 = 0,5 mm do 12,5 + 0,5 mm i wilgotnosci w zakresie
6,5— 8,5%). Dalsze postepowanie prowadzono jak w przykiadzie 3, zachowujac jednostkowe natozenie
masy klejowej na zewnetrzna powierzchnie sklejki wsadowej 180 g-m2. Cisnienie prasowania w zakre-
sie 1,4-1,8 MPa uzalezniane byto od rodzaju sklejki.

Podsumowanie

Efekty zastosowania przedmiotowej technologii

e bardzo wysoka retencja przeciwogniowych retardantéw chemicznych w impregnowanym for-

nirze;

immoblilizacja tatwowymywalnych przeciwogniowych retardantéw chemicznych;

przeciwdziatanie powstawaniu wykwitow solnych;

otrzymanie wysokiej jakosci sklejenia wodoodpornego;

uzyskanie ekologicznego tworzywa drzewnego o emisji wolnego formaldehydu na poziomie

litego drewna;

o mozliwos¢ dtugotrwatego przechowywania forniréw zabezpieczonych przeciwogniowymi re-
tardantami chemicznymi;

e szerokie mozliwosci aktywacji powioki klejowej poprzez dziatanie temperatury, wilgoci lub
kleju w czasie przechowywania zabezpieczonych forniréw;

e rbéznorodno$¢ rozwigzan technologicznych w procesie wytwarzania zréznicowanych kombi-
nowanych tworzyw drzewnych zabezpieczonych przed dziataniem ognia (mozliwosci doboru
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grubosci warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia, liczby rodzaju zabez-
pieczonych forniréw; zawartosci retardantéw przeciwogniowych).

Korzysci wynikajace z wynalazku polegaja miedzy innymi na:

e uzyskaniu w petni wodoodpornej warstwy sklejonych fornirow stanowiacych skuteczna
bariere przeciwogniowa, jak réwniez aktywng zapore chronigca przed emisja wolnego
formaldehydu z tworzywa drzewnego;

e szerokich mozliwosciach modelowania procesu wykorzystywania zabezpieczonych for-
nirdw, czy tez sklejki komponentowej w technologii wytwarzania zabezpieczonych prze-
ciwogniowo tworzyw kombinowanych;

e podwyzszeniu estetyki i wiasciwosci fizyko-mechanicznych tworzyw kombinowanych,

Zaproponowana w rozwigzaniu zywica aminowa, melaminowo-mocznikowo-formaldehydowa,

spetnia wielorakie funkcje, m. in. jako:

e masa klejowa taczaca wodoodporna spoina klejowa forniry i/lub sklejki stanowiace pot-
produkt do produkcji docelowego tworzywa o zmniejszonej palnosci;

e bariera ochronna — trwale blokujgaca — immobilizujaca tatwowymywalne przeciwogniowe
retardanty chemiczne poprzez reakcje grup metylolowych polikondensatu aminowego ze
sktadnikami preparatéw przeciwogniowych, gtdwnie mocznikiem i jego pochodnymi;

o aktywny film klejowy (termoaktywacja, hydroaktywacja);

o termoutwardzalna zewnetrzna powtoka sklejki utwardzana, tak jak w przypadku procesu kle-
jenia, znanymi utwardzaczami zywic aminowych (sole amonowe silnych kwasow tlenowych,
badz beztlenowych) lub mieszaning utwardzacz-przeciwogniowy retardant chemiczny.

Zastrzezenia patentowe

. Sposob otrzymywania warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia, zna-

mienny tym, Zze warstwe barierowa wytwarza sie z forniréw i reagujacych pomiedzy soba

substancji stanowiacych mieszanine przeciwogniowych retardantéw chemicznych oraz klejo-

wej zywicy kondensacyjnej, i, ze wytworzona warstwa barierowa zabezpieczajgca przed dzia-

taniem ognia immobilizuje znajdujace sie w fornirze przeciwogniowe retardanty chemiczne

przez zastosowanie btony klejowej, przy jednoczesnym utrzymywaniu dtugotrwatej aktywno-

&ci, i zachowaniu wtasciwosci klejowych, przy czym wytworzenie warstwy barierowej zabez-

pieczajacej przed dziataniem ognia obejmuje nastepujace etapy:

a) forniry nasyca sie przeciwogniowym retardantem chemicznym;

b) forniry nasycone przeciwogniowym retardantem suszy sie w temp. 30—-140°C do wilgot-
nosci 8 + 2%;

c) na nasycone i wysuszone forniry dozuje sie mase klejowg na bazie klejowej zywicy poli-
kondensacyjnej;

d) po natozeniu masy klejowej, forniry sezonuje sie z zachowaniem obiegu powietrza po-
miedzy ptaszczyznami przez co najmniej 8 godzin w temp. 22 + 2°C i wilgotnosci wzgled-
nej powietrza 45 + 5% do stanu powietrzno-suchego.

. Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze warstwe ba-

rierowa uzyskuje sie w procesie klejenia w sposéb tradycyjny przez zastosowanie cieklego
kleju, lub poprzez aktywacje termiczna, lub aktywacje hydrotermiczng forniréw z powtoka im-
mobilizacyjno-ochronna w temperaturze podwyzszonej w zakresie 80-140°C, i cisnieniu jed-
nostkowym w zakresie 1,0-2,4 MPa w zaleznosci od rodzaju zastosowanego forniru.

. Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po osiagnie-

ciu stanu powietrzno-suchego forniry sktaduje sie w stosie ,na gtucho” (bez przektadek)
w temp. 22 + 2°C i wilgotnosci wzglednej powietrza 45 + 5%.

. Sposob otrzymywania warstwy barierowe] wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po natozeniu

masy klejowej, forniry sezonuje sie z zachowaniem obiegu powietrza pomiedzy ptaszczyznami
przez 24 godziny.

. Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze wytworzona

btona klejowa immobilizuje i ochrania znajdujace sie w fornirze przeciwogniowe retardanty
chemiczne.
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Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wytworzenie
przeciwogniowe] warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia z pojedynczych for-
nirdw zabezpieczonych powloka immobilizacyjno-ochronna, niezaleznie od sposobu klejenia i/lub
aktywacji odbywa sie w procesie prasowania w prasie pod cidnieniem zaleznym od gatunku
drewna, w podwyzszonej temperaturze ,na goraco” lub w niepodwyzszonej temperaturze.
Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przeciwog-
niowe retardanty chemiczne reaguja z masa polikondensacyjna.

Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przeciwog-
niowe retardanty chemiczne katalizuja proces sieciowania polikondensatu, w wyniku ktérego
powstaje na fornirze powtoka immobilizacyjno-ochronna.

Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przeciwog-
niowe retardanty chemiczne stosuje sie w ilosci od 0,5 do 150 kg-m2 sklejki, korzystnie od 5
do 100 kg-m=3.

Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze mase klejowa
naktada sie na jedna lub obie powierzchnie nasyconych fornirow w ilosci w zakresie od 40 do
300 g/m?2 forniru, korzystnie od 80 do 160 kg-m-2.

Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze warstwe ba-
rierowa uzyskuje sie w procesie klejenia poprzez aktywacje w temperaturze 110-130°C.
Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze warstwe ba-
rierowa uzyskuje sie w procesie klejenia poprzez aktywacje hydrotermiczng forniréw z po-
wtoka immobilizacyjno-ochronna przy natrysku wodnym w ilosci 1-100 kg-m-2 forniru.
Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 12, znamienny tym, ze warstwe
barierowg uzyskuje sie w procesie klejenia poprzez aktywacje hydrotermiczng forniréw z po-
wtoka immobilizacyjno-ochronna przy natrysku wodnym w ilosci 10-40 kg-m2.

Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze warstwe ba-
rierowa uzyskuje sie w procesie klejenia fornirow z powtoka immobilizacyjno-ochronng przy
uzyciu ciekiego kleju o stezeniu zawartym w zakresie od 0,1-70%, korzystnie 40-55%.
Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug dowolnego z powyzszych zastrzezen, zna-
mienny tym, ze warstwe barierowg zabezpieczajacg przed dziataniem ognia uzyskuje sie
w procesie klejenia fornirow z powtokg immaobilizacyjno-ochronna przy uzyciu ciektego kleju
o stezeniu zawartym w zakresie od 10-70% w niepodwyzszonej temperaturze w zakresie
15-25°C i czasie 12—48 godzin i cisnieniu w zakresie 0,8—1,2 MPa w zaleznosci od rodzaju
zastosowanego forniru.

Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug zastrz. 15, znamienny tym, ze warstwe
barierowa uzyskuje sie w procesie klejenia przy uzyciu cieklego kleju o stezeniu zawartym
w przedziale 40-65%.

Sposéb ochrony tworzywa drzewnego przed dziataniem ognia obejmujacy wytworzenie war-
stwy barierowej zabezpieczajgcej przed dziataniem ognia, znamienny tym, Zze wytworzenie
warstwy barierowej prowadzi sie w jednym cyklu klejenia nasyconych forniréw z powtoka im-
mobilizacyjno-ochronna i wybranego tworzywa drzewnego.

Sposob ochrony tworzywa drzewnego wedtug zastrz. 17, znamienny tym, Zze wytworzenie
przeciwogniowej warstwy barierowej zabezpieczajacej przed dziataniem ognia, prowadzi sie
w dwdch etapach technologicznych obejmujacych: wytworzenie skiejki komponentowej uzy-
skanej z forniréw zabezpieczonych powtoka immobilizacyjno-ochronna, a nastepnie sklejenia
sklejki komponentowej i tworzywa drzewnego wybranego sposrdd sklejek, ptyt widrowych, ptyt
pilsniowych, ptyt stolarskich, OSB, MDF i/lub HDF.

Sposob ochrony tworzywa drzewnego wedtug zastrz. 17, znamienny tym, ze tworzywo
drzewne zabezpieczone przeciwogniowo, powstaje w wyniku potaczenia tworzywa drzewnego
z warstwg barierowa zabezpieczajaca przed dziataniem ognia wytworzong z forniréw z po-
wtoka immobilizacyjno-ochronna.

Sposob ochrony tworzywa drzewnego wedtug zastrz. 17, znamienny tym, ze powtoke immo-
bilizacyjno-ochronna stosuje sie po jednej lub po obu stronach tworzywa.

Sposob ochrony tworzywa drzewnego wedtug zastrz. 17, znamienny tym, ze zewnetrzne po-
wierzchnie tworzywa kombinowanego zabezpiecza sie dodatkowo powtoka utworzong z kon-
densacyjnej zywicy aminowe| utwardzanej mieszaning przeciwogniowego retardantu che-
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micznego wybranego sposrod retardantéw na bazie fosforandw, siarczanéw, weglanéw amo-
nowych, karbaminianéw — mocznika i ich pochodnych, zwigzkéw boru w postaci kwasu boro-
wego i boraksu, zwigzkow cynku w postaci soli, z udziatem substancji dodatkowych w postaci
polisacharydéw wybranych spoéréd krochmalu ziemniaczanego, skrobi utlenionej, skrobi ete-
ryfikowanej, dekstryny, i/lub biatek roslinnych i zwierzecych takich jak kazeina i jej sole, kola-
gen, maczka sojowa.

Sposob ochrony tworzywa drzewnego wedtug zastrz. 17, znamienny tym, Ze stosuje sie
sklejke komponentowa uzyskang w procesie klejenia fornirow z powiokg immobilizacyjno-
-ochronna.

Sposob otrzymywania warstwy barierowej wedtug dowolnego z powyzszych zastrzezen, zna-
mienny tym, ze otrzymang sklejke komponentowg sktaduje sie na gtucho.

Warstwa barierowa zabezpieczajgca przed dziataniem ognia, znamienna tym, ze zbudowana
jest z fornirdbw z powloka immobilizacyjno-ochronna, przy czym jej grubos$¢ zawarta jest
w przedziale od 1,5 do 20 mm, a nasycenie forniréw jest w zakresie od 20 do 300 g przeciw-
ogniowego retardantu chemicznego na mm grubosci forniru.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, Ze jej grubo$¢ zawarta jest korzystnie
w zakresie 4,5-10 mm.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze nasycenie fornirow wynosi od 65
do 300 g przeciwogniowego retardantu chemicznego na mm grubosci forniru.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze sktada sie z co najmniej od 1 do
11 forniréw, korzystnie od 1 do 5 fornirow.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze sktada sie z forniréw o zréznico-
wanej grubosci zawartej w zakresie 0,8—6,0 mm, korzystnie 1,2—-4,2 mm.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze sktada sie z fornirow wybranych
gatunkow lisciastych i iglastych, korzystnie buka, olchy, brzozy i/lub sosny.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, Ze jest po jednej lub po obu stronach
tworzywa.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze stanowi sklejke komponentowa
uzyskana w procesie klejenia forniréw z powtoka immobilizacyjno-ochronna.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze przeciwogniowe retardanty che-
miczne sa na bazie fosforanow, siarczanow, weglanéw amonowych, karbaminianéw — mocz-
nik i ich pochodnych, zwiazkéw boru w postaci kwasu borowego i boraksu, zwigzkéw cynku
w postaci soli.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze przeciwogniowe retardanty che-
miczne sa rozpuszczalne w wodzie.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze powtoka immobilizacyjno-
-ochronna jest na bazie klejowych zywic kondensacyjnych, korzystnie zywic melaminowo-
-mocznikowo-formaldehydowych, melaminowo-formaldehydowych lub fenolowo-formaldehy-
dowych.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 34, znamienna tym, ze stosowane sg utwardzacze w po-
staci soli amonowych mocnych kwasow, badz kwasy nieorganiczne lub organiczne.

Warstwa barierowa wedtug zastrz. 34, znamienna tym, ze stosowane sg substancje dodat-
kowe w postaci polisacharydow, takich jak krochmal ziemniaczany, skrobia utleniona, skrobia
eteryfikowana, dekstryna, i/lub biatek roslinnych i zwierzecych takich jak kazeina i jej sole,
kolagen, maczka sojowa.

Warstwa barierowa weditug zastrz. 24, znamienna tym, ze zewnetrzne powierzchnie two-
rzywa kombinowanego zabezpieczone sg dodatkowo powtoka utworzong z kondensacyjnej
zywicy aminowej utwardzanej mieszaning przeciwogniowego retardantu chemicznego.
Warstwa barierowa wedtug zastrz. 24, znamienna tym, ze jest na bazie klejowych zywic kon-
densacyjnych dostosowanych do klejenia ,na zimno”, korzystnie zywic melaminowo-moczni-
kowo-formaldehydowych, melaminowo-formaldehydowych lub rezorcynowo-fenolowo-formal-
dehydowych lub rezorcynowo-formaldehydowych.

Zastosowanie warstwy barierowej okreslonej zastrzezeniami 24 do 38 do wytwarzania sklejek
komponentowych stanowiacych pétprodukt do uzyskania kombinowanego tworzywa drzew-
nego.
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