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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb otrzymywania paneli $ciennych i podtogowych z pojedyn-
czych forniréw z naturalnego drewna o grubosci od 0,3 mm do 3 mm.

Dotychczas forniry debowe pozyskuje sie w wyniku skrawania obwodowego, mimosrodowego lub
ptaskiego wiekszych ktéd drewnianych na cienkie ptaty o grubosci od 0,4 mm do 3 mm, przy czym
ciensze forniry o grubosci od 0,4 mm do 1 mm sa uzywane do wykanczania powierzchni, najczesciej
powierzchni drewnianych. Sposréd réznych rodzajéw forniréw jednym z najcenniejszych i zarazem trud-
nych do pozyskania jest fornir debowy rustykalny o charakterze starego drewna, ktéry jest bardzo kruchy
i tamliwy z uwagi na stosowane metody skrawania oraz suszenia w suszarni o ruchomym systemie
przemieszczania pozyskanych ptatéw powodujacy duzy ubytek w materiale w postaci wypadania kru-
chych sekéw, nadmiernego poszerzania sie rys i szczelin co w efekcie prowadzi do rozpadu liscia forniru
powodujac duze straty w tym cennym materiale.

Z polskiego zgtoszenia wynalazku nr P.418884 znany jest sposob otrzymywania forniru drewnia-
nego rustykalnego, zwtaszcza debowego z ktody drewnianej o wilgotnosci od 20 do 40%, ktéra dostar-
cza sie do komory warzelniczej gdzie podgrzewa sie ja do temperatury okoto 90°C w czasie do
72 godzin, po czym w wyniku skrawania obwodowego, mimosrodowego lub ptaskiego ktody drewnianej
dzieli sie jg na cienkie ptaty o grubosci od 0,4 mm do 3 mm, wedtug wynalazku, charakteryzuje sie tym,
ze pozyskane cienkie ptaty forniru uktada sie w stanie mokrym na palecie jeden na drugim przektadajac
je przektadkami siatkowymi, po czym transportuje sie je do suszarni prézniowej do uzyskania wilgotno-
$ci do 10%, po czym brzegi cienkich ptatéw forniru przycina sie do wymaganego formatu a nastepnie
na jedna z powierzchni forniru naktada sie w temperaturze okoto 120°C papier z aktywnym fenolem, na
ktéry dziata sie przez okres do 120 s naciskiem prasy okoto 3 kg/cm?, po czym cienkie ptaty forniru
z naklejonym na jedna ptaska powierzchnie papierem odktada sie na palety transportowe lub na jedna
z powierzchni forniru naktada sie w temperaturze 40°C folie wielorazowego uzytku z klejem aktywnym,
na ktéra dziata sie przez okres do 30 s naciskiem prasy okoto 1 kg/cm?, po czym cienkie ptaty forniru
z naklejona na jedna ptaska powierzchnie folig odktada sie na palety transportowe lub na jedna z po-
wierzchni forniru naktada sie w temperaturze 80°C drobnooczkowa siatke tworzywowa wielorazowego
uzytku nasaczona klejem aktywnym na ktora dziata sie przez okres do 20 s naciskiem prasy okoto
1 kg/cm?, po czym cienkie ptaty forniru z naklejona na jedna ptaska powierzchnie forniru siatka tworzy-
wowa odkfada sie na palety transportowe.

Roéwniez z polskiego zgtoszenia wynalazku nr P.421546 znany jest sposdb otrzymywania paneli
ozdobnych za pomoca nieroztacznego faczenia ich sktadowych, wedtug wynalazku charakteryzuje sie
tym, Zze na prasie uktada sie taSme nieprzywierajaca, zwtaszcza teflonowa, na ktéra naktada sie podktad
korkowy albo filcowy o grubos$ci od 1 do 5 mm, a nastepnie na podktad korkowy albo filcowy uktada sie
fornir, zwtaszcza debowy rustykalny o grubosci od 0,4 do 3,0 mm i tak utozone warstwy prasuje sie
z naciskiem 3 kg/cm? w prasie o temperaturze 80°C w czasie 15 minut i po sprasowaniu panel wyjmuije
sie z prasy, po czym jego warstwe licowa poddaje szlifowaniu, a boczne krawedzie poddaje sie wykan-
czajacej obrobce mechanicznej, po czym panele konfekcjonuje sie albo na prasie uktada sie tasme
nieprzywierajaca, zwtaszcza teflonowa, na ktéra naktada sie podktad korkowy albo filcowy o grubosci
od 1 do 5 mm, a nastepnie na podktad korkowy albo filcowy ktadzie sie siatke z witdkna szklanego lub
mate z widkna szklanego, ktéra wypetnia sie zywica, zwtaszcza epoksydowa termoutwardzalng, a na-
stepnie uktada sie fornir, zwtaszcza debowy rustykalny o grubosci od 0,4 do 3,0 mm i tak utozone war-
stwy prasuje sie z naciskiem 3 kg/cm? w prasie o temperaturze 80°C w czasie 15 minut i po sprasowaniu
panel wyjmuje sie z prasy, po czym jego warstwe licowa poddaje szlifowaniu, a boczne krawedzie pod-
daje sie wykanczajacej obrobce mechanicznej, po czym panele konfekcjonuje sie.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu otrzymywania paneli $ciennych i podtogowych z na-
turalnego drewna, zwiaszcza debowego rustykalnego, ktére charakteryzuja sie wysoka sprezystoscia
i poréwnywalnymi pod wzgledem wizualnym obiema uzyskanymi powierzchniami.

Sposob otrzymywania paneli sciennych i podtogowych z naturalnego drewna, zwtaszcza debo-
wego rustykalnego polegajacy na trwatym, nieroztagcznym taczeniu cienkich forniréw, zwtaszcza debo-
wych rustykalnych, wedtug wynalazku, charakteryzuje sie tym, ze na fornir drewniany, zwtaszcza rusty-
kalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm naktada sie klej do drewna, zwtaszcza winylowy w ilosci 80 — 150
gram na 1 m? lub zywice zwlaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m?, na ktéry naktada
sie poprzecznie fornir drewniany, zwtaszcza rustykalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm i pokrywa sie go
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klejem do drewna, zwtaszcza winylowym w ilosci 80 — 150 gram na 1 m? lub zywica, zwtaszcza epok-
sydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m?, na ktéry naktada sie fornir drewniany, zwtaszcza rustykalny
o grubosci od 0,3 — 1,5 mm w odbiciu lustrzanym lub na fornir drewniany, zwtaszcza rustykalny o gru-
bosci od 0,3 — 1,5 mm naktada sie klej do drewna, zwtaszcza winylowy w ilosci 80 — 150 gram na 1 m?
lub zywice zwtaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? naktada sie mate z widkna
szklanego o grubosci do 0,3 mm lub siatke z tworzywa szklanego o grubosci do 0,2 mm, ktéra pokrywa
sie klejem do drewna, zwtaszcza winylowym w ilosci 80 — 150 gram na 1 m? lub zywica, zwtaszcza
epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? po czym uktada sie w odbiciu lustrzanym fornir drew-
niany, zwtaszcza rustykalny o gruboséci od 0,9 — 1,5 mm lub na fornir drewniany, zwtaszcza rustykalny
o grubosci od 0,3 — 1,5 mm naktada sie klej do drewna, zwtaszcza winylowy w ilosci 80 — 150 gram na
1 m? lub zywice zwtaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? nakiada sie naktada sie filc
o grubosci do 4 mm, ktéry pokrywa sie klejem do drewna, zwtaszcza winylowym w ilo$ci 80 — 150 gram
na 1 m? lub zywica, zwtaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? po czym uktada sie na
nim poprzecznie fornir drewniany, zwtaszcza rustykalny o grubos$ci od 0,3 — 1,5 mm lub fornir drewniany,
zwtaszcza rustykalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm w odbiciu lustrzanym i po pokryciu go warstwa kleju
w ilosci od 80 — 150 gram na 1 m? lub zywicy zwtaszcza epoksydowej w ilosci od 100 — 300 gram na
1 m? nakfada sie filc o grubosci do 3 mm, po czym tak powstate warstwy wkfada sie do prasy o tempe-
raturze od 35 — 100°C i dziata na nie naciskiem od 4 — 6 kg/cm? w czasie 5 minut, po czym zwalnia sie
nacisk i uzyskany panel poddaje sie szlifowaniu do momentu uzyskania zadanej zewnetrznej struktury
powierzchni.

Sposob otrzymywania paneli sciennych i podtogowych z naturalnego drewna, zwtaszcza debo-
wego rustykalnego zostat przedstawiony w ujeciu schematycznym przyktadzie wykonania na rysunku,
gdzie na fig. 1 pokazano elementy sktadowe paneli ztozonych z trzech warstw réznie zorientowanych
forniréw, fig. 2 pokazano elementy sktadowe paneli ztozonych z dwéch forniréw pomiedzy ktérymi znaj-
duje sie mata z widkna szklanego, fig. 3 pokazano elementy sktadowe paneli ztozonych z dwéch forni-
réw pomiedzy ktérymi znajduje sie siatka z widkna szklanego, fig. 4 pokazano elementy sktadowe paneli
ztozonych z dwdch réznie zorientowanych wzglednie siebie forniréw i dwdch warstw filcu, a na fig. 5
pokazano elementy sktadowe paneli ztoZzonych z dwéch forniréw w odbiciu lustrzanym i dwéch warstw
filcu.

Przyktad 1. Nafornir drewniany debowy rustykalny (1) o grubos$ci 1,5 mm natozono winylowy
klej do drewna w ilogci 100 gram/m?, a nastepnie poprzecznie warstwe forniru drewnianego debowego
rustykalnego (2) o grubos$ci 0,9 mm i nastepnie natozono winylowy klej do drewna i poprzecznie kolejny
fornir drewniany debowy rustykalny (3) o grubosci 1,5 mm, ktéry utozono na dwéch poprzednich war-
stwach w lustrzanym odbiciu. Tak przygotowany potprodukt wtozono do prasy o temperaturze 80°C
i sprasowano pod ci$nieniem 6 kg/cm? w czasie 5 minut, po czym wytozono z prasy i uzyskano panel
o grubosci 3,9 mm, ktéry nastepnie poddano dalszej obrébce szlifowania momentu uzyskania zadane;j
struktury powierzchni (fig. 1).

Przyktad 2. Nafornir drewniany debowy rustykalny (1) o grubo$ci 1,5 mm natozono mate
z wtdkna szklanego (4) o grubosci 0,3 mm, na ktéra nastepnie natozono zywice epoksydowa w ilosci
150 gram na 1 m?, a nastepnie utozono fornir drewniany debowy rustykalny (3) o grubosci 1,5 mm
w lustrzanym odbiciu w stosunku do dolnej warstwy forniru, po czym tak uzyskany pétprodukt wtozono
do prasy o temperaturze 35°C na 30 minut, wywierajac nacisk 4 kg/cm? i po utwardzeniu zywicy epok-
sydowej wytozono z prasy i uzyskano panel o grubosci 3,3 mm, ktéry nastepnie pétprodukt poddano
dalszej obrobce szlifowania momentu uzyskania zadanej struktury powierzchni (fig. 2).

Przyktad 3. Nafornir drewniany debowy rustykalny (1) o grubosci 0,9 mm natozono siatke
z widkna szklanego (5) o grubosci 0,2 mm a nastepnie natozono zywice epoksydowa w iloSci
100 gram/m?, na ktéra natozono fornir drewniany debowy rustykalny (3) o grubosci 0,9 mm w lustrzanym
odbiciem do dolnej warstwy i nastepnie taki potprodukt wiozono do prasy o temperaturze 35°C i spra-
sowano w czasie 30 minut z naciskiem 4 kg/m? i po utwardzeniu wylozono z prasy i uzyskano panel
o grubosci 2 mm, ktéry poddano dalszej obrébce szlifowania momentu uzyskania zadanej struktury
powierzchni (fig. 3).

Przyktad 4. Nafornir drewniany debowy rustykalny (1) o grubosci 1,5 mm natozono fenolowy
klej do drewna w ilosci 150 gram na 1 m?, a nastepnie natozono filc (6) o grubosci 3 mm po czym
natozono poprzecznie fornir drewniany debowy rustykalny (2) o grubosci 0,9 mm, na ktéry natozono
fenolowy klej do drewna i utozono na nim filc (6) o grubosci 3 mm, ktéry to potprodukt wiozono do prasy
o temperaturze 100°C w czasie 10 minut pod naciskiem 6 kg/cm? i po wyjeciu z prasy uzyskano panel
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o grubosci 8,4 mm, ktéry poddano dalszej obrébce szlifowania momentu uzyskania zadanej struktury
powierzchni (fig. 4).

Przyktad 5. Nafornir drewniany debowy rustykalny (1) o grubo$ci 1,5 mm natozono warstwe
zywicy epoksydowej w ilosci 100 gram na 1 m? i nastepnie potozono na nim filc (6) o grubosci 4 mm, po
czym utozono fornir drewniany debowy rustykalny (3) o grubosci 1,5 mm w odbiciu lustrzanym, na ktéry
natozono warstwe zywicy epoksydowej w ilosci 100 gram na 1 m? i potozono na filcu (6) o grubosci
3 mm i nastepnie taki pdtprodukt wtozono do prasy o temperaturze 35°C na okres 30 minut pod naci-
skiem 4 kg/cm? i po wyciagnieciu z prasy uzyskano panel o grubosci 10 mm, ktéry poddano dalszej
obrébce szlifowania momentu uzyskania zadanej struktury powierzchni (fig. 5).

1.

Zastrzezenie patentowe

Sposob otrzymywania paneli Sciennych i podtogowych z naturalnego drewna, zwiaszcza de-
bowego rustykalnego polegajacy na trwatym, nieroztacznym taczeniu cienkich forniréw,
zwtaszcza debowych rustykalnych, znamienny tym, ze na fornir drewniany (1), zwlaszcza
rustykalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm naktada sie klej do drewna, zwtaszcza winylowy w iloSci
80 — 150 gram na 1 m? lub zywice zwtaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na
1 m?, na ktéry naktada sie poprzecznie fornir drewniany (2), zwtaszcza rustykalny o grubosci
od 0,3 — 1,5 mm i pokrywa sie go klejem do drewna, zwtaszcza winylowym w ilosci 80 — 150
gram na 1 m? lub zywica, zwtaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m?, na ktéry
naktada sie fornir drewniany (3), zwtaszcza rustykalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm w odbiciu
lustrzanym lub na fornir drewniany (1), zwtaszcza rustykalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm na-
ktada sie klej do drewna, zwtaszcza winylowy w ilosci 80 — 150 gram na 1 m? lub zywice
zwlaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? naktada sie mate (4) z widkna
szklanego o grubosci do 0,3 mm lub siatke (5) z tworzywa szklanego o grubosci do 0,2 mm,
ktéra pokrywa sie klejem do drewna, zwtaszcza winylowym w ilosci 80 — 150 gram na 1 m? lub
zywica, zwtaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m2? po czym uktada sie
w odbiciu lustrzanym fornir drewniany (3), zwlaszcza rustykalny o grubosci od 0,9 — 1,5 mm
lub na fornir drewniany (1), zwtaszcza rustykalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm naktada sie kle;
do drewna, zwtaszcza winylowy w ilosci 80 — 150 gram na 1 m? lub zywice zwtaszcza epok-
sydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? naktada sie naktada sie filc (6) o grubosci do
4 mm, ktory pokrywa sie klejem do drewna, zwtaszcza winylowym w ilosci 80 — 150 gram na
1 m? lub 2ywica, zwtaszcza epoksydowa w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? po czym uktada
sie na nim poprzecznie fornir drewniany (2), zwtaszcza rustykalny o grubosci od 0,3 — 1,5 mm
lub fornir drewniany (3), zwtaszcza rustykalny o grubo$ci od 0,3 — 1,5 mm w odbiciu lustrzanym
i po pokryciu go warstwa kleju w ilosci od 80 — 150 gram na 1 m? lub zywicy zwtaszcza epok-
sydowej w ilosci od 100 — 300 gram na 1 m? naktada sie filc (6) o grubosci do 3 mm, po czym
tak powstate warstwy wktada sie do prasy o temperaturze od 35 — 100° C i dziata na nie
naciskiem od 4 — 6 kg/cm? w czasie 5 minut, po czym zwalnia sie nacisk i uzyskany panel
poddaje sie szlifowaniu do momentu uzyskania zadanej zewnetrznej struktury powierzchni.
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