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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania drewnopochodnego kompozytu warstwowego
zwtaszcza typu sklejkowego, o zwiekszonej wytrzymato$ci mechanicznej i odpornoéci na dziatania de-
strukcyjne oraz drewnopochodny kompozyt warstwowy wytworzony tym sposobem, majacy zastosowa-
nie zwtaszcza w branzy budowlanej i transportowej oraz w przemys$le meblarskim, drzwiowym i galan-
terii drzewnej w szczego6lnosci do wytwarzania produktéw od ktérych wymagana jest zwiekszona wy-
trzymato$§¢ mechaniczna i/lub wymagane jest zastosowanie ciefiszych kompozytéw warstwowych
o wyzszych parametrach wytrzymato$ciowych.

Znane warstwowe elementy drewniane, przyktadowo ptyty panelowe wykorzystywane w produk-
cji mebli i w zabudowie wnetrz sktadajg sie z wielu warstw drewnianych, sklejonych ze sobg za pomocg
sztucznych zywic. Zastosowane w tych elementach chemiczne substancje wigzace jak kleje ze sztucz-
nych zywic powodujg dtawienie lub hamowanie dyfuzji, nieunikniong emisje i uniemozliwiajg wymiane
wilgoci. Poza tym z powodu tych chemicznych substancji wigzgcych wystepujg problemy przy utylizacji
odpadéw, gdyz przy ich spalaniu wydzielane sg szkodliwe zwigzki. Tego typu warstwowe elementy
drewniane sg przyktadowo przedstawione w opisach patentowych AU 80770/82 lub EP0194238B.

Znane sg r6znego rodzaju klasyczne kompozyty typu sklejek wytwarzane z naturalnych materia-
tow drzewnych jak obfogi, taczonych zywicami, zawierajgce dodatkowo warstwy arkuszy gumy, korka,
szkta, metalu, prasowanego papieru lub tworzywa sztucznego, w ktérych warstwy forniréw uktadane sg
z uwagi na kierunek witékien naprzemiennie.

Znany i stosowany jest takze sposéb wytwarzania kompozytéw warstwowych, w ktérym pomiedzy
jego warstwy bedace ptatami drewna, tuszczki, forniru lub obtogu, wprowadza sie Srodek wigzgcy w po-
staci masy klejowej, ktérg stanowi zywica z wypetniaczami i/lub utwardzaczami w stanie ptynnym lub
pétptynnym , a nastepnie pod wptywem nacisku skleja sie je w ptyte ptaskg lub w ksztaitke.

Znane sg takze drewnopochodne kompozyty warstwowe stanowigce sklejke lub lignofol wytwa-
rzane z ptatéw drewna sklejonych za pomocg spoiwa zywicznego utwardzonego pod wptywem nacisku
na zimno lub na gorgco. Kompozyty te zwykle stanowig sklejki z ptatow tuszczki, forniru lub obtogu
a przy ich wytwarzaniu metodg prasowania stosowane sg cisnienia rzedu od kilku do kilkunastu Kg/cm?,
a w przypadku lignofolu ci$nienie rzedu od 20 do 200 Kg/cm?. Gesto$¢ tak otrzymanych sklejek jest
zblizona do gestosci drewna litego, a w przypadku lignofolu jego gestosci w zaleznoéci od stosowanego
ci$nienia wynosi od 960 Kg/m® do 1450 Kg/md.

Znany z polskiego opisu patentowego nr PL213772 sposéb wytwarzania drewnopochodnego
kompozytu warstwowo-czgstkowego ztozonego z cienkich ptatéw drewna w postaci forniréw lub obto-
gow oraz ze $rodka wigzgcego w postaci zywicy polisilikonowej z dodatkiem proszku ceramicznego
w postaci krzemionki pylistej, w ktérym ptaty drewna po naniesieniu $rodka wigzgcego i skompletowaniu
wsadu poddaje sie procesowi prasowania przez czas wymagany do usieciowania zywicy. Poza tym
w sposobie tym przed naniesieniem $rodka wigzgcego ptaty drewna nasyca sie w czasie 3—8 godzin
przez kgpiel w hydrozolu ditlenkiem krzemu SiO: i poddaje podsuszaniu w temperaturze pokojowej do
uzyskania wilgotnosci od 5-12% wagowych, przy czym jako $rodek wigzgcych stosuje sie jednosktad-
nikowy kauczuk polisilikonowy sieciujgcy w temperaturze pokojowej z udziatem wody, zawierajgcy od
3% do 7% wagowych krzemionki pyliste;j.

Z polskiego opisu patentowego nr PL195294B1 znany jest zaréwno kompozyt zawierajacy zywice
i widkno jak i sposob wytwarzania tego kompozytu, ktéry zawiera zywice wybrang z grupy obejmujgcej
polietylen, polipropylen, polistylen, poliweglan, polibutylen, termoplastyczne poliestry lub poliuretany,
polichlorek winylu i poliamidy, a jego wtékno stanowi wtékno celulozowe lub lignocelulozowe posiada-
jgce stosunek dtugosci do Srednicy wynoszacy co najmniej 5, a jego ilo$é stanowi co najmniej 2% wa-
gowych.

Z kolei, znany z polskiego opisu zgtoszenia patentowego nr P-404895 wielowarstwowy kompozyt
utworzony z naturalnych fornirbw zawierajgcy rézne warstwy, zabezpieczony powierzchniowo i/lub
strukturalnie substancjami zmniejszajgcymi palno$c¢ i ograniczajgcymi dymienie, spajany zywicami prze-
znaczony jest do wytwarzania elementéw meblowych w tym foteli dla komunikacji publicznej, zwtaszcza
pojazdow kolejowych. Kompozyt ten charakteryzuje sie tym, ze pomiedzy warstwami forniréw ktérych
wibkna sg uktadane w jednym kierunku i/lub przemiennym umieszczona jest co najmniej jedna warstwa
tworzywa i/lub witbkien naturalnych i/lub sztucznych i/lub metalu stosowanych w dowolnej postaci ptyt
i/lub wyrobdéw witbkienniczych i/lub w formie uporzadkowanych lub nieuporzgdkowanych widkien cig-
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gtych i/lub ciggtych potgczonych zywicami utwardzanymi w procesie znanej obrobki ciSnieniowej, two-
rzac ksztatt ptaski i/lub przestrzenne wyrobu o podwyzszonej sztywnosci i wytrzymato$ci mechanicznej
oraz o podwyzszonej odpornoSci ogniowe;.

Znana jest takze z opisu patentu europejskiego nr EP2208614B1 powlekana mineratem po-
wierzchnia z materiatu wtdkienniczego do materiatéw drzewnych stanowigce materiat kompozytowy za-
wierajacy:

- €0 najmniej jedno podtoze z materiatu drzewnego

- co najmniej jeden materiat wtkienniczy, ktéry nanosi sie, na co najmniej jedng z dwéch

stron podfoza z materiatu drzewnego

przy czym ten materiat kompozytowy charakteryzuje sie tym, ze jego materiat widkienniczy
posiada:

- co najmniej jedng powtoke mineralng naniesiong tylko na strone materiatu wtdkienniczego,
skierowang do podtoza z materiatu drzewnego, przy czym ta powtoka mineralna co najmnie;j
czesciowo penetruje ten materiat widkienniczy, nie tworzgc kompletnej ptaskiej i pokrywa-
jgcej catkowicie powtoki, tak ze co najmniej fragmenty tego materiatu widékienniczego sg
wcigz w bezposrednim kontakcie z warstwg kleju o grubos$ci co najmniej 0,5 mm umiesz-
czong pomiedzy podtozem z materiatu drzewnego, a materiatem widkienniczym.

Materiat wtdkienniczy tego kompozytu petni role podtoza dla powtoki mineralnej, a powleczony
materiat widkienniczy uktada sie jako warstwe na podtoze bazujgce na materiale drzewnym i tgczy sie
Z nim za pomocg kleju.

Podstawowg niedogodnoscig stosowanych powszechnie kompozytéw warstwowych, w tym skle-
jek zwtaszcza drewno-polimerowych jest brak powtarzalno$ci doktadnego sklejania tych warstw ze
sobg, a tym samym nie spetnienie wymagan wytrzymato$ciowych. Powszechnie wiadomo jest, ze wa-
runkiem dobrego sklejania tgczonych ze sobg warstw kompozytu jest konieczno$é maksymalnego wnik-
niecia srodka klejgcego w mikropory fgczonych ze sobg elementéw i utworzenia zakotwiczen mecha-
nicznych zdolnych do przenoszenia obcigzen sitami adhezji mechanicznej i fizykochemicznej, minima-
lizujgc grubosé wrazliwej warstwy kohezyjnej spoiny. Poza tym zaréwno istniejgca falisto§¢ powierzchni
stykajgcych sie ze sobg warstw kompozytu jak i duza chropowato$¢ powoduje nieregularng spoine
o zréznicowanej grubosci, tworzgc wiele przestrzeni o skrajnie zmiennym (duzym i matym) nagroma-
dzeniu sie masy klejowej, przestrzenie baniek gazow i przestrzenie o mikropowierzchniach nawilzanych
mas3 klejowg. Wykonywana graniczna powierzchnia warstwowa styku czgstek srodka wigzgcego i czg-
stek warstw kompozytu warstwowego, w mniejszym niz to mozliwe stopniu wykorzystuje potencjalng
site wigzan powodujgc zarazem ostabienie jej potgczenia. Powoduje to takze uzyskiwanie ré6znych od-
legtosci usytuowanych naprzeciw siebie warstw granicznych, a zarazem wystepowanie wysokich na-
prezen lokalnych i stref naprezen wewnatrz masy klejowej powodujgcych ostabienie potgczen pomiedzy
warstwami kompozytu.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie przytoczonych wyzej niedogodnosci poprzez opracowanie
nowego sposobu wytwarzania drewnopochodnego ekologicznego kompozytu warstwowego, zwtaszcza
w postaci sklejki o podwyzszonej wytrzymato$ci mechanicznej, podwyzszonej odpornosci na dziatanie
ognia i 0 zwiekszonej odpornosci na dziatanie wilgoci.

Dalszym celem wynalazku jest opracowanie takiej konstrukcji drewnopochodnego kompozytu
warstwowego, ktéra w zaleznosci od jego przeznaczenia umozliwiaé bedzie regulacje jego wiasciwosci
poprzez zmiane grubosci i iloci jego warstw.

Istota sposobu wytwarzania drewnopochodnego kompozytu warstwowego wedtug wynalazku po-
lega na tym, ze w czasie skfadania w stos kompozytu warstwowego w umieszczonych pomiedzy kaz-
dymi dwoma pfatami drewna lub ptytowego materiatu lignocelulozowego tego stosu z naniesionymi na
ich powierzchnie powtokami Srodka wigzgcego w ilosci 80—220 g/m osadza sie ptat lub ptaty zbrojenia
o gruboéci wynoszacej od 0,01% do 10% grubosci ptata drewnianego lub z materiatu lignocelulozo-
wego, a prasowania tego stosu w zaleznosci od ilosci jego warstw i rodzaju $rodka wigzacego dokonuje
sie pod ci$nieniem wynoszacym od 1 MPa do 3 MPa oraz w czasie wynoszgcym od 5-15 minut,
a w przypadku materiatu lignocelulozowego w temperaturze wynoszgcej od minus 50°C do plus 250°C
oraz w czasie od 1 minuty do 10 godzin. Korzystnym jest gdy zbrojenie tego kompozytu stanowi materiat
wibknisty jedno i/lub dwukierunkowy lub tkanina, witdknina, dzianina lub inny materiat ortogonalny lub
wyréb papierniczym.



4 PL 238 422 B1

Korzystnym jest takze, gdy zbrojenie tego kompozytu stanowi co najmniej jeden ptat w tym jed-
nokierunkowy lub siatkowy lub materiat porowaty lub cienki wyréb papierniczy lub wiéknina nasgczona
Srodkiem wigzgcym bez wstepnego utwardzenia lub z utwardzeniem wstepnym.

Z kolei istota drewnopochodnego kompozytu wedtug wynalazku polega na tym, ze w kazdej po-
witoce Srodka wigzgcego osadzony jest co najmniej jeden ptat zbrojenia o grubosci wynoszacej od
0,01% do 10% grubosci ptata drewnianego, przy czym stanowig go co najmniej dwa ptaty trwale pota-
czone ze sobg za pomocg dwéch powltok klejowych z umieszczonym w nich dwuwarstwowym zbroje-
niem. Korzystnym jest gdy zbrojenie tego kompozytu stanowi tkanina, wiéknina, dzianina lub inny ma-
teriat ortogonalny lub wyréb papierniczy. Korzystnym jest takze, gdy zbrojenie tego kompozytu stanowi
CO najmniej jeden ptat, w tym jednokierunkowy lub siatkowy lub materiat porowaty. Korzystnym jest
réwniez, gdy zbrojenie tego kompozytu stanowi cienki wyréb papierniczy lub wtéknina nasgczona $rod-
kiem wigzgcym bez wstepnego utwardzenia lub z utwardzeniem wstepnym lub gdy w kazdej powtoce
jego $rodka wigzgcego osadzone sg dwa pfaty zbrojenia.

Wytworzony sposobem wedtug wynalazku kompozyt warstwowy, w ktérym usytuowane naprze-
ciw siebie ptaty obtogéw lub forniru lub tuszczek o grubosci 0,1-8 mm w zaleznosci od rodzaju tych
ptatéw i przeznaczenia potgczone sg ze sobg trwale za pomocg spoiny klejowej, ktérg stanowi zywica
formaldehydowa z umieszczonym w niej ptatowym zbrojeniem z naturalnej wiékniny celulozowej lub
cienkiego papieru o grubosciach okoto 0,10 mm lub za pomocg statej prespoiny klejowej, odznacza sie
znacznie zwiekszong wytrzymatoscig mechaniczng, zwfaszcza na zginanie oraz podwyzszonymi wia-
Sciwosciami hydrofobowymi zachowujgc w obecnosci wilgoci stabilno$¢ wymagang w poréwnaniu do
znanych i stosowanych powszechnie kompozytéw warstwowych w tym sklejki. Dokonujgc zmiany sto-
sunku grubosci warstw ptatéw drewnopochodnych oraz ich iloSci i sktadu zbrojen dla spoiny klejowej
mozna regulowac¢ wymagane wtasciwosci otrzymywanego kompozytu. Z kolei sposdb wytwarzania no-
wego kompozytu metodg wedtug wynalazku jest zblizony do sposobu wytwarzania typowej sklejki lub
lignofolu, co stwarza mozliwos$¢ jego wytwarzania w kazdym zaktadzie produkujgcym typowe kompozyty
warstwowe minimalizujgc naktady finansowe na jego wdrozenie do produkcji. Poza tym struktura spoiny
miedzywarstwowej w kompozycie wedtug wynalazku tworzona przez jego zbrojenie wzmacniajgce
i mase klejowg, spetniajacg funkcje osnowy tego kompozytu bezposrednio wptywa na zwiekszong ja-
ko$¢é potgczenia jego warstw oraz tumienie drgan, minimalizacje mechanizmu pekania jego spoin lub
peknie¢ miedzykrystalicznych zywicy zawartej w masie klejowej (spoiwie) podczas uzytkowania produk-
téw wytwarzanych z tego kompozytu.

Przedmiot wynalazku zostat blizej objasniony w przyktadzie jego wykonania oraz na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia kompozyt dziewieciowarstwowy, ktérego warstwy potgczone sg ze sobg trwale
Srodkiem wigzgcym z natozonym na niego zbrojeniem z widkniny celulozowej w przekroju pionowym,
fig. 2 — kompozyt dwuwarstwowy z powtokg klejowg wyposazong w ptaty z naturalnej wiékniny celulo-
zowej w przekroju pionowym.

Przyktad 1

Na wewnetrzng powierzchnie ptatu tuszczki 1 z drewna sosnowego stanowigcej pierwszy ze-
wnetrzny ptat 0 nominalnej grubosci g = 1,5 mm dziewieciowarstwowego kompozytu naniesiono po-
wtoke kleju 2, bedgcego roztworem zywicy fenolowo-formaldehydowej w ilosci 200 g/m? i osadzono
w niej dwa pfaty naturalnej wtdkniny celulozowej o grubosci z = 0,1 mm, usytuowane prostopadle do
siebie ich wibknami, tworzgce zbrojenie 3 tej powtoki klejowej, po czym na to zbrojenie natozono drugi
analogiczny pfat tuszczki 4 z drewna sosnowego z naniesiong uprzednio na jego dolng wewnetrzng
powierzchnie analogiczng powtokg kleju 2, a na zewnetrzng — gorng powierzchnie tego drugiego ptata
tuszczki naniesiono takg samg powtoke klejowag 2 i osadzono w niej réwniez dwa analogiczne ptaty
z naturalnej wtékniny celulozowej, tworzgce wraz z tg powtoka klejowg drugie zbrojenie 3. Na tym dru-
gim zbrojeniu osadzono trzeci analogiczny jak pierwszy i drugi ptat tuszczki 5, po czym w analogiczny
sposdb osadzono kolejne szes$¢ takich samych ptatéw tuszczki 6—11 nanoszac pomiedzy nimi iden-
tyczne powtoki klejowe 2 i osadzajgc w nich po dwa analogiczne ptaty z naturalnej wtékniny celulozowej,
tworzace razem dalszych pie¢ zbrojen 3, przy czym ptaty tuszczek 1 oraz 4—11 utozono tak aby wiékna
kazdych tych dwoch ptatéw usytuowanych naprzeciw siebie przebiegaty prostopadle wzgledem siebie.

Tak utworzony stos zwierajgcy dziewie¢ ptatéw tuszczki 1 oraz 4—11 wykonanych z drewna so-
snowego o grubosci g = 1,5 mm oddzielonych od siebie oSmioma zbrojeniami 3 osadzonymi w powto-
kach klejowych 2 poddano znanej powszechnie operacji prasowania na prasie hydraulicznej pod naci-
skiem 1,7 MPa w temperaturze wynoszgcej 160°C oraz w czasie 15 minut.
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Otrzymany wielowarstwowy kompozyt w postaci ptyty (sklejki) pokazanej na rysunku fig. 1 posia-
dat wytrzymato$é na zginanie wynoszacg 94 MPa oraz mediane tej wytrzymato$ci wynoszacg 139 MPa,
w wyniku czego sklejka ta zostata sklasyfikowana jako sklejka w klasie F60/70 : E120/160 posiadajgc
najwyzsze wartosci parametréw technicznych wymaganych od sklejek konstrukcyjnych

Przyktad 2

Dwa ptaty forniru 12 i 13 z drewna jesionu o grubosciach g = 5 mm pokryto jednostronnie powto-
kami klejowymi 14 i 15 bedgcymi roztworami zywicy fenolowo-formaldehydowej w ilosci po 170 g/m?,
po czym na powtoke klejowg 14 ptatu fornirowego 12 natozono dwa ptaty 16 i 17 z naturalnej wiékniny
celulozowej o grubosci z = 0,15 mm usytuowane prostopadle do siebie ich wtdknami, tworzac razem
zbrojenie 18, po czym na zbrojenie to natozono drugi analogiczny pfat forniru 13 z naniesiong na jego
jedng powierzchnie powtokg klejowg 15 tak, ze widkna obu tych ptatéw fornirowych 12 i 13 usytuowane
byty prostopadle do siebie. Nastepnie tak utworzony stos poddano operacji prasowania pod naciskiem
1,5 MPa, w temperaturze 180°C oraz w czasie 5 minut. Otrzymany dwuwarstwowy kompozyt pokazany
na rysunku fig. 2 spetniat wszelkie stawiane przed nim warunki wymagane przez wytwarzane z niego
produkty.

Przyktad 3

Z trzech niepokazanych na rysunku ptatéw tuszczki z drewna brzozowego o grubosciach wyno-
szgcych po 2,5 mm, stosowanej do produkcji sklejki utworzono stos, tak ze witdkna tego drewna
w umieszczonych naprzeciw siebie warstwach usytuowane byly prostopadle wzgledem siebie, a pomie-
dzy kazdymi dwoma tymi ptatami z naniesionymi na ich wewnetrzne powierzchnie powtoki klejowe sta-
nowigce roztwor zywicy fenolowo-formaldehydowej w ilosci po 170 g/m? umieszczono po dwa ptaty
z naturalnej witékniny celulozowej o grubosci ,, z” wynoszacej 0,1 mm, ktére wraz z tymi powtokami kle-
jowymi stanowity dwa zbrojenia.

Tak utworzony stos trzech ptatéw tuszczki poddano operacji prasowania na prasie hydraulicznej
pod naciskiem 1,5 MPa w temperaturze 170°C oraz w czasie 8 minut uzyskujgc parametry wytrzymato-
Sciowe podobne do przedstawionych w opisanym wyzej przyktadzie pierwszym.

Przyktad 4

Z niepokazanych na rysunku pieciu ptatéw tuszczki z drewna sosnowego o grubosciach nominal-
nych wynoszgcych po 1,5 mm stosowanej réwniez do produkcji sklejki utworzono stos tak, ze wiékna
tego drewna w usytuowanych naprzeciw siebie ptatach przebiegaty prostopadle wzgledem siebie, przy
czym przy sktadaniu tego stosu pomiedzy powierzchnie kazdych dwoéch usytuowanych naprzeciw siebie
ptatéw umieszczono ptaty papierowe o grubo$ci , z° wynoszgcej 0,11 mm i gramaturze bazowej 80 g/m?
nasgczone zywicg fenolowo-formaldehydowg tworzgc pomiedzy nim cztery zbrojone spoiny klejowe.
Tak utworzony z pieciu ptatéw tuszczki drewnianej oraz umieszczonych pomiedzy nimi czterech zbrojen
spoin klejowych poddano operacji prasowania na prasie pod naciskiem 1,7 MPa w temperaturze 180°C
oraz z czasie 15 minut.

Tak wytworzone ptytowe elementy (sklejki) posiadaty wytrzymato$é na zginanie wynoszacg od
80 MPa do 125 MPa, czyli mediane wytrzymatosSci na zginanie wynoszgcg 95 MPa, kwalifikujgc je jako
sklejki sklasyfikowane w klasie F50/70:E70/90 to jest o parametrach wymaganych dla tych sklejek.

Przyktad 5

W dalszych przyktadach niepokazanych na rysunkach wytwarzano réwniez kompozyty wielowar-
stwowe, w tym pietnasto i dwudziestoczterowarstwowe z ptatéw obtogéw lub forniru lub tuszczki o gru-
bosSciach ptatéw wynoszgcych od 1,0 mm do 8 mm, z zastosowaniem powtok klejowych z roztworu
zywicy fenolowo-formaldehydowej w ilosci po 80 g/m? — 220 g/m? oraz zbrojen tych spoin klejowych
o grubosciach wynoszacych od 0,01% do 10% grubo$ci danej warstwy wytwarzanego kompozytu.

W tych dalszych wykonaniach kompozytéw wielowarstwowych zamiast ptatéw z drewna stoso-
wano ptytowe materiaty lignocelulozowe, a po umieszczeniu pomiedzy nimi warstw klejowych i zbrojen
stosowano ich prasowanie pod ciSnieniem 1 MPa — 3 MPa w czasie od 1 minuty do 10 godzin oraz
w temperaturze od minus 50°C do plus 250°C w zaleznosci od ilo$ci prasowanych warstw, stosowanego
zbrojenia i przeznaczenia wytworzonej ptyty (sklejki) kompozytowej.

Przyktad 6

Poza tym w tych dalszych przyktadach wykonania, jako materiat zbrojeniowy stosowano takze
tkanine, dzianine i inne naturalne materiaty ortogonaine, a takze materiaty porowate, dyfuzyjne i o du-
zym momencie dipolowym w postaci ptatéw jednokierunkowych i siatkowych, takze odporne na dziata-
nia degradacyjne i ogniowe, przy czym w kilku wariantach wykonania drewnopochodnego kompozytu
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warstwowego pomiedzy dwoma powtokami klejowymi umieszczono tylko po jednym ptacie zbrojenia,
ktory stanowita naturalna wiéknina celulozowa lub papier.

Przyktad 7

Wykonano dziewieciowarstwowy drewnopochodny kompozyt sktadajgcy sie z dziewieciu ptatow
tuszczki 1 oraz 4-11 wykonanej z drewna sosnowego, ktérych wewnetrzne powierzchnie pokryte sg
powtokami kleju 2 wykonanego na bazie zywicy fenolowo-formaldehydowej wynoszgcymi po 200 g/m?
na jedng powtoke, a pomiedzy kazdymi obu powtokami osadzone sg po dwa pfaty z naturalnej wtékniny
celulozowej o grubosci 0,1 mm tak, ze usytuowane sg one prostopadle do siebie ich wtdknami, ktdre
razem tworzg zbrojenie 3 tej powtoki klejowej.

Przyktad 8

Wykonano dwuwarstwowy drewnopochodny kompozyt sktadajgcy sie z dwoch ptatéw forniru 12
i 13 zdrewna jesionowego o grubosciach g = 5 mm oraz dwéch powtok klejowych 14 i 15 pokrywajgcych
wewnetrzne powierzchnie obu tych pfatéw w ilosci po 170 g/m? kazdej z tych powierzchni, a pomiedzy obu
tymi powtokami umieszczone sg dwa pfaty z naturalnej wtdkniny celulozowej o grubosci z = 0,15 mm usytu-
owane rowniez prostopadle do siebie ich wiéknami, ktére razem tworzg zbrojenie (18).

W dalszych niepokazanych na rysunkach przyktadach wykonania drewnopochodne kompozyty
warstwowe stanowity stosy utworzone z réznej, zgdanej ilosci ptatéw z obtogéw lub forniru lub fuszczki
o grubos$ciach wynoszgcych od 1,0 mm do 8,0 mm, a grubosci ich powtok klejowych wynosity od 0,01%
do 10% grubosci danej warstwy tego kompozytu, przy czym zbrojenie osadzone w powtokach $rodka
wigzgcego wykonane byto takze z jednego lub dwéch pfatéw. Poza tym w tych dalszych przyktadach
wykonania tego kompozytu zbrojenie 3 stanowita takze tkanina, wtdknina, dzianina lub inny materiat
ortogonalny lub wyréb papierniczy lub co najmniej jeden ptat jednokierunkowy wzglednie siatkowy lub
stanowit go materiat porowaty, wzglednie cienki wyrob papierniczy lub tez widknina nasgczona srodkiem
wigzgcym bez wstepnego utwardzenia lub z utwardzeniem wstepnym.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b wytwarzania drewnopochodnego kompozytu warstwowego ztozonego z cienkich pta-
téw drewna lub materiatéw lignocelulozowych w postaci forniru, obtogéw lub tuszczek oraz
Z naniesionych pomiedzy nimi powtok $rodka wigzgcego, zwtaszcza w postaci zywicy feno-
lowo-formaldehydowej, w ktérym po naniesieniu na te ptaty Srodka wigzgcego i skompletowa-
niu stosu ztozonego z zgdanej ich iloSci poddaje sie je prasowaniu w temperaturze i w czasie
wymaganym do usieciowania tej zywicy znamienny tym, ze w czasie skfadania w stos kom-
pozytu warstwowego w umieszczonych pomiedzy kazdymi dwoma ptatami drewna lub ptyto-
wego materiatu lignocelulozowego tego stosu z naniesionymi na ich powierzchnie powtokami
$rodka wigzacego (2) w ilosci 80-220 g/m? osadza sie ptat lub ptaty zbrojenia (3) o grubos$ci
(z) wynoszacej od 0,01% do 10% grubosci (g) ptata drewnianego lub z materiatu lignocelulo-
zowego, a prasowania tego stosu w zaleznosci od iloci jego warstw i rodzaju Srodka wigza-
cego dokonuje sie pod ci$nieniem wynoszacym od 1 MPa do 3 MPa oraz w temperaturze
wynoszacej od 150°C do 250°C i w czasie od 5 minut do 15 minut, a w przypadku materiatu
lignocelulozowego w temperaturze od minus 50°C do plus 250°C oraz w czasie od 1 minuty
do 10 godzin.

2. Sposo6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi materiat widknisty jedno
i/lub dwukierunkowy.

3. Sposdb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi tkanina, witbknina, dzianina

lub inny materiat ortogonainy.

Sposdb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze zbrojenie (3) jest wyrobem papierniczym.

Sposbb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi co najmniej jeden ptat,

w tym jednokierunkowy lub siatkowy.

Sposdb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi materiat porowaty.

Sposdb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi cienki wyréb papierniczy

lub wiéknina nasgczona Srodkiem wigzgcym bez wstepnego utwardzenia lub z utwardzeniem

wstepnym.

8. Drewnopochodny kompozyt warstwowy sktadajgcy sie z kilku warstw stanowigcych cienkie
ptaty drewna w postaci forniru, obtogéw lub tuszczek potgczonych trwale ze sobg za pomoca

ok~
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powtok ze $rodka wigzgcego zwtaszcza w postaci zywicy formaldehydowej umieszczonego
pomiedzy kazdymi dwoma tymi ptatami znamienny tym, ze w kazdej powtoce srodka wigzg-
cego (2) osadzony jest co najmniej jeden ptat zbrojenia (3) o grubosci wynoszacej od 0,01%
do 10% grubosci ptata drewnianego (1) lub (4—11).

Drewnopochodny kompozyt wedtug zastrz. 8 znamienny tym, ze stanowig go co najmniej
dwa ptaty (12 i 13) trwale potgczone ze sobg za pomocg dwdch powitok klejowych (14 i 15)
Z umieszczonym w nich dwuwarstwowym zbrojeniem (16 i 17).

Drewnopochodny kompozyt wedtug zastrz. 8 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi tka-
nina, wtéknina, dzianina lub inny materiat ortogonalny.

Drewnopochodny kompozyt wedtug zastrz. 8 znamienny tym, ze zbrojenie (3) jest wyrobem
papierniczym.

Drewnopochodny kompozyt wedtug zastrz. 8 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi co
najmniej jeden ptat w tym jednokierunkowy lub siatkowy.

Drewnopochodny kompozyt wediug zastrz. 8 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi mate-
riat porowaty.

Drewnopochodny kompozyt wedtug zastrz. 8 znamienny tym, ze zbrojenie (3) stanowi cienki
wyréb papierniczy lub wtéknina nasgczona Srodkiem wigzgcym bez wstepnego utwardzenia
lub z utwardzeniem wstepnym.

Drewnopochodny kompozyt wedfug zastrz. 8 albo 10 do 14 znamienny tym, ze w kazdej
powtoce $rodka wigzgcego (2) korzystnie osadzone sg dwa ptaty zbrojenia (3).
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