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(54) Procedeu de fabricare a placii de mobilier pentru fatada

(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la industria de
prelucrare a lemnului si la constructie, in
particular la fabricarea mobilei §i panourilor
decorative de finisare pentru fatuirea peretilor
atit in interiorul, cit si In exteriorul
incdperilor.

Procedeul, conform inventiei, include
pregitirca materialului de placaj, presarca
acestuia pe suprafata unei baze cu ajutorul unui
component adeziv, care indeplineste simultan
functia de adeziv si umpluturd pentru astupat
porii, precum i slefuirea, aplicareca unui strat
de acoperire cu lac si vopsea §i uscarea. in
calitate de material de placaj se¢ utilizeaza
semifabricate din lemn cu grosimea de 15...18
mim, pregdtite prin debitarea in lungime a bazei
unui masiv din lemn i uscate pand la
umiditatea de 12...8%, dupa care pe suprafata

2
bazei, in calitate de component adeziv, se
aplicdi adeziv poliurctanic, si se asazd
semifabricatele din lemn pe perimetrul bazei in
cantitate de doud sau trei buciti, in functie de
latimea lor, astfel, incat spatiul liber dintre cle
s fie de 20..200 mm. Presarca
semifabricatelor din lemn pe suprafata bazei se
efectucazd la presiunca de 0,9..1,0 MPa,
temperatura de 10...30°C, timp de 10...30 min,
fard aplicarea suplimentard pe acestea a
adezivului, dupd care spatiul liber dintre
semifabricate s¢ umple cu risind epoxidici
nuantati, grosimea stratului cireia constituie
10...15 mm si se usucd timp de 22...24 de ore
la temperatura de 10...30°C.
Revendicari: 3



(54) Process for manufacture of facade furniture plate

(57) Abstract:
1

The invention relates to  the
woodworking industry and construction, in
particular to the manufacture of furniture and
decorative finishing panels for wall covering,
both indoors and outdoors.

The process, according to the invention,
includes preparing the facing material, pressing
it onto the surface of the base using an
adhesive component simultaneously
performing the function of adhesive and filling
cement, as well as grinding, applying a paint-
and-lacquer coating and drying. As facing
material are used wooden blanks with a
thickness of 15...18 mm, obtained by
longitudinal sawing of the wood massif base
and dried to a humidity of 12...8%, after
which polyurethane glue is applied on the

2
surface of the base as an adhesive component
and wooden blanks are laid along the perimeter
of the base in the amount of two or three
pieces, depending on their width so that the
free space between them is 20...200 mm.
Pressing of wooden blanks onto the surface of
the base is carried out at a pressure of 0.9...1.0
MPa, a temperature of 10...30°C, for 10...30
min, without additional application of adhesive
thereon, after which the free space between the
blanks are filled with colored epoxy resin, the
layer thickness of which is 10...15 mm and
dried for 22...24 hours at a temperature of
10...30°C.
Claims: 3

(54) Cioco0 u3roToBJIeHUs IJIMTHI (pacaaHol MedeabHOU

(57) Pedepar:

H3obpercHue OTHOCHTCS K
JICPeBOOOPAOATHIBAFOIICH MPOMBIIIIICHHOCTH H
CTPOHUTCIBCTBY, B YACTHOCTH K U3TOTOBJICHHUIO
meOemu H OTACIIOYHBIX JACKOPATUBHBIX
maHened and OOJMHMIOBKH CTEH KAK BHYTPH
TMOMEIICHUI, TAK U CHAPYKH.

Cmoco0,  cormacHO  H300PCTCHHIO,

BKIIIOYACT TIOATOTOBKY O0OITHUIIOBOYHOTO
Marcpuaia, HAmPECCOBBIBAHUC €ro HA
TIOBCPXHOCTH OCHOBEI C IOMOIIBIO

CKJICHBAOIIECTO KOMITOHEHTA, BBIMOTHAOIIETO
OJHOBPEMCHHO (DYHKIMIO KICSIIETO BEUICCTBA
W TIOPO3AIOIHHUTENI, a Takke NUIH(OBAHHE,
HAHCCCHUE JTAKOKPACOYHOTO MOKPHITHA H
BhICyIIMBaHWE. B kauecTBe OOIHIIOBOYHOTO
MaTepuaia HCIIOJIB3YIOT JEPEBAHHBIC
3arOTOBKH TOMIHUHOM 15...18 MM, mOIyUCHHBIE
mpH MOMOIM  MPOJOIBHOHM  PACHIIIOBKH
OCHOBAHMA MACCHBA JCPEBa U BBICYLICHHBIC A0
BIawkHOCTH 12...8%, moOCIe dUero Ha

2
TIOBCPXHOCTH OCHOBEI B KA1UCCTBC
CKIICHBAKOIICTO KOMITOHCHTA HAHOCAT

MOJIMYPETAHOBBIK ~ KIEH W YKIQABIBAKOT
JICPEBSIHHBIC 3aTOTOBKH IO TIEPHMETPY OCHOBBI
B KOINMYCCTBE JABYX WIM TpeX INTYK, B
3aBUCHMOCTH OT UX HIMPHUHBI TAKAM 00pa3oM,
YTOOBI MEKIY HUMH CBOOOTHOC MPOCTPAHCTBO
coctamamo 20..200 mm. HampeccoBbiBaHme
JICPCBSIHHBIX ~ 3arOTOBOK HA  IOBEPXHOCTH
OCHOBBI  OCYIICCTBILTIOT IIPH  JABJICHHUH
0,9..1,0 MIla, Ttemmeparype 10..30°C, B
teucnue 10..30 muH, 0¢3 AOMOTHHTCIHHOTO
HAHECCHMSI HA HUX KJIEd, IIOCIE Hero
CBOOOTHOE MPOCTPAHCTBO MEKAY 3arOTOBKAMH
3aNOJTHSIOT  KOJCPOBAHHOM  3MOKCHUIHOU
CMOJIOH, TOJIIMHA CJIOS KOTOPOH COCTaBIACT
10...15 MM ¥ BBICYIIMBAKOT B TeucHue 22...24
yacos mpu Temmeparype 10...30°C.

I1. popmymer: 3
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Descriere:

Inventia se referd la industria de prelucrare a lemnului si la constructie, in particular la
fabricarea mobilei si panourilor decorative de finisare pentru fatuirea peretilor atat in interiorul,
cat si in exteriorul incaperilor.

Este cunoscut un procedeu de tratare superficiald a materialelor in pldci lemnoase cu
furnir din lemn cu grosimea de 0,6...1,0 mm, care constd in croirea, culegerea si incleierca
marginilor furnirului, aplicarea unui adeziv pe suprafata bazei, presarea la temperatura de
110...140°C si presiunca de 0,8...1, 0 MPa, mentinerea pand la zvantare, slefuirea, vopsirea,
uscarea, grunduirea, uscarea si slefuirea dupd grunduire, aplicarea unui strat de acoperire cu lac
si vopsea [1].

Dezavantajele acestui procedeu sunt finisarea superficiald artistico-decorativd slab
exprimatd a materialelor in plci lemnoase cu furnir din lemn, consumul mare al volumului de
energie, muncd, material inglobat si consumul considerabil de materiale de slefuit, precum si
complexitatea tehnologiei cu un ciclu de productie de lungd duratd, asociate cu un numdir mare
de operatii.

Este cunoscut de asemenea un procedeu de finisare superficiald a materialelor in plici
lemnoase, care include pregitirea materialului de placaj, presarea acestuia pe o bazi, pregatirca
suprafetei pentru finisare, aplicarea unui strat de acoperire cu lac si vopsea. In calitate de
material de placaj se utilizeaza foi de furnir cu grosimea de 0,3...0,5 mm, tratate cu o compozitie,
care indeplineste simultan functia de adeziv, umpluturd pentru astupat porii §i compozitic pentru
grunduit, preparat pe bazd de risind carbamido-formaldehidicd cu un continut de substante
uscate de 65...66%, cu adiugarea dispersiei plastifiate de polivinilacetat in cantitate de 5%,
acrosilului 3% si solutiei de clorurd de amoniu de 10% 2...3% din greutatea risinii lichide, uscate
pentru indepdrtarea substantelor volatile la temperatura de 150°C, tdiate si incleiate de-a lungul
marginii. Presarea furnirului se efectueaza fara aplicarea suplimentard a adezivului pe bazi la
temperatura de 140...150°C, presiunea de 1,5...2 MPa timp de 1,5...2 min printr-o garniturd din
peliculd antiadeziva termostabild, amplasatd intre placa presei si foile de furnir [2].

Dezavantajele acestui procedeu constau in finisarea superficiald insuficient de expresiva
in sens artistico-decorativ a materialelor in plici lemnoase cu furnir din lemn, precum si
consumul considerabil de materiale, toxicitatea compozitiei adezive si volumul de muncd
necesar tehnologiei de productie.

Problema inventiei constd in imbunititirca calitdtilor estetice decorative ale plicii de
mobilier pentru fatadd, sporirea economicitdtii, ecologiei, precum si simplificarea tehnologiei de
fabricatie.

Solutionarea problemei trasate se atinge prin aceea cd procedeul de fabricare a plicii de
mobilier pentru fatada revendicat include pregitirea materialului de placaj, presarea acestuia pe
suprafata unei baze cu ajutorul unui component adeziv, care indeplineste simultan functia de
adeziv si umpluturd pentru astupat porii, precum si slefuirea, aplicarea unui strat de acoperire cu
lac si vopsea si uscarea. In calitate de material de placaj se utilizeazi semifabricate din lemn cu
grosimea de 15...18 mm, pregitite prin debitarea in lungime a bazei unui masiv din lemn si
uscate pand la umiditatea de 12...8%, dupd care pe suprafata bazei, in calitate de component
adeziv, se aplicd adeziv poliuretanic, si se asaza semifabricatele din lemn pe perimetrul bazei in
cantitate de doud sau trei buciti, in functie de 1itimea lor, astfel, Incat spatiul liber dintre ele sd
fie de 20..200 mm. Presarca semifabricatelor din lemn pe suprafata bazei se efectucazi la
presiunea de 0,9...1,0 MPa, temperatura de 10...30°C, timp de 10...30 min, fard aplicarea
suplimentard pe acestea a adezivului, dupa care spatiul liber dintre semifabricate se umple cu
rasind epoxidicd nuantatd, grosimea stratului cireia constituie 10...15 mm si se usucd timp de
22...24 de ore la temperatura de 10...30°C.

Totodatd, uscarea semifabricatelor din lemn pand la umiditatea de 12...8% sc efectucazi
prin uscare naturald, iar pe suprafata bazei acestea sunt asezate in cantitate de doud sau trei
buciti, in functic de 1itime, iar risina epoxidicd se nuanteazi cu vopsea de nitrocelulozi sau
fluorescenta.

in procesul de presare se produce simultan lipirea semifabricatului din lemn pe suprafata
bazei si umplerea porilor.

Rezultatul tehnic al inventiei:

- utilizarea in calitate de material de placaj al semifabricatelor din lemn cu grosimea de
15...18 mm, pregitite prin debitarea in lungime a bazei unui masiv din lemn si uscate pand la
umiditatea de 12...8%, si asezate pe suprafata bazei in cantitate de doud sau trei buciti, in functie
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de latimea lor, astfel incat spatiul liber dintre ele sd fie de 20...200 mm, precum §i umplerea
ulterioard a acestui spatiu cu risind epoxidicd nuantatd, ceca ce permite obtinerea unei finisdri
decorative de protectic a materialului in plici, care oferd produselor proprietiti decorative si de
protectie, creeaza un decor unic, imbundititind astfel calititile decorative si estetice ale mobilei si
permite fabricarea plicilor de mobilier decorate cu un design neobisnuit.

- utilizarea adezivului poliuretanic favorizeazi reducerea volumului de munci necesar
procedeului, care exclude necesitatea prepardrii compozitiei adezive din mai multe componente,
ceea ce asigurd economicitatea si simplificarea procedeului, precum si sporeste ecologia
acestuia, deoarece plicile de mobilier de fatadi si corpul mobilei, fabricata din acestea, nu contin
in componenta lor risini formaldehidice toxice.

Astfel, inventia propusd permite imbundtitirea calititilor decorative si estetice ale plicii
de mobilier pentru fatadi, sporirea rezistentei, durabilitatii, economicititii si ecologiei, precum si
utilizarea acesteia atit in interiorul, cit si in exteriorul inciperilor.

Placa de mobilier pentru fatada, fabricatd prin procedeul propus, reprezintd un material
compozit, care constd din 50% de bazi, 30...40% de semifabricate din lemn si 10...20% de risind
epoxidicd nuantatd, ceca ce sporeste rezistenta, stabilitatea la umiditate si durabilitatea acesteia.

Procedeul revendicat se realizeazd dupd cum urmeaza.

Exemplu. In primul rind, se realizeazi pregitirea materialului de placaj, care consti in
debitarea in lungime a bazei masivului din lemn, in principal a arborelui uscat in picioare in
semifabricate cu lungimea de 2500...3000 mm si grosimea de 15...18 mm pe un ferestrau-gater
orizontal. Semifabricatele obtinute se introduc pentru a obtine aceeasi grosime intr-un trasator
paralel, dupa care se depoziteaza intr-un loc uscat ventilat pentru realizarea procesului de uscare
naturald pand la umiditatea de 8%. Pe suprafata bazei de furnir din clasa BB cu dimensiunca de
1250 x 2500 mm si grosimea de 10 mm, s¢ aplici adeziv poliuretanic. Apoi, semifabricatele se
asaza pe perimetrul bazei de furnir in cantitate de doud sau trei buciti, in functie de 1atimea lor,
astfel, incat spatiul liber dintre ele si fie de 20...200 mm.

Presarea semifabricatelor pe suprafata bazei de furnir se efectueaza prin presare in vid cu
adeziv poliuretanic, de exemplu cu adeziv Kleiberit PUR 502, la presiunea de 1 MPa,
temperatura de 20°C, timp de 20 de min. Totodata, adezivul se aplici automat pe toatd suprafata
bazei de furnir.

Dupd presarca semifabricatelor din lemn pe suprafata bazei de furnir, placa obtinutd se
debiteza pand la dimensiuni de 2480 x 1230 mm. Apoi, se efectueazi umplerea spatiului liber
dintre semifabricatele din lemn cu vopsea epoxidicd, vopsea de nitroceluloza Ghenci, grosimea
stratului de rasina fiind de 13 mm si se usuca timp de 24 de ore la temperatura de 25°C. Apoi
placa de mobilier pentru fatada se slefuieste pe o masind de calibrare si se aplicd o acoperire de
protectie, pentru care s¢ utilizeazd ldcuirea cu lacuri acrilice Ica si se usucd la temperatura de
15...30°C timp de 6...8 ore.

Placa de mobilier pentru fatada, fabricatd prin procedeul propus, reprezintd un material
compozit, care constd din 50% de bazi, 30...40% de semifabricate din lemn si 10...20% de risind
epoxidicd nuantati. Este unicd si inimitabild, ceea ce permite individualizarea produsului final
obtinut cu utilizarea acesteia pentru un anumit consumator si poate fi utilizatd in calitate de
panouri decorative pentru fatuirea peretilor att in interiorul, cat si in exteriorul inciperilor.
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(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. Copasounuk MeOenpmuka, 3-¢ w3a., mepepad. [lox pen. Byxruaposa B.IT., M.: MI'VJI, 2005, ¢.235-238,
254-274
2. RU 2415028 C1 2011.03.27

(57) Revendicari;

1. Procedeu de fabricare a plicii de mobilier pentru fatada, care include pregitirea materialului de
placaj, presarea acestuia pe suprafata unei baze cu ajutorul unui component adeziv, care indeplineste
simultan functia de adeziv si umpluturd pentru astupat porii, precum si slefuirea, aplicarea unui strat de
acoperire cu lac si vopsea si uscarea, caracterizat prin aceea ci in calitate de material de placaj se
utilizeazd semifabricate din lemn cu grosimea de 15...18 mm, pregatite prin debitarea in lungime a bazei
unui masiv din lemn §i uscate pana la umiditatea de 12...8%, dupd care pe suprafata bazei, in calitate de
component adeziv, se aplicd adeziv poliuretanic, si s¢ asazd semifabricatele din lemn pe perimetrul bazei
in cantitate de doud sau trei buciti, in functie de 1itimea lor, astfel, incat spatiul liber dintre ele s fie de
20...200 mm, iar presarca semifabricatelor din lemn pe suprafata bazei se efectucazi la presiunca de
0,9...1,0 MPa, temperatura de 10...30°C, timp de 10...30 min, fard aplicarea suplimentard pe acestea a
adezivului, dupd care spatiul liber dintre semifabricate se umple cu rdsind epoxidicd nuantatd, grosimea
stratului cdreia constituie 10...15 mm si se usucd timp de 22...24 de ore la temperatura de 10...30°C.

2. Procedeu, conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ci uscarea semifabricatelor din lemn
pand la umiditatea de 12...8% se efectueaza prin uscare naturala.

3. Procedeu, conform revendicirii 1, caracterizat prin aceea ca risina epoxidicd se nuanteazi cu
vopsea de nitrocelulozi sau fluorescenti.

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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