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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest warstwowy laminat zbudowany z co najmniej dwoch warstw pota-
czonych spoing klejowg ztoZzong z polimeru chemo- lub termoutwardzalnego, z ktérych jedna jest war-
stwg z litego naturalnego drewna, a druga z materiatu kompozytowego o osnowie z polimeru termopla-
stycznego, korzystnie polipropylenu, polietylenu, poli(chlorku winylu) lub innego polimeru termoplastycz-
nego, napetnionego materiatem lignocelulozowym, korzystnie stomg rzepakowa, pazdzierzami Inianymi
lub konopnymi, lub innym materiatem lignocelulozowym. Laminat ten nadaje sie w szczegdlnosci do
wykorzystania do produkcji desek podtogowych, paneli oraz innych drewnopodobnych pokry¢ podtogo-
wych czy sciennych.

Swiatowa produkcja desek podtogowych, paneli oraz innych drewnopodobnych pokryé podiogo-
wych w roku 2015 wyniosta okoto 200 min m?. Natomiast ilo$¢ drewna okragtego sprzedanego przez
Lasy Panstwowe w 2015 roku wyniosta 12,5 min m?, co oznacza deficyt surowca do produkcji podtdg.

Aktualnie produkuje sie najczesciej podtogi drewniane tréjwarstwowe, ktére sg klejone gtéwnie
zywicami mocznikowo-formaldehydowymi. Warstwg wierzchnig jest szlachetne drewno lisciaste stano-
wigce 30% catej masy konstrukcji, natomiast warstwg srodkowa i dolng stanowi mniej wartosciowe, ale
takze coraz bardziej deficytowe drewno iglaste. Rozwigzanie wedtug wynalazku proponuje aby warstwa
ta zostata zastgpiona przez materiat kompozytowy.

Wobec zmniejszajacej sie ilosci surowca stosowanego do produkcji podtég z naturalnego drewna,
korzystnym stato sie znalezienie takiego rozwigzania, ktére potgczy naturalne drewno z materiatami
kompozytowymi, otrzymywanymi z odpadowych materiatow lignocelulozowych oraz z polimeréw termo-
plastycznych, korzystnie pochodzgcych z recyklingu materiatowego. Nalezy podkresli¢, ze materiaty
kompozytowe w poréwnaniu z naturalnym drewnem cechujg sie lepszymi wiasciwosci fizykochemicz-
nymi takimi jak dzwiekochtonno$¢, stabilno$¢ wymiarowa, palnosé, przewodnictwo cieplne, ktére jest
korzystne przy zastosowaniu w podtogach z ogrzewaniem podtogowym. Produkty wytworzone w opar-
ciu o niniejsze rozwigzanie charakteryzowac beda sie rowniez wiekszg odpornoscig na dziatanie czyn-
nikéw zewnetrznych, np. wilgo¢ i grzyby. Ponadto nalezy podkresli¢, ze kompozyty polimeréw termo-
plastycznych napetnione materiatem lignocelulozowym nadajg sie do recyklingu materiatowego oraz do
odzysku energii.

Znane sg metody tgczenia drewna z materiatami polimerowymi, opierajgce sie na wykorzystaniu
potgczen mechanicznych typu: wkrety, sruby, metody natrysku tworzywa termoplastycznego na war-
stwe drewna lub wypetniania profilu drewnianego tworzywem sztucznym. Tak uzyskane materiaty
drewno — tworzywo sztuczne stosuje sie miedzy innymi do produkgcii profili gietych dla przemystu me-
blarskiego. Znana jest réwniez metoda fgczenia metali z drewnem i materiatami polimerowymi, wyko-
rzystujgca potgczenia klejowe, a majgca zastosowanie do piast, rur i innych elementéw o przekroju
kotowym.

Z opisu patentowego TW200302860 znany jest sposob potgczenia drewna oraz sklejki drzewnej
z metalami, poprzez tgczenie z zastosowaniem klejow.

Z amerykanskiego opisu US 2707694 A znany jest sposéb tgczenia metali z drewnem i materia-
tami polimerowymi, w ktérym tgczono réwnolegte arkusze metalu, drewna czy tworzyw za pomocg ter-
moutwardzalnych klejow, w warunkach podwyzszonej temperatury i cisnienia.

W opisie DE102012220939A1 ujawniono sposob taczenia materiatow drzewnych z tworzywami
polimerowymi, wedtug ktérego elementy z litego drewna (materiatu drewnopochodnego) ogrzewa sie,
formuje na gorgco do pozgdanego ksztattu, nastepnie pomiedzy nimi umieszcza sie wypetniacz, ko-
rzystnie materiat polimerowy i chtodzi sie az do uzyskania trwatego potgczenia.

Opis patentowy US 5019199 A przedstawia sposob fgczenia drewna z materiatami polimerowymi
do wykorzystywania w przemysle meblarskim. W tym sposobie powierzchnie z litego drewna fgczy sie
z materiatem stanowigcym warstwe tworzywa termoplastycznego, naniesiong w technologii wtrysku na
materiat o duzej powierzchni wtasciwej. Warstwa adhezyjna wystepuje nie bezposrednio miedzy two-
rzywem a drewnem, lecz pomiedzy materiatem o wysokiej powierzchni wiasciwej (tkaniny, wtdkniny)
a drewnem. Jako spoiwa stosuje sie przyktadowo zywice epoksydowe/mocznikowe.

Powyzsze przyktady dotyczg potgczen drewna lub materiatow drewnopodobnych z metalami lub
z tworzywami sztucznymi. Zaden z przedstawionych przyktadéw nie dotyczy rozwigzania, ktére jest
przedmiotem wynalazku polegajgcego na zastosowaniu warstwy z kompozytu polimerowego — mate-
riatu ztozonego z osnowy polimerowej oraz napetniacza.
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Préby potaczenia drewna z materiatami kompozytowymi odnotowano w opisie patentowym
WO 2005097932 Al. Wyrdb otrzymywany wedtug ujawnionego sposobu tgczenia jest wykorzystywany
w przemysle meblarskim, do produkcji np. krzeset lub stotléw. Opisano sposob tgczenia dwoéch po-
wierzchni, z ktérych co najmniej jedna stanowi element kompozytowy o osnowie polimerowej termopla-
stycznej napetnionej witoknem drzewnym; a druga z powierzchni jest polimerem lub kompozytem napet-
nionym widknem drzewnym. Powierzchnie te tgczy sie za pomocg warstwy polimeru termoplastycz-
nego, wykazujgcego zdolnosci adhezyjne wobec obu powierzchni, w warunkach wysokiej temperatury
i cisnienia.

Rozwigzanie ujawnione w WO 2005097932 A1l dotyczy innej kategorii sposobu tgczenia warstw,
niz wynalazek. taczenie warstw wedtug W02005097932 Al polega na wprowadzeniu pomiedzy tg-
czone warstwy polimeru termoplastycznego szczepionego bezwodnikiem maleinowym, a nastepnie do-
prowadzenie do stopienia tego polimeru oraz jednoczesnie warstwy kompozytu. Obecno$¢ bezwodnika
maleinowego jest odpowiedzialna za potgczenie termoplastu z tgczonym drewnem.

W jeszcze innym opisie patentowym WO 2006051201 Al opisano warstwowe ukfady tgczgce
drewno z kompozytami polimerowymi. Niemniej jednak potgczenie materiatu polimerowego z drewnem
jest w tym przypadku mechaniczne, a nie za pomoca warstwy fgczacej, na przyktad kleju. Rozwigzanie
zaprezentowane w WO 2006051201 Al znajduje zastosowanie do produkcji profili okiennych. W przy-
padku profili okiennych wazna jest izolacyjnos¢ cieplna oraz odpornosé¢ na takie wtasciwosci jak wiatr,
promieniowanie swietlne i UV. Natomiast gldwnym zatozeniem niniejszego wynalazku jest osiggniecie
wyrobu cechujgcego sie bardzo dobrym przewodnictwem cieplnym z uwagi na mozliwos¢ stosowania
chociazby w ogrzewaniu podiogowym. Prezentowane w niniejszym rozwigzaniu wyroby powinny byc¢
odporne na czynniki mechaniczne, na przyktad na Scieranie wystepujgce podczas uzytkowania.

W opisie CA 2881415 Al przedstawiono panele do zastosowania réwniez jako materiat podto-
gowy o poprawionej izolacyjnosci akustycznej i cieplnej. Rozwigzanie to prezentuje uktad wielowar-
stwowy, gdzie jako kolejne warstwy wykorzystane moga by¢ drewno, mikrowtékna czy materiaty poli-
merowe o grubosci od 1 do 200 mm. W przeciwienstwie do zgtoszenia CA 2881415 A1, materiat wedtug
wynalazku charakteryzuje sie dobrym przewodnictwem cieplnym, majgcym na celu umozliwienie stoso-
wania go wraz z ogrzewaniem podiogowym.

W jeszcze innym opisie patentowym, CA 2279215 Al wykorzystuje fgczenie drewna z kompozy-
tem polimerowym WPC (Wood Polymer Composite), jednakze jako napetniacz kompozytu wykorzy-
stane zostaje jedynie drewno. W rozwigzaniu wedtug wynalazku zastosowano inny napetniacz, w po-
staci napetniacza lignocelulozowego, na przykfad stomy rzepakowej czy pazdzierzy Inianych i konop-
nych.

Rozwigzanie wedtug wynalazku przedstawia inne podejscie do sposobu wytwarzania warstwo-
wego laminatu. Lgczenie warstw przebiega ze zastosowaniem polimeréw chemo- i termoutwardzalnych,
w wyniku czego nie jest potrzebne stosowanie wysokich temperatur (powyzej temperatur topnienia,
czesto ok. 200°C i powyzej) charakterystycznych dla termoplastow. L.gczenie warstw w niniejszym roz-
wigzaniu przebiega w temperaturze nieznacznie podwyzszonej, tj. ok. 40-80°C i jest efektem przebiegu
reakcji sieciowania. W wyzej wymienionym opisie W02005097932A1 taczenie jest efektem stapiania
i dyfuzji makroczgsteczkowej pomiedzy jedng z fgczonych warstw i wprowadzanej zywicy termopla-
stycznej.

W stanie techniki z opisow patentowych EP2599622 czy P.409977 znany jest rowniez profil kom-
pozytowy zawierajgcy drewno oraz matryce polimerowg, niemniej jednak w takich przypadkach nie sg
stosowane inne napetniacze lignocelulozowe oparte na widknach naturalnych oraz stomie rzepakowe;.
Okazato sie, ze napetniacze lignocelulozowe oparte na napetniaczach wtdknistych (w odréznieniu od
proszkowych jak w przypadku EP2599622 czy P.409977) posiadajg lepsze wtasciwosci wytrzymato-
sciowe (np. wieksze wartosci naprezenia przy zerwaniu, modutéw sprezystosci, udarnosci).

Istotg wynalazku jest warstwowy laminat zawierajgcy potgczone ze sobg warstwy litego drewna
oraz kompozytowg. Warstwa kompozytowa zbudowana jest z materialu kompozytowego 0 osnowie
z polimeru termoplastycznego o temperaturze topnienia nie wyzszej niz 270°C, korzystnie polietylenu,
polipropylenu, poli(chlorku winylu), polistyrenu, polioksymetylenu, poliamidu-6, lub poli(tereftalanu ety-
lenu). Napetniacz jest materiatem lignocelulozowym opartym na widknach naturalnych, pazdzierzach
Inianych lub konopnych, lub stomie rzepakowej, przy czym zawartosS¢ napetniacza warstwy kompozyto-
wej nie przekracza 80%.
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Warstwa litego drewna moze pochodzi¢ z takich gatunkéw drewna jak: dab, buk, jesion, brzoza,
sosnha, swierk, klon, jawor, widnia, akacja, irokko, merbau, sepelle, doussie, jatoba, badi, tali czy sucu-
pira.

Korzystnym jest kiedy napetniacz warstwy kompozytowej stanowi odpadowy materiat lignocelu-
lozowy, np. stoma rzepakowa, pazdzierz Iniany lub konopny.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez sposéb wytwarzania warstwowego laminatu zawierajgcego
potgczone ze sobg warstwy litego drewna oraz kompozytowg o osnowie z polimeru termoplastycznego.
Warstwe litego drewna moze stanowi¢ drewno takich gatunkéw jak: dab, buk, jesion, brzoza, sosna,
Swierk, klon, jawor, wisnia, akacja, irokko, merbau, sepelle, doussie, jatoba, badi, tali czy sucupira. War-
stwa materiatu kompozytowego o osnowie z polimeru termoplastycznego polimeru termoplastycznego,
korzystnie polipropylenu, polietylenu lub poli(chlorku winylu) napetnionego jest materiatem lignocelulo-
zowym, korzystnie stomg rzepakowa, pazdzierzami Inianymi lub konopnymi. W sposobie wediug wyna-
lazku pomiedzy warstwe litego naturalnego drewna, a warstwe materiatu kompozytowego o osnowie
z polimeru termoplastycznego wprowadza sie polimer termoutwardzalny lub chemoutwardzalny, ko-
rzystnie izocyjanianowy, epoksydowy lub mocznikowo-formaldehydowy.

Proces klejenia przeprowadza sie w podwyzszonej temperaturze — w granicach 40—-80°C — w kto-
rej przebiega reakcja sieciowania, korzystnie 60°C i przy podwyzszonym cisnieniu do maksymalnie
600 bar, korzystnie 300 bar. Korzystnie do polimeru termoutwardzalnego lub chemoutwardzalnego do-
daje sie $rodek sieciujacy.

Korzystnie takze przed klejeniem warstwe litego naturalnego drewna poddaje sie opalaniu, we-
dzeniu lub parzeniu. Dodatkowo korzystnym jest kiedy przed klejeniem warstwe materiatu kompozyto-
wego o osnowie z polimeru termoplastycznego poddaje sie obrébce skrawaniem po stronie zespolenia.

Rozwigzanie wedtug wynalazku przedstawiono w oparciu o ponizsze przyktady realizacji.

Przyktad I

Warstwe kompozytowa, stanowigcg ptyty kompozytu polipropylenu izotaktycznego zawierajg-
cego 60% rozdrobnionej stomy rzepakowej o wymiarach 165 x 291 x 6 mm, z wyprofilowanym bokiem
pozwalajgcym fgczy¢ ze sobg deski, otrzymuje sie metodg wyttaczania. W nastepnej kolejnosci ptyty
zostajg poddane obrébce skrawaniem powodujgcej usuniecie warstwy kompozytu o 0,2 mm z jednej
strony, po czym skleja sie ptyte kompozytowg z deskg debowg o wymiarach 165 x 291 x 2 mm (warstwa
litego drewna) za pomocg polimeru chemoutwardzalnego w temperaturze 60°C (np. bedgcego zywicg
epoksydowg w obecnosci srodka sieciujgcego) i pod cisnieniem 300 bar w prasie hydraulicznej otrzy-
mujgc deske przygotowang do zastosowania.

Przyktad Il

Plyty kompozytu polipropylenu izotaktycznego z zawartoscig 50% pazdzierzy Inianych o wymia-
rach 165 x 291 x 5 mm (warstwa kompozytowa) z wyprofilowanym bokiem pozwalajgcym tgczy¢ ze
sobg deski otrzymuje sie metodg wiryskiwania. W nastepnej kolejnosci ptyty zostajg poddane obrébce
skrawaniem powodujgcej usuniecie warstwy zewnetrznej kompozytu o 0,2 mm, po czym tgczy sie za
pomocg polimeru termoutwardzalnego, np. zywicy mocznikowo-formaldehydowej w temperaturze 80°C
ptyty kompozytowe z deskami: debowg o wymiarach 165 x 291 x 2 mm oraz swierkowg (warstwy litego
drewna) o wymiarach 165 x 291 x 2 mm, w taki sposob, ze ptyta kompozytowa stanowi warstwe $rod-
kowg. Tak przygotowany uktad gotowy jest do zastosowania.

Przyktad Il

Profile o wymiarach 1540 x 195 x 10 mm kompozytu polipropylenu izotaktycznego pochodzgcego
z recyklingu materiatowego zawierajgce 60% pazdzierzy konopnych otrzymuje sie metodg wyttaczania.
W nastepnej kolejnosci profile zostajg poddane obrobce skrawaniem powodujgcemu usuniecie warstwy
zewnetrznej kompozytu o 0,2 mm, po czym profile z materiatu kompozytowego tgczy sie za pomocg
polimeru chemoutwardzalnego bedgcego zywicg izocyjanianowg w obecnosci srodka sieciujgcego z de-
skg drewna merbau o wymiarach 1540 x 195 x 2 mm, otrzymujgc deske dwuwarstwowg przygotowang
do zastosowania.

Przyktad IV

Piyty o wymiarach 1540 x 195 x 6 mm kompozytu z osnowg polichlorku winylu, pochodzgcego
z recyklingu materiatowego zawierajacego 40% stomy rzepakowej otrzymuje sie metoda wyttaczania.
W nastepnej kolejnosci ptyte kompozytowg tgczy sie z dwiema deskami: Swierkowg i bukowg w taki
sposob, ze ptyta kompozytowa stanowi Srodkowg warstwe otrzymywanego wyrobu wielowarstwowego.
Kolejnym etapem jest ztgczenie trzech ptyt za pomocg polimeru chemoutwardzalnego z dodatkiem
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czynnika sieciujgcego np. zywicy epoksydowej z dodatkiem czynnika sieciujgcego w temperaturze 50°C
i pod cisnieniem 400 bar, po czym otrzymuje sie wielowarstwowy wyréb gotowy do zastosowania.

W sposobie wedtug wynalazku pomiedzy warstwe litego naturalnego drewna (wybranego z takich
gatunkéw jak: dgb, buk, jesion, brzoza, sosna, $wierk, klon, jawor, wisnia, akacja, irokko, merbau, se-
pelle, doussie, jatoba, badi, tali czy sucupira), a warstwe materiatu kompozytowego osnowie z polimeru
termoplastycznego wprowadza sie polimer termoutwardzalny lub chemoutwardzalny, np. izocyjania-
nowy, epoksydowy lub mocznikowo-formaldehydowy.

Z punktu widzenia technologii najistotniejszym jej elementem jest zachowanie odpowiednich wa-
runkéw procesu klejenia. Proces klejenia przeprowadza sie w podwyzszonej temperaturze w procesie
prasowania cisnieniowego w zakresie temperaturowym 40-80°C — w ktdrej przebiega reakcja sieciowa-
nia, korzystnie 60°C i przy podwyzszonym cisnieniu do maksymalnie 600 bar, korzystnie 300 bar. Ko-
rzystnie do polimeru termoutwardzalnego lub chemoutwardzalnego dodaje sie srodek sieciujgcy.

Mozliwym wariantem jest tez kiedy warstwe litego naturalnego drewna poddaje sie opalaniu, we-
dzeniu lub parzeniu. Dodatkowo przed klejeniem warstwe materiatlu kompozytowego o osnowie z poli-
meru termoplastycznego mozna tez poddac¢ obrébce skrawaniem po stronie zespolenia.

Zastrzezenia patentowe

1. Warstwowy laminat zawierajgcy potgczone ze sobg warstwy litego drewna oraz kompozytowg
znamienny tym, ze warstwa kompozytowa zbudowana jest z materialu kompozytowego
0 osnowie z polimeru termoplastycznego o temperaturze topnienia nie wyzszej niz 270°C, ko-
rzystnie polietylenu, polipropylenu, poli(chlorku winylu), polistyrenu, polioksymetylenu, polia-
midu-6, lub poli(tereftalanu etylenu), napetnionego materiatem lignocelulozowym opartym na
witdknach naturalnych, pazdzierzach Inianych lub konopnych, lub stomie rzepakowej, przy
czym zawarto$¢ napetniacza warstwy kompozytowej nie przekracza 80%.

2. Warstwowy laminat wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze napetniacz warstwy kompozytowej
stanowi odpadowy materiat lignocelulozowy, korzystnie stoma rzepakowa, pazdzierz Iniany
lub konopny.

3. Sposoéb wytwarzania warstwowego laminatu zawierajgcego potgczone ze sobg warstwy litego
drewna oraz kompozytowg o osnowie z polimeru termoplastycznego, korzystnie polipropy-
lenu, polietylenu lub poli(chlorku winylu), napetnionego materiatem lignocelulozowym, korzyst-
nie stomg rzepakowa, pazdzierzami Inianymi lub konopnymi znamienny tym, ze pomiedzy
warstwe litego naturalnego drewna takich gatunkéw jak: dgb, buk, jesion, brzoza, sosna,
swierk, klon, jawor, wisnia, akacja, irokko, merbau, sepelle, doussie, jatoba, badi, tali czy su-
cupira a warstwe materiatu kompozytowego o osnowie z polimeru termoplastycznego wpro-
wadza sie polimer termoutwardzalny lub chemoutwardzalny, korzystnie izocyjanianowy, epok-
sydowy lub mocznikowo-formaldehydowy, a proces klejenia przeprowadza sie w podwyzszo-
nej temperaturze w granicach 40°-80°C, korzystnie 60°C i przy podwyzszonym cisnieniu do
maksymalnie 600 bar, korzystnie 300 bar.

4. Sposob wediug zastrz. 3 znamienny tym, ze do polimeru termoutwardzalnego lub chemou-
twardzalnego dodaje sie srodek sieciujacy.

5. Sposob wedtug zastrz. 3 lub 4 znamienny tym, ze przed klejeniem warstwe litego naturalnego
drewna poddaje sie opalaniu, wedzeniu lub parzeniu.

6. Sposob wedtug zastrz. 3, 4 lub 5 znamienny tym, ze przed klejeniem warstwe materiatu kom-
pozytowego o osnowie z polimeru termoplastycznego poddaje sie obrobce skrawaniem po
stronie zespolenia.
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