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9 PANOU $I PROCEDEU DE OBTINERE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un panou cu design variabil, obtinut
prin valorificarea lemnului masiv de mici dimensiuni,
rezultat in urma proceselor de prelucrare primara si
secundard a lemnului, i la un procedeu de obtinere a
acestuia, panoul fiind utilizat in industria mobilei, pentru
polite sau elemente verticale neportante sau portante.
Panoul conform inventiei poate avea dimensiuni
variabile, si este compus din nigte elemente (1) lungi ce
alterneaza cu niste elemente (2) cu lungime redusa,
lipite Tntre ele cu un adeziv, elementul (1) lung avand
lungimea de 600 mm, alterneaza cu trei elemente (2)
scurte, astfel incat in interiorul panouluialterneaza golul
cu plinul, lungimea maxima a golului este de doua ori
lungimea plinului plus un adaos de 50...100 mm. Pro-
cedeul conform inventiei consta in urmatoarele operatii:
sortarea materiei prime, debitarea prismelor in ele-
mente (1) lungi de 600 mm si elemente (2) scurte Tn
proportie de 3/1, lipirea acestora se face alternand cate
doua seturi a céte trei elemente (2) scurte intre doua
elemente (1) lungi, iar pe latime se va alterna golul cu
plinul, astfel Tncat lungimea maxima a golului sa fie de
doua ori lungimea plinului plus un adaos de
50...100 mm, se aplica adezivul, se asambleaza panoul

prin strangere laterala si strangere frontala a prismelor
la o presiune specifica de 0,02 N/mm?, timp de 2 h, la
o temperatura de 20+2°C si umiditatea relativé a aerului
¢ = 60+£5%, urmata de calibrarea panoului si formati-
zarea acestuia.

Revendicari: 2
Figuri: 5
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Cu incepere de la data publicérii cererii de brevet, cererea asigura, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
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Inventia se referd la un panou cu design variabil obtinut prin valorificarea
lemnului masiv de mici dimensiuni rezultat in urma proceselor de prelucrare primara
si secundard a lemnului si la procedeul de obtinere si este aplicabild Tn domeniul
industriei lemnului.

Sunt cunoscute panouri readlizate din deseuri provenite de la prelucrarea
lemnului, de exemplu (US 2013017357) care presupune sortarea materiei prime,
debitarea pe lungime, impregnarea cu adeziv si asambiarea in lungul fibrei utilizdnd
o presa la cald.

De asemenea sunt cunoscute diverse metode de valorificare a biomasei
rezultate din deseurile lemnoase prin brichetare (YU 15479), peletizare (FR 2936810;
GR 1007234 si prin prelucrare chimica (CZ 303617).

De asemenea este cunoscut faptul ca domeniul lemnului este considerat un
domeniu strategic avand ca obiect de activitate gestionarea si valorificarea masei
lemnoase. Aceasta resursd naturala a devenit din ce Tn ce mai importantd, mai ales
in ullimele 5-6 decenii, cdnd, odald cu evolutia fard precedent a progreselor
tehnicii, poluarea a crescut In progresie geometricd la nivel mondial. Valoarea
sociala a lemnului este afectatd de o gama complexa de factori, iar disponibilitatea
lemnului in diferite domenii de ultilizare, inclusiv mobilier se raporteazd de cele mai
multe orn la capacitatea induslriei de a spori valoarea addugatd, utilizarea sa
rationald, si, din ce iIn ce mai insistent, stimularea regenerabilitatii sale. In strategia de
dezvoltare sustenabilad 2014 - 2020, Comisia Europeand recomandd cresterea
valorificarii superioare a resurselor lemnoase secundare, in special a deseurilor de la
prelucrarea primara si secundard a lemnului.

Designul sustenabil reprezintd un ansamblu de strategii, criterii §i proceduri
aplicate in dezvoltarea de produs astfel incat impactul negativ asupra mediului si
comunitatii sa fie minim. Prin strategile sale, designul sustenabil recomanda
minimizarea cantitati de material inglobatd@ ntr-un  produs prin: evitarea
supradimensionadrii, ufilizarea structurilor nervurate; scdderea greutdtii produsului;
evitarea materialelor toxice si daundatoare; selectarea materialelor biocompatibile si
regenerabile precum si utilizarea materialelor secundare si a deseurilor din procesul

de productie pentru fabricarea de noi produse.
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Elementele cunoscute din stadiul tehnicii prezintd dezavantajul proceselor
energofage si al prezentei compusilor organici volatili prin: tocarea deseurilor,
transportul aschiilor, presarea la cald, iratarea chimicd, anihilarea efectului
reziduurilor industriale, impregnarea cu adeziv.

in prezent, problema valorificdrii superioare lemnului masiv de mici dimensiuni
rezultat In urma proceselor de prelucrare primard si secundard a lemnului, se
abordeazd@ n contextul noilor cerinte ale dezvoltarii durabile si ale designului
sustenabil: produse cu impact redus asupra mediului, procedee putin consumatoare
de energie, produse usoare si rezistente, cantitate minim& de material inglobata in
produs.

Inventia rezolva valorificarea rafionald, in acord cu legisiatia ecologicd n
vigoare si strategiile designului sustenabil, a lemnului masiv de mici dimensiuni rezuliat
n urma proceselor de prelucrare primard si secundard a iemnuiui.

Panoul cu design variabil este obtinut din elemente de mici dimensiuni
rezultate In urma proceselor de prelucrare primard si secundard a lemnului
combinate cu elemente cu lungimea corespunzatoare aplicatiei panoului rezultand
astfel o structurd nervuratd al carei design poate fi variabil in faza de compunere a
panoului. Asamblarea dintre elemente se redlizeazd cu un adeziv ce respecta
cerintele ecologice n vigoare.

Panoul cu design variabil obtinut din elemente de mici dimensiuni rezultate Tn
urma proceselor de prelucrare primard si secundard a lemnului conform inventiei are
urmatoarele avantaje economice, ecologice si estetice:

- Valorificarea superioard a elementelor de mici dimensiuni rezultate in urma

proceselor de prelucrare primard si secundard a lemnului;

- Stabilitate dimensionala si durabilitate optima pentru mobiiier si produse de

amenaijare a interiorului si exteriorului;

- Rezistente mecanice optime pentru mobilier si produse de amenajare a

interiorului si exteriorului datorate structurii nervurate;

- Scdaderea greutdtii produsului cu 20 - 60 % In functie de designul structurii;

- Posibilitatea moduldarii structurii;

- Cost redus al materiei prime;

- Costuri minime de implementare in productie;

- Design variabil in faza de compunere a panoului;

- Estetica deosebitad a produsului.
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In cele ce urmeazd se va face descrierea detaliatd  obiectului inventiei, in
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legatura si cu figurile 1 si 2, care reprezinta:

- Figura 1: vedere In perspectivG a obiectului inventiei in cazul in care este
utilizat pentru polite si elemente verticale neportante cu L < 600 mm;

- Figura 2: vedere In perspectivd a obiectului inventiei in cazul in care este
utilizat ca elemente verticale portante cu L £ 600 mm;

- Fgura 3: vedere In perspectivad a obiectului inventiei in cazul in care este
utilizat pentru polite si elemente verticale neportanie cu L 2 600 mm;

- Figura 4: vedere In perspectivd a obiectului inventiei In cazul In care este
utilizat ca elemente verticale portante cu L 2 600 mm;

- Figura 5: procedeul de obtinere a obiectului inventiei.

Panoul cu design varabil este obtinut din elemente de mici dimensiuni
rezultate In urma proceselor de prelucrare primard si secundard a lemnului
combinate cu elemente cu lungimea corespunzatoare aplicatiei panoului rezultand
astfel o structurd nervuratd al cdarrei design poate fi variabil in faza de compunere a
panoului. Asamblarea dintre elemente se readlizeazd cu un adeziv ce respecta
cerintele ecologice in vigoare.

Metoda si procedeul de obtinere presupune:

- Sortarea materiei prime;

- Debitarea prismelor realzatd prin operatile de retezare spintecare,
indreptare si rindeluire la grosime. Sectiunea prismelor este stabilitd in functie de
sectiunea materiei prime si utilizarea produsului. Se va avea in vedere ca toate
prismele s@ aibd aceeaqsi sectiune.

- Compunerea panoului se realizeazd prin alternanta de elemente lungi (1) cu
elemente cu lungime redusa (2). Modul de compunere este diferentiat In functie de
destinatia panoului, astfel: penfru panouri utilizate ca polite si elemente verticale
neportante, cu lungimea sub 600 mm, compunerea presupune un element lung in
alternantd cu trei elemente scurte; pentru elemente verticale portante cu lungimea
sub 600 mm compunerea panoului presupune dispunerea la extremitati si la mijloc a
cate doud element lungi, intre ele fiind dispuse elemente scurte 1n alternantd cu
elemente lungi infr-o proportie de 3/1; pentru panourile cu lungimea peste 600 mm
compunerea pe latime se pastreazd iar pe lungime se va alterna golul cu plinul
astfel incat lungimea maxima a golului sa fie de doud ori lungimea plinului plus un
adaos de 50 - 100 mm.
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- Aplicarea adezivului pe cantul prismelor; Q)?
- Asamblarea panoului prin strdngere laterald si strdngere frontald a prismelor.
Forta de sirGngere frontald find aproximativ jumdatate din cea de sirdngere din
lateral, la o presiune specifica fiind de cca. 0,02 N/mm?2. Timpul de presare este 2 h la
temperatura de 20+2°C si umiditatea relativG a aerului =60+5%;
- Conditionarea panoului timp de 8 ore la temperatura de  2012°C si
umiditatea relativa a aerului p=60+5%;
- Calibrarea panoului;

- Formatizarea panocului.
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REVENDICARI

1. Panoul cu design variabil caracterizat prin aceea ca este obtinut din
elemente de mici dimensiuni rezultate In umMma proceselor de prelucrare
primard si secundard a lemnului combinate cu elemente cu lungimea
corespunzatoare aplicatiei panoului rezulténd astfel o siructurd nervurata al
cdrei design poate fi variabil in faza de compunere a panovului, asamblarea

dintre elemente se realizeazd cu un adeziv.

2. Procedeul de obtinere al panoului definit la revendicarea 1,
caracterizat prin aceea cd presupune urmmatoarea suitd de operatii
tehnologice: sortarea materiei prime; debitarea prismelor; compunerea
panoului se realizeazd prin alternanta de elemente lungi cu elemente cu
lungime redusd, avand o modalitate de compunere diferentiatd in functie de
destinatia panovului, astfel: pentru panouri utilizate ca polite si elemente
verticale neportante, cu lungimea sub 600 mm compunerea presupune un
element lung Tn alternantd cu trei elemente scurte; pentru elemente verticale
portante cu lungimea sub 600 mm compunerea panoului presupune
dispunerea la extremitati si la mijloc a cate doud element lungi, intre ele fiind
dispuse elemente scurte in alternanta cu elemente lungiintr-o proportie de 3/1;
pentru panourile cu lungimea peste 600 mm compunerea pe latime se
pastreazd iar pe lungime se va alterna golul cu plinul  astfel incat lungimea
maximd a golului sa fie de doud ori lungimea plinului plus un adaos de 50 - 100
mm; aplicarea adezivului; asamblarea panoului prin strGngere laterald si
strangere frontald a prismelor, Ia o presiune specifica find de cca. 0,02 N/mm?
(timpul de presare este 2 h la temperatura de 20+2°C si umiditatea relativa a
aerului @=60+5%); conditionarea panoului timp de 8 ore la temperatura de

20+£2°C si umiditatea relativd a aerului @=60+5%; calibrarea panoului;

formatizarea panoului.
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Figura 2.

Figura 3.
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