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Sposéb wytwarzania lodzi, pojemnikéw oraz podobnych konstrukcji
z tworzyw sztucznych o budowie warstwowej i urzadzenie do
stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku- jest sposéb wytwarza-
nia lodzi, pojemnik6w oraz podobnych komstrukcji
z tworzyw sztucznych o budowie warstwowej ze
Srodkowa warstwa pomiedzy pokryciami, wypel-
niona tworzywem spienionym, oraz urzgdzenie
przystosowne do przeniesienia ci$nien ekspansji
i zamkniecia przestrzeni spienianej, ogrzewania
dwustronnego i chtodzenia.

Konstrukcje warstwowe wytwarzane sa naste-
pujacymi znanymi sposobami: przez sklejanie —
w zasadzie z dociskiem — prefabrykowanych po-
kryé z prefabrykowanym rdzeniem lub przez
laminowanie na prefabrykowanym rdzeniu, albo
przez naniesienie za pomoca natrysku lub
recznie — warstwy pianki na jednym prefabryko-
wanym pokryciu z péZniejszym laminowaniem
drugiego pokrycia na stezatej, zestalonej piance,
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jacych sie egzotermicznie w temperaturze poko-
jowej okolo 20°C, albo wsypywanie granulatu
piankowego, nastepnie spiekanego lub spienianego,
ekspandowanego, w podwyzszonej temperturze, lub
wsypywanie granulatu piankowego zmieszanego
z zywicg reaktywng, utwardzang egzotermicznie
w temperaturze pokojowej okolo 20°C, czy wreszcie
kombinacje wymienionych uprzednio technologii.

W przemySle znajduje najczeSciej zastosowanie
pierwsza odmiana, mimo Ze jest bardzo kosztowna
z uwagi na konieczno$é uzycia duzych maszyn

" mieszajaco-dawkujecych do przygotowania i wtta-
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czania zywic do wnetrza ustroju oraz z uwagi na
wysoka prezno§é spieniania, wynoszacg okolo
1,5—5,5 atm, i jego gwaltowny przebieg z samo-
rzutnym zestalaniem sie juz po kilku minutac@
Konieczne jest wiec bardzo sztywne oprzyrzadowa-

wzglednie przez naklejenie rdzenia — z docis-
kiem — na jednym prefabrykowanym pokryciu, nie oraz spienianie wiekszych pojemnoS$ci stopniowo,
a laminowanie drugiego, czy wreszcie przez spie- 20 partiami, z przerwa na utwardzanie po kazdej
nienie rdzenia w miejscu przeznaczenia ,in situ”, partii.
t‘,’ z.n aczy pomy.zdzy prefabry kowanstm} _pokry-. Spiekanie i sklejanie granulatu piankowego nie
ciami. Cztery pierwsze sposoby, chociaz bardziej . . e e vs s . 1qs
rozpowszechnione, wymagajg stosunkowo wiele zepewnla uzysk.lwama p1§nk1 nienasigkliwej. Ko-
. . . moérki sg czeSciowo otwarte. Na og6l spos6éb ten
pracy recznej i sg do$é skomplikowane techno- 25 . . . . . . .
"logicznie. Ostatni, najbardziej nowoczesny, jest ?vymfaga r‘6wn1ez wypelniania partiami. Wystepu-
w praktyce Swiatowej wciaz jeszcze w stadium je osiadanie.
ulepszania i wdrazania na mala skale. Wyste- Dopelnianie granulatu, wstepnie spienionego,
puje on w kilku odmianach. Przykladowo: sto- mozliwe jest tylko dla tworzyw termoplastycz-
suje sie¢ wlewanie mieszanin reaktywnych, spienia- 3 nych o duzej réznicy pomiedzy temperaturami
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plastycznoSci i plynno§ci. Wypelnianie takie jest
polaczone z tendencja do powiekszania objetosci,
proporcjonalnie do ciezaru objetoSciowego, przy
preino$ci 0,5 £ 2 atm. Spienianie ksztaltek wediug
instrukcji producentéw odbywa sie w parze wod-
nej przy cifnieniu 0,5 atm. lub we wrzacej wodzie.
Uplastyczniona pianka przywiera do ograniczaja-
- cych ja Scianek pod ciénieniem ekspansji przy spie-
nianiu, wykazujac jednak niezbyt trwalg przyczep-
no§é do wiekszo§ci tworzyw. Spienianie granulatu
in situ” dla celéw konstrukcyjnych nie zostato
opisane w literaturze nawet teoretycznej, z wyja-
‘tkiem wzmianek koncepcyjnych o mozliwoSci ope-
racji wdmuchiwania pary poprzez dziurkowane
pokrycia (otwarte 5% powierzchni) lub uzycie ciepla
wywolanego pradami szybkozmiennymi, a w kof-
cu stosowania do sklejania granulek zywicy epo-
ksydowej wysokoreaktywnej, powodujgcej pod-
czas egzotermicznego zelowania wzrost tempera-
tury do 90—100°C w catej masie, co powodowa-
loby spienianie granulatu.

Wszystkie te teoretycznie wskazane koncepcje
sa praktycznie bardzo trudne do realizacji oraz
eliminuja cze§é potencjalnych zalet (lekko$é,
szczelno$é  itp.) komsmulncyjnol-beulx‘r)odggimych
wyrobu. Ponadto sugestie te wychodza z zaloZenia,
ze spienianie musi by¢ zainicjowane przez cieplo
dzialajace od razu w calej masie rdzenia, a nie
doprowadzane z zewnatrz poprzez ciggle i szczelne
pokrycia.

Zostalo stwierdzone na podstawie systematycz-
nych préb i badafi, Ze spienianie moze nastepo-
waé pod dzialaniem tzw. ,suchego ciepta”, pocho-
dzacego z metalowego oprzyrzgdowania, znajduja-
cego sie w styku, nawet niezbyt dokladnym, z po-
kryaiami spienionej konstrukeji = warstwowej.
Ponadto dowiedziono, ze przy zachowaniu okre§-
lonych warunkéw technologicznych otrzymuje sie
rdzefi o dobrych wlasciwosciach mechanicznych
i wystarczajacej przyczepno$ci do pokryé, a wigc
pelmowarto§ciowa konstrukcje warstwowa.

W wyniku powyZszego opracowano sposéb i urza-
dzenie do spieniania wedhlug niniejszego wyna-
lazku.

Istota sposobu wytwarzania }odzi, pojemnikéw
oraz podobnych konstrukcji z tworzyw sztucznych
o budowie warstwowej, wediug wynalazku, jest
wykonanie budowy warstwowej z prefabrykowa-
nych pokryé i ndzemia, spienianego termicznie po-
miedzy tymi pokryciami.

Prefabtykowane pokrycia wytwarza sie z two-
rzywa sztucznego, korzystnie z laminowanego two-
rzywa sztucznego. )

Pokrycia wstepnie prefabrykuje sie wedlug osta-
tecznego ksztaltu, nasigpnie przygotowuje sie —
w miare potrzeby — ich wewnetrzne powierzchnie
do klejenia, po czym powleka sig te powierzchnie
klejem, korzystnie klejem cpemoreaktywnym, po-
sypuje mokra powierzchnie niespienionym ‘granu-
latem i umieszcza w urzadzeniu do_spieniania.

Dalszg istota wynalazku jest jednorazowe spie-
nianie prrestrzeni rdzenia caltej konstrukcji przez
fufne wsypanie tworzywa zdolnego do ekspansji
w temperaturze 100°C miedzy pokrycia
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ogrzewanie, powodujace ekspansje, i nastepnie —
po zakoficzeniu procesu — chiodzenie. Polgczenie
pokrycia z rdzeniem nastepuje za pomocsg sklejania.

Korzystnie przewidziano dwustronne ogrzewanie
na calej powierzchni pokryé przez okolo 0,5 go-
dziny.

Proces sklejania nastepuje w trakcje spieniania.

Posypywanie niespienionym granulatem wewne-
trznych powierzchni pokryé wykonuJe sie stosujac
200—300 G/m? granulatu.

Istotnym jest, by ciezar wlasciwy spienionego
granulatu dobra¢ ponizej wymaganej Sredniej, by
uwzglednié pewien udzial niespienionego .granulatu
zwigzanego z warstwa kleju.

Cze$¢ lub calo$¢ wstepnie spienionego granulatu

wsypuje si¢ przed zalozemiem pokryé w ich osta-
teczne potozenie.

Wsypywanie granulatu pomiedzy zlozone juz po-
krycia wykonuje si¢ za pomeocs inzektora na spre-
Zone powietrze pod cifnieniem 3—6 atm.

Dla zapobiezenia przesunieciom, wyptywaniu
ekspandujacej pianki, napelniony rdzeri zamyka
sie i uszczelnia na otwartym obwodzie, stosujac
jako zamkniecie material o niskim przewodnictwie
cieplnym dla zapobiezenia stratom ciepla.

Istota wynalazku jest pi‘zeprowadzanie ogrze-
wania w celu spieniania termicznego pianki rdze-
nia i utwardzania kleju, laczacego rdzeri z war-
stwami zewnetrznymi, — za pomocg pary grzew-
czej pod ci$nieniem 0,14—0,18 atm, przeplywajacej
przez komory na zewnatrz. Temperatura w czasie
ekspansji jest utrzymywana w granicach 102—106°C
przez 10—15 minut.

Zestalenie pianki przeprowadza sie przez chio-
dzenie woda o temperaturze 30—40°C, przeplywa-
jaca przez komory w ciggu 20—30 minut.

Spos6b wytwarzania ustroj6w warstwowych we-
dlug wynalazku sklada sie z nastepujacych etapdéw
(operacji): prefabrykowanie obydwu pokryé we-
dlug ostatecznego ksztaltu, przygotowanie — w mia-
re potrzeby — wewnetrznych powierzchni pokryé
do klejenia, szlifowanie, trawienie itp., powleka-
nie wewnetrznych powierzchni pokryé klejem che-
moreaktywnym (w zasadzie nadaje sie rowniez
»Butapren”) w ilo$ci np. 200 = 400 G/m2? — zalez-
nie od faktury powierzchni — (lepko§é kleju
2000 - 3000 ctps), posypywanie mokrego kleju gra-
nulatem niespienionym, zdolnym do pelnej ekspan-
sji, w iloSci np. 200300 -G/m2, a to w. celu
uzyskania w -przyblizeniu jednorodnej na calej
gruboSci struktury pianki bez przegrzanych warstw
»podskérnych”, umieszczenie pokryé — o ile
wcezesniej tam nie byly — w urzadzeniu do spie-
nienia i unieruchomienie w polozeniu wzajem-
nym; jak dla wyrobu, wsypanie przygotowanego,
odwazonego lub odmierzonego, wstepnie spienio-
nego i wysezonowanego. do -spienienia granulatu
do wnetrza ustroju, pomiedzy pokrycia. Ciezar
objetoSciowy dobrany jest nieco poniZzej wyma-
ganej §redniej z uwagi -na udzial! w niej granula-
tu niespienionego, juz tkwiacego w warstwie
kleju. Srednie gesto§ci od 60 do 100 kG/m® przy
konstrukecji nosnej, a 40 +70 kG/m3 przy kons-
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trukcjach izolacyjnych lub wypornofcinowych —

tylko samonofnych.

W szczegbélnych przypadkach dla duzych kon-
strukeji, jak np. lodzie, lub dla plyt, wsypanie
czefci lub caloSel wstepnie spienionego granulatu
moze nastapié przed zloZzeniem pokryé w »ostate-
czne polozenie wzajemne.

Wsypywanie granulatu ppmiedzy zlozone juz
pokrycia dokonywane jest za pomocs inZzektora
na sprezone powietrze (3--6 atm.); zasilanie in-
zektora granulatem — reczne, z uwagi na potrzebe
wizualnej kontroli momentu wypelniania pojem-
nosci- rdzenia.

Zamkniecie i uszczelnienie napelmonego rdzenia
-na.otwartym obwodzie, dla zapobieienia przesu-
nieciem — wyplywaniu — ekspandujgcej planid,
stanowié musi. material o niskim przewodnictwie
-cieplnym np. drewno, aby zapobiec stratom ciep-
Inym i niespienieniu przylegtej brzegoweJ warstwy

- pianki. . Dopuszczalne .luzy pomiedzy pokryciami

a listwa uszczelniajaca, wamykajaca, sa rzedu

1+1,5 mm. Zaréwno uszczelnienie jak 1 pola-

- czenia obu czefici zasadniczych urzadzenia powinny
‘miéé wytrzymalosé wystarceajaca dla przejecia

ciéniefi -ekspansji rzedu 1--2,5 atm.

Do ogrzewania urzqdzenia w celu spienienia
- :termicznego pianki rdzenia i jednoczefnie utwar-
\dzeniak]eju,lqmnorduﬂzpoh'ydanﬁ stuzy

jako medium grzewcze para O cifnieniu okoto

0,14 + 018 atm., przeplywajaca przez komory na
. zewnatrz. W -okresie ekspansji, rozpoczynajacym

sie — zaleznie od grubofci rdzenia i przewodnic-

twa pokryé — po 1040 minutach ogrzewania,
utrzymywana jest stala temperatura 102 =+ 104°C
przez. czas 10--15 minut. Jednoczeénie nastepu;e—
- w przypadku pokryé z laminatéw kontaktowych —
utwardzenie termiczne sywicy w laminacie.

W przypadku grubszych rdzeni, powyzej 35--40

mm, cze§é czasu koncowej ekspansji przypadaé

moze na grzanie pcjemnofciowe — juz bez prze-

plywu pary przez komory.

Do chlodzenia urzgdzenia, w celu zestalenia
pianki rdzenia w stanie spienionym i zahamowania
ucieczki poroforu z plastycznej pianki, sluzy jako
medium chlodzgce woda, przeplywajaca przez ko-
mory przez 20 - 30 minut, zaleinie od szybkoSci
przeplywu. Temperatura pianki po ochtodzeniu nie
moze przekraczaé 30 =40 °C.

Po rozlaczeniu czeSci urzadzenia, usunieciu
uszczelniefi (zamknieé) i wyjeciu konstrukcji spie-
nionej termicznie i ochlodzonej, element warstwo-

wy moie byé juz przekazany do dalszego montazu

Iub wyposazenia.

Odmiana sposobu wedlug wynalazku w ktérej
poxmnieto klejenie, jest nastepujgca. W przypadku
formowania pokry¢ metoda kontaktowa z uzyciem
zZywicy epoksydowej lub innej, nie. zawierajgcej

.substancji rozpuszczajacych granulat piankowy na
rdzefi, 1 przy wykorzystaniu czefci urzadzenia do
-spieniania jako form do laminowania, postepowa-
nie moZe by¢é zmodyfikowane. Laminowanie po-
kryé wykonuje sie z zaloZeniem przedtuzonego
- «czasu Zelowania i utwardzania termicznego Zywicy.
Wykonane laminaty pokryé zabezpiecza sie na
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brzegach przeciwko wnikaniu powietrza i odwar-
stwianiu si¢ od powierzchni roboczej form, a na-
stepnie posypuje powierzchnie ,,mokrego” laminatu
niespienionym - granulatem. Wykonuje sie w nie
zmieniony sposéb polqczenie czefci urzgdzenia,

-wsypanie (wdmuchanie) garnulatu wstepnie spie- -

nionego i zamkniecie rdzenia na otwartym obwo-
dzie. Podczas ogrzewania urzadzenia powinno je-
dnoczefnie - rozpoczaé sie spienianie (aw. nieco
wczefinlej) i Zelowanie laminatéw pokryé, tak aby
nastgpilo wecifniecie pianki w wytlaczany jedno-

‘czefinie z laminatu nadmiar zywicy. Jednoczefnie

osiqga sie pewne zmniejszenie porowatofci lami-
natéw pokryé. Chiodzenie urzgdzenia przerywa sie
przy temperaturze 40--50°C, azeby utwardzenie
2ywicy w pokryciach nie zostalo przerwane (,za-
mrozone”).

Inna odmiana sposobu wedlug wynalazku dla
konstrukejl o budowie nie calkowicte warstwowej
jest nastepujgca. Na czefci powierzchni konstruk-
cji, np. masywnej lub z wkladks z tworzywa nie
piankowego (np. sklejki lub tekstolitu, metalu itp.),
pomiedzy pokryciami, postepowanie mode byé
zmienione. Przy powlekaniu pokryé klejem pomija
sie 'czeSci powlerzchni, majace tworzyé Polacie ma-
sywne lub z wkladks, i réwniez nie posypuje sie
ich niespienionym granulatem, natomiast oklada
sie je na jednej lub na obu stronach platami tka-
niny lub maty przesyconej Zywicg epoksydowg —
dla uzyskania polaczenia masywnegp, wzglednie
umieszcza sie oblozong podobnie przesyconym nos-
nikiem wktadke. Wkladki moggq trzymaé sie na’
powierzchniach lub na krawedzi ustroju za pomoca
uchwytu (zawieszenie). Zywica epoksydowa utyta
do przesycenia tych nofnikéw (zbrojefi) powinna
byé aktywowana na dlugi czas zelowania.i ewen-
tualne utwardzenie termiczne. Dalsze czynnoci
nie ulegajg zmianie, natomiast urzadzenie - musi
byé wyposazone w #rodek do wywarcia docisku
w miejscu polgczenia pokryé w masywna polaé
wzgledne w miejscu wkladkl, ateby zapewnié nie-
zawodne 1 dobre sklejenie, Docisk wywilera sie
przed wsypaniem (wdmuchaniem) granulatu.

Urzgdzenie do spieniania termicznego wediug
wynalazku jest przedstawione w przykladach wy-
konania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia schematycznie urzqdzenie przeznaczone dla
konstrukcijl przestrzennej np. todzi wraz z konstru-
kcja wewnatrz niego, fig. 2 — szczeg6él oznaczony
kétkiem na fig. 1, a fig. 3—upromqodm|nne
urzgdzenia.

Urzadzenie sklada sie z plaszcza utworzonego
przez dwuczesciowg stalowg obudowe 1, 2; uszczel-
nionych zamknieé 8 ze zlgczami 4, unieruchomia-
jacymi cze§ci urzgdzenia.

Sclanki obudowy 11 2 sa wypelnione term!ama
izolacja 5.

Ksztalt wewnetrznej sfrony obudowy 1 i 2 §cile

odpowiada ksztaltom konstrukcji. Moze wiec ona

takze sluzyé. do formowania polryé z laminatu
metodq kontaktowsg lub préiniows.
Wewnatrz #rzgdzenia umieszcza si¢ rdzeri 6 spie-
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ntanej Rofistrukejt w pokfycin 7. Obie te ezgsel
19ty warstwa kieju &

Mivdwy chudowa 1 & rdzéntem d 2 pokryueﬁ! ]
Pozostafe woliid priesttisf 9. Jést to priestrren
PUHFBWE, 4 w ézdsie thitdeénta -— welna.

Kodivty sa  isztywiione usrtywhientari
W ZHally sP6sth.

Utrglizente skidué sie tiokd .2 czesel callowi-
¢i& niefdleztiyth, RiStloruzowy rostycznych, 1ub tez
CZeS0 te MGEY DYE ¥ sobg ma state polgerene za
poifibeg Zhwils Hub pioWkdnie £ PrEesuwess rhe-
CHARTCERYRY, Ryafadlidsyw, wighsdfie recinymn.

Odniidte (rZydzctiii @6 stosbwHhia spusobu we-
dhup Witatazkd, t2W. drtgddnie dpfosaczene, sto-
sufe ‘sfe W préyPadku p6trEéby ulyeéld Milka urig-
d2eh db spienfania elenweAtéw o podobnych roz-
miarach gabarytowych. Wskazane bifé miote
Wprowedzenie wspblnego dla nich wszystkich auto-
klawy perowego zemiast komér na kaidym urzg-
deenin: Takie urzadzenie uproszczone sklada sie
& usstywadenych plapoery; edpowiadajacych ksatal-
toth pekryé honstrukcji spienianege i przystosowa-
nych de. sztywnego laczenia i zamykania na ob-
wedaie. Na ezas ogrzewania urzadzenie zamykane
jest w auwteklawie, nastepnie wyciagane i ochia-
deane  wedg praez polewanie. Urzadzemie uprosz-
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esone (fig. 3) sklada sie z plaszcza 11 autoklawuy,

sampyleaiqeego plasacz 1@ i 13 uraqdzenia do spie-
nisnle: Wewnatrz jest zawarta grzejna praestrzen
14 perowa autoklawu. Plaszcz 11 otulony jest ter-
micang izelacjq 16. Plaszcz 12 i 13 urzadzenia do
spieniania ma usztywnienia 16. Warstwa 17 igezy
pokrycia w masywna potaé. Cze§¢é masywna jest
deciskana srubg 18, |

Spestb wedlug wynalazku ‘moze byé stosowany
zaréwno do kenstrukcji przestrzennych o powie-
rzchni do 1520 m? i o grubofci rdzenia od 15
do 75 mm, Jak i. do plyt o pedobnych wymiarach.
/ Dla kenstrukcji w przyblizeniu plaskich jedno

urzgdzenie przestawne z wymiennymi elementami
dystensujacymi moze stuzyé do réinych grubolci
rdzenia.

Jako p&prqdukt na rdzen sluiyé moze styro-

pian, réwniez inne tworzywa termoplastyczne
p2ystosewharne tio dwiistopniowego spientatita,
- JHED poEfysia sOSOWMNME mibgy byé laminaty
rofittktowe lub niskotisnteniowe, przestrzennie
Yormowafie, plastyeznte przerobivne piyty z tettho-
Plastbw i Bhthy 1--3 mm,, eternit, sklejka bake-
reowata 1553,6 mm ith.

Konstrurefs warstwowe, wytWworzohe wediug
zglaszanego sposobu, wykazujg wysokie zalety jako
feldite Sonstenieefe m idolujee cieplnie

szfywnoéci i zdolnoéci dhetmbemin dngmi imrecheini-

Jako przyklady potencjalnych zastosowan wymie-
nié moina: lodzie, tratwy, plawy itp. plywaki,
szaty chlolinicze (loddwki) i chiodzone Pojemniki
traxﬁportowe, przyczepy i zbiofnfki izolujice, po-
Kiywy 1 oslofy o maszyn i urzydzefi Wszelktego

- typu, drzwi { elementy Scian w Tekkich Kotistru-
Kejath ?pmnosnycn i pojazdach blejowyeh, ‘dro-

to
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gowych i wodnych — karoserie, nadbud6éwki),
elementy mebli i okladziny dekorscyjne, mogale -
#irdpy 1 vekwikyty teatralfnie i filthowe, ostony
urzglzefi elekiromiéwyeh i izdtopowych, tablice te-
renowe, wmaki &GEewe itp, omhavderia.

Zastrzetenida patentowe

1. Spbs6bd wiytwarzania lodzi i pojemanikéw oraz
‘podobtiyeh konstruktll 2 tworzyw sstuemych
o budowie warstwowej znamiemty tym, be
buddwe  té¢ wytwarza sie 2 prefsbrykowsnych
pokeyE 1 1setia epienitmefs termizinés pomie-
dzy tim.

3. Sops6b vwedlug zastrz. 1, snamftemmy tym, ie
préfabrykowatie poktycia wytwarza sie z two-
rzywa- sztuézriego, ti& pfzyltad laminowanego,
wstepnie prefabtyltujgc obydwa polirydih we-
dhug ostatecenepo kektaltu, Nustypnie przygo-
towuje sie W tilare pote@My Wewnetrzte po-
wierzetinis pokryé do fhejenid, 1o czyin powie-
ka si¢ te powiersiisie klejwhs shemhoreakiyw-
nym, posypuje mokry powieriéhnig trespletio-
nyth grandlatem { hileszéza W uregdeeniu.

3. Sposob wettug zastrz. | i 3, Maeslwsey tym,
Ze lﬁfxiym wiypaniem tworsywa, addlnuge to
ekspansji w temnperaturze ekots 100°C, wy-
pelnia sie Jednorazowoe priestrzen eduéhia calej
konstrukéji — tiiedzy pokryeia —, vgroewa,
a nastéphie — po 2akoficsentu procesu — chio-
dzi, przy t2zym polatzenie pokrycia z rdeajem
nastépuje Za pomoeg sklejania.

4. Sposéb wediug zastrz. 1--3, Znmmitany tym,
?e dwust¥ohrie oprzewanie na cutej pewierschni
Pokfyé prowadzi sie przez okPés wydndetony —
okoto 8,5 godz., a klejenie pokrycia ¢ tdpeniem
wykonujé sie podézas procesu spiswiania 2a
pofiota Kleju chemoreakiywnego, wiatgcego
i utwardzanego.

'57 Sposéb wedhig Zastrz. 1—4, twathfenny {ym,
ze Dosypywanie pokrytych Kklejem warstw
wewnetrznych obu pokryé, w eelu uzyskemia
modliwie jednorodnej strulttury Ppienki na ta-
tej grubo¥ei, dokonufe sie granulatem niesple-
nionym, #8olaym do ekspansjii w ilofckach
200—300 G/ma2.

8. 8Bposob wediug zastrz. 1—5, ssamienny tym,
%e cletat whiStiwy splenionego ‘granwlata do-
brany jest nieco ponizej wymagene] Ssetiniej,
2 uwhpi ha wdziat w niej clezami wieseiwego
granulatu niespienionego, zwiusatvego z whr-
stwa iheju.

q. Odmisdha sposcbu do duziych konstrukei we-
Wu pastes. 1«8, wahMenna tyin, 2o wsypetie
cze¥d 1ub calefiti witepnie spienionego sranu-
fatu Nustapiife pirzed satadeniom poltiyd sW-esta-
‘Tee2he ich potozenie wiifemne,

B. Spusbb wWedug zastrz. 1--7, nNnieMyy tym,
# ‘#la zapobietewia Priesunisciom prey wyply-
wantu -ekspantujgeej pianki hapeintony Mizen
Zamyka die i udicoMnia na ctwatym Sbhwodzie,
Przy ceym saminietée stawewd thatetiat o nis-
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kim przewodnictwie cieplnym dla zapobiezenia
stratom ciepta.

Odmiana sposobu wedtug, zastrz. 1—8, w kt6-
rej pominieto Kklejenie, znamienna tym, zZe
formuje sie pokrycia metoda kontaktowa, uzy-
wajac zywicy epoksydowej lub innej, nie za-
wierajgcej substancji rozpuszczajacych granu-
lat, laminuje sie¢ pokrycia, zakladajac przediu-
zony czas Zelowania i utwardzania termicznego
zywicy, posypuje powierzchnie ,,mokrego” la-
minatu niespienionym granulatem, a nastepnie
spienia.

Odmiana sposobu wedlug zastrz. 9, znamienna
tym, Zze nieco przed lub podczas ogrzewania
od razu rozpoczyna sie spienianie i zZelowanie
laminatéw pokryé tak, aby nastgpilo wciSnie-
cie pianki w wytlaczany jednoczeSnie z lami-
natu nadmiar zywicy, natomiast chlodzenie
przerywa sie juz przy temperaturze 40—40°C,

azeby nie zostalo przerwane utwardzenie zy-

wicy.

Odmiana spsobu wedlug zastrz. 1—10 dla kom-
strukeji nie calkowicie warstwowej, znamienna
tym, ze przy pokrywaniu klejem pokry¢ omija
sie czeSci powierzchni, majace tworzyé polacie
masywne lub z wkladks, posypujac niespienio-
nym granulatem tylko powierzchnie pokryte
klejem, a niepokryte oklada sie platami tka-
niny lub maty, przesyconej zywicg epoksydo-
wa, W celu uzyskania potgczenia masywnego.
Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1—11, dla
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konstrukeji z wkladkg z tworzywa niepianko-
wego pomiedzy pokryciami, znamienna tym,
ze wkladke oblozona ptatami tkaniny lub maty,
przesyconej zywica epoksydowa, aktywowang
na dlugi czas zelowania, przytwierdza sie do
pokrycia, przy czym wkladka jest przymoco-
wana na powierzchni poziomej lub na kraweg-
dzi konstrukecji za pomocg uchwytu.

Sposoéb wedtug zastrz 1—12, znamienny tym, ze
jako produkt na rdzen stuzy styropian lub two-
rzywa przystospwane do dwustopniowego spie-
niania. ’

Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze jest wyposazone
w dwa plaszcze, tworzace obudowe (1 i 2),
odpowiadajacg ksztaltem wewnetrznej swej
powierzchni ksztaltom formowanej konstrukeji,
ktorej cze§é gorna tworzy przestrzen (9) para-
wg — W czasie ogrzewania, a wodng — w cza-
sie chlodzenia; zewnatrz zaopatrzong w ter-
miczng izolacje (5); wewnatrz wyposazong
w usztywnienia (10) komér, a z boku wyposa-
zona w zamkniecie (3) i zlgcza (4), unierucha-
miajace te plaszcze.

Odmiana urzadzenia wedlug zastrz 14 upro-
szczona, znamienna tym, Ze w plaszczu (11)
autoklawu umieszczony jest plaszcz (12) urza-
dzenia do spieniania odpowiedniego ksztaltu
wyrobu, przy czym Sruba (18) stuzy do docis-
kania czeSci masywnej.
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