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Sposób wytwarzania łodzi, pojemników oraz podobnych konstrukcji
z tworzyw sztucznych o budowie warstwowej i urządzenie do

stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia lodzi, pojemników oraz podobnych konstrukcji
z tworzyw sztucznych o budowie warstwowej ze
środkową warstwą pomiędzy pokryciami, wypeł¬
nioną tworzywem spienionym, oraz urządzenie
przystosowne do przeniesienia ciśnień ekspansji
i zamknięcia przestrzeni spienianej, ogrzewania
dwustronnego i chłodzenia.

Konstrukcje warstwowe wytwarzane są nastę¬
pującymi znanymi sposobami: przez sklejanie —
w zasadzie z dociskiem — prefabrykowanych po¬
kryć z prefabrykowanym rdzeniem lub przez
laminowanie na prefabrykowanym rdzeniu, albo
przez naniesienie — za pomocą natrysku lub
ręcznie — warstwy pianki na jednym prefabryko¬
wanym pokryciu z późniejszym laminowaniem
drugiego pokrycia na stężałej, zestalonej piance,
względnie przez naklejenie rdzenia — z docis¬
kiem — na jednym prefabrykowanym pokryciu,
a laminowanie drugiego, czy wreszcie przez spie¬
nienie rdzenia w miejscu przeznaczenia „im situ",
to znaczy pomiędzy prefabrykowanymi pokry¬
ciami. Cztery pierwsze sposoby, chociaż bardziej
rozpowszechnione, wymagają stosunkowo wiele
pracy ręcznej i są dość skomplikowane techno¬
logicznie. Ostatni, najbardziej nowoczesny, jest
w praktyce światowej wciąż jeszcze w stadium
ulepszania i wdrażania na małą skalę. Wystę¬
puje on w kilku odmianach. Przykładowo: sto¬
suje się wlewanie mieszanin reaktywnych, spienia¬

jących się egzotermicznie w temperaturze poko¬
jowej około 20°C, albo wsypywanie granulatu
piankowego, następnie spiekanego lub spienianego,
ekspandowanego, w podwyższonej temperturze, lub

s wsypywanie granulatu piankowego zmieszanego
z żywicą reaktywną, utwardzaną egzotermicznie
w temperaturze pokojowej około 20°C, czy wreszcie
kombinacje wymienionych uprzednio technologii

io W przemyśle znajduje najczęściej zastosowanie
pierwsza odmiana, mimo że jest bardzo kosztowna
z uwagi na konieczność użycia dużych maszyn
mieszająco-dawkujących do przygotowania i wtła¬
czania żywic do wnętrza ustroju oraz z uwagi na

15 wysoką prężność spieniania, wynoszącą około
1,5—5,5 atm, i jego gwałtowny przebieg z samo¬
rzutnym zestalaniem się już po kilku minutach.
Konieczne jest więc bardzo sztywne oprzyrządowa¬
nie oraz spienianie większych pojemności stopniowo,

20 partiami, z przerwą na utwardzanie po każdej
partii.

Spiekanie i sklejanie granulatu piankowego nie
zapewnia uzyskiwania pianki nienasiąkliwej. Ko-

22 morki są częściowo otwarte. Na ogół sposób ten
wymaga również wypełniania partiami. Występu¬
je osiadanie.

Dopełnianie granulatu, wstępnie spienionego,
możliwe jest tylko dla tworzyw termoplastycz-

M nych o dużej różnicy pomiędzy temperaturami
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plastyczności i płynności. Wypełnianie takie jest
połączone z tendencją do powiększania objętości,
proporcjonalnie do ciężaru objętościowego, przy
prężności 0,5 ± 2 atm. Spienianie kształtek według
instrukcji producentów odbywa się w parze wod¬
nej przy ciśnieniu 0,5 atm. lub we wrzącej wodzie.
Uplastyczniona pianka przywiera do ograniczają¬
cych ją ścianek podciśnieniem ekspansji przy spie¬
nianiu, wykazując jednak niezbyt trwałą przyczep¬
ność do większości tworzyw. Spienianie granulatu
„in situ" dla celów konstrukcyjnych nie zostało
opisane w literaturze nawet teoretycznej, z wyją¬
tkiem wzmianek koncepcyjnych o możliwości ope¬
racji wdmuchiwania pary poprzez dziurkowane
pokrycia (otwarte 5% powierzchni) lub użycie ciepła
wywołanego prądami szybkozmiennymi, a w koń¬
cu stosowania do sklejania granulek żywicy epo¬
ksydowej wysokoreaktywnej, powodującej pod¬
czas egzotermicznego żelowania wzrost tempera¬
tury do 00—100°C w całej masie, co powodowa¬
łoby spienianie granulatu.

Wszystkie te teoretycznie wskazane koncepcje
są praktycznie bardzo trudne do realizacji oraz
eliminują część potencjalnych zalet (lekkość,
Bizozelność itp.)' konistrukicyjnoj - technologicznych
wyrobu. Ponadto sugestie te wychodzą z założenia,
że spienianie musi być zainicjowane przez ciepło
działające od razu w całej masie rdzenia, a nie
doprowadzane z zewnątrz poprzez ciągłe i szczelne
pokrycia.

Zostało stwierdzone na podstawie systematycz¬
nych prób i badań, że spienianie może następo¬
wać pod działaniem tzw. „suchego ciepła", pocho¬
dzącego z metalowego oprzyrządowania, znajdują¬
cego się w styku, nawet niezbyt dokładnym, z po¬
kryciami spienionej konstrukcji warstwowej.
Ponadto dowiedziono, że przy zachowaniu okreś¬
lonych warunków technologicznych otrzymuje się
rdzeń o dobrych właściwościach mechanicznych
i wystarczającej przyczepności do pokryć, a więc
pełnowartościową konstrukcję warstwową.

W wyniku powyższego opracowano sposób i urzą¬
dzenie do spieniania według niniejszego wyna¬
lazku.

Istotą sposobu wytwarzania łodzi, pojemników
oraz podobnych konstrukcji z tworzyw sztucznych
o budowie warstwowej, według wynalazku, jest
wykonanie budowy warstwowej z prefabrykowa¬
nych pokryć i rdzenia, spienianego termicznie po¬
między tymi pokryciami.

Prefabrykowane pokrycia wytwarza się z two¬
rzywa sztucznego, korzystnie z laminowanego two¬
rzywa sztucznego.

Pokrycia wstępnie prefabrykuje się według osta¬
tecznego kształtu, następnie przygotowuje się —
w miarę potrzeby — ich wewnętrzne powierzchnie
do klejenia, po czym powleka się te powierzchnie
klejem, korzystnie klejem cj^emoreaktywnym, po¬
sypuje mokrą powierzchnię niespienionym granu¬
latem i umieszcza w urządzeniu do. spieniania.

Dalszą istotą wynalazku jest jednorazowe spie¬
nianie przestrzeni rdzenia całej konstrukcji przez
luźne wsypanie tworzywa zdolnego do ekspansji
w temperaturze 100°C — między pokrycia —

ogrzewanie, powodujące ekspansję, i następnie —
po zakończeniu procesu — chłodzenie. Połączenie
pokrycia z rdzeniem następuje za pomocą sklejania.

Korzystnie przewidziano dwustronne ogrzewanie
5 na całej powierzchni pokryć przez około 0,5 go¬

dziny.
Proces sklejania następuje w trakcje spieniania.
Posypywanie niespienionym granulatem wewnę¬

trznych powierzchni pokryć wykonuje się stosując
10 200—300 G/m2 granulatu.

Istotnym jest, by ciężar właściwy spienionego
granulatu dobrać poniżej wymaganej średniej, by
uwzględnić pewien udział niespienionego granulatu

ig związanego z warstwą kleju.
Część lub całość wstępnie Spienionego granulatu

wsypuje się przed założeniem pokryć w ich osta¬
teczne położenie.

Wsypywanie granulatu pomiędzy złożone już po-
39 krycia wykonuje się za pomocą inaekitora na sprę¬

żone powietrze pod ciśnieniem 3—6 atm.

Dla zapobieżenia przesunięciom, wypływaniu
ekspandującej pianki, napełniony rdzeń zamyka
się i uszczelnia na otwartym obwodzie, stosując

25 jako zamknięcie materiał o niskim przewodnictwie
cieplnym dla zapobieżenia stratom ciepła.

Istotą wynalazku jest przeprowadzanie ogrze¬
wania w celu spieniania termicznego pianki rdze-
nia i utwardzania kleju, łączącego rdzeń z war¬
stwami zewnętrznymi, — za pomocą pary grzew¬
czej pod ciśnieniem 0,14—0,18 atm, przepływającej
przez komory na zewnątrz. Temperatura w czasie
ekspansji jest utrzymywana w granicach 102—106QC

oc przez 10—15 minut.

Zestalenie pianki przeprowadza się przez chło¬
dzenie wodą o temperaturze 30—40°C, przepływa¬
jącą przez komory w ciągu 20—30 minut.

Sposób wytwarzania ustrojów warstwowych we-
40 dług wynalazku składa się z następujących etapów

(operacji): prefabrykowanie obydwu pokryć we¬
dług ostatecznego kształtu, przygotowanie — w mia¬
rę potrzeby — wewnętrznych powierzchni pokryć
do klejenia, szlifowanie, trawienie itp., powleka-

45 nie wewnętrznych powierzchni pokryć klejem che-
moreaktywnym (w zasadzie nadaje się również
„Butapren") w ilości np. 200 -H 400 G/m2 — zależ¬
nie od faktury powierzchni — (lepkość kleju
2000 -5- 3000 ctps), posypywanie mokrego kleju gra-

50 nulatem niespienionym, zdolnym do pełnej ekspan¬
sji, w ilości np. 200 -ł- 300 - G/m2, a to w celu
uzyskania w przybliżeniu jednorodnej na całej
grubości struktury pianki bez przegrzanych warstw
„podskórnych", umieszczenie pokryć — o ile

55 wcześniej tam nie były — w urządzeniu do spie¬
nienia i unieruchomienie w położeniu wzajem¬
nym, jak dla wyrobu, wsypanie przygotowanego,
odważonego lub odmierzonego, wstępnie spienio¬
nego i wysezonowanego do spienienia granulatu

60 do wnętrza ustroju, pomiędzy pokrycia. Ciężar
objętościowy dobrany jest nieco poniżej wyma¬
ganej średniej z uwagi na udział w niej granula¬
tu niespienionego, już tkwiącego w warstwie
kleju. Średnie gęstości od 60 do 100 kG/m* przy

M konstrukcji nośnej, a 40 -H 70 kG/m3 przy kons-
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trukcjach izolacyjnych lub wypornościnowych —
Itylko samonośnych*

W szczególnych przypadkach dla dużych kon-
sttukcji, jak np. łodzie, lub dla płyt, wsypanie
części lub całości wstępnie spienionego granulatu
może nastąpić przed złożeniem pokryć w ostate¬
czne położenie wzajemne.

Wsypywanie granulatu pomiędzy złożone już
pokrycia dokonywane jest za pomocą inżektora
na sprężone powietrze (3-^6 atm.); zasilanie in¬
żektora granulatem — ręczne, z uwagi na potrzebę
wizualnej kontroli momentu wypełniania pojem¬
ności rdzenia.

Zamknięcie i uszczelnienie napełnionego rdzenia
na otwartym obwodzie, dla zapobieżenia przesu¬
nięciem — wypływaniu — ekspandującej pianki,
stanowić musi materiał o niskim przewodnictwie
cieplnym np. drewno, aby zapobiec stratom ciep¬
lnym i niespienieniu przyległej brzegowej warstwy
pianki Dopuszczalne luzy pomiędzy pokryciami
a listwą uszczelniającą, zamykającą, są rzędu
l-j-1,5 mm. Zarówno uszczelnienie jak i połą¬
czenia obu części zasadniczych urządzenia powinny
mieć wytraymalość wystarczającą dla przejęcia
ciśnień ekspansji rzędu 1 ■-*- %fi atm.
Do ogrzewania urządzenia w celu spienienia
termicznego pianki rdzenia i jednocześnie utwar-
dzenia kleju, łączącego rdzeń z pokryciami, służy
jako medium grzewcze para o ciśnieniu około
0,14 ■+■ 018 atm., przepływająca przez komory na
zewnątrz. W okresie ekspansji, rozpoczynającym
się — zależnie od grubości rdzenia i przewodnic¬
twa pokryć — po 10 -5- 40 minutach ogrzewania,
utrzymywana jest stała temperatura 102-5-104°C
przez czas 10-H15 minut. Jednocześnie następuje —
w przypadku pokryć z laminatów kontaktowych —
utwardzenie termiczne żywicy w laminacie.
W przypadku grubszych rdzeni, powyżej 35-5-40
mm, część czasu końcowej ekspansji przypadać
może na grzanie pojemnościowe — już bez prze¬
pływu pary przez komory.

Do chłodzenia urządzenia, w celu zestalenia
pianki rdzenia w stanie spienionym i zahamowania
ucieczki poroforu z plastycznej pianki, służy jako
medium chłodzące woda, przepływająca przez ko¬
mory przez 20-5-30 minut, zależnie od szybkości
przepływu. Temperatura pianki po ochłodzeniu nie
może przekraczać 30-^40 °C.

Po rozłączeniu części urządzenia, usunięciu
uszczelnień (zamknięć) i wyjęciu konstrukcji spie¬
nionej termicznie i ochłodzonej, element warstwo¬
wy może być już przekazany do dalszego montażu
lub wyposażenia.

Odmiana sposobu według wynalazku, w której
pominięto klejenie, jest następująca. W przypadku
formowania pokryć metodą kontaktową z użyciem
żywicy epoksydowej lub innej, nie zawierającej
substancji rozpuszczających granulat piankowy na
rdzeń, i przy wykorzystaniu części urządzenia do
spieniania jako form do laminowania, postępowa¬
nie może być zmodyfikowane. Laminowanie po¬
kryć wykonuje się z założeniem przedłużonego
czasu żelowania i utwardzania termicznego żywicy.
Wykonane laminaty pokryć zabezpiecza się na

6

brzegach przeciwko wnikaniu powietrza i odwar-
stwianiu.się od powierzchni roboczej form, a na¬
stępnie posypuje powierzchnię „mokrego" laminatu
niespienionym granulatem. Wykonuje się w nie

5 zmieniony sposób połączenie części urządzenia,
wsypanie (wdmuchanie) garnulatu wstępnie spie¬
nionego i zamknięcie rdzenia na otwartym obwo¬
dzie. Podczas ogrzewania urządzenia powinno je¬
dnocześnie rozpocząć się spienianie (aw. nieco

10 wcześniej) i żelowanie laminatów pokryć, tak aby
nastąpiło wciśnięcie pianki w wytłaczany jedno¬
cześnie z laminatu nadmiar żywicy. Jednocześnie
osiąga się pewne zmniejszenie porowatości lami¬
natów pokryć. Chłodzenie urządzenia przerywa się

18 przy temperaturze 40-=-50°C, ażeby utwardzenie
żywicy w pokryciach nie zostało przerwane („za¬
mrożone").

Inna odmiana sposobu według wynalazku dla
m konstrukcji o budowie nie całkowicie warstwowej

jest następująca. Na części powierzchni konstruk¬
cji, np. masywnej lub z wkładką z Iwwzywa nie
piankowego (np. sklejki lub tekstolitu, metalu itp.),
pomiędzy pokryciami, postępowanie może być

a zmienione. Przy powlekaniu pokryć klejem pomija
się części powierzchni, mające tworzyć połacie ma¬
sywne lub z wkładką, i również nie posypuje się
ich niespienionym granulatem, natomiast okłada
się je na jednej lub na obu stronach płatami tka-

m niny lub maty przesyconej żywicą epoksydową —
dla uzyskania połączenia masywnego, względnie
umieszcza się obłożoną podobnie przesyconym noś¬
nikiem wkładkę. Wkładki mogą trzymać się na
powierzchniach lub na krawędzi ustroju za pomocą

« uchwytu (zawieszenie). Żywica epoksydowa użyta
do przesycenia tych nośników (zbrojeń) powinna
być aktywowana na długi czas żelowania I ewen¬
tualne utwardzenie termiczne. Dalsze czynności
nie ulegają zmianie, natomiast urządzenie musi

40 być wyposażone w środek do wywarcia docisku
w miejscu połączenia pokryć w masywną połać
względne w miejscu wkładki, ażeby zapewnić nie¬
zawodne i dobre sklejenie. Docisk wywiera się
przed wsypaniem (wdmuchaniem) granulatu.

41

Urządzenie do spieniania termicznego według
wynalazku jest przedstawione w przykładach wy¬
konania na rysunku, na którym fig. 1 przedsta¬
wia schematycznie urządzenie przeznaczone dla

M konstrukcji przestrzennej np. łodzi wraz z konstru¬
kcją wewnątrz niego, fig. 2 — szczegół oznaczony
kołkiem na fig. 1, a fig. 3—uproszczoną odmianę
urządzenia.

Urządzenie składa się z płaszcza utworzonego
u przez dwuczęściową stalową obudowę 1, 2, uszczelr

nionych zamknięć 3 ze złączami 4, unieruchomia-
jącymi części urządzenia.

Ścianki obudowy *1 i 2 są wypełnione termiczną
izolacją 5.

Kształt wewnętrznej strony obudowy 112 ściśle
odpowiada kształtom konstrukcji. Może więc ona
także służyć do formowania pokryć z laminatu
metodą kontaktową lub próżniową.

•• Wewnątrz zrządzenia umieszcza się rdzeń 6 spie-
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SbmW są u^źty^tóe ttśżl^Wllieńitótti 10
w ztfafly śpóstib.

\Jm&teMe sttWftc się ffidzli z cz^Śći całkowi¬
cie1 hieftńeźftyfcih, fctó&orUŹowfc rtzł$cżnych, lub też
c^śd U fdój^ być ze softą mt stałe i>ol*c20tte fia 10
tftflfiocą zWfcś Kib p#a#Whie z pr^śuwem me-
ćhSfiteJWr, ftf&ttomttńm, wigłeTteie re.c*nyra.

<Wnil«itf u^Szenia tfo sldsewiihia sposobu we-
tilut wyftattzfcS, ttw. Uritf^ieMe! dpttslćz§ne, sto¬
suj* sfe # prl^idku ffótrżeby Ufiyeift kilim Ufzą- w
dŹ*A ńb śirtenfańia 41^n^ttt6w o p&IobflyćTi roz¬
miarach gabarytowych. Wskazane bJflS Mole
Wpiu#fMłtemie wspólnego dla nich wszystkich auto¬
klawu parowego zamiast komór na każdym urzą-
imśim Tltóe urządzenie uproszczone składa się *°
s uaatfimilUiych pia&eezy* odpowiadających kształ¬
tem poloyć konstrukcji spienianego i przystosowa-
iHrcb de; sztywnego łączenia i zamykania na ob¬
wodzie. Na czas ogrzewania urządzenie zamykane
jejt w autoklawie, następnie wyciągane i ochła- K
lin^O weią przez polewanie. Urządzenie uproazr
«fD«f tite 3) akłada się z płaszcza 11 autoklawu,
setnykaMcege płaszcz 14 i 13 urządzenia do spie-
niaaie; Wewnątrz jest zawarta grzejna przestrzeń
14 parowa autoklawu. Płaszcz 11 otulony jest ter¬
miczną izolacją 1& Płaszcz 12 i 13 urządzenia do
spieniania ma usztywnienia ł€. Warstwa 17 łączy
pokrycia w masywną połać. Część masywna jest
dociskana śrubą 18.

Sposób według wynalazku może być stosowany
zarówno do konstrukcji przestrzennych o powie¬
rzchni do 15-r20 m2 i o grubości rdzenia od 15
do 75 mm* jak i do płyt o podobnych wymiarach.

Dla konstrukcji w przybliżeniu płaskich jedno
urządzenie przestawne z wymiennymi elementami
dystansującymi może służyć do różnych grubości
rdzenia.

Jako półprodukt na rdzeń służyć może styro¬
pian, również inne tworzywa termoplastyczne
^zystdsBw^ule tb dwttsltftnibwego sptetti&hla.

JSteb ^ftf^ia timmm ittogsą być laminaty
MifittMowe lufa hlskotiintetlit$we, przestrzennie
fonfiÓW&fife, fńtótyćźtóe przerobione flfyty ż terttio-
tfitófcfrw i bftfchy 1 -^ i mm., eternit, sMejka bakę- M

tt^trtutcjfc Warstwowe, wytwdrźbhe według
zgłaszanego sposobu, wykazują wysokie zalety jako
Mtttffe ftomtmmfr mślMMOMMo, itfołujce cieplnie
i T&kiftehń* w iaitisatt' teagwrftttar od 6o°C -do u
^W% % trwalej Wwa*H*ci tommei, dobrej
sztywności i zdolności #tiffil«*a Atgoń mecbahi-

cspy**.
Jako przykłady potencjalnych zastosowań wymie¬

nić można: łodzie, tratwy, pławy itp. pływaki, eo
szały chłodnicze (lodówki) i chłodzone pojemniki
transportowe, przyczepy i zbiorniki izolujące, po¬
krywy i oslóny flo maszyn i urządzeń Wszelkiego
typu, drzwi ł elementy ićian W telcfcićti fcbMtrU-
fcejach twrz^ntónych i pojazdach ^kolejowych, dro- «

gowych i wośriyeh — karoserie, nadbudówki),
elementy mebli i okładziny dekoracyjne, modaie
atrapy i tfekwteyty teatralne i filmowe, osttmy
tlttĄ&tefi elektroft^wy^h i Izotopowych, tablic* te-
refcdwe, fcrtóM Wmme itp
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Zastrzeż en ia patentowe

1. Sposób wytwarzania łodzi i poje*mików oraz
podobnych konstrukcji t tworzyw sztucznych
o budowie warstwowej znamiafttfy tym, be
bUdówę te. Wytwarza się ż prdfttrykowanych
póka-yć i rdz^tia d£ienittiti$» tantUaariie pomię¬
dzy ttittli.

2. Sópsób według źastrz. 1, Ittaml#Bay tym, że
prefabrykowane ^krycia wytwarza się z two¬
rzywa sztucżriego, h* przykład laminowanego,
wstępnie prefabrykuj &fftimi pokrycia we¬
dług oStóttrć«n^gb k^tliłtu, następnie przygo¬
towuje się 1# mlif^ i)o««»y wewa^trzite po-
wierzchnie pokryć do kłej^ttid, po czym powle¬
ka się; te iSU^ieTŹĆhttte kle^to «HrtHJreaktyw-
nym, posypuje mokrą ptfwterttólmię i&eięk&io-
nym granulatem i Umieszcza W Ufiąinniu.

3. Sposób Według zastrz. 1 i 2, MlnaiUMiJ tjm,
że luźnym Wśyptmtem IWttlttywa, *tólirt#o do
ekspahsjt w tetnperaturze <©ko»l 100°C, wy¬
pełnia się jednorazowo ^fześtrzeti fdzeikit catej
konstrukcji ^ mit*diy pokrycia —, 0§rwwa,
a następhie — po zakończeni* ptOCCttt — chło¬
dzi, przy Czym połączenie pokrycia z rdzeniem
następuje £a pómt)ćą sklejatlife,

4. Sposób według zastrz. i—3, znamienny tym,
że dwustronne ogrzewanie na całej pewierzchtii
pokfyć prowadzi się pfżeż okres wySfHttlfrny ^
około 6,5 godz., a klejenie pokrycia ł rttotni^m
wykonuje ślę podczas procesu spieniania za
pottlocą kleju chemoreaktywtiego, wiążącego
i utwardzanego.

5. Sposób Według zfesfrz. 1-4, tnamlanny tym,
że pósypy^wahie pokrytych klejem w«atw
wewnętrznych obu pokryć, w £elu uzyskania
możliwie jednorodnej strUMUry pianki na ea-
!ej grubości, dokonuje *ię granulatem i^afipłe-
nHmym, zdolnym do ekspansji w itoictach
200—300 G/m2.

6. Sposób według zastrz. 1—6, tnamienny tym,
że H^fer Włś§ciWy spienioneto gr^milatti -flo-
brany jest niecb poniżej wymagimej średniej,
z uwm na ttdział w Mej ciężam właftciwego
granulatu niespienionego, zwUusanego z w4r-
stwą kłe^U.

1 O^Miaha sposobu «o dużych konstrukcji we¬
dług ka»tr«. 1^-B, t*»li#enn* ty»i, że wsypanie
deejdci lub ca4«*ci wś^pn^e spienionego gwtfiu-
latu ttast^uje prz^d *aiożenietn ptotóyć ^r^ita-
tteMe tch pt^ożenie wzajemne.

B. Sptwob we«wg zastrz. i—7, «nami«»y tym,
że «a zapobieżenia ^żfefitóiięciera prty wpły¬
waniu ekspandującej piaJAi napofittótty tdżeń
zamykfe Się i u*fic«flnia na ótęmtym «bW0d2ie,
przy czym aamkniętfe sttAOWi materitó o tós-
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kim przewodnictwie cieplnym dla zapobieżenia
stratom ciepła.

9. Odmiana sposobu według; zastrz. 1—8, w któ¬
rej pominięto klejenie, znamienna tym, że
formuje się pokrycia metodą kontaktową, uży¬
wając żywicy epoksydowej lub innej, nie za¬
wierającej substancji rozpuszczających granu-
lajt, laminuje się pokrycia, zakładając przedłu¬
żony czas żelowania i utwardzania termicznego
żywicy, posypuje powierzchnie „mokrego" la¬
minatu niespienionym granulatem, a następnie
spienia.

10. Odmiana sposobu według zastrz. 9, znamienna
tym, że nieco przed lub podczas ogrzewania
od razu rozpoczyna się spienianie i żelowanie
laminatów pokryć tak, aby nastąpiło wciśnię¬
cie pianki w wytłaczany jednocześnie z lami¬
natu nadmiar żywicy, natomiast chłodzenie
przerywa się już przy temperaturze 40—40°C,

- ażeby nie zostało przerwane utwardzenie ży¬
wicy.

11. Odlmiana spsobu według zastrz. 1—10 dla kon¬
strukcji nie całkowicie warstwowej, znamienna
tym, że przy pokrywaniu klejem pokryć omija
się części powierzchni, mające tworzyć połacie
masywne lub z wkładką, posypując niespienio¬
nym granulatem tylko powierzchnie pokryte
klejem, a niepokryte okłada się płatami tka¬
niny lub maty, przesyconej żywicą epoksydo¬
wą, w celu uzyskania połączenia masywnego.

12. Odmiana sposobu według zastrz. 1—11, dla

konstrukcji z wkładką z tworzywa niepianko-
wego pomiędzy pokryciami, znamienna tym,
że wkładkę obłożoną płatami tkaniny lub maty,
przesyconej żywicą epoksydową, aktywowaną

5 na długi czas żelowania, przytwierdza się do
pokrycia, przy czym wkładka jest przymoco¬
wana na powierzchni poziomej lub na krawę¬
dzi konstrukcji za pomocą uchwytu.

13. Sposób według zastrz 1—12, znamienny tym, że
jako produkt na rdzeń służy styropian lub two¬
rzywa przystosowane do dwustopniowego spie¬
niania.

14. Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz. 1, znamienne tym, że jest wyposażone
w dwa płaszcze, tworzące obudowę (1 i 2),
odpowiadającą kształtem wewnętrznej swej
powierzchni kształtom formowanej konstrukcji,
której część gótma tworzy przestrzeń (9) paro¬
wą — w czasie ogrzewania, a wodną — w cza¬
sie chłodzenia; zewnątrz zaopatrzoną w ter¬
miczną izolację (5); wewnątrz wyposażoną
w usztywnienia (10) komór, a z boku wyposa¬
żoną w zamknięcie (3) i złącza (4), unierucha¬
miające te płaszcze.

15. Odmiana urządzenia według zastrz 14 upro¬
szczona, znamienna tym, że w płaszczu (11)
autoklawu umieszczony jest płaszcz (12) urzą¬
dzenia do spieniania odpowiedniego kształtu
wyrobu, przy czym śruba (18) służy do docis¬
kania części masywnej.
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Fig. 2

Fig 3

„Prasa" Wr. Zam. 6739/66. Nakład 290 egz.
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