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Sposéb 'wykonyWania ‘lodzi przekladkowych z laminatu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywa-
nia todzi przekladkowych z laminatu meétods ma-

trycowsg dwuetapows, Szczegbliie tréjwarstwowych: -

lub pieciowarstwowych.

Lodzie przekladkowe, zwlaszcza o rdzeniu z plyt
2 tworzywa piahkowego sztywneégo i o pokrywach
z laminatu poliestrowo- lub epoksydowo-szklanego,
wytwarzane sg trzema znanymi sposobami. Sposob
wythagdjgcy najmniej oprzyrzgdowania, trzyetapo-
wy, polega na prefabrykacji poczatkowo sarnego
rdzernia z piyt, na patrycy azurowej z drewna, ktd-
ty nastepnie jest oblaminowany od zewnatrz, a po
obréceniu i zdjeciu z patrycy formowane jést po-
krycie od wewnatrz. Sposéb ten zapewnia dobra
sp6jnosé rdzenia z pokryciami, ale wymaga dodat-
kowej operacji wygladzania i wykanhczania po-
wierzchni poszycia od zewnatrz, a ponadto nie za-
pewnia $cistej powtarzalnosci wymiarowej kadiu-
boéw z serii.

Sposéb dwuetapowy formowania w pelnej pa
trycy z dociskiem przepong elastyczng polega na
wykonaniu poczatkowo pokrycia zewnetrznego, do
ktérego dokleja sie plyty rdzenia, konsolidujgc je
z laminatem przez docisk przepong, spod ktérej
wypompowuje sie powietrze, az do chwili zestale-
nia sie spoiwa. Po zdjeciu przepony oblaminowuje
sie rdzen od wewnatrz. Sposéb ten zapewnia glad-
ka powierzchnie zewnetrzng poszycia i dobrg tole-
rancje wymiarowsg, ale mniej niezawodne zwigza-
nie rdzenia z pokryciem zewnetrznym, gdyz skle-
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2 .
jenie ich nhiegltadkich powierzchni jest uirudnione
uwiezionym pod plytami piankowymi  powietrzem.
- Spostb jednoetapowy, pociéhienioweo-ttoezny, for-
mowanid od razu calego poszycia w dwustronnej
formie sztywnej, szczelnie zamykanej, polega ti
ulozeniu nieprzesyconych zbrojefi obydwu pokryé
z przekladky z plyt piankowych w matrycy, do-
ciénieciu ciezky patrycg zamykajycg i wtloczeniu
miedzy te formy spoiwa ze wspomaganieth pomnpg
prozniows. Sposéb ten ogblnie najlepszy jest sto-
sowatly wyljcznile do produkeji wielkoseryjnej,
gdyz clezkie, trudne, $cisle stolerowaneé oprzyrzg-
dowanie wymadga spécjalnych kwalitikacji oraz

\dodat‘kowej aparatury, zwlaszcza przy wigkszych.

rozmiarach lodzi, a do wytwarzania ich potrzebne
sg specjalne, nietypowe materialy.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, ze
plyty z tworzywa piankowego lub dowolnego drob-
nokomorkowego, wycigte i dopasowane w znany
spos6b oraz powleczone gruntem reaktywnym na-
cina sig rownolegle i obustronnie prostopadtymi
rowkami o szerokosci 1 do 2 mm i na glebokosé
okoto 0,55 grubo$ci plyty. Rowki nacina sie.w od-
stepach okolo 50 mm na calej powierzchni, za$
strone przeciwng nacina sie podobnie z przesunie-
ciem o 90° w stosunku do strony poprzedniej.

Rdzen z macietych ptyt dociska sie przepong ela-
styczng do niezestalonego laminatu pokrycia ze-
wnetrznego ulozonego w mairycy i konsoliduje sie
prézniowo w znany spos6b. Niekompletne poszycie
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ogrzewa sie do 50°C—60°C przez 5 do 8 godzin
do utwardzenia sie laminatu. Po zdjeciu przepony
laminuje si¢ w znany sposéb pokrycie wewnetrz-
, ne lodzi. .

Zaletg wynalazku jest polepszenie sklejenia rdze-
nia z pokryeiem wykonanym w matrycy zaopa-
trz‘ohej"’w"bf,_zepone dociskang ci$nieniem atmosfe-

‘_’ryf:iﬁy‘m',ora'z utatwienie odpowietrzania i skonso-
1idowania$1aminatu pokrycia zewnetrznego, z kto-
rego wysysa sie nadmiar spoiwa wraz z baniecz-
kami powietrza poprzez otworki w nacietym rdze-

" niu, a takze powigkszenie wlasno$ci mechanicznych
rdzenia w spos6b regulowany odstepem i szero-
kodcig nacinanych rowkoéw i ulatwieniu deforma-
cji ptyt przy naklejaniu rdzenia na krzywoliniowe
pokrycie zewnetrzne, przez nadanie czeSciowej
wiotkosci, na skutek napieé obustronnych w dwu
kierunkach, co eliminuje sprezyste odstawanie
plyt przed zadzialaniem docisku przeponag ela-
styczng. :

Stosowanie sposobu wedlug wynalazku nie wy-
maga rozbudowy oprzyrzgdowania, dodatkowych
urzadzen, ani stosowania nietypowych materialéw
do formowania.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia plyte rdzeniowg w widoku aksono-
metrycznym, a fig. 2 przedstawia przekroj poszycia
przekiadkowego zawierajgcego plyte przecieta we-
diug A—A, z fig. 1.

Plyta 1 ze sztywnego tworzywa piankowego lub
dowolnego drobnokomoérkowego wycieta i dopaso-
-wana w znany sposOb oraz powleczona gruntem
reaktywnym nacieta jest réwnolegtymi i obustron-
nie prostopadtymi rowkami 2 o szerokosci 1 do 2
mm, gleboko$¢ nacietych rowkéw 2 wynosi okolo
0,55 grubosci h tej plyty, a odstep miedzy row-
kami 2 nacietymi na calej powierzchni wynosi
okolo 50 mm. Strona przeciwna plyty 1 nacieta
jest podobnie z przesunigciem o 90° w stosunku
do strony poprzedniej. SkrzyZowania nacieé¢ row-
kéw- 2 tworzg otworki 3. Na fig. 2 rdzen z piyty 1
jest oklejony obustronnie pokryciami 4 z laminatu.

W zalezno$ci od wielko$Sci 16dz wykonuje sie

jako tréjwarstwowa lub pigciowarstwowsa. Plyty 1

wyciete i dopasowane w znany sposéb oraz po-
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wleczone gruntem reaktywnym nacina sie réwno-
legle obustronnie prgstopadlymi rowkami 2 o sze-
rokosci 1 do 2 mm i na glebokos$é okolo 0,55 gru-
bosci h tej plyty. Rowki 2 nacina sie w odstepach
okoto 50 mm na calej powierzchni, za$ strone prze-
ciwng nacina sie podobnie z przesunieciem o 90°
w stosunku do strony poprzedniej. Rdzeh z nacie-
tych ptyt 1 dociska sie przepong elastyczng do
niezestalonego laminatu pokrycia zewnetrznego
ulozonego w matrycy i konsoliduje sie¢ prézniowo
W znany sposoéb. ‘
Niekompletne poszycie ogrzewa sie do 50°C—
—60°C przez 5 do 8 godzin do utwardzenia sie
laminatu, za$§ po zdjeciu przepony laminuje sie
w znany spos6b pokrycie wewnetrzne lodzi. Rdzen
z plyt 1 oklejony jest obustronnie pokryciami 4
z laminatu z jednoczesnym wypelnieniem rowkéow
2 i otworé6w 3 spoiwem z obu pokryé w czasie
docisku przepong elastyczng, ktoéra jednocze$nie
wyciska powietrze przez te otwory. W ten sam
spos6b formuje sie konstrukcje pigciowarstwows
z dwomfa warstwami nacinanych ptyt 1 piankowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wykonywania todzi przektadkowych
z laminatu metodg matrycowsa, dwuetapows, szcze-
golnie trojwarstwowych 1lub pieciowarstwowych,
znamienny tym, ze plyty (1) z tworzywa pianko-
wego, lub dowolnego drobnokomérkowego, wyciete
i dopasowane w znany spos6éb oraz powleczone
gruntem reaktywnym nacina sie réwnolegle i obu-
stronnie prostopadlymi rowkami (2) o szeroko$ci
1 do 2 mm i na glebokosci okolo 0,55 grubosci (h)
tej plyty, przy czym rowki (2) nacina sie w od-
slgpach okolo - 50 mm na calej powierzchni, za$
strone przeciwna nacina sie podobnie z przesu-
nieciem o 90° w stosunku do strony poprzednizj.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
rdzen z nacietych ptyt (1) dociska sie przepong
elastyczng do niezestalonego laminatu pokrycia ze-
wnetrznego uloZzonego w matrycy i konsoliduje sie
prézniowo w znany spos6b, przy czym niekomplet-
ne poszycie ogrzewa sie¢ do 50°C—60°C przez 5 .
do 8 godzin do utwardzenia sie laminatu, za$ po
zdjeciu przepony laminuje sie w znany spos6b
pokrycie wewnetrzne 1odzi.
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Fig 2
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