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Sposéb wytwarzania wyprasek o duiych powierzchniach z materiatu
wléknistego i sztucznej iywicy przy viyciv przewainie niskiego ciénienia
Patent trwa od dnia 7 lipca 1956 r.

Do wytwarzania wyprasek o duzych powierzch- ci utozonych obok siebie i w kilku warstwach,
niach odznaczajacych sig szczegélnie dobrymi wycinkéw fornieru.
wlasciwo$ciami- mechanicznymi, masy plastyczne Ponadto w sposobie tym, niZzsze ci$nienia nie
z reguly nie wchodza w gre, poniewaz musza wystarczaja, potrzebne sg prasy, szczegblnie
byé obrabiane przy bardzo wysokich cisnieniach o duzym nacisku.

przy czym ich wilasciwo$ci mechaniczne, zwlasz- Przy ksztaltowaniu nasyconych taém z tkanin
cza odporno$§é na uderzenie, dla wielu celow lub pap1eru napotyka sie na podobne trudno$ci
nie sg wystarczajace. jak przy ksztaltowaniu fornieréw.

Znane jest wytwarzanie wyprasek, przy dzia- Paza tym znane jest wytwarzanie wyprasek
laniu podwyzszonej temperatury z ciagliwych, © duzych powierzchniach sposobem niskiego
przesyconych zywica tektur. Zdolno$é tego ro- ci$nienia, przez prasowanie plyt termoplastycz-
dzaju tektur do ksztaltowania jest bardzo ogra- nych w ogrzanych formach lub przez ciagnicie,
niczona, a ich mechaniczne wlaéciwoéei sa mate. Wydmuchiwanie lub prasowanie termoplastycz-

Znane jest réwniez wytwarzanie wyprasek Dego materiaty, ktory zostal uprzednio, przez
przez nawarstwienie i sprasowywanie przesigk- dzialanie ciepla uczyniony podatnym do ksztal-
nietych zywica fornieréw. Ten sposéb wytwa- towania. .-
rzana wyprasek jest jednak czasochtonny i drogi, Takie wypraski majg jednak ograniczong wy-
gdyz z powodu niedostatecznej zdolnoéci fornie- , trzymalo§é na temperature, dla wielu celéw nie-
row do poddawania sie sferycznemu formowaniu, wystarczajgca. Poza tym ich udarnosc z karbem
‘Konieczne jest umieszczenie w prasie duzej ilo§- jest zawsze mala. -



Znane jost rowniez wytwarzanie wyprasek
o duzych - powierzchniach sposobem niskiego
ci$nienia przez spdrzaciienie prowizorycznych
ksztattek na drodze mokrej przez odsysanie np.
przez odwodnienie, papki z wlékien za pomoca
form sitowych, przy czym tworzy sie z wildkien
mokry file, a nastepnie suszenie tych ksztaltek
w piecach lub bezpoérednio w prasie do formo~
-wania: Proces taki .jest jednak caasochtonny
i drogi, przy ¢zym mozliwosei ksztaltowania
sa mocno ograniczone i mechaniczne wiasciwosci
gotowych wyprasek sg dla wielu celéw
niewystarczajgce. Do tego dochodzi jeszcze po-
trzeba stosowania do ksztaltowania kazdej wy-
praski, précz narzedzia do prasowania, réwniez
narzedzia do odsysania.

Mozna wprawdzie wytwarzaé bardzo mocne
wypraski sposobem niskiego ci$nienia, ze szkla-
nych wiokien i zywicy poliestrowej lub zywicy
epoxydowej w stanie ciggliwym, jednak zywica,
jak tez potrzebne do tego wiékna szklane o nis-
kiej zwarto$ci alkaliéw, sy bardzo drogie. Pro-
ces wytwarzania poza tym w znacznym stopniu
musi odbywaé sie recznie, gdyz najpierw musi
by¢ przygotowana prowizoryczna ksztaltka, badZ
przez nawarstwianie obok siebie lub jednych na
drugich poszczegdlnych wycinkéw z tkaniny lub
runa z wlokien szklanych, lub sposobem préz-
niowym przy zastosowaniu dodatkowego wstep-
nie ksztaltujagcego narzedzia. Wprowadzenie
cieklej zywicy musi tutaj byé wykonane recznie
lub za pomocg urzgdzenia, bezposrednio przed !
obrébka wykanczajaca, gdyz potrzebny do utwar-
dzenla 2ywicy aktywator nie pozwala na diuz-
sze lezenie prowizorycznych ksztaltek.

Wedlug wynalazku wypraski o duzych po-
wierzchniach wytwarza sie przewaznie sposobem
niskiego ciénienia, przez nakladanie jednych na
. drugie warstw runa z wilékien, pomigdzy kté~
Trymi umieszcza sie sztuczne zZywice w postaci
proszku w szczegélnodci zywice krezolowe, 2y-
wice fenolowe, mieszane, 2ywice fenolowo-kre~
zolowe, 2ywice zmodyfikowane kauczukiem, 2y
wice epoxydowe, gywlice poliestrowe lub inne
utwardzalne lub termoplastyczne 2Zywiee, po
czym wstepnie przygotowany materlal nawar-
stwiony, ewentualnle po uprzednim $ciénieciu,
sprasowuje sig w ogrzanych formach.

Przez §cifnigcie runa otrzymuje sig¢ suchy, po-

dobny do waty, przepojony proszkiem zywicy
wstepnie przygotowany material, ktérego zdol-

no$é¢ do poddawania sie ksztaltowaniu przewyz-
sza blache do glebokiego wytlaczania. Odpada
przy tym wykonywanie prowizorycznej ksztattki,
poniewaz ksztaltowanie i sprasowywanie naste-
puje bezposrednio jedno po drugim w tym sa-
mym ﬁarzgdziu.- Wstepnie przygotowany ma-
terial wytrzymuje bez szkody réwniez i wyso-
kie ci$nienije, tak, ze do ostatecznego sprasowy-
wania moze byé"réwniez' stosowany spos6b wy-
sokiego ciénienia. Znajdujacy sie we wstepnie
przygotowanym materiale §rodek wiazacy poz-
wala - jednak na zastosowanie nizszych ciénien
i nadaje zadziwiajaco dobre mechaniczne wia§-
ciwosci, gotowym wypraskom. )

Wypraski ‘o szczegblnie grubych $ciankach
mozna wytwarza¢ w ten sposéb, ze nawarstwiony
wstepnie przygotowany material &ciska sie w
walcach lub w prasle, po czym kilka uprzednio
Sci$nietych warstw naklada sie na siebie i.dalej
prasuje w prasie.

W celu miejscowego wzmocnienia Wypraski
mozna przed prasowaniem, nalozyé w nawar-
stwiony wstepnie przygotowany materiat w miej-
scu, ktére chce sie wzmocnié dodatkowsg warstwe
tego materiatu.

Przed sprasowaniem pomiedzy warstwami
wstepnie przygotowanego materialu mozna
umie§ci¢é wzmacniajgce czeSci z drewna, masy
sztucznej, metalu, jak réwniei czqécx taczgce
np. éruby, nakretki itd.

Jako materialy widkniste szczegélnie nadaja
sig odpadln bawelny. Wytworzenie runa z wi6-
kien moze précz wprowadzema ich w postaci
- warstwy na walec lub zespél walcow, nastepo-
‘waé i w inny sposéb, np. przez nakladanie
‘warstw mieszaniny widkien Jednych na drugie,
za pomocy przyrzagdu do ukladania runa, az do
osiagniecia pozadanej grubosci.

Ze wstepnie przygotowanego materialu moga
by¢é ekonomicznie wycinane nozowym wykroj-
nikiem lub maszynowo, odpowiednie wycinki,
z ktérych prasuje sig gotowe wypraski. Odpadki
z wycinkéw mogg byé ma nowo przerabiane.
Przez uzycie nastroszonych odpadké4w bawelny,
jako podstawy dla zywic, jako§¢é wyprasek daje
siq ijeszcze podniesé.

Zaleta sposobu wedlug wynalazku jest moazli-
! woé€é stosowania najtafiszych materialow widk-
| nistych np. odpadkéw bawelnianych, lintersu
\i podobnych odpadkéw, jak réwniez tanich Zy-
wie sztueznych, np. krezolowych, prostota otrzy~
mywanla wstepnie przygotowanego materialu
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o bardzo wysokiej ciggliwo$ci, mozliwosé. potg-
czenia procesu ksztaltowania i prasowania w jed-
nym i tym samym ogrzewanym narzedziu, mozli-
wosé stosowania mnizszych ciSnien prasowania
oraz dobra jako§¢ wyprasek.

Korzystnym jest rowniez to, Ze umieszczenie
na brzegach narzedzia do prasowania o duzej
plaszczyznie nie wymaga te’ dokladnosci, jaka
wiogble potrzebna jest przy uiyclu mas plastycz-
nych, gdyz zaci$nieta ponuedzy brzegami narze-
dzia warstwa wilékien, samoczynnie dziala pocf
czas prasowania jako uszczelnienie od wyply-
wania zywicy.

Przyktad Wytworzone na maszynie do
- gremplowania runo z odpadkéw bawelnianych
nawija sie na walec, przy czym podczas prze-
biegu nawijania, za pomocg automatycznego
urzgdzenia rozsiewa sie¢ na runo sproszkowang
zywice krezolowa w takiej ilosci by stosunek
odpadkéw bawelnianych * do zyW'lcy "wynosit

: 55%.

Po uzyskaniu zwoju o pozgdanej gruboéci,
przecina sig go wzdiuz osi i zdejmuje z walcow.
Powierzchnia zwoju moze wynosi¢ okolo 4 m?2.
Wygladem zewnetrznym podobny jest do waty.
Nastepnie $ciska sie go w walcach do dogodnej
gruboéci i wycina z niego wycinki, ktére umiesz-
cza sie w formach ogrzanych do temperatury
160°C i prasuje pod ci$nieniem okoto 40 kg/cm?
na gotowe wypraski.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania wyprasek o duzych po-
wierzchniach z materialu wibknistego oraz
sztucznej zywicy, przy uzyciu przewaznie
niskiego ci$nienia jako S$rodka wigzgcego,

znamienny tym, ze wloknisty material w po-
staci warstwy runa. uklada sie warstwami
przy czym pomiedzy warstwami umieszcza
sie sproszkowane sztuczne zywice, w szcze-
g6lnoéci zywice krezolowe, zywice fenolowse,
mieszaniny zywic fenolowo-krezolowych, zmo-
dyfikowane kauczukiem sztuczne zywice, zy-
wice epoxydowe, Zywice poliestrowe lub in-
ne utwardzalne lub termoplastyczne zywice,
po czym wsiepnie przygotowany materiaz
nawarstwiony, -ewentualnie po uprzednim
$ci$nieciu sprasowuje sie w ogrzanej prasie
"na gotowsg wypraske.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
ze wstepnie przygotowanego materialy,
uprzednio &§ci$nietego pomiedzy walcami lub
prase, uklada sie kilka warstw i sprasowuje
‘W prasie. .

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,

ze w celu miejscowego wzmocnienia wypra-
sek na wstepnie przygotowany materiat, w
miejscu ktére chce sie wzmocnié nakltada
sie dodatkowo warstwe tego materiatu przed
zabiegiem prasowania. ‘

4, Spos6b wedlug zastrz. 1 — 3, znamienny tym,
ze pomiedzy warstwy wstepnie przygotowa-
nego materiatu, przed sprasowaniem umiesz-
cza sie wzmacniajace czeéci z drewna, sztucz-
nego materiatu lub metalu.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1 — 4, znamienny tym,
ze pomiedzy warstwy wstepnie przygotowa-
nego materiatu, przed sprasowaniem, umiesz-
cza sie czeSci lgczgce, np. $ruby, nakretki itd.

VEB Zentrale Entwicklung
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