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Sposéb wytwarzania iekkich profilowych pustakéw budowlanych

Przedmiotem wynalazku jest sposOb wytwarzania lekkich profilowych pustakéw, budowlanych.
Znane jest stosowanie tworzyw sztucznych, a przede wszystkim tworzyw spienionych, do wytwarzania
‘réznego rodzaju lekkich elementéw budowlanych. Na przyktad elementy w ktérych stosuje si¢ warstwe

spienionego tworzywa sztucznego miedzy dwoma ptytkami lub warstwg innego materiatu migkkiego izolujacg
cieplnie i o matym cigzarze. Odpowiedni szkielet zapewnia sztywnosc elementu. W wielu przypadkach — zwtasz-
cza dla celéw izolacji cieplnej — stosowane s3 ptyty ze spienionego tworzywa bez szkieletu i ptytek, ktérych
grubosé wynika z wymagari wtasnosci mechanicznych. Ze wzgledéw termicznych sg one w praktyce grubsze niz
trzeba. Oszczedno$¢ materiatu wymaga uksztattowania ich w postaci pustakow.

Dazenia do opracowania sposobu wytwarzania lekkich pustakéw profilowych nie daty dotad zadowalajg-
cych rezultatéw. Na przyk{ad préobowano przy konstrukcyjnych betonowych uzyskac wneki przez nadmuchiwa-
nie powietrza lecz wymaga to drogich maszyn. Nie daje sie rowiez wyeliminowad nlekorzystna przyczepnosé
miedzy detalem tworzagcym wneke a samym wyrobem.

Znany jest takze spos6b, przy ktérym wytwarzanie pustakow profilowych — na przyktad ze spienionego
poliuretanu — nastepuje drogq sklejania dwéch potdwek, posiadajacych pétkoliste kanaty, ktére nastepnie
tworza wngki obwodowe po ztaczeniu tych potdwek. Elementy te — pomijajac skomplikowany proces technolo-
giczny iwynikajace stad wysokie koszty — nie sa nosne i stosowane s3 przewaznie jako warstwy posrednie,
wspOlnie z rama szkieletowg. W rozwigzaniach takich trudno jest unikng¢ tworzenia sie mostkéw przewodnictwa
ciepinego. ’

Znane s ponadto sposoby, przy ktérych detal tworzacy wneke pozostaje w wytwarzanym elemencie, nie
uzyskano jednak dotad tym sposobem zadowalajgcych rezultatow. Jako materiat na te elementy stosuje si@
przewaznie jakiekolwiek spienione tworzywo sztuczne, na przyktad z polistyrolu, poliuretanu itd., lub jakikol-
wiek sypki materiat dajacy sige zwigza¢ sztuczng zywica duroplastowa, jak: wiéry drzewne, pazdzieerze, wt6kno
szklane, wetna bazaltowa lub zuzlowa itp. Wyrdb tych materiatéw nastepuje przy wytwarzaniu ciepta (spienione
tworzywa twarde) lub przy obrébce cieplnej. (zywice duroplastowe), przy jednoczesnym dziataniu ci$nienia
i wilgoci. Nalezy to mie¢ na uwadze przy doborze materiatu na detal, ktéry ma tworzy¢ wneke elernentu.

Przeprowadzono takze proby zrurami papierowymi stosowanymi jako detale tworzace wnekeg. Jednak
nawet przy uzyciu grubego kartonu nie mogty one spetni¢ swego zadania, gdyz przemakaty. Takze wytrzyma-

.



2 . 81379 . .

tosé¢ mechaniczna byta za mata. Tak wigc papier nie nadaje si¢ do produkcji pustakéw. Réwniez materiaty
termoplastyczne nie nadajq si¢ na detal wnekowy, z uwagi na brak odpornosci na ciepto istniejace przy wyrobie
elementu. Zastosowanie detali metalowych do tego celu nie jest optacalne i celowe, a produkcja samych rur
trudna i kosztowna.

Znane sq takze sposoby polegajace na wzmocnieniu spienionego tworzywa niciami metalowymi Nie
rozwigano jednak problemu ksztattowania wnek. W innej metodzie elementy profilowe przektadane sq wewnqtrz
warstwq wosku lub spienionym tworzywem i wzmocnione na wierzchu warstwq Zywicy poliesterowej, przy czym
_ przy wiozeniu do prasy umieszcza sig papier miedzy warstwa wosku isztucznej Zywicy w celu zabezpieczoma
ptasklel pownerzchm warstwy sztucznej zywicy. B —

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wspomnianych wad oraz uzyskanie prostego sposohu wytwarzania
lekkich pustakéw profilowych, przeznaczonych zwtaszcza na elementy budowlane, ktdére nie wymagaja
konstrukdji szkieletowych, a posiadajq wystarczajaca sztywnos¢ spetniajacq wymagania w zakresie ich zastosowa-
nia, zwtaszcza jesli idzie o temperature, i ktére sg tanie w produkcji oraz majq znacznie szersze zastosowanie ni
znane dotad podobne elementy.

Wynalaz-k oparty jest na stwierdzeniu, ze tylko rury wykonane ze sklejki drzewne], ktére tworzq wneki
elementu, s odporne na wystepujace przy produkcji elementu dziatanie ciepta, wilgoti i cisSnienia i zapewniajq
dobra przyczepno$¢ twardego tworzywa spienionego lub sypkiego materiatu zwigzanego sztuczrg iywncq oraz
zabezpieczajq Zadane parametry wytwarzanego elementu. i

Spos6b wedfug wynalazku polega na umieszczeniu rur ze sklejki drzewnej w zamknietej formie o ksztatcie
profilu pustaka, przy czym miedzy zewnetrznymi sciankami rur a ptaszczyznami wewnetrznymi tej formy
nastgpuje w znany sposéb wytworzenie twardego spienionego tworzywa sztucznego (na przyktad z polistyrolu
lub poliuretanu) albo wypetnienie tej przestrzeni sypkim materiatem (na przyktad wiérami drzewnymi,
pazdzierzem, wtdknem szklanym czy watg Zuzlowa), ktéry zwigzany zostaje przez utwardzenie sztucznej tywicy
{na przyktad zywicy fenolowej, chlorku winilidowego, lub podobnym produktem).

Profil pustaka uzyskiwany zostaje za pomoca sktadanego szablonu wykonanego z odpowiedniego materia-
tu, przy czym boczne $cianki tego szablonu s3 odejmowalne. W tym przypadku otrzymuje si¢ elementy
o otwartej wnece, bez Scianki wierzchniej, zas scianki boczne elementu tworzy sam materiat uzyty do produkgji.
W zaleznosci od przeznaczenia wyrobu moze by¢ potrzebne zamknigcie wneki. W takim przypadku utrudniony
bedzie przeptyw powietrza przez wneke i stad lepsza izolacja cieplna. Zamknieta forma stuzaca do wyrobu
elementow profilowych moze czesciowo by¢ utworzona z ptytek, ktére nastepnie pozostana w elemencie,
N zwigzane z materiatem budulcowym tego elementu.

Wedtug jednego z przyktadu stosowania wynalazku, obie naprzeciw siebie lezgce i prostopadte do rur

tworzacych wneke $cianki graniczne zamknietej formy o Ksztatcie profilu wytwarzanego pustaka wykonane s3
-jako ptytki profilowe z ttoczonej folii, ktérych cylindryczne wybrzuszenia posiadajg zasadniczo ten sam promiers
Zewnetrzny co promiert wewnetrzny rur ze sklejki drzewnej. Dzieki temu ptytki profilowe lub ich wybrzuszenia
nadajq si¢ do zamocowania i zamknigcia wylotow rur. Sq one celowo pozostawione jakd $cianki czotowe eleme-
ntu, gdyz w ten sposéb zatatwiony jest problem.zamkniegcia rur juz w czasie produkcjl bez potrzeby péZniej-

. szych dodatkowych naktadéw.
-Inna korzystna wersja wykonawcza wedtug wynalazku stosuje rury ze sklejki drzewnej wykonane z dwach

warstw w ten sposob, Zze warstwa wewnetrzna utworzona jest z ptyty wygietej w ksztatcie rury i powleczonej na
wierzchu klejem, a warstwa zewnetrzna utworzona w ten sam sposéb obejmuje pierwsza tak, aby szczeliny
powstatych rur wzdtuz ich dtugosci usytuowane byty po przeciwnych stronach.

Wedtug innego przyktadu stosowania sposobu wedtug wynalazku rury wykonane sa z dwdch wsteg w ten
sposob, Ze pierwsza wstega zwijana spiralnie tworzy cylinder, ktéry pokrywa sig¢ nastepnie klejem i naktada sig
druga warstwa zewnetrzna réwniez zwinietg spiralnie z drugiej wstegi.

Rura wykonana ze sklejki drzewnej odporna jest na temperature, wilgo¢ i cisnienie, jest przy tym tania
i tatwa w produkcji. Rura taka korzystnie wigze sie z otaczajgcym ja twardym tworzywem spienionym (lub
2 zwigzanym 2ywicznie sypkim materiatem) to znaczy, ze migdzy s$cianka zewnetrzng rury a materiatem
* wypetniajacym istnieje dobra przyczepno$¢, dzieki ktérej pustak profilowy wykonany wedtug wynalazku moze
byé stosowany jako budowlany element nosny, bez dodatkowego szkieletu lub wzmocnienia — co dotad byto
uwaZane za niezbedne przy tego rodzaju elementach budowlanych. Dzieki powigzaniu elementéw konstrukcyj-
nych zgodnie z wynalazkiem, wykorzystac sig¢ daje optymalng trwatosé element6w, nie zaleznie od tego, 2e tego
rodzaju profil wnekowy jest znacznie tariszy od profili bezwnekowych. Statyczne parametry, a takie zakres
zastosowari sg znacznie korzystniejsze. Z rurami z innych materiatéw nie daje si¢ uzyska¢ dobrego zwigzania
z materiatem elementu, poniewaz rury papierowe sg technologicznie nieuzyteczne, a rury metalowe — nie biorgc
pod uwage ich kosztu — nie zapewniajg dobrej przyczepnosci. Jesli jednak elementy nie bedgq wykonane jako
pustaki, wtedy dla zapewnienia wymaganych parametréw mechanicznych trzeba stosowad szkielet lub ptytke,
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z materiatu spienionego znacznie grubsza niz to wynika z wymagan izolacji cieplnej. Przy stosowaniu cieriszej -
warstwy ze spienionego tworzywa i szkieletu usztywniajacego, nie daje sie w praktyce unikngé przewodnictwa
cieplnego, a ponadto ze stosowaniem szkieletu wiaza si¢ opisane wyzej wady.

Sposéb wedtug wynalazku ma te zalete, Ze rury ze sklejki drzewnej mozna wykonaé w dowolnej dfugosci
i $rednicy, co zapewnia spetnienie daleko idacych wymagari i umozliwia rozszerzenie asortymentu nie tylko ze
wzgledu na trwato$é lecz takze co do wymiaréw. Wielko$¢ i usytuowanie wnek jest niezalezne od instalacji
produkcyjnej, nie ma wptywu na sposéb spieniania i moze by¢ réine wedtug potrzeby, takie w katdym
pojedynczym elemencie.

Spos6b wedtug wynalazku jest wyjasniony przyktadowo na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia przekrdj
wzdtuzny rury tworzacej wneke elementu budowlanego, w ktérym wneki na stronie czotowej zamknigte sg
odpowiednio ttoczonym paskiem folii, fig. 2 — przekréj poprzeczny tego samego elementu, fig. 3 — widok
perspektywiczny fazy powstawania rury zdwdch ptyt sklejki, stuzacej do utworzenia wneki elementu

i pozostajacej w tym elemencie, fig. 4 — inny sposéb wykonania rury ze sklejki drzewnej, przez spiralne skrecenie .
dwoch wsteg sklejki w ksztatcie cylindra, fig. 5a — przekrdj wzdtuzny detalu ttoczonego z paska folii, ktéry
stuzy do zamocowania izamknigcia wylotéw rurowych, fig. 5b — przekrd] poprzeczny tego detalu przez
cylindryczne wybrzuszenie, stuzace do zamocowania rur, a fig. 5¢c — widok z géry tego detalu.

Wneki elementu budowlanego pokazane na fig. 1 i fig. 2 utworzone sa przez rure 1 ze sklejki drzewnej,
ktéra pozostaje w tym elemencie. Zamknigcie bokéw czotowych elementu dokonuje si¢ za pomoca ttoczonego
z paska folii detalu 2, ktdérego cylindryczne wybrzuszenia zamykaja wloty rurowe z obu stron. Poniewat we
‘wnekach istnieje bardzo staby przeptyw powietrza, a nawet moze go w ogdle nie byé, techniczne parametry
izolacyjno-cieplne pozostajg nienaruszone.

Wyréb pustakéw profilowych nastepuje w formie z odejmowalnymi $ciankami bocznymi, nie pokazanymi
na rysunku. Do formy wktada sie zadang liczbe rur 1 o dowolnej $rednicy ze sklejki drzewnej i zamyka ich wioty
za pomocy detali 2. Korpus 4 elementu sktada si¢ z twardego spienionego tworzywa sztucznego, na przyktad

z poliuretanu, PVC, polistyrolu lub materiatu sypkiego, na przykiad z pazdzierzy wtékien szklanych, wetny
20zlowej, wioréw drzewnych itp., ktory wigzany jest sztuczng zywica, na przykfad zywica fenolowq tub
mieszaning chloroetylenowa-kopolimerowa. Poniewaz spienienie lub wigzanie materiatu sypkiego nastepuje przez
utwardzanie sztucznej Zywicy w formie do ktérej wioZone sq rury ze sklejki drzewnej, powstaje mlqdzy-
materiatem korpusu elementu a rurami bardzo dobre powigzanie.

Jak pokazano na fig. 3, rura ze sklejki sktada si¢ zdwdch czesci. Warstwa wewnetrzna 5 — ewentualnie
przy pomocy uzycia pary — wygigta zostaje w ksztatt rury i pokryta na wierzchu klejem. Utworzona z drugisj
sklejki rura 6 natozona zostaje na plen/vsza w ten sposOb, aby ich szczeliny ba i 5b znalazty sig po przeciwnych
stronach. .

Zgodnie z innym przyktadem wykonania wynalazku, rure wytwarza si¢ z dwdch wsteg sklejki w ten
sposOb, Ze pierwsza wstega 7 zwijana spiralnie tworzy cylinder pokrywany nastepnie kiejem, ktéry objety jest

drugq warstwg zewnetrzng 8 réwniez zwinigta spiralnie w rure lecz w przeciwnym kierunku z drugiej wstegi.

W ten spos6b rura zostaje wstepnie naprezona. '

Detal 2, stuzacy do umieszczenia go w koricach rur w celu ich zamocowanla i zamkniecia, wykonany jest
z ttoczonej folii. Na detalu 2 znajduja sie cylindryczne wybrzuszenia 9 o srednicy zgodnej z wewnetrzng $rednica
rur. W ten spos6b rury 1 z ptyt sklejki drzewnej nasunigte moga by¢ na wybrzuszenia 9 i zrealizowane mote byé
ich zamocowanie w zamknietej przestrzeni formy oraz ich uszczelnienie. Srednica wybrzuszeﬁ 9 iich liczba
‘odpowiada Srednicy rur i ich odstgepom.

Spos6b wedtug wynalazku pozwala na wyréb elementéw budowlanych z powleczong $cianka, w takim
przypadku scianki boczne formy wykonane zostajqg z materiatu tworzacego tg powtoke, ktéry po spienienju
materiatu budulcowego elementu, lub zwigzaniu zywicq materiatu sypkiego, tworzacego element, pozostaje
ztym elementem trwale zwigzany. Jesli wyr6b elementéw nastepuje w formie o odejmowalnych bokach to
scianki boczne elementéw s bezposrednio z materiatu budulcowego tych elementéw.

Wyprodukowane sposobem wedtug wynalazku pustaki profilowe znajdujq zastosowanie wwlelu dziedzi-
nach. Szczegblnie przydatne sa w budownictwie, na przyktad do stawiania $cianek dziatowych, ostonowych lub
izolujacych cieplnie, a takze do wyktadania sufitéw i konstrukcji nosnych, $cian, sklepieri, w zaleznodci od
potrzeby bez lub z powtokg zewnetrzna. Mozliwe jest takze ich stosowanie jako warstwy poéredniej o izolacji
cieplnej w tradycyjnych konstrukcjach typu SANDWICH. Ze wzgledu na to, e pustaki profilowe wedtug
wynalazku, wykonane z powtoka lub bez, s elementem nos$nym, ich zastosowanie rozszerza sie zarébwno na
funkcje nosne jak i izolacyjno-cieplne. ! .

. Zastrzezenia patentowse

1. Sposéb wytwarzania lekkich profilowych pustakéw budowlanyech, znamien ny tym,2ew zamk;'_
nigtej formie o ksztalcie profilu pustaka umieszcza sig rury ze sklejki drzewnej (1), przy czym miqdzy ',
. . , -
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zewnetrznymi Sciankami rur a ptaszczyznami wewnetrznymi tej formy wytwarza sie znanym sposobem twarde
spienione tworzywo sztuczne na przyktad z polistyrolu lub poliuretanu, lub wypetnia sie te przestrzeri sypkim
materiatem takim jak wiéry drzewne, pazdzierze, witékna szklane, wetna zuzlowa lub podobnym, ktéry wiaze
przez utwardzenie sztucznej 2ywicy fenolowej, chlorku winilidu, lub mieszaniny kopolimerowej.

2. Speséb wedfug zastrz. 1, znamienny tym, Ze ptaszczyzny wewnetrzne zamknigtej formy
o ksztai cie profilu pustaka wstawia sig odejmowalne $cianki boczne.

3. Sposéb wedtug zastrz.1, znamienny tym, ze ptaszczyzny wewnetrzne zamknigtej formy
o ksztatcie profilu pustaka wykonuje si¢ przynajmniej czesciowo z plytek, tworzacych powtokeg wytwarzanego
pustaka i taczacych sie trwale z materiatem pustaka.

4. Sposob wedtug zastrz. 1do4,znamienny tym, ze obie, lezace naprzeciw siebie i prostopadle do
rur tworzacych wneki, graniczne $cianki zamknietej formy o ksztatcie profilu pustaka wytwarza sig jako btytki
profilowe (2) z ttoczonej folii, ktérych cylindryczne wybrzuszenia (9) posiadaja zasadniczo ten sam promieri
zewnetrzny co promiert wewnetrzny rur ze sklejki drzewnej, dzieki czemu wybrzuszenia (9) nadajg sie do
zamocowama i zamkniecia wylotéw rur (1).

5. Sposob wedfug zastrz. 1, znamienny tym, Ze rury (1) ze sklejki drzewnej wykonu;e sne z dwéch
warstw w ten sposob, Zze warstwe wewngtrzna, utworzong z ptyty wygietej w rure (1) powleka si¢ klejem po
wierzchu, a warstwa zewnetrzna (6), utworzona w ten sam sposob z drugiej ptyty obejmuje pierwsza, przy czym
szezeliny (5a) i (5b) obu rur ustawia sie po przeciwnych stronach.

5. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, 2erurg (1) ze sklejki drzewnej wykonuje sie z dwéch
wsteg sklejki, przy czym pierwsza wstege (7) zwija sie spiralnie i powleka na wierzchu klejem, a nastepnie
naktada si¢ druga warstwq zewnetrzng, uksztattowang cylmdryczme przez spiralne zwiniecie wstegi (8) na
werstwie pierwszej (7) pokrytej klejem.
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