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Przedmiotem wynalazku jest sposdéb wzmacniania
wyrob6w termoformowanych =z poliakrylanéw i
znajduje zastosowanie przy wytwarzaniu wanien
kapielowych z tworzyw sztucznych.

Znany jest sposdb wytwarzania matemialu war-
stwowego z tworzywa  poliakrylowego, widkna
szklanego i zywic poliestrowych mienasyconych
wedlug opisu patentowego Stanéw Zjedn. Am. nr
3.356.253 polegajacy ma termoformowaniu wyrobu
z plyty np. polimetakrylanu metylu, nanoszeniu na
zewnetrzng powierzchnie uformowanego wyrobu
jednej lub kilku warstw zywicy poliestrowej z
wibkien szklanych oraz zelowanie i utwardzanie
zywicy. Otrzymany tym sposobem wyréb posiada
wiszystkie zalety wynikajgce z wlasnosci polimeta-
krylanu metylu oraz duzg sztywno$é i wytrzyma-
lo$¢ mechaniczng wlasciwe dla tworzywa po-
liestrowo-szklanego. Poliakrylany jak kazde two-
nzywo termoplastyczne ulegajg deformacji termicz-
nej, gdy sa narazone ma dzialanie podwyzszonej
temperatury. Dla polimetakrylanu metylu zjawi-
sko to wystepuje przy temperaturze powyzej 80°C
i obserwowane jest szczegélnie w przypadkach,
gdy wyréb jest cienko$cienny.

Wanna z polimetakrylanu wazmocniona zywica

- poliestrowy i wiéknem szklanym wedtug opisu pa~
tentowego Stanéw Zjedn. Am. nr 3.356.253 poddana
dziataniu wody o temperaturze powyzej 80°C wy-
brzusza si¢ i paczy ma wewnetrznej powierzchni
dna.
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W miejscu wybrzuszenia i na przyleglym do
niego obszarze wystepuje oddzielenie sie tworzy-
wa polimetakrylowego od tworzywa poliestrowo-
szklanego. Podobne rozdzielenie si¢ obu warstw
wystepuje przy uzyciu ostro zakorficzonego marze-
dzia w tych miejscach wanny, w ktérych pocienie-
nie warstwy polimetakrylowej jest nieznaczne w
stosunku do grubosci plyty wyjsciowej. Tak wiec
podstawowa niedogodnoscia  znanego  sposobu
wzmacniania wyrobéw termoformowanych z two-
rzyw sztucznych jest miewystarczajgca wytrzyma-
to$¢ mechaniczna potatzenia tworzywa poliakrylo-
wego z tworzywem poliestrowo-szklanym.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu
wzmacniania wyrobéw termoformowanych z piyt
poliakrylowych zapewniajgcego olrzymranie mocne-
go i ¢rwalego polaczenia warstwy tworzywa ter-
moplatycznego z warstwa poliestrowo-szklang. Cel
ten zostal osiggniety przez dobdr wypemliaczy do
zywicy poliestrowej zapewniajgcych bardzo dobera
przzyczepnosé zywicy poliestrowej do poMakryla-
noéw.

Spos6b wediug wynalazku przebiega nastepujg-
€o: Z plyty polickrylowej formuje sie préimiowo
wyréb znanym sposobem. Zewngtirzng powierzchnie
wyrebu uszorstnia sie np. papierem Sciernym w
tych miejscach, w kibryeh jego grubosé tylke mie-

" znacznie xoéani sie od grubesei plyty wyisciowed.

Na tak przygotowana zewnetrzna powierzchnie wy«
robyu nanosi sie warstwe zywicy poliestrowej za-
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wierajaca styren albo metakrylan metylu jako
skladnik sieciujacy oraz do 109, w stosunku doilo-
éei zywicy wypetniacza mineralnego. Z kolei nakha-
da sie jedna lub wigcej warstw Zywicy z wypel-
niaczem i wioknem szklanym tak, aby otrzymaé
mniej wiecej jednakowsg grubosé wyrobu.

Przed natozeniem kazdej nastepnej warstwy na-
lezy odczekaé pewien czas aby poprzednia warstwa
wstepnie zzelowala. Czas wstepnego zelowania
warstw wynosi co mnajmniej 20 minut. Jako wy-
pelniacz mineralny stosuje sie talk, krzemionke ko-
loidalng, biel cynkows lub tytanowa. Korzystnie
jest stosowaé mieszanine krzemionki i talku o sto-
sunku wagowym 1:4 w ilosci 2 do 8%, wagowych
\w stosunku do dlosci zywicy.

Jako katalizatora reakcji zelowania i utwardza-

a. zyw1cy stosuje sie¢ nadtlenek uizywany do zy-

pothestwww:h 50 procentowy roztwér nad-
u etylometyloketonu we ftalanie dwubutylu w
uloéci 1 do 4%, wagowych w stosunku do iloéci Zy-
wicy poliestrowej. Jesli uzywana zywica poliestro-

wa nie zawiera przyspieszacza reakcji utwardzanfia,.

stosuje sie kazdy dostepny przyspieszacz uzywany
do zywic poliestrowych, np. 1%, roztwér naftenia-
nu kobaltu w styrenie w ilosci 0,2 do 1%, wago-
wych w stosunku do ilodci zywicy.

Z kolei nastepuje zelowanie i utwardzanie zy-
wicy w temperaturze nie wyzszej niz 40°C, ko-
rzystnie w temperaturze 20 do 25°C, kilkunasto-
godzinne dotwardzanie w temp. do 40°C oraz czyn-
noéci wykonhczeniowe jak  obcinanie, wycinanie
otworéw, czyszczenie. Wzmacnianie wyrobdw ter-
moformowanych z poliakrylanéw zywicg poliestro-
wag i wléknem szklanym moze byé realizowane do-
wolnym znanym sposobem, #zn. przez reczne na-
noszéni¢ zywicy pedzlem na mate szklana, albo
ptzy pomoty pistoletu nafryskowego i cietym ro-
wingiem. Skladnik sieciujgey zywity poliestrowe)
po zetknieciu sie z uformowanym wyrobém ata-
kiuije i zthiekéza go na powierzchni. Dzieki temu
pomiedzy np.: tworzywem polimetakrylowym a po-
liestrowo-§zklanym powstaje warstewka posrednia
skladajgca sie z tworzywa polimetakrylanu mety-
W w substancyi sieciujacej, ktéra z kolei jest che-
micznie wbudowana w ubwardzona zywice polie-
stbowq oraz drobnych Ziarenek wypelniacza, ktore
wniknely w pory powstale w tworzywie polimet-
akrylowym w czasie glebokiégo termoformowania
lub wszorstniania powierzchni.

Warstewka ta przenika w material polimetakry-
lowy i poliestrowo-szklany dajac bardzo mocne po-
1gezenie, dzigki ktéremu otrzymany laminat jest
nowym materialem, ktérego wiasnosci sg inne ja-
koSciowo niz wlasnofci materialéw wyisciowych.

Sposdb wedlug wynalazku dlustruja nastepujgce
przyklady:

Preyklad I. £ piyty polimetakrylanu tmetylu
grubos¢i 6 mm uferdowane présniowe skorupe
wanny kepielowej, ktdtej gmubosé dha Wwynosila
1,4 mm, @ ha obrsezu 45 mm. Na zewnetrzna po-
wierzehhie skompy wnaniesiono przy pomoey pedz-
la gywice poliestrowq bedacq voztworem 2 cze-
ei wagowych produktu kondensaecii, stéchiome-
trycanych ilodei bezwodnike dcwasu faleéinowego i
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glikolu w 1 cze$ci wagowej styrenu, oraz zawiera-
jaca 8%, wagowych talku technicznego w stosunku
do ilodci zywicy. Zywica posiadata lepko$é w
20°C wymoszacg 450 cP oraz czas zelowania 25 min.
Stosowano 0,49, wagowych 19, roztw. naftenianu
kobaltu jako przyspieszacza oraz 1,59, wagowych
509/, roztworu etylometyloketonu we ftalanie dwu-
butylu jako katalizatora, w stosunku do ilosci Zy-
wicy.

Z kolei powierzchnie wanny oblozono mata
szklana i maniesiono Zywice pedzlem, ubijajac.
Czynnosci te powtarzano na przemian az uzyska-

no grubo$é korpusu wanny wynoszaoq w kazdym

_ miejscu 5 mm.

Nastepnie catosé utwardzano iirm dkires 36 go-
dzin w temperaturze 32°C. Pu obdlqelu brzegow i
wycieciu otworu spustowego i przelewovwego otrzy-
mano wanne kapielows, ktérej dno po dziataniu
nan duzym strumieniem wrzgqcej wody zachowalo
swbj pierwotny ksztalt. Wytrzymato$é potaczenia
obu warstw wynosila 90% mna dnie i 50% na
obrzezu wytrzymatosci polimetakrylanu metalu na
zerwanie, a wytrzymato$¢é powierzchni wewnetr:z-
nej wanny na uderzenie wediug Izooda byla 3
razy wigksza niz dla polimetakrylanu metylu.

Przyklad II. Wanne wykonano w sposdb jak
w przyktadzie I z t3 réimica, ze zewnetrzng po-
wierzchnie obrzezy wanny uszorstniono papierem
Sciernym, a jako wypeiniacza uzyto 6% krzemion-

.ki koloidalnej. Dno wanny pod dzialaniem due-

go strumienia wrzgqcej wody zachowalo swéj pier-
wotny ksztalt, a wytrzymalosé polgczenia obu
warstw -wynosila na dnie 95% na obrzezach 85%,
wytrzymatosci polimetakrylanu metylu na zerwa-
nie.

Przyktad III. Wanne wykonano w spos6b jak
w przykbadzie II z t3 @6inics, ze w zywicy przed-
laminowaniem rozprowadzono réwnomiernie biel
cynkowsa w ilosei 6%, w stosunku do iloci Zywi-
cy. Dno wanny po dzialaniu duzego strumienia
wrzycej wody zachowalo swé6j pierwotny ksztalt, a
wytrzymalosé polaczenia obu warstw na dnie i na
obrzezach wynosita 85%, wytrzymatoSci polifnet-
akrylanu metylu na zerwanie. Wytrzymalo§é po-
wierzchni wewmnetrznej wanny na uderzenie we-
dlug Izooda byla 4 razy wieksza niz dla polimeta-
krylanu metylu.

Przyklad IV. Wanne wykonaho w sposdb
jak w przykladzie II z ta r6éznica, ze przed lami-
howaniem w zywicy rozprowadzono 4%, wago-
wych w stosunku do uzytej zywicy mieszaniny tal-
ku i krzemionki w stosunku 4:1. Laminowanie pcize-
biegato sprawniej, bo dodabtek krzemiomki zapo-
biegatl Sciekaniu zywicy przy laminowaniu. Dno
wanny po dziataniu duZego strumienia wrzacej
wody zachowalo swéj pierwotny ksztalt a wytrzy-
ma;oéé poigczen obu warstw na dnie i na obrze-
zach byta wigksza niz Wytrzymalo$é polimetakryla-~
nu metylu na zerwanie. Wytrzymatosé powierzchni
wewnetiznej wanny na udérzenie wedlug Izooda
byla 4 razy witksza niz dla polimetakrylanu me-
tylu.
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wzmacniania wyrobéw termoformowa-
nych z poliakrylandw przez nanoszenie na powierz-
chnie wyrobu przynajmniej jednej warstwy zywi-
cy poliestrowej zbrojonej wibknem szklanym,
znamienny tym, ze na powierzchnie wyrobu nano-
si sie warstwe zywicy poliestrowej zawierajacej
styren albo metakrylan metylu jako skladnik sie-
ciujgcy oraz do 10°%, wagowych wypelniacza mi-
neralnego w stosunku do ilo$ci zZywicy, nastepnie
naklada sie warstwy zywicy zbrojonej wibknem
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szZklanym, z tym ze przed nalozeniem warstwy na-
stepnej pozostawia sie warstwe poprzedniag na co
najmniej 20 minut dla wstepnego zzelowania, przy
czym jako wypelniacz mineralny stosuje sie talk,
krzemionke koloidalng, biel cynkowsg lub biel tyta-
nowsy, a zalaminowany wyréb utwardza sie w tem-
peraturze powyzej 40°C.

2. Spos6b wg zastrz. 1, znamienny tym, ze jako
wypelniacz mineralny stosuje sie mieszanine krze-
mionki koloidalnej i talku o stosunku 1:4 w ilo-
§ci 2 do 8%, wagowych w stosunku do iloSei zywi-
cy poliestrowej.
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