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Sposób wzmacniania wyrobów termoformowanych
z poliakrylanów

Przedmiotem! wynalazku jest sposób wzmacniania
wyrobów termoformowanych z poliakrylanów i
znajduje zastosowanie przy wytwarzaniu wanien
kąpielowych, z tworzyw sztucznych.

Znany jest sposób wytwarzania materiału war¬
stwowego z tworzywa poliakrylowego, włókna
szklanego i żywic poliestrowych nienasyconych
według opisu patentowego Stanów Zjedin. Am. nr
3.356.253 polegający na termoformowaniiu wyrobu
z płyty np. polimetakrylanu meityilu, nanoszeniu na
zewnętrzną powierzchnię uformowanego wyrobu
jednej lub kilku warsitw żywicy poliestrowej z
włókien szklanych loraz żelowanie i utwardzanie
żywicy. Otrzymany tym sposobem wyrób posiada
wszystkie zalety wynikające z własności polimeta¬
krylanu metylu oraz dużą sztywność i wytrzyma¬
łość mechaniczną właściwe dla tworzywa po-
MestrowoHszfelanego. Boliafcrylany jak każde two¬
rzywo termoplastyczne ulegają deformacji termicz¬
nej, gdy są narażone na działanie podwyższonej
temperatury. Dla polimetakrylanu metylu 'zjawi¬
sko to występuje przy temperaturze powyżej 30°C
i obserwowane jest szczególnie w przypadkach,
gdy wyrób jest cienkościenny.

Wanna z polimetakrylanu wzmocniona żywicą
poliestrową i włóknem szklanym według opisu par-
tentowego Stanów Zjedin, Am. nr 3.356.253 poddana
działaniu wody o teimperaturze powyżej 80°C wy¬
brzusza ślę ,i paczy na wewnętrznej powierzchni
dna^
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W miejscu wybrzuszenia i na przyległym do
niego obszarze występuje oddzielenie się tworzy¬
wa polimetakrylowego od tworzywa póliestrowo-
szklanego. Podobne rozdzielenie się obu warstw
występuje przy użyciu ositro zakończonego narzę¬
dzia w tych miejscach wanny, w których pocienie¬
nie warstwy polimeftialkrylowej jest nieznaczne w
stosunku do grubości płyty wyjściowej. Tak wiec
podstawową niedogodnością znanego sposobu
wzmacniania wyrobów termoformowanych z two¬
rzyw sztucznych jest niewystarczająca wytrzyma¬
łość mechaniczna połączenia tworzywa poliakrylo¬
wego z tworzywem poliestrowo-szklanym.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu
wzmacniania wyrobów termoformowanych z płyt
poliakrylowych zapewniającego otrzymanie mocne¬
go i trwałego połączenia warstwy tworzywa ter-
moplMycznego z warstwą poliestrowo-szklaną. Cel
ten został osiągnięty praez dobór wypełniaczy do
żywicy poliestrowej zapewniających bardzo dobrą
pnzzyczepność żywicy pofcestrowe} 4o pottakryla-
nów.

^Sposób według wynalazku przebiega {następują¬
co: Z płyty połtaferylowej formuje aię próżniowo
wyrób ananym sposobem. Zewnętrzną ^powierachnię
wyrobu usizoffistnia się np. papierem ściernym w
tych miejscach, w których jego ^rrabość tylko nie¬
znacznie róznti się od grubości płyty wyjściowej.
Na tak przygotowaną zewnętrzną powierzchnię wy*
roby nanosi isaę warstwę żywicy poliestrowej sa-
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wierającą styren albo metakrylam (metylu jako
składnik sieoiugący oraz do 10% w stosunku do'ilo¬
ści żywicy wypełniacza mineralnego. Z (kolei nakła¬
da się jedną lub więcej warstw żywicy z wypeł¬
niaczem i włóknem sizk/lanym tak, aby otrzymać
mniej więcej jednakową grubość wyrobu.

Przed nałożeniem każdej następnej warstwy na¬
leży odczekać pewien czas aby poprzednia warstwa
wstępnie zżelowała. Czas wstępnego żelowania
warstw wynosi co najmniej 20 minut Jako wy¬
pełniacz mineralny stosuje się talk, krzemionkę ko¬
loidalną, biel cynkową lub tytanową. Korzystnie
jest stosować mieszaninę krzemionki .i talku o sto¬
sunku wagowym 1:4 w ilości 2 do 8% wagowych

tw stosunku do ilości żywicy.
Jako katalizatora* reakcji żelowania i utwardza¬

nia żywicy stosuje się nadtlenek używany do ży-
jw& pojiestr^wycb; np 50 procentowy roztwór nad-
Ifenkir etylometyloketonu we ftalanie dwiuibutylu w
ilości 1 do 4% wagowych w stosunku do ilości ży¬
wicy poliestrowej. Jeśli używania żywica poliestro¬
wa nie zawiera przyspieszacza reakcji utwardzania,.
stosuje się każdy dostępny przyspieszacz używany
do żywic poliestrowych, np. ł% roztwór naftenia-
rou kobaltu w styrenie w ilości 0,2 do 1% wago¬
wych w stosunku do ilości żywicy.

Z kolei następuje żelowanie i utwardzanie ży¬
wicy w temperaturze nie wyższej niż 40°C, ko¬
rzystnie w temperaturze 20 do 25°C, kilkunasto¬
godzinne dotwardzanie w temp. do 40°C oraz czyn¬
ności wykończeniowe jak obcinanie, wycinanie
otworów, czyszczenie. Wzmacnianie wyrobów ter-
moformowanych z poliakryilainów żywicą poliestro¬
wą i włóknem szklanym może być realizowane do¬
wolnym znanym sposobem, Jzn. przez ręczne na¬
noszenie żywicy pęcjalem na matę szklaną, albo
przy póifloćy pistoleW natryskowego i ciętyim ro-
wińgiem. Składnik sieciujący żywicy poliestrowej
po 'zetknięciu się z uformowanym wyrobem ata¬
kuje i zmiękcza go na powierzchni. Dzięki temu
pomiędzy np.: tworzywem polimetakrylowym a po-
lie^rówó-szManyim Jwwstaje warstewka pośrednia
składająca się z tworzywa polimetakrylanu mety¬
lu w substancji sieciującej, która z kolei jest che¬
micznie wbudowana w utwardzoną żywicę polie¬
strową oraz drobnych ziarenek wypełniacza, które
wniknęły w poty powstałe w tworzywie polimet-
akrylowym w czasie głębokiego termoformowania
lub usżorstniania powierzchni,

Warstewka ta przenika w materiał połimetakry-
lowy i poliestrowo-szklany dając bardzo mocne po¬
łączenie, dzięki któremu otrzymany laminat jest
nowym materiałem, którego własności są inne ja¬
kościowo niż własności materiałów wyjściowych.

Sposób według wj3lala*fcu rilusferują następujące
przykłady:

Pr<zyk ł ad I, Z płyty poHme**i-yłanu metylu
grubości 5 mm uformowano próżniowo skorupę
wanny kąpielowej, której grubość dna wynosiła
1,4 mm, a na ooraeżu 4£ mm. Na zewnętrzną |>ó-
wierzchnie skoTupy naniesiono przy pomocy pędz¬
la żywicę poliestrową będącą "roztworem 2 czę¬
ści wagowych produktu kondensacji, stechiome-
trycznych ilości bezwodnika fcwfcsu maleinowego i
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glikolu w 1 części wagowej styrenu, oraz zawiera¬
jącą 8% wagowych talku technicznego w stosunku
do ilości żywicy. Żywica posiadała lepkość w
20°C wynoszącą 450 cP oraz czas żelowania 25 min.

5 Stosowano 0,4% wagowych 1% roztw. naiftenianu
kobaltu jako przyspieszacza oraz 1*5% wagowych
50% roztworu etylometyloketonu we fitalanie dwu-
butylu jako katalizatora, w stosunku do ilości ży¬
wicy.

10 Z kolei powierzchnię wanny obłożono matą
szklaną i naniesiono żywicę pędzlem, ubijając.
Czynności te powtarzano na przemian aż uzyska¬
no grubość korpusu wanny wynoszącą w każdym
miejscu 5 mm.

15 Następnie całość utwardzano fhtóez okres 36 go¬
dzin w temperaturze 32QC. p>Q obcięciu briegów i
wycięciu otworu spustowego i przelewowego otrzy¬
mano wannę kąpielową, której dno po działaniu
nań dużym strumieniem wrzącej wody zachowało

^ swój pierwotny kształt. Wytrzymałość połączenia
obu warstw wynosiła 90% na dnie i 50% na
obrzeżu wytrzymałości polimetakrylanu metalu na
zerwanie, a wytrzymałość powierzchni wewnętrz¬
nej wanny na uderzenie według Izooda była 3

25 razy większa ndż dla polimetakrylanu metylu.

Przykład II. Wannę wykonano w sposób jak
w przykładnie I z tą różnicą, że zewmęteną po¬
wierzchnię obrzeży wanny uszorstniono papierem

^ ściernym, a jako wypełniacza użyto 6% krzemion-
, ki koloidalnej. Dno wanny pod działaniem duże¬
go strumienia wrzącej wody zachowało swój pier¬
wotny kształt, a wytrzymałość połączenia obu
warstw wynosiła na dnie 95% na obrzeżach 85%

33 wytrzymałości polimetakrylanu metylu na zerwa¬
nie.

Przykład III. Wannę wykonano w sposób jak
w przykłiadcie II z tą różnicą, że w żywicy przed

w laminowaniem rozprowadzono równomiernie biel
cynkową W ilości 6% w stosunku do ilości żywi¬
cy. Dno Wanny po działaniu dużego stlrumienia
wrzącej Wody zachowało swój pierwotny kształt, a
Wytrzymałość połączenia obu warstw na dnie i na

45 obrzeżach wynosiła 85% wytrzymałości polimet¬
akrylanu metylu na zerwanie. Wytrzymałość po¬
wierzchni wewnętrznej Wanny na uderzenie we¬
dług Izooda była 4 razy większa niż dla polimeta¬
krylanu metylu.
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Przykład IV. Wannę wykonano w sposób
jak w przykładzie II z tą różnicą, że przed lami¬
nowaniem w żywicy rozprowadzono * 4% wago¬
wych w stosunku do użytej żywicy mieszaniny tal-

55 ku i krzemionki W stosunku 4:1. Laminowanie prze¬
biegało sprawniej, bo dodatek krzemionki zapo¬
biegał ściekaniu żywicy przy laminowaniu. Dno
wanny po działaniu dużego strumienia wrzącej
wody zachowało swój pierwotny kształt a wytrzy-

^ małość połączeń dbu warstw na dnie i na obrze¬
żach była większa niż Wytrzymałość polimetakryla¬
nu metylu na zerwanie. Wytrzymałość powierzchni
Wewnejtrznej Warmy na uderzenie według Izooda
była 4 razy WiCJfisfca niż dla polimetakrylanu me-
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Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wzmacniania wyrobów termoformowa-
nych z poliakrylainów przez nanoszenie na powierz¬
chnię wyrobu przynajmniej jednej warstwy żywi¬
cy poliestrowej zbrojonej włóknem szklanym,
znamienny tym, że na powierzchnię wyrobu nano¬
si się warstwę żywicy poliestrowej zawierającej
styren albo metafcrylan metylu jako składnik sie¬
ciujący oraz do 10% wagowych wypełniacza mi¬
neralnego w stosunku do ilości żywicy, następnie
nakłada się warstwy żywicy zbrojonej włóknem

6

szklanym, z tym że przed nałożeniem warstwy na¬
stępnej pozostawia się warstwę poprzednią na co
najmniej 20 minut dla wstępnego zżelowainia, przy
czym jako wypełniacz mineralny stosuje się talk,

5 krzemionkę koloidalną, biel cynkową lub biel tyta¬
nową, a zalaminowany wyrób utwardza się w tem¬
peraturze powyżej 40°C.

2. Sposób wg zastrz. 1, znamienny tym, że jako
wypełniacz mineralny stosuje się mieszaninę krze-

10 mionki koloidalnej i talku o stosunku 1:4 w ilo¬
ści 2 do 8% wagowych w stosunku do ilości żywi¬
cy poliestrowej.
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