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- Sposdb wytwarzania izolacji zLiornikéw wagonéw cystern
przy uzyciu pianki poliuretanowej

Okreslenie dziedziny techniki. Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania izolacji ze spienionych tworzyw
sztucznych w szczegolnosci na zbiornikach wagonéw cystern przy uzyciu sztywnej pianki poliuretanowe;j.
Stan techniki. Znane sposoby wytwarzania izolacji ze spienianych tworzyw sztucznych na zbiornikach
‘wagonéw cystern polegaja na wylewaniu wymieszanej kompozycji surowcéw ptynnych do ciénieniowych form
o $cisle okreslonym ksztatcie, w ktdrych nastepuje w wyniku reakcji spieniania surowcow wypetnienie formy
apo zakonczeniu reakcja utwardzenia struktury. Tak otrzymywane ksztattowe elementy izolacyjne s3 mon-
towane na zbiorniku wagonu cysterny, a nastepnie zakfadane sg elementy poszycia zewngtrznego izolacji osta-
niajace izolacje z zewnatrz. W tym przypadku cisnienie spieniania przejmuje sztywng forme.
Innym sposobem wykonania izolacji zbiornikow cystern, stosowanym przy mniejszych objetoéciach jest
. wylewanie reaktywnej mieszaniny surowcow izolacji pomiedzy zbiornik cysterny a zamontowane na wagonie
ostony izolacji w ten sposob, ze ilo$¢ surowcow potrzebng do wypetnienia izolacjg przestrzeni migdzy zbiorni-
kiem i ostong wylewa sie w postaci szeregu niewielkich porcji, ktére kolejno podlegajg spienieniu i wstgpnemu

" utwardzeniu, az stopniowo wypetniona zostaje cata objgtos¢. W tym procesie ci$nienie na $cianki zostaje zmniej-
szone do minimum.

Zasadniczym problemem technicznym jaki istnieje przy wykonywaniu tego rodzaju izolacji ze spienianych
tworzyw jest wytwarzanie sig cisnienia w procesie spieniania tworzywa. Cisnienie powoduje, Ze wszystkie $cianki
przestrzeni wypetnionej izolacja musza by¢ sztywne, .aby wytrzymac bez odksztatceri powstajace cisnienie,
dochodzace do 2 atn. Poniewaz ostona izolacji wagonu jest wykonywana z cienkiej blachy nie jest ona w stanie
bezposrednio przenies¢ wytwarzanego cisnienia. .

Wada pierwszego sposobu jest konieczno$é wykonywania duzych kosztownych i skomplikowanych form,
w ktérych wykonuje sig poszczegdline elementy izolacji. Poszczegdline elementy réznig sig od siebie ksztattem, co
wymaga duzej ilosci form. ROwniez kazdy zbiornik ze wzgledu na rézne $rednice i grubosei izolacji wymaga
oddzielnego kempletu form. lzolacja wymaga pracochionnego uszczelniania dodatkowo w miejscach potgczen
lub w miejscach wtazoéw armatury zbiornika itp.
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W drugim sposobie uzyskuje sie nieréwnomierng strukture samej izolacji o gorszych wtasnosciach izola-
cyjnych, wieksze zuzycie surowcow, nie ma gwarancji wypetnienia catej przestrzeni, w trudniejszych konstru-
keyjnie miejscach wystepuje znaczna segregacja gestosci izolacji. Pracochtonnos¢ procesu jest duza, gdyz wymaga
przerw na spienienie kazdej warstwy, a takze uzycia aparatu o niewielkich wydéjnoéciach. Proces wymaga duzej
" ilodci otworéw w ostonach zbiornika, aby umozliwié dostep do catej przesirzeni wypetnianej izolach lub svop-
niowego montazu oston w miarg wypetniania objgtosci izolacja. .

Istota wynalazku. Celem wynalazku jest opracowanie proces.: wykonywania izolacji, ktéry zapewni duiq

© - sztywno$é wiotkim elementom ostony izolacji umozliwiajac wyles .- ttie ptynnych surowcow pcliuretanowych
" tworzacych w wyniku reakceji spieniania izolacje zbiornika bezposredi:’ s na wagonie pozwaizjac na wytworzenie
" .. najkorzystniejszych ci$niert i warunkéw spieniania w podzielonej na szczelne kurnory objetosci izolacji zbiornika
o przy zastosowaniu urzadzer o duzej wydajnosci. Ponadto proces winien zapew:.i¢ catkowite wypetnienie tworzy-

" . wem przestrzeni izolowanej mezalezme od skompllkowanla ksztattu z zachowaniem mozliwie jednorodnej stru-

“ ' ktury tworzywa.

: Cel ten osiggnieto w ten sposéb, Zze na zbiornik wagonu zwykle pok:, i srodkiem rozdzmlamcym naktada
sig ostony izolacji den, na ktdre uprzednio naniesiona zostata warstwa tworzywa poliuretanowego. Opaski
- mocowania oston izolacji czgsci walcowej i zatozone pod nie pierscienie izolacyjne uszczelnia sig i umocowuje

- wzgledem zbiornika w wyniku spieniania silnie reaktywnego poliuretanu, ktérym wypetnia sie szczeling miedzy
zbiornikiem a pierécieniem. Warstwe silnie reaktywnego poliuretanu naktada sie réwniez w ksztatcie spoiny

pachwinowej miedzy pierscieniem izolacyjnym, a zbiornikiem lub ostonami izolacji. W trakcie zaktadania oston

' izolacji czesci walcowej, ktére pokrywane sq warstwa poliuretanu czesciowo przed a czesciowo w czasie mon-

" tazu, nastgpuje réwnjez wypetnienie izolacjg wszystkich nieszczelno$ci na potaczeniach elementéw wagonu. Po
.. zatozeniu oston przez otwory w gornej czesci wlewa sie ptynny nisko reaktywny poliuretan w ilosci pozwalaja-
.. "cej na wypetnienie poszczegélnych komér izolacyjnych izolacja w wyniku reakcji spieniania tworzywa. W czasie

. tego procesu nastgpuje trwate potaczenie sig wszystkich wykonanych dla celéw technologicznych warstw, prze-

' gréd i wktadek z poliuretanu w jednolitg izclacje. W przypadku szczegolnie duzych powierzchni ostony izolacji

i dnai ostony izolacji czesci walcowej taczy sie w miejscach najmniejszej sztywnosci przy pomocy zeber z tworzy-

wa, ktére przyklejajq sie w czasie spieniania do oczyszczonych w tych miejscach powierzchni zbiornika i oston,

. Przy wypetnianiu duzych objetosci wzdtuz dolnej tworzacej zbiornika wykonuje sie¢ przegrody z tworzywa

dzielgc poszczegdine komory pierscieniowe na niezalezne objetosci.
: Objasnienie rysunkéw. Fazy procesu w przyktadzie wykonania izolacji przedstawione sq na rysunku, na
~ktérym fig. 1 pokazuje przekr6j zbiornika z zaznaczeniem poszczegdlnych czesci izolacji naktadanych w posz-

f " - czegblnych etapach procesu wytwarzania izolacji, fig. 2 pokazuje przekréj poprzeczny izolacji zbiornika, fig. 3, 4

pokazujg przekroje pierscienia izolacji.

Przyktad wykonania. Jak pokazano na rysunku na ostony izolacji den 1 zbiornika 2 nak+{ada si¢ warstwe
- silnie reaktywnego poliuretanu 3 to znaczy o poczatku reakcji spieniania nastepujagcym w przeciagu 1—3 sekund
od momentu zmieszania. Warstwa pod wzgledem grubo$ci i ksztattu zostaje uformowana w dowolny sposéb

~. wzaleZnodci od ilosci natozoinych w danym miejscu surowcdw. Podobnie zaktywowang warstwe poliuretanu 4

_ naktada si¢ na powierzchnie oston izolacji 5 i 6 czesci walcowej, przy czym wielkos$¢ warstwy poliuretan:i 4 jak
i jej ksztatt zaleza rowniez od powierzchni pojedynczej komory izolacyjnej-7 grubosci i materiatu oston :zolacji
1, 5, 6 i 53 dobierane doswiadczalnie. Przyktadowo dla wielkosci komory izolacyjnej 7 wynoszacej okoto 1 m*,
jeJ powierzchni okoto 5 m? igrubosciach oston 1, 5, 6 1,5 mm z blachy stalowej warstwy poiiuretanu 3 winny
mieé grubosé w granicach 30—50 mm i posiada¢ na ostonie izolacji dna 1 przynajmniej trzy zebra 8, ana
ostonach izolacyjnych 5, 6 czesci walcowei zebra 9 w odstepach 0,3—0,8 metra.

Pierécienie izolacyjne 10 zaktadane pod opaski stalowe 11 mocowania oston izolacji 1, 5, 6 i dzielace
‘objetos¢ na szereg komor izolacyjnych 7 dla przeniesisnia ci$nienia przy spienianiu poliuretanu 18 uszczelnia sig
) I umocowuje przy pomocy porcji poliuretanu 12, ktérym napetnia sie wybranie 21 pierécienia izolacyjnego 1¢-
przy czym ksztatt wybrania 21 powoduje, Ze spieniajacy sie w nim pwliuretan 12 dociskz pierécien izolacyjny 1u
do opaski stalowej 11.

W drugim wariancie wykonania wzdtuz krawedzi przylegania pierscienia izolacyjnego 10 do zbiornika 2
oraz do oston 5 i 6 naktada sie w trakcie montazu oston 1, 5 i 6 warstwe uszczelniajacq silnie reaktywnego
poliuretanu 13 w ksztatcie spoiny pachwinowej. Przy pomocy podobnie natozonych spoin pachwinowych z poli-
uretanu 13 uszczelnia sig miejsca wyprowadzenia armztury 14 pcdparcia 15 i mocowania zbiornika 16. Po
zatozeniu oston izolacji 1, 5, 6 pozostawia sie wzdtuz gérnej tworzgcej zbiornika 2 otwory 17 do wlewania nisko
reaktywnego poliuretanu 18. Do komér izolacyjnych 8 wiewa si¢ ilosci poliuretanu 18 zalezne od zastosowanego
gatunku tak, aby nastapito wypetnienie przestrzeni przy zachowaniu ciezaru objetosciowego izolacji
30-40 kG/m®. Aktywacja poliuretanu 18 winna zapewni¢ poczatek reakcu spieniania nie wczesniej jak po
18-20 sek. od momentu zmieszania surowcéw.
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W innym wariancie wykonania, przy wiotkich duzych powierzchniach oston izolacyjnych 1, 5, 6 iobj¢§
tosciach komor 8 wykonuje sig miejscowe oczyszczenie zbiornika 2 i oston izolacyjnych 1, 5, 6, ktdre korzysinie
mogg mie¢ naniesiong warstwe kleju. W miejscach tych najbardziej narazonych na odksztatcenia pod wptywem
cisnienia, naktada sie szereg warstw silnie reaktywnego poliuretanu 12 tworzacego w rezultacie po!qczema 19
- zbiornika 2 z ostonami 1, 5, 6, a na zewnatrz zaktada sig opaski usztywniajace 20.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania izolacji zbiornikdw wagonéw cystern przy uzyciu pianki poliuretanowej, zna -
"mienny tym, %e na zbiornik (2) pokryty $rodkiem rozdzielajacym (22) i zamontowany na podwoziu wa-
gonu (23) naktada si¢ ostony izolacji den (1), na ktére uprzednio nanosi sie warstwe tworzywa poliuretanowego
(3), a pod opaski mocowania oston (5, 6) zaktada sie pierécienie izolacyjne (10) posiadajgce wybranie (21), ktére
". wypetnia sie wzdfuZ ptaszczyzny przylegania do zbiornika (2) ptynnym poliuretanem (12), ktéry spieniajac sie
uszczelnia i dociska piersciert (10) wzgledem zbiornika (2) iopaski (11), a nastepnie zaktada si¢ dolne blachy
oston (5), ktére s pokrywane warstwq poliuretanu (4) czesciowo w detalach a czesciowo przy montazu, wy-
petniajac z kolei ptynnym silnie reaktywnym poliuretanem (13) wszystkie nieszczelnosci miedzy ostonami (5, 6)
a elementami podparcia (14), mocowania (15) i armatury (16) zbiornika (2), po czym zaktada sig i mocuje g3érne
blachy oston izolacji (6) i przez otwory (17) wlewa si¢ ptynny o niskiej aktywacji poliuretan (18) w iloéciach
zapewniajacych wypetnienie pierscieniowych komér izolacyjnych (7) w wyniku reakcji spieniania tworzywa,
przy czym wszystkie wykonane oddzielnie w poszczegdlnych fazach montazu warstwy i wkiadki poliuretanowse
(3,4,10, 12, 13, 19, 25) wiaza sie trwale ze sobg tworzac jednolitg izolacje catego zbiornika.

2. Sposéb wytwarzania izolacji wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po zamontowaniu dolnych

" blach ostony izolacji (6) wzdtuz dolnej tworzacej zbiornika (2) wykonuje sie przegrody (25) dzielac posz-

czeg6lne komory izolacyjne (7) na niezalezne objetosci.

3. Sposéb wytwarzania izolacji wedtug zastrz. 1, znamienny tym, 2e ostony izolacji dna (1) i os-
‘tony zbiornika (5 i 6) taczy sie w miejscach najmniejszej sztywnosci przy pomocy potaczent (19), ktére przy-
klejajg sie do oczyszczonych w tych miejscach powierzchni zbiornika (2) oston (5, 6), a ktére w przypadkach,
gdy komory izolacyjne (7) majg duze objetosci dodatkowo sq pokrywane klejem.

4. Sposéb wytwarzania izolacji wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze wybrama (21) wypetniane sg
polluretanam przez otwory (24) rozmieszczone na obwodzie pierscieni (16) i po zamontowaniu pierscieni (16)
pod opaskl (11).
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