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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania elementu budowalnego przegrody budowla-
nej, czyli gotowego pustaka z materiatem izolacyjnym — bloczka przegrody budowlanej do izolacji
cieplnej. Wynalazek znajduje zastosowanie zwlaszcza do uzyskania bloczka przegrody do izolacji
cieplnej budynkdéw mieszkalnych jak i przemystowych.

Najczesciej stosowanym materiatem wykorzystywanym przy izolacji cieplnej budynkdw to styro-
pian i wetna mineralna. Styropian otrzymuje sie z polistyrenu w wyniku spienienia granulek, ktore fa-
cza sie ze soba pod dziataniem wysokiej temperatury i cisnienia, zwiekszajac jednoczesnie wielokrot-
nie swoja objetos¢. Dzieki porowatej strukturze styropian ma bardzo niski wspotczynnik przewodnosci
cieplnej.

Z drugiej jednak strony styropian wykazuje bardzo niski stopier paroprzepuszczalnosci, jest
wrazliwy na dziatanie niektorych zwigzkéw chemicznych: rozpuszczalnikdow organicznych, weglowodo-
row nasyconych, benzyny, olejéw, smarow, nafty i produktéw ropopochodnych, co ogranicza wybor
srodkow wykorzystywanych do przyklejania styropianu. Wetna mineralna to drugi najczesciej stoso-
wany materiat. Niedogodnoscia stosowania wetny mineralnej jest jej wysoka nasiakliwos¢ i opadanie
Z biegiem czasu.

Znane sg rowniez ptyty ze spienionego polistyrenu stosowane jako systemy do izolacji cieplnej
budynkow jak rowniez ptyty z wetny mineralne;.

Znane jest wykorzystanie styropianu do wypetniania pustakéw sciennych w celu uzyskania
elementu budowalnego — bloczka przegrody budowlanej. Znane jest rowniez zastosowanie wetny
mineralnej do wypetniania pustakéw ceramicznych.

Z opisu zgtoszenia wynalazku DE 3006008 znany jest sposdb otrzymywania pustakow sciennych
wypetnionych materiatem izolacyjnym, ktéry polega na tym, ze gotowy — spieniony juz polistyren miesza
sie z lepiszczem i otrzymana w ten sposob gotowa mieszanine pompuje sie do komaor pustakow.

Z opisu patentowego EP 1854620 znany jest sposdb wypetniania przestrzeni wewnatrzscien-
nych, czyli komor pustakéw sciennych polegajacy na tym, ze komory pustakéw wypetnia sie wczesniej
spienionym za pomoca goracego powietrza polimerem styrenowym lub spienionym polipropylenem.

Wspodtczynnik przenikania ciepta znanych pustakéw $ciennych wypetnionych styropianem
— bloczkow przegrody budowlanej to U=0,15 W/(m2*K). W przypadku pustakéw ceramicznych z wetng
poziom izolacji wynosi U=0,17 W/(m2*K). Niedogodnoscia takich materiatow jest wysoki koszt ich
wytwarzania.

Wciaz poszukuje sie nowych elementéw budowalnych przegrody budowlanej i materiatdw
do ich izolacji, ktore charakteryzowataby wysoka izolacja cieplna i nizszy koszt produkciji. Oczekuje sie
rébwniez, aby taki element budowlany umozliwit wykonywanie prac budowlanych w tatwy sposéb,
a przez to skrocitby czas wykonywania ocieplen w budynkach.

Nieoczekiwanie okazato sie, ze odpowiednie wytworzenie pianki poliuretanowej otwarto lub za-
mknietokomoérkowej — czyli materiatu do izolacji — bezposrednio w przestrzeni wewnetrznej pustaka
umozliwia szczelne wypetnienie przestrzeni wewnatrzéciennych pustaka budowlanego, czego nie
mozna fatwo uzyska¢ w przypadku wypetniania gotowymi materiatami izolacyjnymi, oraz skraca czas
i obniza koszty prac zwiazanych z otrzymywaniem elementu budowlanego przegrody budowlanej
— czyli bloczka przegrody budowlanej — pustaka wypetnionego materiatem izolacyjnym do izolacji
cieplnej. Pianka poliuretanowa powstaje bezposrednio w pustaku w wyniku reakcji chemicznej pota-
czenia dwdch ptynnych komponentéw A i B wprowadzanych za pomocg osobnych dysz. Komponenty
A i B pianki poliuretanowej sa wprowadzane pod cisnieniem za pomoca dysz a ich strumienh taczy sie
u wlotu do pustaka. W zaleznosci od realizacji wynalazku, potaczenie komponentéw A i B pianki poliu-
retanowej nastepuje bezposrednio przy ujéciu dyszy pistoletu natryskowego lub automatycznego
wtryskiwacza o wielu dyszach.

Sposéb wytwarzania elementu budowlanego przegrody budowlanej — czyli bloczka przegrody
budowlanej — pustaka wypetnionego materiatem izolacyjnym do izolacji cieplnej, polegajacy na tym, ze
przestrzen wewnatrzécienng pustaka wypetnia sie materiatem izolacyjnym w postaci piany poliureta-
nowej otwartokomoérkowej lub zamknietokomaorkowej, ktéra przygotowuje sie z potaczenia komponentu
A i komponentu B, z tym, ze komponent A zawiera sktadnik poliolowy, czynnik spieniajacy, za$ kompo-
nent B zawiera skfadnik izocyjanianowy, charakteryzuje sie tym, ze komponent A i komponent B pod-
grzewa sie do temperatury od 15 do 93°C po czym komponent A i komponent B osobno wprowadza sie
pod cisnieniem do przestrzeni wewnatrzsciennej pustaka za pomoca dysz umozliwiajacych potaczenie
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obu komponentéw A i B u wlotu do przestrzeni wewnatrzéciennej pustaka. Istotne jest, Zze tak wprowa-
dza sie komponenty A i B, aby z potaczenia obu komponentéw A i B w przestrzeni wewnatrzscienne;j
pustaka uzyskac pianke poliuretanowa otwartokomérkowa lub zamknietokomérkowa.

Korzystnie, wypetnia sie przestrzen wewnatrzscienna pustaka komponentami A i B pianki poliu-
retanowej tak, aby uzyskac pianke poliuretanowa otwartokomorkowa o gestosci od 5 do 12 kg/m?3.

Korzystnie, wypetnia sie przestrzen wewnatrzscienna pustaka komponentami A i B pianki poliu-
retanowej tak, aby uzyskac pianke poliuretanowa zamknietokomadrkowag o gestosci od 25 do 60 kg/m?.

Korzystnie, stosuje sie pustak $cienny keramzytobetonowy albo ceramiczny albo perlitobetonowy.

Korzystnie, proces tgczenia komponentu A i komponentu B przeprowadza sie w atmosferze
gdzie wilgotnos¢ powietrza nie przekracza 75% i w temperaturze od -5 do 90°C.

Korzystnie, komponenty A i B pianki poliuretanowe] wprowadza sie do przestrzeni wewnatrz-
sciennej pustaka przy uzyciu dyszy wtryskowej tak aby cisnienie na wylocie dyszy wynosito co naj-
mniej 3,0 MPa.

Korzystnie, w kazdej scianie bocznej pustaka na diugosci od 20% do 80% dtugosci Sciany
bocznej tworzy sie otwdr przelotowy znanymi technikami, ktory wypetnia sie pianka poliuretanowa
tworzac przegrode z pianki poliuretanowe;.

Korzystnie, w $cianach bocznych pustaka formuje sie co najmniej jedng pare taczenia typu pio-
ro-wpust, przy czym taczenia te tworzy sie za pomoca uksztattowania w formie, w ktérej umieszcza sie
pustak przed wypetnieniem komponentami A i B pianki poliuretanowej.

Korzystnie, w utworzonej przegrodzie z pianki poliuretanowej tworzy sie co najmniej jedng pare
taczenia typu piodro-wpust, przy czym taczenia te tworzy sie za pomoca uksztattowania w formie,
w ktorej umieszcza sie pustak przed wypetnieniem komponentami A i B pianki poliuretanowej, a po-
nadto pierwszy element taczenia tworzy sie w przegrodzie utworzonej w otworze pierwsze| sciany
bocznej pustaka, zas drugi element taczenia tworzy sie rownolegle w przegrodzie utworzonej w otwo-
rze w drugiej scianie bocznej pustaka.

Sposéb wytwarzania elementu budowlanego przegrody budowlanej — czyli bloczka przegrody
budowlanej — pustaka wypetnionego materiatem izolacyjnym do izolacji cieplnej, polegajacy na tym, ze
przestrzeh wewnatrzscienna pustaka wypetnia sie materiatem izolacyjnym w postaci pianki poliureta-
nowej otwartokomarkowej i zamknietokomaorkowej, ktéra otrzymuje sie z potaczenia komponentu A
i komponentu B z tym, Ze komponent A zawiera sktadnik poliolowy, czynnik spieniajacy, zas kompo-
nent B zawiera sktadnik izocyjanianowy, wedtug kolejnego wynalazku charakteryzuje sie tym, ze prze-
strzen wewnatrzscienng pustaka dzieli sie na dwie zasadnicze komory ograniczone przestrzennie
i stykajace sie wzdtuznie ze soba, z ktérych pierwsza komora ograniczona jest od zewnatrz dtugoscia
zewnetrznej scianki pustaka, zas szeroko$¢ pierwszej komory wynosi co najmniej 3 mm. Druga komo-
ra ograniczona jest dlugoscia wewnetrznej scianki pustaka. Komponenty A i B pianki poliuretanowe;
podgrzewa sie do temperatury od 15 do 93°C, po czym osobno za pomocg dysz komponent A i kom-
ponent B, z ktorych wytwarza sie pianke poliuretanowa zamknietokomoérkowa, wprowadza sie
do przestrzeni pierwszej komory pod cisnieniem umozliwiajacym potaczenie obu komponentéow A i B
pianki poliuretanowej u wlotu do pierwszej komory, oraz osobno za pomoca dysz komponent A i kom-
ponent B, z ktérych wytwarza sie pianke poliuretanowa otwartokomérkowa, wprowadza sie do prze-
strzeni drugiej komory pod cisnieniem umozliwiajacym potaczenie obu komponentéw A i B pianki po-
liuretanowej u wlotu do drugiej komory. Kazda pare komponentu A i komponentu B pianki poliureta-
nowej wprowadza sie tak, aby z potaczenia obu komponentéw A i B w przestrzeni wewnatrzsciennej
odpowiedniej komory uzyskac pianke poliuretanowa otwartokomorkowa i zamknietokomérkowa.

Korzystnie, stosuje sie pustak scienny keramzytobetonowy albo ceramiczny albo perlitobetonowy.

Korzystnie, proces taczenia komponentu A i komponentu B pianki poliuretanowej przeprowadza
sie w atmosferze gdzie wilgotnos¢ powietrza nie przekracza 75% i w temperaturze od -5 do 90°C.

Korzystnie, komponenty A i B pianki poliuretanowej wprowadza sie do przestrzeni wewnatrz-
sciennej pustaka przy uzyciu dyszy wtryskowej tak aby cisnienie na wylocie dyszy wynosito co naj-
mniej 3,0 MPa.

Korzystnie, w kazdej $cianie bocznej pustaka na diugosci od 20% do 80% dtugosci Sciany
bocznej tworzy sie otwdr przelotowy znanymi technikami, ktéry wypetnia sie pianka poliuretanowa
tworzac przegrode z pianki poliuretanowe;.

Korzystnie, w $cianach bocznych pustaka formuje sie co najmniej jedng pare taczenia typu pio-
ro-wpust, przy czym tagczenia te tworzy sie za pomoca uksztattowania w formie, w ktérej umieszcza sie
pustak przed wypetnieniem komponentami A i B pianki poliuretanowej.
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Korzystnie, w utworzonej przegrodzie z pianki poliuretanowej tworzy sie co najmniej jedng pare
taczenia typu pidro-wpust, przy czym taczenia te tworzy sie za pomocg uksztattowania w formie,
w ktorej umieszcza sie pustak przed wypetnieniem komponentu A i B pianki poliuretanowej, a ponadto
pierwszy element tgczenia tworzy sie w przegrodzie utworzonej w otworze pierwszej scianki bocznej
pustaka. Drugi element taczenia tworzy sie rownolegle w przegrodzie utworzonej w otworze drugiej
Sciany bocznej pustaka.

Sposéb wedtug wynalazku umozliwia uzyskanie dobrej izolacji cieplnej budynkéw. Ze wzgledu
na wysokie parametry izolacyjnosci elementéw budowlanych przegrody budowlanej — bloczkéw prze-
grody budowlanej uzyskanych sposobem wedtug wynalazku, nie ma koniecznoéci stosowania dodat-
kowego ocieplenia sciany budowlanej, co wptywa na oszczedno$¢ czasu i koszty budowy gotowej
$ciany. Sposoéb wedtug wynalazku znaczaco obniza koszty produkcji elementéw budowlanych do izo-
lacji cieplne;.

Wynalazek opisano blizej w przykiadach wykonania na rysunku, na ktérym na fig. 1, 4, 7, 10, 12
pokazano element budowlany przegrody budowlanej w widoku aksonometrycznym przed wypetnie-
niem materiatem izolacyjnym, czyli pustak scienny wykorzystywany do uzyskania elementu budowla-
nego wedtug wynalazku, na fig. 2, 5, 8 pokazano rézny uktad komor pustaka w widoku z gory — przed
wypetnieniem materiatem izolacyjnym, na fig. 3, 6, 9, 11, 13 pokazano uzyskany element budowlany
przegrody, czyli nazywany dalej bloczek budowlany — wypetniony materiatem izolacyjnym pustak
— w widoku aksonometrycznym wypetniony materiatem izolacyjnym.

Przyktad 1

Przygotowuje sie pustak keramzytobetonowy znanym sposobem i ze znanych sktadnikow
z tym, ze jak pokazano na fig. 1 w kazdej $ciance bocznej gotowego pustaka keramzytowego tworzy
sie przelotowy otwor o dtugosci 20 cm co stanowi 50% catej dtugosci $ciany bocznej pustaka. Prze-
strzen wewnatrzscienna stanowi komora podzielona na kilka mniejszych komoér. Ksztatt oraz liczba
mniejszych komor, jak i usytuowanie otworu w $cianie bocznej moze by¢ dowolna jak pokazano
na fig. 2. Na scianach bocznych pustaka formuje sie potaczenia typu pioro-wpust, ktére umozliwia
szybki i precyzyjny montaz bloczkéw bez uzywania spoin pionowych. Pierwszy element potaczenia
tworzy sie w pierwszej scianie bocznej pustaka zas drugi element potaczenia tworzy sie rownolegle
w drugiej $cianie bocznej po przeciwnej stronie pustaka. Aby wykonac¢ taczenia formuje sie odpowied-
ni ksztatt form do produkcji pustakéw. Zastosowanie tgczenia znaczaco skraca czas budowy i koszty
dzieki wyeliminowaniu koniecznosci zastosowania spoin pionowych.

Nastepnie gotowy pustak keramzytobetonowy wktada sie do formy, ktéra zapobiega niekontro-
lowanemu rozrostowi tworzacej sie w komorze pustaka pianki poliuretanowej a takze, ktéra umozliwia
uksztattowanie powstajacej pianki poliuretanowej na bokach pustaka gdzie formuje sie dodatkowe
taczenia typu pidro-wpust w miejscu otworu w $cianie bocznej. Dodatkowe taczenia umozliwiajg ogra-
niczenie mostkéw termicznych i zapewniaja dobre taczenie bloczkéw ze soba.

Nastepnie przygotowuje sie znane komponenty A i B, z potaczenia ktorych otrzymuje sie pianke
poliuretanowa otwartokomorkowa. Komponent A to mieszanina polioli (oligoeteroli i oligoestroli), zna-
nych katalizatoréw, znanych stabilizatoréow i znanych srodkéw pomocniczych oraz substancji spienia-
jacej np. wody, dobranych w celu uzyskania pianki poliuretanowe] otwartokomorkowej. Komponent B
to sktadnik izocyjanianowy zawierajacy aromatyczne izocyjaniany np. homologii diizocyjanianu difeny-
lometanu albo diizocyjanian toluenodiylu. Komponenty A i B dobiera sie, aby w komorze uzyskac
pianke poliuretanowa otwartokomdrkowa o gestosci 9,4 kg/m3. Komponenty A i B pianki poliuretano-
wej podgrzewa sie do temperatury 45°C znanym sposobem.

Do wprowadzenia komponentéw A i B pianki poliuretanowej do komdr pustaka stosuje sie
agregat wysokocisnieniowy pracujgcy pod cisnieniem od 100 do 270 bardw, ktory wyposazony jest
w pompy, podgrzewane weze, komore wytwarzania cisnienia i we wtryskiwacz w formie pistoletu zao-
patrzonego w dwie dysze. Agregat dozuje i podaje za pomoca wezy pod wysokim cisnieniem niezmie-
szane jeszcze komponenty A i B do osobnych dysz w pistolecie. Dodatkowo agregat podtrzymuje
zadana temperature komponentéw A i B pianki poliuretanowej poprzez ogrzewane weze.

Po podtaczeniu podgrzewanych wezy ssacych i uzyskaniu zadanej temperatury agregat za po-
moca pomp zasysa osobno komponenty A i B pianki poliuretanowej. Agregat wytwarza potrzebne
ci$nienie 150 bardw tak, aby dostarczy¢ sktadniki do dysz pistoletu, ktory znajduje sie na drugim kon-
cu wezy. Proces mieszania obu komponentéw A i B pianki poliuretanowej prowadzi sie dopiero
na ujsciu dysz u wlotu do komér pustaka. W tym celu pistolet wtryskowy ustawia sie w komorze lub
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bezposrednio nad nia i w tym samym momencie wprowadza sie komponent A i B pianki poliuretano-
wej, tak aby strumiernn komponentu A i strumien komponentu B potaczyt sie u wliotu do komory. Bada-
nia i eksperymenty pokazaty, ze cisnienie na wylocie dyszy ponizej 3,0 MPa czyli 30 baréw jest niewy-
starczajace do mieszania sktadnikéw pianki poliuretanowej, aby uzyska¢ pozadane efekty wedtug
wynalazku.

Do przygotowanego pustaka keramzytobetonowego umieszczonego w formie zbliza sie pistolet
i bezposrednio wtryskuje sie komponenty A i B pianki poliuretanowej do pustych komor pustaka pod
ci$nieniem tak, ze na wylocie dysz utrzymuje sie ci$nienie okoto 60 baréw. Reakcja spieniania pianki
poliuretanowej nastepuje w wyniku zmieszania komponentéw A i B i trwa okoto 4 sekund. Zmieszanie
komponentéw A i B na ujsciu dyszy wtryskiwacza pozwala na uzyskanie pianki dopiero w komorze
pustaka. W ten sposob wypetnia sie wszystkie komory pustaka. Caty proces przeprowadza sie w tem-
peraturze zewnetrznej 20°C i wilgotnosci powietrza 50%.

Po utworzeniu pianki poliuretanowej wewnatrz komory, wyjmuje sie pustak wypetniony pianka
poliuretanowa z formy i wyréwnuje sie pianke poliuretanowa, ktéra wyrosta poza gérng powierzchnie
pustaka. Za pomoca ostrza odcina sie nadmiar wyroénietej pianki poliuretanowej. Pustak wypetniony
pianka poliuretanowa, czyli gotowy element budowlany — bloczek przegrody budowlanej, po wyjeciu
z formy pokazano na fig. 3.

Po wyjeciu wytworzonego bloczka z formy, otwdr w sciankach bocznych pustaka wypetniony
jest utworzong pianka poliuretanowa w ten sposob tworzac przegrode z pianki poliuretanowej. Dzieki
zastosowaniu dodatkowego otworu w $cianie bocznej pustaka mozliwe jest uzyskanie przestrzeni,
ktéra wytworzy sie po zestawieniu ze soba dwoch tak uzyskanych pustakow wypetnionych materiatem
izolacyjnym. Przestrzeh ta wypetniona pianka poliuretanowa stanowi dodatkowo wzmocniong bariere
izolacyjng z dwdch stykajacych sie przegrod z pianki poliuretanowej. Utworzenie takiej przegrody
z pianki poliuretanowej umozliwia bezposredni styk pianki poliuretanowej jednego pustaka z poprze-
dzajacym i nastepnym uktadanym w linii. Dzieki temu nie ma mostkéw termicznych. Rozwigzanie to
wptywa réwniez na polepszenie wtasciwosci izolacyjnej przegrody budowlanej.

Ponadto w utworzonej przegrodzie z pianki poliuretanowej tworzy sie dwie pary faczenia typu
pidro-wpustu, przy czym elementy skltadowe kazdego potaczenia sa usytuowane w stosunku do siebie
rownolegle na przeciwlegtych przegrodach, jak pokazano na fig. 3. taczenia te tworzy sie za pomoca
uksztattowania w formie, w ktorej umieszcza sie pustak przed wypetnieniem komponentem A i B pian-
ki poliuretanowej. taczenie to umozliwia doktadne, bardziej zwarte i jednolite potaczenie ze soba
bloczkéw i wptywa na szybkos$c¢ i obnizenie kosztu budowania sciany budowlanej. Tego typu taczenie
mozna wykona¢ w dowolnym miejscu utworzonej przegrody z pianki poliuretanowej, jak réwniez moz-
na wykonac¢ jedna pare lub kilka par tego typu faczen.

Tak otrzymany jednorodnie wypetniony pianka poliuretanowa pustak stosuje sie jako bloczek
do budowy przegrody budowlane] budynkéw gdzie zachodzi potrzeba wysokiej energochronnosci.
Uzyskane bloczki stosuje sie do budowy zaréwno budynkow mieszkalnych jak i przemystowych.

Uzyskane bloczki przegrody budowlane] do izolacji cieplnej szybko montuje sie podczas budo-
wy Sciany budowlanej. Bloczki te uktada sie w jednej linii i taczy ze soba za pomoca taczenia pidro-
-wpust dzieki czemu nie jest wymagane zastosowanie dodatkowych spoin pionowych. Do potaczen
poziomych stosuje sie zaprawe murarska cieptochronna o grubosci wedtug zaleceh producenta za-
prawy. Do wykonczenia stosuje sie paroprzepuszczalne tynki zewnetrzne i wewnetrzne.

Uzyskany opisanym sposobem bloczek charakteryzuje sie nastepujacymi wtasciwosciami:
wysoka energochronno$¢, mata masa, paroprzepuszczalnos¢, niska absorpcja wody, odpornosé
na mrozy. Pianka poliuretanowa nadaje réwniez wtasciwosci antybakteryjne. Wspotczynnik przenika-
nia ciepta przegrody wykonanej z bloczka o szerokosci ponizej 42 cm wynosi okoto U=0,15 W/(m2*K).

Zastosowanie pustakéw wypetnionych pianka poliuretanowa sposobem jak opisano powyzej
znaczaco obniza koszty wykonania przegrody budowlanej o tak wysokich parametrach izolacyjnych.

Przyktad 2

Sposéb przeprowadza sie jak opisano w przyktadzie 1, z tym, ze do wypetnienia pustaka cera-
micznego pianka poliuretanowa uzywa sie automatycznego wtryskiwacza o wielu dyszach.

Przygotowuje sie pustak ceramiczny znanym sposobem i ze znanych sktadnikdéw z tym, Ze
w kazdej z dwdch scianek bocznych gotowego pustaka ceramicznego tworzy sie przelotowy otwor
o dtugosci 25 cm co stanowi 55% catej dtugosci sciany bocznej pustaka. Przestrzen wewnatrzscienna
stanowi komora podzielona na kilka mniejszych komar.
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Nastepnie gotowy pustak ceramiczny wktada sie do formy, ktéra zapobiega niekontrolowanemu
rozrostowi tworzacej sie w komorze pustaka pianki poliuretanowej a takze, ktéra umozliwia uksztatto-
wanie pianki poliuretanowej w bocznych scianach pustaka gdzie formuje sie dodatkowe taczenia typu
pidro-wpust w miejscu otworu sciany bocznej.

Nastepnie przygotowuje sie znane komponenty A i B, z potaczenia ktdrych otrzymuje sie pianke
poliuretanowa otwartokomoérkowa, tak jak opisano w przyktadzie 1. Komponenty A i B dobiera sie aby
w komorze uzyskac pianke poliuretanowa otwartokomarkowg o gestosci 8,0 kg/m*. Komponenty A i B
podgrzewa sie do temperatury 50°C znanym sposobem.

Do wprowadzenia komponentow A i B pianki poliuretanowej do komér pustaka stosuje sie agregat
wysokocisnieniowy pracujacy pod cisnieniem 100-270 baréw, ktory wyposazony jest w pompy, pod-
grzewane weze, sekcje wytwarzania cisnienia i automatyczny wtryskiwacz zaopatrzony w wiele par
dysz. Rozmieszczenie dysz jest dopasowane do konstrukcji pustaka tak, aby minimum jedna para dysz
znajdowata sie nad jedna z komér pustaka. Liczba dysz jest dostosowana do ilosci komor w pustaku tak,
aby za pomoca jednego cyklu wypetni¢ wszystkie komory jednoczesnie. Automat moze by¢ tez wyposa-
zony w jedng pare dysz i w sposdb zaprogramowany poruszac sie automatycznie wypetniajac kolejne
komory pustaka. Agregat dozuje i podaje za pomoca wezy pod wysokim cisnieniem niezmieszane jesz-
cze komponenty A i B pianki poliuretanowej do dysz. Dodatkowo agregat podtrzymuje zadang tempera-
ture komponentéw A i B pianki poliuretanowej poprzez ogrzewane weze. Po podtaczeniu podgrzewa-
nych wezy ssacych i uzyskaniu zadanej temperatury agregat za pomoca pomp zasysa osobno kompo-
nenty A i B pianki poliuretanowej. Agregat wytwarza potrzebne cisnienie 150 baréw tak, aby dostarczy¢
sktadniki do dysz automatycznego wtryskiwacza, ktory znajduje sie na drugim kohcu wezy.

Automat do wtryskiwania pianki poliuretanowej ustawia sie nad pustakiem tak, aby dysze znaj-
dowaty sie w komorze lub bezposrednio nad nia i w tym samym momencie wprowadza sie komponent
A i B pianki poliuretanowej, tak aby strumieh komponentu A i strumieh komponentu B potaczyt sie
u wylotu dysz i wpadt do komory pustaka.

Do przygotowanego pustaka ceramicznego umieszczonego w formie zbliza sie automat zaopa-
trzony w dysze i bezposrednio wtryskuje sie komponenty A i B pianki poliuretanowej do pustych komér
pustaka pod cisnieniem tak, ze na wylocie dysz utrzymuje sie cisnienie powyzej 30 baréw, $rednio
70 baréw. Zmieszanie komponentu A i B pianki poliuretanowej u wlotu do komory pozwala na uzyska-
nie pianki poliuretanowe] dopiero w komorze pustaka, a dzieki temu uzyskuje sie jednorodne wypet-
nienie przestrzeni wewnatrzsciennej pustaka. Caty proces przeprowadza sie w temperaturze ze-
wnetrznej 18°C i wilgotnosci powietrza 45%.

Otrzymany bloczek przegrody ma zastosowanie i charakteryzuje sie wlasciwosciami jak opisano
w przyktadzie 1.

Przyktad 3

Sposéb otrzymywania bloczka przegrody budowlanej przygotowuje sie jak opisano w przykta-
dzie 1 z tym, ze przygotowuje sie pustak perlitobetonowy znanym sposobem i ze znanych sktadnikow
z tym, ze w kazdej sciance bocznej gotowego pustaka perlitobetonowego tworzy sie przelotowy otwér
o diugosci 15 cm co stanowi 35% catej dtugosci sciany bocznej pustaka. Jak pokazano na fig. 4 prze-
strzenn wewnatrzscienna stanowia dwie gtdwne zasadnicze przylegajace do siebie wzdtuznie komory,
podzielone na kilka mnigjszych komaor. Ksztatt oraz liczba mniejszych komér moze byé dowolna jak po-
kazano na fig. 5. Zasadnicza komora moze by¢ rowniez niepodzielona. Pierwsza komora 1 ograniczona
jest dtugoscia zewnetrznej Scianki 3 pustaka oraz ograniczona jest rownolegle z drugiej strony $cianka
przedziatowa od drugiej komory 2. Szerokosc¢ pierwszej komory 1 wynosi 15 mm. Druga komora 2 ogra-
niczona jest dtugoscia wewnetrznej Scianki 4 pustaka oraz ograniczona jest z drugiej strony scianka
przedziatowag od pierwszej komory 1, zas jej szerokos¢ wynosi okoto 380 mm. Zasadnicza pierwsza
komora 1 podzielona jest na dwie mniejsze komory za$ zasadnicza druga komora 2 podzielona jest
na siedem mniejszych. Na $cianie bocznej 5 pustaka tworzy sie réwniez odpowiednie taczenia typu pid-
ro-wpust, ktére umozliwiaja szybki i precyzyjny montaz pustakéw bez uzywania spoin pionowych.

Nastepnie gotowy pustak perlitobetonowy wktada sie do formy, ktéra zapobiega niekontrolowa-
nemu rozrostowi tworzacej sie w komorze pustaka pianki poliuretanowej a takze, ktora ksztattuje utwo-
rzona pianke poliuretanowg w otworach bocznej $cianki pustaka, gdzie formuje sie dodatkowe tacze-
nia typu piéro-wpust w miejscu otworu sciany bocznej 5 w celu ograniczenia mostkow termicznych.

Nastepnie przygotowuje sie znane komponenty A i B, z ktérych otrzymuje sie pianke poliureta-
nowa zamknietokomorkowa oraz otwartokomorkowa. Komponent A to mieszanina polioli (oligoeteroli
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i oligoestroli), znanych katalizatoréw, znanych stabilizatoréw i znanych srodkéw pomocniczych oraz
substancji spieniajacej np. wody, dobranych w celu uzyskania pianki zamknietokomérkowej oraz
otwartokomérkowej. Komponent B to sktadnik izocyjanianowy zawierajacy aromatyczne izocyjaniany
np. homologii MDI (diizocyjanianu difenylometanu) albo TDI (diizocyjanian toluenodiylu). Komponenty
A i B dobiera sie, aby w komorze uzyska¢ pianke poliuretanowa otwartokomdrkowa o gestosci
8,5 kg/m? i zamknietokomorkowa o gestosci 36 kg/m3. Komponenty te podgrzewa sie do temperatury
55°C znanym sposobem. Pianka zamknietokomorkowa nie jest paroprzepuszczalna i charakteryzuje
sie wspotczynnikiem przenikania ciepta na poziomie A=0,023 W/mK, natomiast pianka otwartokomor-
kowa cechuje sie paroprzepuszczalnoscia i wspoétczynnikiem przenikania ciepta A=0,034 W/mK.

Do wprowadzenia komponentoéw A i B pianki poliuretanowej do komdr pustaka stosuje sie
agregat wysokocisnieniowy jak opisano w przyktadzie 1. Aby uzyskal pianke otwartokomodrkowa
i zamknietokomadrkowa stosuje sie dwa agregaty, za pomoca ktdrych wytwarza sie inny rodzaj pianki
poliuretanowej. Sposob ten mozna przeprowadzi¢ rowniez przy zastosowaniu jednego agregatu, przy
czym nalezy po otrzymaniu pianki zamknietokomaérkowej zmieni¢ rodzaj komponentéw A i B tak, aby
mozna byto wytworzy¢ pianke otwartokomarkowa.

Do przygotowanego pustaka perlitobetonowego umieszczonego w formie zbliza sie pistolet
i bezposrednio wtryskuje sie komponenty A i B pianki poliuretanowej zamknietokomorkowej do pierw-
szej komory 1 pustaka pod cisnieniem tak, ze na wylocie dysz utrzymuje sie cisnienie okoto 75 barow.
Potaczenie obu komponentéw A i B nastepuje u wlotu do przestrzeni wewnatrzsciennej pustaka tej
komory tak, ze z potaczenia obu komponentéw A i B w przestrzeni wewnatrzsciennej uzyskuje sie
pianke poliuretanowa zamknietokomorkowa. Nastepnie drugi pistolet podtaczony do drugiego agrega-
tu wprowadzajacego komponenty A i B z potaczenia ktérych uzyskuje sie pianke otwartokomérkowa
zbliza sie do pustaka i wtryskuje komponenty A i B pianki poliuretanowej do drugiej komory 2 tak, ze
na wylocie dysz utrzymuje sie podobne cisnienie okoto 75 barow. Potgczenie obu komponentow A i B
nastepuje u wlotu do przestrzeni wewnatrzéciennej tej komory pustaka tak, ze z potaczenia obu kom-
ponentdéw A i B w przestrzeni wewnatrzsciennej uzyskuje sie pianke poliuretanowa otwartokomorko-
wa. Caty proces przeprowadza sie w temperaturze zewnetrznej 22°C i wilgotnosci powietrza 60%.

Po utworzeniu pianki poliuretanowej wewnatrz kazdej komory, wyjmuje sie pustak wypetniony
pianka poliuretanowg z formy i wyrownuje sie pianke, ktora wyrosta poza gorna powierzchnie pustaka.
Za pomoca ostrza odcinamy nadmiar wyrosnietej pianki poliuretanowej. Pustak wypetniony pianka
poliuretanowa po wyjeciu z formy pokazano na fig. 6.

Tak wytworzony bloczek budowlany cechuje sie wiekszg izolacyjnoscia w stosunku do zasto-
sowania wytacznie pianki otwartokomaérkowej. Dodatkowo ogranicza sie tez paroprzepuszczalnosc,
gdyz pianka zamknietokomorkowa jest szczelna i nie przenika przez nig para wodna. Wspétczynnik
przenikania ciepta przegrody wykonanej z bloczka o szerokosci okoto 45 cm wynosi okoto
U=0,13 W/(m2*K).

Przyktad 4

Sposéb otrzymywania bloczka przegrody budowlanej przeprowadza sie jak opisano w przykta-
dzie 1 z tym, ze przygotowuje sie pustak keramzytobetonowy ze znanych sktadnikéw jak pokazany
na fig. 7 zawierajacy dwie $ciany boczne, $ciane wewnetrzng i sciane zewnetrzng. Przestrzen we-
wnatrz$cienna stanowi komora podzielona na kilka mniejszych komér. Ksztatt oraz liczba mniejszych
komér moze by¢ dowolna jak pokazano na fig. 8. Na scianie bocznej pustaka tworzy sie rowniez od-
powiednie potaczenia typu pidro-wpust, ktére umozliwiajg szybki i precyzyjny montaz pustakow bez
uzywania spoin pionowych.

Nastepnie przygotowuje sie znane komponenty A i B, z potaczenia ktérych otrzymuje sie
w przestrzeni pustaka pianke poliuretanowa otwartokomorkowa o gestosci 7,5 kg/m®. Komponenty te
podgrzewa sie do temperatury 60°C znanym sposobem.

Do wprowadzenia komponentéw A i B pianki poliuretanowej do komér pustaka stosuje sie
agregat wysokocisnieniowy, ktory wytwarza potrzebne cisnienie 150 baréw. Komponenty A i B pianki
poliuretanowej wprowadza sie do pustych komor pustaka pod cisnieniem tak, ze na wylocie dysz
utrzymuje sie cisnienie okoto 85 barow. Caty proces przeprowadza sie jak opisano w przyktadzie 1
w temperaturze zewnetrznej 24°C i wilgotnosci powietrza 35%.

Po utworzeniu pianki poliuretanowej wewnatrz komory wyrownuje sie pianke, ktéra wyrosta
poza gorna powierzchnie pustaka otrzymujac pustak wypetniony pianka poliuretanowa jak pokazano
na fig. 9.
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Otrzymany bloczek przegrody charakteryzuje sie wtasciwosciami podobnymi jak bloczek opisa-
ny w przyktadzie 1, z tym 2e ma nieco nizszg cieptochronnos¢. Wspétczynnik przenikania ciepta wy-
nosi U=0,17 W/(m2*K) przy szerokosci pustaka okoto 45 cm.

Przyktad 5

Sposéb otrzymywania bloczka przegrody budowlanej przeprowadza sie jak opisano w przykia-
dzie 1, z tym, Ze komponenty A i B pianki poliuretanowej dobiera sie, aby z potaczenia komponentéw
A i B w przestrzeni wewnatrzéciennej pustaka uzyskac¢ pianke poliuretanowa zamknietokomorkowa
o gestosci 36 kg/m? i wspotczynniku przenikania ciepta A=0,023 W/mK.

Otrzymany bloczek przegrody charakteryzuje przenikalnos¢ cieplna okoto U=0,12 W/(m2*K)
dla przegrody o grubosci 40-42 cm. Bloczek taki jest bardziej odporny na wilgo¢, poniewaz pianka
zamknietokomérkowa ma bardzo niska nasigkliwos¢. Obnizona jest tez paroprzepuszczalnose.

Przyktad 6

Sposéb otrzymywania bloczka przegrody budowlanej przeprowadza sie jak opisano w przykia-
dzie 1i 4 z tym, ze przygotowuje sie pustak keramzytobetonowy pokazany na fig. 10 zawierajacy dwie
Sciany boczne bez taczenia pidro-wpust. Dalej przeprowadza sie proces wypetniania komponentami A
i B pianki poliuretanowej jak opisano w przyktadzie 1 i 4 otrzymujac bloczek przegrody budowlane;
przedstawiony na fig. 11.

Zastosowanie pustaka bez taczenia typu pidro-wpust wymaga uzycia spoin poziomych, a takze
pionowych z zaprawy murarskiej. Podczas budowy Sciany otrzymane bloczki przegrody uktada sie
w linii taczac je zaprawa o grubosci wedtug zalecen producenta zaprawy naktadajac warstwe na kazdy
z bokdw bloczka tak, aby wszystkie boki bezposrednio stykaty sie zaprawa.

Przyktad 7

Sposéb otrzymywania bloczka przegrody budowlanej przeprowadza sie jak opisano w przykia-
dzie 1 z tym, ze przygotowuje sie pustak keramzytobetonowy pokazany na fig. 12. Dalej przeprowa-
dza sie proces wypetniania komponentami A i B pianki poliuretanowej jak opisano w przyktadzie 1
otrzymujac bloczek przegrody budowlanej przedstawiony na fig. 13.

Brak taczenia pioro-wpust w pustaku powoduje potrzebe zastosowanie spoin poziomych i pio-
nowych z zaprawy murarskiej o grubos$ci zalecanej przez producenta zaprawy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania elementu budowlanego przegrody do izolacji cieplnej polegajacy
na tym, ze przestrzerh wewnatrzscienna pustaka wypetnia sie materiatem izolacyjnym w po-
staci pianki poliuretanowej otwartokomaérkowej lub zamknietokomarkowej, ktéra przygotowu-
je sie z potaczenia komponentu A i komponentu B, z tym, Ze komponent A zawiera sktadnik
poliolowy, czynnik spieniajacy, za$§ komponent B zawiera sktadnik izocyjanianowy, zna-
mienny tym, ze komponent A i komponent B podgrzewa sie do temperatury od 15 do 93°C
po czym komponent A i komponent B osobno wprowadza sie pod cidnieniem do przestrzeni
wewnatrzsciennej pustaka za pomocg dysz umozliwiajacych potaczenie obu komponentéw
A i B u wlotu do przestrzeni wewnatrzsciennej pustaka tak, aby z potaczenia obu komponen-
tow A i B w przestrzeni wewnatrzsciennej pustaka uzyskac¢ pianke poliuretanowa otwarto-
komorkowa lub zamknietokomaorkowa.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wypetnia sie przestrzen wewnatrzscienng pu-
staka komponentami A i B pianki poliuretanowej tak, aby uzyskac¢ pianke poliuretanowa
otwartokomorkowa o gestosci od 5 do 12 kg/m?.

3. Sposob wediug zastrz. 1, znamienny tym, Zze wypetnia sie przestrzen wewnatrzscienng
pustaka komponentami A i B pianki poliuretanowej tak, aby uzyskaé pianke poliuretanowa
zamknietokomorkowa o gestosci od 25 do 60 kg/m3.

4. Sposob wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1-3, znamienny tym, Ze stosuje sie pustak Scienny
keramzytobetonowy albo ceramiczny albo perlitobetonowy.

5. Sposob wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1-4, znamienny tym, Ze proces faczenia kompo-
nentu A i komponentu B tworzacych pianke poliuretanowa przeprowadza sie w atmosferze
gdzie wilgotnos¢ powietrza nie przekracza 75% i w temperaturze od -5 do 90°C.
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Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 1-5, znamienny tym, ze komponenty A i B pianki
poliuretanowej wprowadza sie do przestrzeni wewnatrzsciennej pustaka przy uzyciu dyszy
wtryskowej tak, aby cisnienie na wylocie dyszy wynosito co najmniej 3,0 MPa.

Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 1-6, znamienny tym, ze w kazdej Scianie bocznej
pustaka na dtugosci od 20% do 80% dtugosci sciany bocznej tworzy sie otwor przelotowy
znanymi technikami, ktéry wypetnia sie pianka poliuretanowa tworzac przegrode z pianki po-
liuretanowe;.

Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 1-7, znamienny tym, ze w scianach bocznych pu-
staka formuje sie co najmniej jedna pare taczenia typu pidro-wpust, przy czym taczenia te
tworzy sie za pomoca uksztattowania w formie, w ktorej umieszcza sie pustak przed wypet-
nieniem komponentami A i B pianki poliuretanowe;.

Sposob wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze w utworzonej przegrodzie z pianki poliureta-
nowej tworzy sie co najmniej jedna pare taczenia typu pidro-wpust, przy czym taczenia te
tworzy sie za pomoca uksztattowania w formie, w ktorej umieszcza sie pustak przed wypet-
nieniem komponentu A i B pianki poliuretanowej, a ponadto pierwszy element taczenia two-
rzy sie w przegrodzie utworzonej w otworze pierwszej sciany bocznej pustaka, zas drugi
element taczenia tworzy sie réwnolegle w przegrodzie utworzonej w otworze w drugiej $cia-
nie bocznej pustaka.

Sposéb wytwarzania elementu budowlanego przegrody do izolacji cieplnej polegajacy na tym,
ze przestrzen wewnatrzscienng pustaka wypetnia sie materiatem izolacyjnym w postaci pianki
poliuretanowej otwartokomoérkowej i zamknietokomaorkowej, ktdra otrzymuje sie z potaczenia
komponentu A i komponentu B z tym, 2e komponent A zawiera sktadnik poliolowy, czynnik
spieniajacy, zas komponent B zawiera skfadnik izocyjanianowy, znamienny tym, ze prze-
strzen wewnatrzscienna pustaka dzieli sie na dwie zasadnicze komory ograniczone prze-
strzennie i stykajace sie wzdtuznie ze soba, z ktérych pierwsza komora (1) ograniczona jest
od zewnatrz dtugoscia zewnetrznej scianki (3) pustaka, za$ szerokos¢ pierwszej komory (1)
wynosi co najmniej 3 mm, zas druga komora (2) ograniczona jest dlugoscia wewnetrznej
Scianki (4) pustaka, a nastepnie komponent A i komponent B pianki poliuretanowej podgrze-
wa sie do temperatury od 15 do 93°C, po czym osobno za pomoca dysz komponent A
i komponent B, z ktérych wytwarza sie pianke poliuretanowa zamknietokomaorkowa, wprowa-
dza sie do przestrzeni pierwszej komory (1) pod cisnieniem umozliwiajacym potaczenie obu
komponentow A i B pianki poliuretanowej u wlotu do pierwszej komory (1), oraz osobno
za pomoca dysz komponent A i komponent B, z ktérych wytwarza sie pianke poliuretanowa
otwartokomorkowa, wprowadza sie do przestrzeni drugiej komory (2) pod cisnieniem umozli-
wiajacym potaczenie obu komponentéw A i B pianki poliuretanowe] u wlotu do drugiej komo-
ry (2), przy czym kazda pare komponentu A i komponentu B pianki poliuretanowej wprowadza
sie tak, aby z potaczenia obu komponentéw A i B w przestrzeni wewnatrzéciennej odpowied-
niej komory uzyskac pianke poliuretanowa otwartokomérkowa i zamknietokomérkowa.
Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 10, znamienny tym, ze stosuje sie pustak scienny
keramzytobetonowy albo ceramiczny albo perlitobetonowy.

Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 10—11, znamienny tym, ze proces faczenia kom-
ponentu A i komponentu B pianki poliuretanowej przeprowadza sie w atmosferze gdzie wil-
gotnos¢ powietrza nie przekracza 75% i w temperaturze od -5 do 90°C.

Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 10-12, znamienny tym, ze komponenty A i B pian-
ki poliuretanowej wprowadza sie do przestrzeni wewnatrzsciennej przy uzyciu dyszy wtry-
skowej tak, aby ci$nienie na wylocie dyszy wynosito co najmniej 3,0 MPa.

Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 10-13, znamienny tym, ze w kazdej Scianie bocz-
nej pustaka na dtugosci od 20% do 80% dtugosci sciany bocznej tworzy sie otwor przelotowy
znanymi technikami, ktéry wypetnia sie pianka poliuretanowa tworzac przegrode z pianki po-
liuretanowe;.

Sposob wedtug ktoregokolwiek z zastrz. 10—14, znamienny tym, ze w scianach bocznych
pustaka formuje sie co najmniej jedna pare taczenia typu pidro-wpust, przy czym taczenia te
tworzy sie za pomoca uksztattowania w formie, w ktorej umieszcza sie pustak przed wypet-
nieniem komponentami A i B pianki poliuretanowe;.

Sposob wedtug zastrz. 14, znamienny tym, ze w utworzonej przegrodzie z pianki poliureta-
nowej tworzy sie co najmniej jedna pare taczenia typu piéro-wpust, przy czym taczenia te
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tworzy sie za pomoca uksztattowania w formie, w ktorej umieszcza sie pustak przed wypet-
nieniem komponentu A i B pianki poliuretanowej, a ponadto pierwszy element taczenia two-
rzy sie w przegrodzie utworzonej w otworze pierwszej scianki bocznej pustaka, za$ drugi
element faczenia tworzy sie rownolegle w przegrodzie utworzonej w otworze drugiej sciany
bocznej pustaka.

Rysunki

),
VV

Fig. 1

Fig. 2
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Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 13
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