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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest kamienna ptyta dekoracyjna o konstrukcji wielowarstwowej oraz
sposdb wytwarzania kamiennej ptyty wielowarstwowe;.

Ptyty wedtug wynalazku znajdujg zastosowanie m.in. na fronty i inne elementy mebli oraz ptyty
kamienne do budowy oktadzin dekoracyjnych jak innych elementéw wyposazenia wnetrz.

Do wytwarzania wiekszosci mebli skrzynkowych i zabudéw meblowych statych oraz okfadzin
Sciennych we wspotczesnych technologiach stolarskich wykorzystuje sie gtéwnie piyty wiérowe o roz-
maitej powierzchni ozdobnej. Z kolei do produkcji frontow meblowych i ozdobnych bokéw wykorzystuje
sie najczescie] ptyty pilsniowe zageszczone typu MDF i HDF. Piyty te sa wzbogacane w procesie pro-
dukciji frontéw meblowych o warstwy lakieru lub laminatu na powierzchniach gtéwnych i krawedziach
bocznych w celu uzyskania efektu wizualnego — imitacji monolitycznej budowy danego elementu, naj-
czesciej jest to efekt imitujacy lite drewno lub litg ptyte z innych tworzyw. Do laminowania zwykle stosuje
sie folie z tworzyw sztucznych, cienkie ptyty HDF lub fornir melaminowo — papierowy, jak rowniez natu-
ralny fornir z drewna.

Znane i stosowane do wytwarzania mebli sg réwniez ptyty imitujace ptyty kamienne z oktadzin
kwarcowych, ceramicznych i forniréw kamiennych, jednakze bardzo trudno jest uzyskaé trwate i efek-
towne wizualnie, cienkowarstwowe tgczenia tych oklein i fornirébw na krawedziach ptyt, szczegolnie przy
wielokatowych czy wieloptaszczyznowych ksztattach.

Znane sa w meblarstwie ptyty kamienne wycinane z petnych blokdw faczone na state z ptytami
meblowymi, zapewniajg one duza wytrzymato$¢, sa jednak bardzo ciezkie i bardzo trudne w montazu
oraz uzytkowaniu a ich zastosowanie praktycznie jest ograniczone do blatéw meblowych i parapetéw
okiennych.

Ze zgtoszenia patentowego WO9109733 znana jest ptyta kamienna sklejona z lekka ptyta pod-
kiadowa o strukturze plastra miodu. Opisany w tym zgtoszeniu sposéb wytwarzania kamiennego lico-
wanego kompozytowego elementu powierzchniowego, polega na tgczeniu kolejno ptyty kamiennej
z witdknistg mata, ktora jest naktadana wraz z zywica klejaca na kazda z dwdch przeciwlegtych po-
wierzchni kamiennej ptyty. Nastepnie przykleja sie 2 ptyty podktadowe o lekkiej konstrukcji na kazda
z dwdch ptaszczyzn przygotowanych widknem i klejem zywicznym do powierzchni kamiennej ptyty. Ka-
mienna ptyta pdzniej jest cieta na dwie réwne czesci wzdiuz ptaszczyzny réwnolegtej do ptaszczyzny
ptyty kamiennej, aby pozostawi¢ cienka warstwe z kamienia przymocowana do kazdej warstwy pod-
ktadu. Po przecieciu otrzymuje sie dwie blizniacze ptyty. Mozliwa jest dalsza obrdbka powierzchni ka-
miennej np. polerowanie, matowienie, ale bardzo kiopotliwe lub wrecz niemozliwe jest precyzyjne prze-
cinanie dostepnymi maszynami do kamieni duzych ptaszczyzn np. powyzej 1 metra wysokosci w pro-
dukcji masowej. Jako wykonczenie panelu mozliwe jest doklejanie kamiennych profili zamykajacych,
ale ich potaczenia sa bardzo pracochtonne, widoczne i mato estetyczne.

Z chinskiego wzoru CN206371732(U) znana jest ptyta z marmuru przyklejona za posrednictwem
kleju epoksydowego do pianki PCV. Plytka ze wzgledu na odkryty przekroj poprzeczny na bokach ptytki
nie nadaje sie na fronty mebili.

W patencie chinskim CN101408066 ujawniono sposob wytwarzania ptyty kompozytowej z natu-
ralnego kamienia i warstwy spodniej wykonanej z papierowej ptyty o strukturze plastra miodu. Cienka
warstwa naturalnego kamienia o grubosci 1-5 mm zachowuje fakture naturalnego kamienia a podkle-
jona jest lekkim, ale podatnym na wilgo¢ i trudnym do dalszej obrobki materiatem.

Z chinskiego wzoru uzytkowego CN203569829(U) znana jest ptyta wykonana z ptytki kamiennej
o grubosci 1-5 mm naklejonej na warstwe ptyty podktadowej, na przyktad typu meblowego, warstwa
wykohczeniowa z kamienia i warstwa podktadowa sg potaczone w catosé poprzez warstwe wzmacnia-
jaca z zywic i widkien. | w tym rozwiazaniu boczne powierzchnie ptyty nie sa estetycznie wykornczone
i widoczne sg poszczegdlne warstwy ptyt i konieczne jest stosowanie dodatkowych wykonczen masku-
jacych.

Z chinskiego wzoru uzytkowego CN205025011(U) znana jest ptyta kompozytowa z materiatu ka-
miennego zawierajaca patrzac na przekrdj poprzeczny od gory: marmur, nastepnie sklejone widkna
wiskozowe, kolejna warstwa to panel aluminiowy o strukturze plastra miodu, nastepnie folia klejaca
i widkno szklane jako ostatnia warstwa zamykajaca uktad. Réwniez w tym rozwigzaniu widoczne sa
poszczegdlne warstwy piyt i konieczne jest stosowanie dodatkowych wykonczen maskujacych.

W tajwanskim zgtoszeniu patentowym TW201722716, ujawniono drazong ptyte kamienna, w kto-
rej wnetrzu znajduje sie aluminiowa ptyta o strukturze plastra miodu, dzieki ktérej masa granitu jest nie
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mniejsza niz 60% w stosunku do catkowitej masy tak wykonanej ptyty kompozytowej. Obrzeza z granitu
wyznaczaja przestrzen wypetniana aluminiowa ptyta o budowie plastra miodu. Ptyta o takiej konstrukciji
jest trudna do wykonania ze wzgledu na koniecznos¢ drazenia co jest szczegdlnie ktopotliwe w przy-
padku ptyt o duzych powierzchniach oraz ptyt o niewielkiej grubosci.

Z chinskiego wzoru uzytkowego CN201263510(U) znany jest marmurowy blat, ktéry stosuje sie
w meblach, gdzie do ptyta marmurowa przyklejona jest do aluminiowego rdzenia o strukturze plastra
miodu.

Z chinskiego wzoru uzytkowego CN201915585(U) znana jest kompozytowa ptyta kamienna za-
wierajgca warstwe zewnetrzng wykonang z marmuru, granitu lub innych kamieni za$ podstawowg war-
stwa jest ptyta pilsniowa o $redniej gestosci (MDF) lub ptyta z drewna. Warstwa kamienna wierzchnia
i warstwa podktadowa sa ze sobg potaczone klejami.

Celem wynalazku jest opracowanie kompozytowej ptyty kamiennej o obnizonej masie i wysokich
walorach estetycznych oraz sposobu wytwarzania ptyty wielowarstwowej kompozytowej o obnizonej
masie.

Przedmiotem wynalazku jest kompozytowa kamienna ptyta dekoracyjna o konstrukcji wielowar-
stwowej charakteryzuje sie tym, ze zawiera zewnetrzna warstwe kamienna oraz wypetnienie w wydra-
zeniu zewnetrznej warstwy kamiennej i warstwe klejaca na wewnetrznej stronie ptyty dekoracyjnej. Ptyte
kamienna moze stanowi¢ kamien naturalny lub konglomerat kamienny lub sztuczne kompozyty kwar-
cowe albo marmurowe lub materiaty ceramiczne lub materiaty cementowe. Korzystnie, gdy zewnetrzna
warstwa kamienna jest w ksztatcie wydrazonego bloku kamiennego, przy czym taki wydrazony blok
kamienny posiada od jednej do czterech $cianek bocznych, korzystnie cztery Scianki boczne. Korzyst-
nie, gdy w wydrazonej ptyty kamiennej sa dodatkowe kamienne Zzebra wzmacniajace. Korzystnie, gdy
zebra wzmacniajgce stosuje sie w dla ptyt o sumarycznym obwodzie powyzej 1000 mm korzystnie po-
wyzej 1600 mm. Ptyta kamienna stanowigca baze ma grubosci catkowitg od 10 do 100 mm, przy czym
grubos¢ warstwy czotowej po wydrazeniu jest nie mniejsza niz 3 mm, korzystnie nie mniej niz 5 mm,
w przypadku ptyty o grubosci 10 mm i proporcjonalnie wzrasta¢ do 10 mm w przypadku ptyty o grubosci
100 mm. Korzystnie, gdy scianki boczne majg minimalng grubos¢ od 50 do 25% grubosci piyty przy
zachowaniu zasady, Ze im grubsza ptyta tym procent nizszy. Korzystnie, gdy grubosci scianki bocznej
odpowiada jednej pigtej catkowitej grubosci ptyty. Korzystnie, gdy wypetnieniem sa sklejki z lekkich ga-
tunkéw drewna lub ultralekkie ptyty widrowe lub lite drewno gatunkéw lekkich lub pianki polimerowe
twarde w szczegolnosci polistyren spieniany XPS lub polichlorek winylu PCW. Korzystnie, gdy ptyta
zawiera dodatkowo co najmniej jedng warstwe wzmacniajaca pomiedzy czotowg warstwa kamiennag
a warstwa wypetniajaca. Korzystnie, gdy warstwa wzmacniajaca jest wykonana z materiatu witdknistego
lub siatek zbrojeniowych przesyconego z zywicami. Korzystnie, gdy materiatem widknistym sa widkna
szklane lub maty weglowe.

W drugim aspekcie przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania kamiennej ptyty warstwo-
wej charakteryzuje sie tym, ze w litej ptycie kamiennej lub z konglomeratu kamiennego o grubosci od
10 do 100 mm drazy sie narzedziami do obrobki kamienia niecke, a nastepnie wprowadza sie kolejno
warstwe klejowa oraz wypetnienie, po czym catos¢ jest poddawana procesowi prasowania i utwardza-
nia. W wariancie alternatywnym korzystnie, gdy przed natozeniem warstwy klejowe] w niecce uktada sie
warstwe wzmacniajgca. Korzystnie, gdy przed wprowadzeniem warstwy klejowej lub warstwy wzmac-
niajacej powierzchnie kamienia jest obrabiana ptomieniowo. Korzystnie, gdy materiaty widkniste sa na-
ktadane réwnolegle z zywicami warstwowo lub zywice sg natryskiwane.

Kompozytowa ptyta kamienna wedtug wynalazku wyrdznia sie tym, ze az 5 z 6 bokoéw wytworzo-
nej ptyty w ksztatcie prostopadtoscianu ma ptaszczyzny kamienne. Dotychczas znane na rynku ptyty
kamienne czy oktadzinowe nie posiadajg takich wtasciwosci. Efekt wizualny ptyty CLOON z 5 stron
ekspozycji jest w 100% identyczny z litg ptyta kamienna.

Kamienno-polimerowo-drewniane i kamienno-polimerowe ptyty wedtug wynalazku posiadaja wia-
Sciwosci uzytkowe i wyglad litej ptyty kamiennej i nie ma w niej widocznych elementéw podktadowych
czy wypetiajacych. Masa wtasciwa 1 m? takiej ptyty w zaleznosci od sktadnikow i ich proporcji waha
sie 450 kg do 1200 kg czyli wynosi od 25 do 40% w stosunku do ciezaru wtasciwego 1 m?3 kamieni
naturalnych i sztucznych mieszczacych sie w przedziale od 2200 kg do 3000 kg. Wynalazek rozszerza
znaczaco mozliwosci produkowania i zastosowania ptyt kamiennych w meblarstwie i budownictwie, je-
doczesnie zmniejszajac zuzycie kurczacych sie zasobow kamieni naturalnych. Kompozytowa ptyta ka-
mienna wedtug wynalazku charakteryzuje sie znaczgco nizszym ciezarem od typowych petnych piyt
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kamiennych i jest porownywalna do najczesciej uzywanych w meblarstwie twardych ptyt pilSniowych
HDF (ciezar wtasciwy 750-1500 kg/1 m?) oraz $rednio zageszczonych ptyt MDF (650-900 kg/1 m?).

Kompozytowa ptyta kamienna wedtug wynalazku jest materiatem wielowarstwowym, w ktérym
wypetnienie stanowig elementy drewniane, drewnopochodne jako elementy ptaskie lub przestrzennie
utozone, lub tylko réwnolegle do powierzchni giéwnej ptyty, przy czym elementy te moga by¢ wykonane
z réznego rodzaju sklejek drewnianych lub litego drewna wielu gatunkéw o niskiej gestosci i/lub polime-
rowe twarde pianki oraz opcjonalnie dodatkowym elementem wypetniajaco-wzmacniajacym sa polimery
klejace, widkniste — wzmacniajace strukture uktadu warstwowego. Budowa ptyty wedtug wynalazku sta-
nowi uktadu wnetrza ptyty, ktéry umozliwia typowe i tatwe taczenie z pozostatymi elementami mebli czy
$cian nosnych.

Technologia produkcji i wypetnianie wnetrza wydrazonej ptyty kamiennej tego typu elementami
wymaga najwyzszej precyzji obrobki kamienia i drewna/materiatéw drewnopochodnych oraz polimeréw
ze wzgledu na koniecznos$¢ doktadnego spasowania i wypetnienia kazdego elementu.

Kamienna ptyta wielowarstwowa wedtug wynalazku jest przeznaczona w szczegdlnosci do wy-
twarzania mebli fazienkowych, kuchennych, biurowych, zabuddéw statych i przesuwnych, jak i wielu in-
nych elementéw wyposazenia wnetrz i meblowych, gdzie ze wzgledu na nadmierny ciezar nie mozna
wykorzystac litych ptyt kamiennych, natomiast da sie wykorzysta¢ ptyte wykonana z wielu warstw
o |zejszej konstrukcji. Dzieki sposobowi wytwarzania ptyty wielowarstwowej kompozytowej: kamienno-
polimerowo-drewnianej, ktdra jest znaczaco, srednio trzykrotnie 1zejsza od typowych ptyt kamiennych,
a posiada wszystkie cechy wizualne i uzytkowe wyrobdw kamiennych. Kamienna ptyta wielowarstwowa
wediug wynalazku nadaje sie w szczegdlnosci do wytwarzania mebli tazienkowych, kuchennych, biuro-
wych, zabuddw statych i przesuwnych jak i wielu innych elementéw wyposazenia wnetrz jak oktadziny
$cian czy maskownice i meblowych, gdzie ze wzgledu na nadmierny ciezar nie mozna wykorzystac
litych ptyt kamiennych. Bardzo korzystnie dla wytwércow mebli i oktadzin jest to, ze ptyta ta moze mieé
warstwe wewnetrzng w postaci drewna lub ptyty drewnianej lub paséw z tychze materiatéw lub tworzyw
spienianych co wprost umozliwia zastosowanie dostepnych elementéw ruchomych i statych — okué
i tacznikow dedykowanych dla standardowych mebli z ptyt drewnianych i drewnopochodnych i umozliwia
ich taczenie w sposéb typowy dla wspoétczesnych technik wytwarzania mebli.

Przyktadowe kompozytowe ptyty kamienne wediug wynalazku przedstawiono na rysunkach,
gdzie:

o Figura 1 przedstawia przyktad uktadu warstw w wielowarstwowej ptyty kamienne;j

o Figura 2 przedstawia przekréj poprzeczny przez przyktadowag wielowarstwowa ptyte kamienna

o Figura 3 przedstawia przyktad uktadu warstw w wielowarstwowe| ptyty kamiennej w wariancie
z laminatem zewnetrznym

o Figura 4 przedstawia przyktad uktadu warstw w wielowarstwowej ptyty kamiennej o duzych rozmia-
rach z zebrami wzmacniajacymi.

Przedstawiona na figurze 1 (oraz figurze 2) przyktadowa wielowarstwowej ptyta kamienna (1)
posiada niecke (2) otoczong krawedziami bocznymi (3). W niecce (2) znajduje sie warstwa wzmacnia-
jaca zywiczno-wtoknista (4), warstwa klejaca (5) oraz warstwy wypeiniajace z drewna (6).

Przedstawiona na figurze 3 przyktadowa wielowarstwowej ptyta kamienna (1) posiada niecke (2).
W niecce (2) znajduje sie warstwa wzmacniajaca zywiczno-witoknista (4), warstwa klejgca (5) oraz war-
stwy wypetniajace i zamykajace z drewna (6), zas na zewnetrznej tylnej powierzchni posiada laminat
dekoracyjny (7).

Przedstawiona na figurze 4 przyktadowa wielowarstwowej ptyta kamienna (10) o duzych rozmia-
rach posiada brzegi zewnetrzne (11, 11') oraz zebra wzmacniajace (12, 12') pomiedzy brzegami ze-
wnetrznymi (11, 11') a zebrami (12, 12') oraz pomiedzy zebrami (12", 12') utworzone sg trzy niecki (13,
13', 13"). W nieckach (13, 13', 13") znajduja sie warstwy wzmacniajace zywiczno-widkniste (14, 14',
14"), warstwy klejace (15, 15',15") oraz warstwy wypetniajace i zamykajace z drewna (16, 16', 16").

Przedstawiona na figurze 5 przyktadowa wielowarstwowej ptyta kamienna (20) posiada niecke
(21) otoczona krawedziami bocznymi (22). W niecce (21) znajduje warstwa klejaca (23) oraz warstwy
wypetniajace z drewna (24).

Przyktady wykonania nie ograniczaja mozliwosci zastosowania réznych materiatéw alternatyw-
nych, a jedynie przedstawiaja przyktadowe czynnoéci i $rodki uzyte do realizacji dwdch, z wielu mozli-
wych, wariantow wynalazku.
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Przyktad 1

Bryte lub ptyte kamienna przycina sie do zadanych wymiaréw zewnetrznych i ksztaitéw
wielokata uzytkowego oraz ksztattu bazowego krawedzi kamieniarska pita mostowg —
tarczowa ze sterowaniem numerycznym Waterjet np. INTERMAC.

Nastepnie poleruje sie i formuje wezsze krawedzie wycietej formatki maszyna — bocz-
karka kamieniarska.

Powierzchnie uzytkowe takiej formatki sg polerowane. Nastepnie frezowane pod katem
zastosowania uzytkowego — jako pochwyty i podobne wyztobienia a takze jako frezowa-
nie ozdobnie do zadanego wygladu i ksztattu za pomoca maszyn kamieniarskich.
Surowg powierzchnie granitow, kwarcytéw gnejséw i piaskowcow wewnetrzng niecki,
w celu zwiekszenia szorstkosci obrabiano ptomieniowo metoda palnikowa ze spalaniem
gazow typu propan czy metan w temperaturze 1280-1360 stopni Celsjusza.
Przygotowana jak wyzej formatke z ptyty czy bloku kamiennego frezuje sie od spodniej
strony — wybiera zaplanowang warstwe — zawartos¢ ptyty od przeciwnej do frontowej
strony wgtebnie, obrabiarka do kamienia ze sterowaniem numerycznym do Zzadanej gte-
bokosci uzyskujac pusta i powierzchniowo szorstkg niecke — forme lub przypadku wiek-
szych formatek niecki — formy.

Tak przygotowany element poddaje sie procesowi matowienia i odttuszczenia wnetrz
formy za pomocg srodkow takich jak kwas solny w stezeniu od 15% do 20% wagowych
w celu zwiekszenia przyczepnosci zywic i klejow.

Nastepnie w niecce — formie naktadana jest watkiem lub natryskowo warstwy 0,5 mm
zywic poliestrowych TENAX Resina T7 i bezposrednio po rozprowadzeniu zywicy wyto-
zenie formy znang tkaning TENAX TRAMA lub mata z witdkien szklanych TENAX STU-
OIA, lub widkien weglowych, po okoto 30 minutach nastepuje ponowne laminowanie zy-
wicg Resina T7 do petnego zatopienia wtdkien i osiagniecia warstwy laminatu 1-3 mm.
Uktad laminatu zastyga ostatecznie w ciggu maksymainie 1 godziny.

Kolejnym etapem wypetniania formy kamiennej jest rozprowadzenie 1-2 mm warstwy
modyfikowanego polimerami kleju montazowego. Np. masa klejaco — uszczelniajaca,
bezrozpuszczalnikowa FOERCH MS-P.

Nastepnie w czasie do 10 minut wklejana jest wewnatrz formy kamiennej uprzednio sfor-
matowana ptyta lub ptyty grubosci od 5 do 95 mm ze sklejki lub drewna litego (gatunkow
lekkich: balsa i jej odmiany, topola i jej odmiany, lipa i jej odmiany, brzoza i jej odmiany;
alternatywnie 2 lub 3 warstwy drewna lub ptyt drewnopochodnych na przemian z war-
stwami kleju Foerch MS-P, alternatywnie wklejane sg pasy drewniane/drewnopochodne
o szerokosci minimum 50 mm po obwodzie wewnatrz formy lub takie same pasy tylko
rownolegle wzdtuz 2 zewnetrznych krawedzi formy kamiennej, puste miejsca sa wypet-
niane — poprzez wklejenie za pomocg kleju FOERCH MSP odpowiednio dobranych gru-
boscia i docietych na wymiar formatek ze znanej twardej pianki polistyrenowej XPS
o odpornosci na sciskanie min 300 kPa w formie gtadkich ptyt np. Styrodur 3035CS, Ra-
vatherm XPS 300 SL lub znanych zbrojonych ptyt budowlanych XPS np. ULTRAMENT
lub WIM Platte o odpornoéci na sciskanie min 300 kPa.

Ewentualne szczelin ptyta kompozytowa jest dodatkowo szpachlowana od strony wypet-
nionej formy znanym klejem szpachlowym np., poliestrowym TENAX Solido 3G do ka-
mieni w wersji podstawowej z dobranym do formy kamiennej kolorem, z czasem schnie-
cia wstepnym 20 minut, catkowitym do 4 godzin.

Ptyte kompozytowa wykancza sie docietym arkuszem laminatu z papieru zywicowanego
produkcji Kronospan lub Egger do ptyt meblowych w kolorze dobranym do formy kamien-
nej, do przyklejenia laminatu stosuje sie znany meblarski klej kontaktowy DURABOND
856 F2 E RED z czasem schniecia 1 godziny lub alternatywnie znany klej kontaktowy
czerwony marki SAS.

Tak sklejony uktad kompozytowy prasuje sie na zakoriczenie procesu w ciggu 30 minut
od natozenia ostatniej warstwy laminatu meblowego znang prasa mimosrodowa lub wal-
cowa o nacisku do 15 MPa.
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Przyktad 2

Bryte lub ptyte kamienna przycina sie do zadanych wymiaréw zewnetrznych i ksztaitéw
wielokata uzytkowego oraz ksztattu bazowego krawedzi kamieniarska pita mostowg —
tarczowa ze sterowaniem recznym.

Nastepnie poleruje sie i formuje wezsze krawedzie wycietej formatki szlifierkami ze ste-
rowaniem recznym.

Powierzchnie uzytkowe takiej formatki sg polerowane a nastepnie frezowane pod katem
zastosowania uzytkowego np. wyziobienia a takze jako frezowanie ozdobnie do zada-
nego wygladu i ksztattu za pomoca maszyn kamieniarskich — frezarki z odpowiednim do
rodzaju kamienia.

Przygotowana jak wyzej formatke z ptyty czy bloku kamiennego frezuje sie od spodniej
strony — wybiera zaplanowang warstwe — zawarto$¢ ptyty od przeciwnej do frontowe;
strony wgtebnie, obrabiarka do kamienia ze sterowaniem numerycznym do zadanej gte-
bokosci uzyskujac pusta i powierzchniowo szorstka niecke — forme lub przypadku wiek-
szych formatek niecki — formy.

Tak obrobiony element poddaje sie procesowi matowienia i odttuszczenia wnetrz formy
za pomocg $rodkow takich jak kwas solny w stezeniu od 15% do 20% wagowych w celu
zwiekszenia przyczepnosci zywic i klejow.

Kolejnym etapem wypetniania formy kamiennej jest rozprowadzenie 1-2 mm warstwy
modyfikowanego polimerami kleju montazowego. Np. masa klejaco — uszczelniajaca,
bezrozpuszczalnikowa FOERCH MS-P.

Nastepnie niecke — forme wypetnia sie ptytami lekkimi, twardymi ze spienionego poli-
chlorku winylu (PVC) w typie ANWIPOR, ONGROFOAM o odpowiedniej grubosci, dobra-
nej do gtebokosci niecki, ktére podobnie jak drewno moga podlega¢ nastepujacym ob-
rébkom stolarskim: frezowanie, sztancowanie, wiercenie, klejenie, gwintowanie.

W celu zamkniecia jakichkolwiek szczelin i wzmocnienia catego ukfadu uzyskana w ten
sposob pltyta kompozytowa jest dodatkowo szpachlowana od strony wypetnionej formy
znanym klejem szpachlowym poliestrowym TENAX Solido 3G do kamieni w wersji pod-
stawowej z dobranym do formy kamiennej kolorem, z czasem schniecia wstepnym
20 minut, catkowitym do 4 godzin.

Tak sklejony uktad kompozytowy prasuje sie na zakonczenie procesu w ciggu 30 minut
od natozenia ostatniej warstwy znang prasa mimosrodowa lub walcowa o nacisku do
15 MPa.

Na koniec po operacji prasowania na tylna powierzchnie ptyty wykancza sie poprzez
dwukrotne lakierowanie lakierem wodoodpornym np. lakierem ,jachtowy” zewnetrznym,
na bazie zywic poliuretanowych. Uktad jest catkowicie wyschniety po 6 godzinach.

W ten sposob wypetnia¢ mozna ptyty kamienne o dowolnych ksztaitach, mieszczgce sie z roz-
miarami w obrebie wartosci opisanych powyzej, réwniez o ksztaitach nieregularnych i wielobocznych.
Zastosowanie projektowania i wytwarzania seryjnego, indywidualnego oraz sterowanych numerycznie
obrabiarek i precyzyjnych narzedzi do drgzenia kamienia pozwala na przygotowanie prefabrykatéw —
kamiennych i wypetniajacych oraz na zautomatyzowanie procesow produkcyjnych.

Zastrzezenia patentowe

1. Kamienna ptyta dekoracyjna o konstrukcji wielowarstwowej, znamienna tym, ze zawiera ze-
wnetrzng warstwe kamienna (1) oraz wypetnienie (6) w wydrazeniu zewnetrznej warstwy ka-
miennej (1) i warstwe klejaca (5) na wewnetrznej stronie ptyty dekoracyjnej.

2. Kamienna ptyta wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze piyte kamienna (1) stanowi kamien na-
turalny lub konglomerat kamienny lub sztuczne kompozyty kwarcowe albo marmurowe lub
materiaty ceramiczne lub materiaty cementowe.

3. Kamienna ptyta wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze zewnetrzna warstwa kamienna
(1) jest w ksztatcie wydrazonego bloku kamiennego, przy czym taki wydrazony blok kamienny
posiada od jednej do czterech scianek bocznych (3), korzystnie cztery scianki boczne.

4. Kamienna ptyta wedtug zastrz. 3, znamienna tym, ze wewnatrz wydrgzonej ptyty kamienne;
(10) sa dodatkowe kamienne zebra wzmacniajace (12, 12').
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Kamienna ptyta wedtug zastrz. 4, znamienna tym, ze zebra wzmacniajace (12, 12') stosuje
sie w dla ptyt o sumarycznym obwodzie powyzej 1000 mm korzystnie powyzej 1600 mm.
Kamienna ptyta wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4 albo 5, znamienna tym, ze piyta ka-
mienna (1, 10) ma grubosci catkowitg od 10 do 100 mm.

Kamienna ptyta wedtug zastrz. 6, znamienna tym, ze grubos¢ warstwy czotowej po wydraze-
niu jest nie mniejsza niz 3 mm, korzystnie nie mniej niz 5 mm, w przypadku ptyty o grubosci
10 mm i proporcjonalnie wzrasta¢ do 10 mm w przypadku ptyty o grubosci 100 mm.
Kamienna ptyta wedtug zastrz. 7, znamienna tym, Ze scianki boczne (3) maja minimalna gru-
bos¢ od 50 do 25% grubosci ptyty przy zachowaniu zasady, ze im grubsza pityta tym procent
nizszy.

Kamienna ptyta wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze grubosci $cianki bocznej (3) odpowiada
jednej piatej catkowitej grubosci ptyty.

Kamienna ptyta wedtug ktéregokolwiek z wczesniejszych zastrzezen, znamienna tym, ze wy-
petnieniem (6) sa sklejki z lekkich gatunkéw drewna lub ultralekkie ptyty widrowe lub lite
drewno gatunkéw lekkich lub pianki polimerowe twarde w szczegdlnosci polistyren spieniany
XPS lub polichlorek winylu PCW.

Kamienna ptyta wedtug zastrz. 10, znamienna tym, ze zawiera dodatkowo co najmniej jedng
warstwe wzmacniajaca (4) pomiedzy czotowa warstwg kamienng a warstwa wypetniajaca (6).
Kamienna ptyta wedtug zastrz. 11, znamienna tym, ze warstwa wzmacniajgca (4) jest wyko-
nana z materiatu wtdknistego lub siatek zbrojeniowych przesyconego z zywicami.

Kamienna ptyta wedtug zastrz. 12, znamienna tym, ze materiatem witoknistym sg witdkna
szklane lub maty weglowe.

Sposob wytwarzania kamiennej ptyty dekoracyjnej o konstrukcji wielowarstwowej okreslonej
w zastrz. 1, znamienny tym, Zze w litej ptycie kamiennej lub z konglomeratu kamiennego
o grubosci od 10 do 100 mm drazy sie narzedziami do obrébki kamienia niecke, a nastepnie
wprowadza sie kolejno warstwe klejowa oraz wypetnienie, po czym catos¢ jest poddawana
procesowi prasowania i utwardzania.

Sposob wedtug zastrz. 14, znamienny tym, ze przed natozeniem warstwy klejowej w niecce
uktada sie warstwe wzmacniajaca.

Sposoéb wedtug zastrz. 14 albo 15, znamienny tym, ze przed wprowadzeniem warstwy klejo-
wej lub warstwy wzmacniajgcej powierzchnie kamienia jest obrabiana ptomieniowo.

Sposob wedtug zastrz. 14 albo 15 albo 16, znamienny tym, ze materiaty widkniste sg nakta-
dane réwnolegle z zywicami warstwowo lub zywice sa natryskiwane.
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Rysunki

Fig 1
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Fig. 5




