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Przedmiotem wynalazku jest sposéb formowania
laminatowego poszycia okretu lub podobnej kon-
strukeji.

Dotychczas znane sg dach6wkowe masywne Dpo-
szycia z laminatu, posiadajace usztywnienia wtor-
ne dolaminowane dodatkowymi pelnymi lub nie-
pelnymi warstwami zbrojenia i tworzace konstruk-
cje skorupowa, usztywniong ponadto wigzaniami
wysokimi w. odstepie 2—2,5 m.

Niedogodnos$cia sposobu formowania poszycia tego
rodzaju jest niemozliwo$§¢ zintegrowania usztyw-
niaczy z poszyciem, to jest zapewnienia ich geo-
metrycznej ciggloéci zbrojenia i rownoczesnej poli-
meryzacji.

Ponadto wtérne dolaminowanie nastepuje po
trasowaniu i sczepianiu z poszyciem profili ksztal-
tujacych usztywniacze, co powoduje przesunigcie
w czasie procesu polimeryzacji poszycia i usztyw-
nien, zwtaszcza, gdy chodzi o kadiuby okretowe
powyzej 20 m dlugosci.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu for-
mowania poszycia laminatowego okretu lub po-
dobnej masywnej konstrukeji, ktéry pozwoli wy-
eliminowaé podane wyzej niedogodnoSci.

Cel ten zostat osiggniety, przez daché6wkowe ukla-
danie wstegi zbrojenia roéwnoczesnie z pretami
gietkimi o stalym przekroju, ktére formujg faldy
na czeSci szeroko$ci wstegi zbrojenia.

Odmiana sposobu wedlug wynalazku, w przy-
padku formowania poszycia przez nawijanie pod
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naciggiem, polega na tym, ze na oprzyrzadowaniu
typu rdzenia nawija sie plaskownik z luzem, two-
rzagcym bruzde Srubowg, w ktérg wciska sie czesé
wstegi zbrojenia za pomoca pretow gietkich.

Zalety sposobu wediug wynalazku polegajag na
wyeliminowaniu dodatkowych operacji oraz zme-
chanizowaniu procesu przygotowania i podawania
wstegi zbrojenia tworzacej poszycie i preta giet-
kiego, co umozliwia integralhe usztywnienie §rubo-
we w toku nawijania po dowolnej stronie ustro-
jéw nawijanych, ponadto za$ osiagniecie zaréwno
cigglo$ci zbrojen wlasciwego poszycia, jak i po-
faldowanych warstw usztywniajacych i jedrioczes-
nej polimeryzacji tych wszystkich warstw.

Poza tym, sposob wedlug wynalazku pozwala na
skrocenie czasu budowy i odstepu czasowego po-
miedzy polimeryzacja poszycia i1 ewentualnego
wtornego systemu usztywnien.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladach wykonania' na rysunkach, na ktérych fig.1
przedstawia schemat powstawania poszycia z
usztywnieniami integralnymi po stronie przeciw-
legtej do oprzyrzadowania, a fig. 2 — schemat
odmiany poszycia z usztywnieniami po stronie
przylegtej do oprzyrzadowania.

W przypadku powstawania poszycia, jak na fig. 1,
pret gietki 1 jest ukladany na jednocze$nie z nim
laminowanej dach6wkowo wstedze zbrojenia 3, w
stalej odleglosSci od brzegu,tej wstegi. W trakcie
dachowkowego ukladania kolejnych wsteg zbro-
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jenia 3 na oprzyrzgdowaniu 2 tworzg one czeScig

swojej szerokosci liczbe n; warstw pofaldowanych,
zalezng od odleglosci a gietkiego preta 1 od brze-
gu wstegi zbrojenia 3.

Odleglos¢ a musi byé w przyblizeniu wielokrot-
noécig odstepéw brzegow s, ktore sg jednocze$nie
odstepami fald usztywniajgcych, w najprostszym
przypadku ukladania jednego preta gietkiego 1
na kazdej wstedze zbrojenia 3.

Oznaczajac przez b szeroko$é preta gietkiego 1,
a przez ¢ roznice miedzy obwodem z faldy po-
wstajacej na gietkim precie 1 a jego szerokoscig b
otrzymujemy:

a=(stc)ngt+b

B—nf-c
no + nf
gdzie B — oznacza szeroko$¢ wstegi zbrojenia 3,a

n, — liczbe warstw wlasciwego poszycia.

5= przy czymc=z—b

Dla konsolidacji zbrojenia w obrebie faldy uzy-
wa sie walkéw 4, o przewezeniu odpowiadajacym
rozmiarowi faldy. Gdy odstep s jest wiekszy niz
350—400 mm, na kazdej wstedze zbrojenia 3 uktla-
da sie dwa prety gietkie 1 w odstepie rownym
0,5 s.

Przy postepowaniu jak na fig. 2, na powierzchni
formujacej sg utworzone bruzdy w odstepie s,
umozliwiajgce formowanie Srubowych fald usztyw-
niajaeych.

Bruzda S$rubowa powstaje przez nawiniecie na
oprzyrzadowanie 2 typu rdzenia, elastycznego pla-
skownika 5 z luzem. Grubo$é¢ elastycznego plas-
kownika 5 odpowiada wysoko$ci gietkiego preta 1,
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a szeroko$¢ w przyblizeniu wartosci s-b. Gietki

pret 1 zostaje nawiniety po nawarstwieniu liczby
n; warstw przewidzianych do pofaldowania, przy
czym odleglos¢é a od brzegu przyleglego do oprzy-
rzagdowania 2 wynosi odpowiednio:

a’=(s+c) - (nt—1)+b

za$ wstegi zbrojenia 3 muszg byé nawijane w po-
lozeniu skoordynowanym z polozeniem bruzd $ru-
bowych, z wyprzedzeniem réwnym n;-c.

Gietki pret 1, dzieki naciggowi, wciska wstegi
zbrojenia 3 w bruzde $§rubowg, a nastepnie zostaje
pokryty kolejng warstwag wstegi zbrojenia 3, ktéra
tworzy w danym przekroju wlasciwe poszycie.

Przy nawijaniu mozna stosowaé uklad z usztyw-
nieniami zewnetrznymi, jak na fig. 1, jednak w
tym przypadku, po wstepnym uformowaniu fald,
nawija sie miedzy nimi plaskownik kalibrujgcy,
analogiczny do elastycznego plaskownika 5.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb formowania poszycia laminatowego
okretu lub podobnej konstrukcji, znamienny tym,
ze wstege zbrojenia (3) uklada sie dachéwkowo
réwnoczesnie z pretami gietkimi (1) o stalym -
przekroju, ktére formujg faldy na cze$ci szero-
kosci wstegi zbrojenia (3).

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, w przy-
padku nawijania pod naciggiem, znamienna tym,
ze na oprzyrzgdowaniu (2) typu rdzenia nawija
sie elastyczny plaskownik (5) z luzem, tworzacym
bruzde $rubowg, w ktorg wciska sie cze$é wstegi
zbrojenia (3) za pomocg pretéw gietkich (1).
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