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PATENTOWEGO Nr 12 (1107) 2016

(54) Sposdb wykonania i konstrukcja
wielkogabarytowych paneli przegréd zewnetrznych
z szkieletu drewnianego ze sprezonym styropianem
dla domoéw o niemal zerowym zapotrzebowaniu
na ciepto

(57) Ujawniono sposob wykonania i konstrukcje panelu przegrod
zewnetrznych ze szkieletu drewnianego w postaci kratownicy (1)
ze stupdéw (2) rygli gérnych (3) i dolnych (4), w ktérym pomiedzy
tymi stupami na etapie prefabrykacji umieszcza sie sprezone for-
matki spienionego tworzywa (5) wykonane z polimeru, korzystnie
z polistyrenu. Formatki spienionego tworzywa (5) umieszczone po-
miedzy stupami (2) rygli gérnych (3) i dolnych (4) panelu, s3 spraso-
wane dwukierunkowo, przy czym réwnolegle do rygli gérnych (3)
i dolnych (4) do stupéw (2) zamocowane sg belki (8), do ktdrych
zamocowane s3 ptyty ognioodporne (9), korzystnie kartonowe gip-
sowe. W innym panelu, tworzacym pofa¢ dachu, sprasowane dwu-
kierunkowo formatki spienionego tworzywa (5) sa umieszczone
pomiedzy elementami potaci dachu, przy czym réwnolegle do pre-
fabrykowanych belek krokwiowych do poprzecznych ram moco-
wane sg belki (8) stanowigce ruszt pod ptyte ognioodporng (9).

(4 zastrzezenia)
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na 90 cz. wagowych suchej masy widknistej. Na 100 cz. wagowych
roztworu zywicy UF przypada korzystnie 72,04 cz. wagowych su-
chej masy zywicy, 1,5 cz. wagowych utwardzacza, korzystnie HO17
i wody, a nastepnie prasuje sie w prasie o temperaturze polek prasy
nie wyzszej 100°C i temperaturze wewnetrznej prasowanego ko-
bierca od 65-70°C przez co najmniej 300 sekund pod ci$nieniem
2,5 MPa, a nastepnie uformowany rdzer umieszcza sie pomiedzy
co najmniej jedng posmarowang klejem o stezeniu roboczym 65%,
jaki stanowi korzystnie mieszanine zywicy mocznikowo-formalde-
hydowej (UF) - w proporgji 10 cz. wagowych UF na 90 cz. wago-
wych suchej masy widknistej. Na 100 cz. wagowych roztworu zywi-
cy UF przypada korzystnie 72,04 cz. wagowych suchej masy zywicy,
1,5 cz. wagowych utwardzacza, korzystnie HO17 i wody - 6 cz. wa-
gowych maki zytniej, utwardzacza w ilo$ci 0,5% w stosunku do su-
chej masy zywicy, w szczegdlnosci utwardzacza HO17 o zawartosci
suchej masy 46% i czesci aktywnej 40%, a takze wody wilosci 10 g,
warstwa zewnetrzng i warstwe podporowg oraz umieszczong
lub nie na warstwie zewnetrznej i/lub/nie warstwie podporowej
tkanine akustyczna. Przy czym klej nanosi sie na jedng warstwe
zewnetrzng oraz warstwe podporowg w ilosci nie mniejszej niz
120 g/m?, i prasuje sie zestawione warstwy przez co najmniej
90 sekund pod ci$nieniem 2,2 N/ mm?.

(10 zastrzezers)
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(51) E04B 1/86 (2006.01)
B32B 21/00(2006.01)
E04C 2/32(2006.01)
E04C 2/36 (2006.01)
E04F 13/075 (2006.01)
EO1F 8/00 (2006.01)
GI10K 11/16 (2006.01)

(71)  UNIWERSYTET PRZYRODNICZY W POZNANIU, Poznan;
AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakdw

(72) SMARDZEWSKI JERZY; KAMISINSKI TADEUSZ;
BATKO WOJCIECH; DZIURKA DOROTA;
MIRSKI RADOStAW; FLACH ARTUR; PILCH ADAM,;
MAJEWSKI ADAM; ROSZYK EDWARD

(54) Akustyczna ptyta komérkowa HDF z rdzeniem
falistym oraz sposob wytwarzania ptyty
komorkowej HDF z rdzeniem falistym

(57) Akustyczna ptyta komorkowa HDF z rdzeniem falistym zawie-
rajaca co najmniej trzy warstwy konstrukcyjne w ktérej co najmniej
jedna warstwa jest perforowana warstwg zewnetrzng (1) trwale
potgczong z falistym rdzeniem (2) zamocowanym do warstwy pod-
porowej (3), w przypadku uktadu czterowarstwowego pomiedzy
warstwa zewnetrzng a falistym rdzeniem umieszczona jest tkanina
akustyczna, a w przypadku ukfadu pieciowarstwowego pomie-
dzy warstwa podporowa a falistym rdzeniem umieszczona jest
tkanina akustyczna. Sposob wytwarzania ptyty komaorkowej HDF
7 rdzeniem falistym polega na tym, ze mase widknistg o wilgot-
nosci nie wyzszej niz 6,5% miesza sie z roztworem zywicy mocz-
nikowo-formaldehydowej UF w proporcji 10 cz. wagowych UF
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B32B 21/13(2006.01)
E04C 2/10(2006.01)
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(71)  UNIWERSYTET PRZYRODNICZY W POZNANIU, Poznar;
AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA IM. STANISt AWA
STASZICA W KRAKOWIE, Krakow

(72) SMARDZEWSKI JERZY; KAMISINSKI TADEUSZ;

BATKO WOJCIECH; DZIURKA DORQOTA;
MIRSKI RADOSEAW; FLACH ARTUR; PILCH ADAM;
MAJEWSKI ADAM; ROSZYK EDWARD

(54) Akustyczna ptyta komorkowa z rdzeniem
listewkowym oraz sposob wytwarzania akustycznej
ptyty komoérkowej z rdzeniem listewkowym

(57) Akustyczna ptyta komorkowa z rdzeniem listewkowym za-
wierajaca co najmniej trzy warstwy konstrukcyjne, z ktérych co naj-
mniej jedna jest zewnetrzng warstwa perforowang (1) i jest trwale
pofaczona z co najmniej jedng warstwg wewnetrzng (2) i pofaczo-
ng trwale z warstwa wewnetrzng warstwa podporowa (3) w ktérej
warstwa zewnetrzna wytworzona jest z co najmniej trzywarstwo-
wej sklejki topolowej o grubosci co najwyzej 3 mm lub z ptyty HDF
0 grubosci co najwyzej 3 mm, a $rednica otworéw wytworzonych
w warstwie zewnetrznej nie jest wieksza niz 5 mm, osie otwo-
réw sg rozmieszczone co najwyzej 15 mm w wierzchotkach siatki
kwadratow. Sposob wytwarzania akustycznej ptyty komorkowej
z rdzeniem listewkowym w jakim z listewek z drewna drzew wy-
branych sposréd: topoli (Populus Nigra) i/lub $wierku (Picea Abies)



