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(57) 1. Sposdb wytwarzania korpuséw oston spawalniczych w postaci tarcz i przytbic, znamienny

tym, Zze wstegg materiatu kompozytowego w postaci mokrej masy zabarwionego ttoczywa arkuszo-
wego poliestrowo-szklanego, stanowigcego paste, w sktad ktérej jako podstawowe skfadniki wchodzg
poliestrowe zywice termoutwardzalne, srodek przeciwzapalny w postaci uniepalacza stanowigcego
wagowo do 5% masy pasty, barwnik oraz wypetniacz stanowigcy tkanine lub tkaniny z jedwabiu
szklanego, albo mate lub maty z widkien szklanych o gramaturach od 200 g/m? do 600 g/m? tnie sie
na arkusze, ktére naturalnie sezonuje sie, w temperaturze otoczenia w czasie od 7 dni do 10 dni,
a nastepnie naktada pojedynczy ptaski arkusz na stemplu formy do prasowania korpusu ostony,
ogrzanej od 140°C do 160°C, i przyciska stempel matrycg formy, umieszczonej w prasie hydraulicz-
nej, i nastepnie ptaski arkusz ksztattuje sie w procesie prasowania z wykorzystaniem nadcisnienia od
8 MPa do 12 MPa w czasie od 3 min do 5 min, w celu uzyskania wypraski laminatu z materiatu kom-
pozytowego w postaci jednolitej, obtej ksztattki, i po podniesieniu matrycy, wyrzutnikami stempla wy-
twarza sie pod cisnieniem poduszke powietrzng miedzy stemplem a wypraskg korpusu ostony, po
czym wypraske o gramaturze od 1500 g/m* do 3000 g/m?, grubosci od 1,1 mm do 2,5 mm i masie od
300 g do 500 g wyjmuje sie z formy.
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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania korpuséw oston spawalniczych w postaci
tarcz i przytbic.

Korpus jest podstawowg czescig ostony spawalniczej, chronigcg oczy, twarz, szyje i uszy spa-
wacza lub jego pomocnika przed szkodliwym, intensywnym promieniowaniem optycznym, to znaczy
nadfioletowym, intensywnym widzialnym i podczerwonym, oraz odpryskami roztopionego metalu lub
zuzlu, pytem o grubym ziarnie, iskrami, ptomieniem. Korpusy oston, obsady filtrow i szybek ochron-
nych filtréw spawalniczych powinny byé wykonane z materiatu nieprzezroczystego, nie przewodzgce-
go pradu elektrycznego, o niskiej przewodnosci cieplnej, nie dziatajgcego draznigco na oczy, skoére
i gérne drogi oddechowe, odpornego mechanicznie i termicznie podczas dtugotrwatego spawania, jak
réwniez odpornego na dziatanie wilgoci i wody, goracych i zimnych odpryskéw ciat statych, ptomienia.

Znane sg korpusy oston spawalniczych wytwarzane z materiatéw celulozowych lub z tworzywa
sztucznego. Zaden z tych materiatéw nie moze jednocze$nie sprosta¢ wszystkim, wyzej wymienio-
nym, wymaganiom ochronnym i uzytkowym, stawianym tym korpusom. Korpusom wykonanym z su-
chych materiatéw celulozowych, to jest z ptaskich arkuszy fibry, preszpanu lub tektury lateksowanej
nie mozna nadawac optywowych ksztattow, gdyz wytwarza sie je podobng technikg jak pudetka
z kartonu i tektury przez zaginanie scianek bocznych i ich taczenie przez zszywanie, spinanie klamra-
mi, nitowanie, klejenie itp. Uzyskane w ten sposob potgczenia ulegajg w trakcie wielokrotnego uzyt-
kowania oston stosunkowo szybkiemu rozluznieniu, a krawedzie powstate z giecia arkuszy - przetar-
ciu. Moze to prowadzi¢ do zmniejszenia odpornosci na deformacje ksztattu, utraty Swiattoszczelno$ci
i bezpiecznego spawania.

Brak optywowych ksztaltéw oston utrudnia swobodne sptywanie kropli metalu, zwtaszcza pod-
czas spawania elementéw znajdujgcych sie np. na scianach lub sufitach.

Przy zawilgoceniu lub zamoczeniu w wodzie, potaczonym z oddziatywaniem mechanicznym lub
termicznym moze nastgpi¢ deformacja ksztattu korpusu, zmiana a nawet przekroczenie podstawo-
wych wymiaréw oston, pogorszenie obszaru ochronnego, utrata swiattoszczelno$ci, znaczne obnize-
nie wlasnosci mechanicznych. W konsekwencji moze to prowadzi¢ do skrécenia czasu uzytkowania
ostony. Naroza korpuséw oston zatamane ostro sg niekiedy wzmacniane naktadkami z blachy. W kor-
pusach tarcz i przytbic sg mocowane obsady filtréw spawalniczych i szybek ochronnych, czesto meta-
lowe. Zarbwno naroza, jak i obsady przytwierdza sie do korpusu tarczy lub przytbicy metalowymi nita-
mi. Wszystkie te elementy przewodza prad elektryczny. Oprécz tego, podczas spawania elektryczne-
go lub mikroplazmowego drobne odpryski roztopionego metalu uszkadzajg zabezpieczenia metalo-
wych elementéw oston i w konsekwencji powodujg trwate osiadanie na tych elementach coraz to
wiekszych ilosci odpryskéw. Zjawisko powyzsze prowadzi do utraty izolacyjnosci elektrycznej ostony
i jej dalszego bezpiecznego uzytkowania. Ponadto podczas spawania mogq zaistnie¢ warunki sprzyja-
jace powstawaniu w ostonach spawalniczych pradéw petzajacych, mogacych wywotaé przeskakiwanie
iskry miedzy ostong a spawaczem.

Znane jest ze zgloszenia polskiego opisu patentowego nr P 342 104 wytwarzanie korpuséw
oston spawalniczych z arkuszy mokrej masy witoknistej. Wytworzone tg technikg papierniczg ostony
moga zmienia¢ swoje wymiary do +5% po zanurzeniu przez 2 h w wodzie o temperaturze 23°C i pali¢
sie po wyjeciu z ptomienia w czasie do 50 s. Nasigkliwos¢ korpuséw tych oston nawet przy zerowej
powierzchniowej chionnosci wody, ksztaltuje sie na poziomie do 3%.

Znane dotychczas korpusy spawalniczych tarcz i przytbic oraz obsady filtrow spawalniczych
i szybek ochronnych, wykonywane metoda wtryskowg z tworzyw sztucznych, np. z polipropylenu,
poliamidu, sg podatne na odksztatcenie pod wptywem wzrostu ich temperatury. Wystepuje to szcze-
golnie dla polipropylenowych korpuséw i obsad przy dtugotrwatym spawaniu, np. tukiem elektrycznym
o0 duzym natezeniu pradu spawania, to jest od 500 A do 600 A w nieduzej odlegtosci spawacza od
miejsca jarzacego sie tuku, szczegdlnie w niewielkich, waskich lub zamknietych pomieszczeniach
o niewielkiej kubaturze. W wyniku wzrostu temperatury otoczenia korpusy te i obsady moga ulec prze-
grzaniu lub nadtopieniu, a ich ksztalty - deformaciji, co bardzo pogarsza walory uzytkowe oston spa-
walniczych, a nawet je dyskwalifikuje. Znaczne nadtopienie, prowadzace do wytworzenia gorgcych
i spadajacych kropel tworzywa, stanowi¢ moze zagrozenie poparzeniem spawacza lub jego pomocni-
ka. Korpusy wykonane ze znanych, innych tworzyw sztucznych podczas kontaktu z otwartym ptomie-
niem zapalajg sie, a spadajace i palace sie krople tworzywa moga zapali¢ materiat podamy na zapa-
lenie. Oprécz tego podczas spawania, zwtaszcza tukiem elektrycznym, gorgce odpryski metalu lub
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zuzlu wytapiajg mate otworki, prowadzac do utraty Swiattoszczelnosci oston i ich dalszego uzytkowa-
nia. Wad tych nie majg korpusy oston spawalniczych, wykonane technikg laminowania z materiatu
kompozytowego poliestrowo-szklanego. Znane jest reczne laminowanie korpusu ostony spawalniczej
z materiatlu kompozytowego z uzyciem poliestrowych zywic chemoutwardzalnych. Korpus ostony wy-
konuje sie przez reczne naniesienie pedzlem na model formy ostony, ciektej, mokrej powtoki Zelkotu
poliestrowego o barwie czarnej. Po 15 min zelowania w temperaturze otoczenia na naniesiong wilgot-
ng powierzchnie zelkotu naktada sie jedng warstwe wypetniacza - szklang mate lub tkanine - i recznie
nasacza sie jg ciekla, chemoutwardzalng zywica poliestrowg barwy czarnej. Po Zelowaniu naniesio-
nych warstw w czasie 40 min w temperaturze otoczenia zdejmuje sie korpus ostony z modelu formy
i poddaje sie dotwardzaniu naniesionych Zelkotu i zywicy w czasie 24 h w temperaturze otoczenia.
Wykonanie tg technika korpusu ostony spawalniczej z laminatu poliestrowo-szklanego jest bardzo
pracochfonne. Ponadto z uwagi na reczne nanoszenie zelkotu i zywicy wystepuje brak powtarzalnosci
grubosci Scianek korpusu i ich masy, a takze brak jednorodnosci gestosci nanoszonych warstw oraz
uwalnianie sie z korpusu styrenu nawet po 24 h dotwardzania.

Wyzej wymienionych wad sg pozbawione korpusy oston spawalniczych wytwarzane sposo-
bem wedtug wynalazku. Polega on na maszynowym laminowaniu pod ci$nieniem i w wysokiej tem-
peraturze ptaskiego arkusza, uzyskanego ze wstegi materialu kompozytowego. Gtéwnymi sktadni-
kami tego materiatu sg poliestrowe zywice termoutwardzalne, $rodek przeciwzapalny i barwnik,
stanowigce gestg paste oraz szklany wypetniacz. Wypetniacz stanowig szklane tkanina lub tkaniny
albo mata lub maty.

Tkanina jest wykonana z jedwabiu szklanego, a mata z widkien szklanych. Gramatura wypet-
niacza zawiera sie w granicach od 200 g/m2 do 600 g/mz. Srodek przeciwzapalny w postaci uniepala-
cza stanowi wagowo do 5% masy pasty.

Do laminowania zastosowano prase hydrauliczng oraz wykonang metalowg formg do prasowa-
nia korpusu ostony. Korpus sktada sie z matrycy i stempla. Wewnetrzng powierzchnie matrycy i ze-
wnetrzng powierzchnie stempla wykonano z doktadno$cig do 0,1 mm.

Wstege materiatu kompozytowego w postaci mokrej masy zabarwionego ttoczywa arkuszowego
poliestrowo-szklanego uzyskuje sie przy uzyciu kalandra. Wstege tnie sie na arkusze, ktére naturalnie
sezonuje sie, w temperaturze otoczenia w czasie od 7 dni do 10 dni. Nastepnie naktada sie pojedyn-
czy ptaski arkusz na stemplu formy do prasowania korpusu ostony. Forma jest umieszczona w prasie
hydraulicznej i jest ogrzana od 140°C do 160°C. Zainstalowane w formie czujniki umozliwiajg zacho-
wanie temperatury z doktadnoscig do 1°C. Stemplem przyciska sie matrycg formy.

Nastepnie ptaski arkusz ksztaltuje sie w procesie termicznego prasowania z wykorzystaniem
nadcisnienia od 8 MPa do 12 MPa w czasie od 3 min do 5 min. W ten sposéb uzyskuje sie utwardzo-
ng w formie do prasowania wypraske laminatu z materiatu kompozytowego w postaci jednolitej, obtej
ksztattki. Po podniesieniu matrycy, wyrzutnikami stempla wytwarza sie pod cisnieniem poduszke po-
wietrzng miedzy stemplem a wypraska korpusu ostony. Wyjmuje sie wypraske z formy. Uzyskana
wypraska ma gramature od 1500 g/m2 do 3000 g/mz, grubos¢ od 1,1 mm do 2,5 mm i mase od 300 g
do 500 g.

Scianka czotowa wypraski, stanowigcej korpus ostony, w poblizu otworu do osadzenia obsady
filtrow i szybek ma posta¢ wymodelowanego kotnierza, ktéry nachodzi na obsade i jg catkowicie za-
krywa.

W sposobie wedtug wynalazku uzycie ttoczywa arkuszowego - ktérego gtéwnymi sktadnikami sg
poliestrowe Zzywice termoutwardzalne, srodek przeciwzapalny, barwnik i szklany wypetniacz - jest
bardzo korzystne, gdyz umozliwia wytworzenie korpusu ostony spawalniczej pozbawionego wad zna-
nych dotychczas korpusow. Zastosowanie zywic termoutwardzalnych pozwala na maszynowe wytwa-
rzanie wyprasek korpuséw. Uzycie $rodka przeciwzapalnego w postaci uniepalacza powoduje wyko-
nanie samogasnacej wypraski. Wprowadzenie do pasty barwnika powoduje trwate zabarwienie korpu-
su ostony w jego masie. W znanych dotychczas korpusach wykonanych z fibry i preszpanu barwi sie
powierzchnie korpusu przez pokrycie cienkg warstwg farby. Trwato$¢ takiego barwienia jest znacznie
gorsza niz barwienie wedtug wynalazku. Zaletg wynalazku jest réwniez uzycie niepalnych, hydrofobo-
wych, nie przewodzacych ciepta i pradu, szklanych tkanin lub mat jako wypetniaczy. Poprawia to
znacznie wtasnos$ci termiczno-mechaniczne korpusu wytwarzanego wedtug wynalazku w stosunku do
powyzszych wtasnosci znanych dotychczas korpuséw, wykonywanych zaréwno z materiatow celulo-
zowych, czyli z fibry, preszpanu, tektury lateksowanej lub mokrej masy widknistej, jak i z tworzyw
sztucznych, np. z polipropylenu lub poliamidu, wytwarzanych metodg wtryskowa.
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Formowanie wstegi ttoczywa arkuszowego przy uzyciu kalandra oraz zastosowanie nadci$nie-
nia podczas termicznego utwardzania w formie, mokrego arkusza ttoczywa, powoduje znacznie lep-
sze wttoczenie pasty w strukture wypetniacza. Prowadzi réwniez do rownomierniejszego nasycenia
wypetniacza pasta, niz przy znanej recznej metodzie formowania korpuséw oston z materiatu kompo-
zytowego poliestrowo-szklanego. Stwierdzono, ze bardzo korzystne byto uzycie specjalnie wykonanej,
o0 masie 1250 kg, metalowej formy do prasowania korpusu ostony w postaci stempla i matrycy. Po-
wierzchnie formy stykajgce sie z arkuszem tloczywa wykonano na frezarce sterowanej numerycznie
z doktadnoscig do 0,1 mm, wedlug opracowanego programu komputerowego. Stworzylo to dobrg
powtarzalno$¢ masy wyprasek i ich grubo$ci $cianek. Zastosowanie w formie czujnikéw pomiaru tem-
peratury oznaczanej z doktadnoscig do 1°C spowodowato dobrg powtarzalno$é procesu utwardzania
mokrego arkusza ttoczywa. Wykorzystanie podczas prasowania jednoczesnie nadcisnienia i podwyz-
szonej temperatury wptyneto nie tylko na krétko trwajgce formowanie wypraski, lecz takze na uwolnie-
nie wolnego styrenu przez odparowanie z zywic poliestrowych.

W znanych korpusach oston dotychczas nie stosowano zabezpieczenia obsady filtrow i szybek
przed przegrzaniem i termiczng deformacjg. W wyprasce korpusu ostony wedtug wynalazku czotowa
Scianka w poblizu otworu do montowania obsady zostata wymodelowana w taki sposob, aby stworzyé
kotnierz catkowicie zakrywajacy obsade. Kotnierz ten podczas diugotrwatego spawania, zwlaszcza
tukiem elektrycznym o duzym amperazu, a szczegdlnie w pomieszczeniach o niewielkiej kubaturze,
dobrze ochrania i zabezpiecza obsade filtru i szybki, wykonang z tworzywa sztucznego, przed nad-
miernym przegrzaniem i termiczng deformacjg badz uszkodzeniem.

Wykonane wedlug wynalazku korpusy oston spawalniczych charakteryzujg sie nastepujgcymi
wiasnosciami:

majg postac jednolitej, obtej ksztattki;

sg odporne na zapalenie, gdyz wytrzymujg nacisk gorgcego preta o masie 47 g i tempe-
raturze 650°C w czasie znacznie wiekszym niz 5 s bez zapalania i zarzenia sie;

sg wykonane z laminatu poliestrowo-szklanego, stanowigcego materiat samogasnacy,
gdyz po uptywie 10 s dziatania ptomienia na korpus ostony, ptomien utrzymuje sie na korpusie nie
dtuzej niz 5 s;

sg odporne na korozje;

pod wptywem wzrostu temperatury korpusu podczas spawania nie deformujg sie i nie
topia, a przy kontakcie z otwartym ptomieniem nie spadajg z nich zaréwno gorace, jak i palace sie
krople;

gorace odpryski metalu lub Zzuzlu oraz iskier nie wytapiajg w korpusach oston otworkow;

sg odporne na uszkodzenie mechaniczne i nie zmieniajg swoich wiasciwosci ochron-
nych, w tym Swiatloszczelnosci, przy upadku z wysokosci 1,5 m po ich kondycjonowaniu w temperatu-
rach -5°C i 80°C;

sg odporne na uderzenie kulkg stalowg o masie 0,86 g, uderzajacg z predkoscig co
najmniej 45 m/s;

zapewniajg dobrg izolacje elektryczna, gdyz charakteryzujg sie pradem uptywu nie
wiekszym niz 1,2 mA, przy przytozonym napieciu 440 V;

: charakteryzujg sie zerowg nasigkliwoscig wody i nie zmieniajg swoich wymiaréw po za-

nurzeniu przez 2 h w wodzie o temperaturze 23°C;

sg odporne na przenikanie spadajacych kropel metalu, albo goracych odpryskéw i roz-
bryzgéw stopionego metalu lub zuzlu oraz na iskry, a stopione metale nie przylegajg do ich po-
wierzchni;

: sg catkowicie odporne na przenikanie stalowej kulki o $rednicy 6 mm i masie 0,86 g roz-
grzanej do temperatury 900°C;

: wewnetrzne powierzchnie korpuséw sg wykoriczone matowo i nie powodujg odbicia
Swiatla;

podczas dtugotrwatego spawania, szczegodlnie tukiem elektrycznym o duzym pradzie
spawania 500 A lub 600 A korpusy zabezpieczajg i catkowicie ochraniajg przed nadmiernym prze-
grzaniem i deformacjg termiczng wykonane z tworzywa sztucznego np. z polipropylenu obsady filtréw
spawalniczych i szybek ochronnych.
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Przyktad:

Do maszynowego laminowania korpusu tarczy spawalniczej z materiatu kompozytowego z uzy-
ciem jako gtdwnych sktadnikéw poliestrowych zywic termoutwardzalnych oraz szklanego wypetniacza
zastosowano kalander, forme do prasowania korpusu ostony i prase hydrauliczna.

Do wykonania formy do prasowania korpusu tarczy, sktadajacej sie ze stempla i matrycy, uzyto
stali narzedziowej w gatunku 1.2311 wedlug WERSTOFF (DIN 40 Cr Mn Mo 7), przeznaczonej na
formy do przetwarzania tworzyw sztucznych. Opracowano program komputerowy, wedtug ktérego
frezarka sterowana numerycznie wykonata z doktadnoscig do 0,1 mm w wewnetrznych powierzch-
niach matrycy i zewnetrznych powierzchniach stempla przestrzenne ksztalty korpusu tarczy. Ze-
wnetrzng czes¢ stempla poddano piaskowaniu w celu uzyskania matowej powierzchni. Po wykonaniu
pozostatych czesci formy ztozono wszystkie czesci w catosé, dopasowano je do siebie, wyregulowano
grubosci zderzakéw decydujacych o grubosci Scianek korpusu tarczy podczas prasowania arkusza
tworzywa poliestrowo-szklanego. Forme uzbrojono w grzatki elektryczne, czujniki temperatury, umoz-
liwiajgce pomiar z doktadnoscig do 1°C, i przytacza sprezonego powietrza. Catkowita masa tak po-
wstatej formy wynosi 1250 kg. Wykonang forme do prasowania korpusu tarczy spawalniczej zamon-
towano na prasie hydraulicznej, typ PH-M400, o nacisku 400 ton. Do nieruchomego stotu prasy przy-
mocowano stempel formy, a do ruchomego suwaka prasy - matryce. Wykonano potaczenia elektrycz-
ne grzatek matrycy i stempla, potaczono czujniki temperatury, przytaczono sprezone powietrze.

Do wykonania wypraski jednego korpusu tarczy spawalniczej o masie 400 g, z uwzglednieniem
strat technologicznych, uzywa sie materiatu kompozytowego w postaci mokrego ttoczywa arkuszowe-
go, poliestrowo-szklanego w ilosci 500 g.

Tloczywo to stanowi pasta o gestej konsystencji i duzej lepkosci, w sktad ktérej jako podstawo-
we skfadniki wchodzg poliestrowe zywice termoutwardzalne, srodek przeciwzapalny w postaci uniepa-
lacza stanowigcego wagowo do 5% masy pasty, barwnik jako czern pigmentowa, oraz wypetniacz, to
jest tkanina z jedwabiu szklanego o gramaturze 400 g/mz. Tkanina stanowi wagowo 40% udziatu
w ttoczywie. Wszystkie te sktadniki sg jednoczes$nie formowane przy uzyciu kalandra, ktérego walce
naciskajgc na ttoczywo, nasycajg pastg przez jej wttoczenie w strukture wypetniacza. W wyniku tej
operacji uzyskuje sie gietka, mokrg tasme w postaci wstegi, stanowigcej ttoczywo arkuszowe polie-
strowo-szklane, zabezpieczone obustronnie folig polietylenowa. Szerokosé wstegi wynosi 120 cm,
grubos¢ 1,7 mm, gramatura 1800 g/m?. Z tak uksztattowanej wstegi odcina sig razem z foliami poliety-
lenowymi odcinki w postaci arkuszy o dtugosci 52 cm i przecina sie je na potowe. Uzyskane w ten
sposob arkusze o wymiarach 60 cm x 52 cm i masie 500 g sg naturalnie sezonowane, jedne na dru-
gich, w temperaturze otoczenia w czasie 10 dni.

Po tym czasie nastepuje:

zagrzanie formy do prasowania korpusu tarczy do temperatury 150°C + 5°C;

usuniecie folii zabezpieczajacych arkusze ttoczywa;

utozenie arkusza bez folii na stemplu formy do prasowania korpusu tarczy;

zastosowanie nadcisnienia w cylindrze suwaka prasy o warto$ci 10 MPa, w celu prze-
prowadzenia prasowania ttoczywa w czasie 5 min, pod cisnieniem 10 MPa w temperaturze 150°C, na
skutek docisku matrycy do stempla, i uzyskania wypraski laminatu z materiatu kompozytowego w po-
staci jednolitej, obtej ksztaltki, stanowigcej korpus tarczy spawalniczej;

uniesienie do gory suwaka wraz z matryca;

uruchomienie w prasie hydraulicznego wyrzutnika, umozliwiajacego uniesienie na wy-
sokos¢ 2 mm wyrzutnikdw znajdujacych sie w stemplu;

podanie wyrzutnikami stempla impulsu sprezonego powietrza o ci$nieniu 0,4 MPa,
w celu wytworzenia poduszki powietrznej o grubosci 3 mm miedzy stemplem a wypraska;

zdjecie wypraski korpusu ostony ze stempla formy;

obrébka mechaniczna: obciecie wyptywki, szlifowanie krawedzi, wycinanie otworu na
obsade filtru spawalniczego i szybke ochronng oraz otworéw montazowych.

Grubos¢ scianek wypraski korpusu tarczy wynosi 1,3 mm, gramatura 2200 g/mz, masa 400 g.

Ksztalt Scianki czotowej wypraski korpusu tarczy w poblizu otworu do osadzenia obsady filtru i szyb-
ki ma posta¢ wymodelowanego kotnierza. Kotierz ten catkowicie zakrywa obsade i nachodzi na nia.
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1. Sposdb wytwarzania korpuséw oston spawalniczych w postaci tarcz i przytbic, znamienny
tym, ze wstegg materiatu kompozytowego w postaci mokrej masy zabarwionego ttoczywa arkuszowe-
go poliestrowo-szklanego, stanowigcego paste, w skiad ktérej jako podstawowe skiadniki wchodzg
poliestrowe zywice termoutwardzalne, srodek przeciwzapalny w postaci uniepalacza stanowigcego
wagowo do 5% masy pasty, barwnik oraz wypetniacz stanowigcy tkanine lub tkaniny z jedwabiu
szklanego, albo mate lub maty z widkien szklanych o gramaturach od 200 g/m2 do 600 g/m2 tnie sie
na arkusze, ktére naturalnie sezonuje sie, w temperaturze otoczenia w czasie od 7 dni do 10 dni,
a nastepnie naklada pojedynczy ptaski arkusz na stemplu formy do prasowania korpusu ostony,
ogrzanej od 140°C do 160°C, i przyciska stempel matrycg formy, umieszczonej w prasie hydraulicz-
nej, i nastepnie ptaski arkusz ksztattuje sie w procesie prasowania z wykorzystaniem nadcisnienia od
8 MPa do 12 MPa w czasie od 3 min do 5 min, w celu uzyskania wypraski laminatu z materiatu kom-
pozytowego w postaci jednolitej, obtej ksztattki, i po podniesieniu matrycy, wyrzutnikami stempla wy-
twarza sie pod cisnieniem poduszke powietrzng miedzy stemplem a wypraskg korpusu ostony, po
czym wypraske o gramaturze od 1500 g/m? do 3000 g/m?, grubosci od 1,1 mm do 2,5 mm i masie od
300 g do 500 g wyjmuje sie z formy.

2. Sposéb wedtug zastrzezenia 1, znamienny tym, Ze $cianka czotowa wypraski, stanowigcej
korpus ostony, w poblizu otworu do osadzenia obsady filtréw i szybek ma posta¢ wymodelowanego
kotnierza, ktéry nachodzi na obsade i jg catkowicie zakrywa.
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