9
Zastrzezenia patentowe

1. Laminat aluminium-szkto posiadajacy od zewngtrznej strony arkusz
blachy (1) ze stopu aluminium, ktéry na obu powierzchniach posiada warstwe
ceramiczng (2) z natozong warstwa zywicy polimerowej (3) znamienny tym, ze
wczesci  srodkowej laminatu znajduja sie cztery jednakowe warstwy
samonaprawiajace sie (4) o grubosci od 1,5 mm do 2,3 mm kazda, sktadajace si¢
z widkien szklanych wypelnionych diizocyjanianem izoforonu i potaczonych
zywicg epoksydowa, przy czym do zewnetrznych powierzchni skrajnych warstw
samonaprawiajacych si¢ (4) przylega adhezyjnie warstwa zywicy polimerowej (3)
o grubosci od 10 um do 30 um, ktora nalozona jest na warstwe ceramiczng (2)
o grubosci od 8 um do 15 um znajdujaca si¢ na arkuszu blachy (1) ze stopu
aluminium o grubosci od 0,3 mm do 0,5 mm, ktéry na zewngtrznej powierzchni
posiada warstwe ceramiczng (2) o grubosci od 8 um do 15 um z natozong warstwa
zywicy polimerowej (3) o grubosci od 10 pm do 30 pum.

2. Sposob wytwarzania laminatu aluminium-szklo znamienny tym, ze
na dwa arkusze blachy (1) ze stopu aluminium o grubosci od 0,3 mm do 0,5 mm
posiadajace na obu powierzchniach warstwe ceramiczng (2) o grubosci od 8 pm do
15 um naklada si¢ obustronnie warstwg zywicy polimerowej (3) o grubosci od
10 um do 30 um, po czym pozostawia si¢ na czas 3 h w temperaturze 23°C,
nastepnie na jeden z arkuszy blachy (1) ze stopu aluminium o grubosci od 0,3 mm
do 0,5 mm posiadajacy na obu powierzchniach warstwe ceramiczng (2) o grubosci
od 8 um do 15 um i warstwe zywicy polimerowej (3) o grubosci od 10 um do 30
um naktada si¢ kolejno cztery jednakowe warstwy wilokien szklanych
wypelnionych diizocyjanianem izoforonu o grubosci od 0,25 mm do 1 mm kazda,
przy czym kazda warstwe wiokien szklanych laminuje si¢ recznie zywica
epoksydowa i otrzymuje si¢ cztery jednakowe warstwy samonaprawiajace si¢ (4)
o grubosct od 1,5 mm do 2,3 mm kazda, sktadajace sie z wiokien szklanych
wypekionych diizocyjanianem izoforonu i1 potaczonych zywica epoksydowa, po

czym naklada si¢ drugi z arkuszy blachy (1) ze stopu aluminium o grubosci od 0,3



10
mm do 0,5 mm posiadajacy na obu powierzchniach warstwe ceramiczng (2)

o grubosci od 8 um do 15 um i warstwe zywicy polimerowej (3) o grubosci od 10
um do 30 um , nastepnie wykonuje sie pakiet prozniowy i odsysa si¢ powietrze do
podci$nienia -0,08 MPa, po czym poddaje si¢ cato$¢ procesowi utwardzania
w czasie 3 h w temperaturze 23°C.

3. Sposéb, wedtlug zastrz. 2, znamienny tym, ze naklada si¢ kolejno
cztery jednakowe warstwy wiokien szklanych wypelnionych diizocyjanianem
izoforonu w kierunku utozenia 0°/0°/0°/0°.

4. Sposéb, wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze naktada si¢ kolejno
cztery jednakowe warstwy wiokien szklanych wypelnionych diizocyjanianem
izoforonu w kierunku utozenia 0°/90°/90°/0°.

5. Sposéb, wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze naktada si¢ kolejno
cztery jednakowe warstwy wiokien szklanych wypelnionych diizocyjanianem

izoforonu w kierunku utozenia +45°/—45°/—45°/+45°,
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