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Spdséb cigglego wytwarzania pelnych i drazonych profili
wzmocnionych wloknami szklanymi z zywic sztucznych
i urzadzenie do stosowania tego sposobu

Patent trwa od dnia 9 lutego 1960 r.

Pierwszenstwo: 19 stycznia 1960 r. (Niemiecka Republika Demokratyczna)

Wynalazek dotyczy sposobu i urzgdzenia do
cigglego wytwarzania profili wzmocnionych wié-
knami szklanymi z zywic sztucznych, na przy-
klad okraglych pretéw, pretéw profilowanych
i rur, przy czym mozliwa jest przerobka zywic
o najrozmaitszych wlasciwosaiach.

Wytwarzanie wzmocnionych witéknami szkla-
nymi z.zywic sztucznych pretéw jest na ogét
znane w technice. Okazalo sie, ze zbyt duza ge-
stos¢ przy laczeniu posazczegdlnych nici szkla-
nych nie zapewnia catkowitego zwilZzenia przy
masycaniu poszczegéinych wildkien, wobec czego
gotowe, wyciggnigte prety staja si¢ krzywe.

Roéwniez strefa utwardzania w znanych meto-.

dach jest za malo podzielona tak, ze cieplo re-

“akoji znajdujace si¢ w precie w czasie przecho-

*) Wiasciciel patentu céwiadczyl, ze wspol-
twér-cnmi wynalazku s dr Alfred Wende, dr
Gerhard Pl6tz, inz. Herbert Seile i inz. Gerhard
Cﬁl'.l‘; ’

T

dzenia " przez stref¢ utwardzania uwalnia sie,
wskubtek czego powstajg dziury i rysy napreze-
niowe, ktére wywoluja znaczne obnizenie wy+
trzymalodci i powodujg szybkie starzenie. Oprécz
tego w wiekszoéci znanych sposobé6w mozliwe
jest tylko wycigganie cylindrycznych pretéw
okragtych. '
Wiadcmo, ze linkg z widkien szklanych, skla-
dajacy sie z duzej iloSci cienkich nici szklanych,
prowadzi sie przez plyte dziurkowang do kgpiel:
nasycajgcej. W celu unikniecia sklebiania sie
poszczegdlnych linek w Kkapieli nasycajgcej,
whbudowane s3 w jednym z urzadzen dodatkowe
plyty do pojedyriczego prowadzenia nici do.
wspomnianej kapieli. Linki nasycone Zywicg po
wyjsciu z kapieli nasycajgcej zostajg .ponownie
uchwycone w wigzke za pomocy dyszy wycig-
gajacej, przy czym nadmiar zywicy zostaje éciag
niety a obecne powietrze usuniete. Takie prowa-
dzenie nici wyweluje w kapieli z zywicy prady
powietrzne, w wyniku kiérych miedzy niémi
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nego. Przez to stopniowe ksztaltcwanie linki
wilékien szklanych zostajg réwnoczesnie podda-

ne dzialaniu ciSnienia, a obecnie powietrze zo-

staje usuniete. Podczas przechodzenia przez
pierwszy piec 10 ogrzewany i regulowany 'w zna-
ny spos6b codbywa si¢ prcces wstepnej polime-
ryzecji, natcmiast w drugim piecu 11 — proces
zelowania. Przed strefa wstepnej polimeryzacji
i miedzy piecami umieszczone sg po jednej dy-
sze ksztaltujgcej w urzgdzeniu podirzymujgcym.
Dysza ksztattujgca 12 ma w poréwnaniu z goto-
wym profilem wymiar wiekszy o ckoto 1 mm,
przez ktory przechodzi nadmiar zywicy. Przy
pcmocy dyszy ksztaltujgcej 13 umieszczonej w
$rcdku atmosferycznej strefy miedzy dwoma
piecami, usuwa sic z linek widkien szklanych
pczostale jeszcze powietrze. Po wyjsciu z dru-
giego pieca, strefy zelowania, linka jeszcze pla-
styczna i dajgca sie dobrze ksztaltowaé, prze-
chodzi do ostatniej dyszy ksztaltujacej, w kto-
rej zostaje ostatecznie uksztaltcwana. Utwardzar
nie w zalezno$ci od czasu 1 temperatury jest
tek ustalone, ze nastepuje cno bezposrednio po
opuszezeniu. tej dyszy, w mnastepnych piecach
15, 16, 17. Urzadzenie podtrzymujace 14 znajdu-
je sie w pierwszej polowie atmosferycznej strefy
posredniej .miedzy piecem do zelowania 11 a
' piecem do utwardzania 15. Po wyj$ciu z piecow
umieszczonych w pewnych odstepach, jeden za
drugim, utwandzong linke doprowadza sie do
strefy chlodzenia 18 i po przejciu przez urza-
dzenie wyciggajgce 19 zcstaje dowolnie przecig-
ta ma odpowiednie cze$ci za pomoca auboma-
tycznego urzadzenia cddzielajacego 20.

Pcdzielenie strefy utwardzania na pojedyncze
strefy grzejne ze znajdujacymi sie¢ miedzy nimi
odstepami powietrznymi umozliwia, ze wzgledu
na mozliwosé obserwowania linki wiékna szkla-
nego podiczas jej wytwarzania, zauwazyé i usu-
naé¢ ewentualny blad, np. rysy naprezeniowe.

Przy wytwarzaniu rur umieszcza sie rdzen
z metalu lub tworzywa sztucznego odpornego na
temperatury, ktéry miesci si¢ miedzy pierwsza
plyta ksztattujgcy a ostatnig dyéza ksztattujaca,
przy czym wiékna szklane prowadzi sie¢ woko6t
rdzenia.

W tym przypadku zbedne sg plyty ksztaltujgce
7 i 8. Zamiast plyt ksztaltujgcych przewidziane
jest urzadzenmie, ktére umozliwia dokonywanie
poprzecznych uzwojenn w przeciwnym kierunku

na wstepnie wyciagnionej rurze. Z'a:srhosowam_

do tego celu wanna nasycajaca umieszczona jest
wirujgco woké! rury. Po dckonaniu uzwojenia

poprzecznego naklada sie jeszeze przed 'W'GJ-
Sciem do pierwszej dyszy ksztaltujgcej warstwe
wlokien szklanyea w kierunku wzdiuznym. W
W przypadku rur, dla ktérych nie przyklada sie
wielkiej wagi odnoénie wytrzymatosci, urzadze-
nie do dcdatkowego uzwojenia pcprzecznego nie
jest pctrzebne.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb cigglego wytwarzania pelnych i dra-
zonych profili wzmocnionych wioknami szkla-
nymi z zywic sztucznych, znamienny tym,
ze widkna smx.lane pojedynczo $ciggane z ce-
wek i pOJedynwo prowadzone przez ka.pﬂel
nasycajgcg laczy sie dopiero po wyjsciu
z kapieli mnasycajgcej w pasmo widkien
szklanych i przéd wprowadzeniem do strefy
wstepnej polimeryzacji prowadzi przez kilka
plyt ksztaltujgcych (6 do 9) umieszczonych
w odstepach tak, ze uzyskuje sig stopniowe
uzyskiwanie wymaganego zarysu przez prze-
widziene Zmienianie sie zarysu cd jednej do
drugiej plyty ksztaltujacej i przez sciskanie
skiokami, wldkien szklanych nasyconych sztu-
czng Zywica osiaga sie usuniecie zawartego
w nich powietrza, po czym uksztattowana
linka jest przeprowadzana ma zmiane przez
“trzy dysze ksztaltujace badZ strefy polime-
ryzacji, badz tez strefy zelowania, przy czym
dwie pierwsze dysze ksztaltujace powoduja
usuwanie ewentualnie zawartego jeszcze W
lince powietrza, a w trzeciej dyszy ksztaltu-
jacej wstepnie uksztattowany profil zostaf®
ostatecznie uksztalttowany, aby zaraz po tym
po dostosowaniu czasu i temperatury byé
utwardzonym na powietrzu, a nastepnie lin-

ka w celu dalszego utwardzamia przechodzi -

przez kilka piecéw i po przej$ciu przez stre-
fe chlodzenia zostaje odcieta w dowiolnym.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przy wytwarzaniu rur wiékna szklane prc-
wadzi si¢ wokél rdzenia, ktéry siega od
pierwszej plyty ksztattujacej az do ostatniej
dyszy ksztaltujgcej.

3. Sposéb wedtug zastrz 1 i 2, znamienny tym,
ze w przypadku rur o duzej wytrzymialosci
na wstepie uformowanej rurze, wykcnuje sie
uizwiojeniie poprzeczne za pomoca odpowied-

niego umdzema, unues\zczomego za. pierwszg

plyta ksztaltujaca.

4. Urzadzenie do stcsowania . spesobu  wedlug .,
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pcwstajg strefy zmiennego ciSnienia, ktére po-
wodujg tworzenie sie pecherzykéw powietrza.
Z dyszy wyciagajacej linki prowadzi sie do rury
ksztalbujacej, umieszczonej w elektrycznym
urzgdzeniu grzejnym, gdzie zostajg one ogrzane
1 zaczyna sie proces polimeryzacji krétko przed
mozZpoczeciem procesu zelowania, przy czym za-
rysy uzyskujg odpowiedni dla nich ksztalt. Urza-
dzenie grzejne w jednym nrzykladzie wykona-
niia podzielone jest na trzy cdeinki, przy czym

temperatura i czas przebiegu sa tak uregulo-

wane, ze utwardzanie masy plastycznej jest za-
kioniczone po opuszczeniu trzeciego codcinka
grzejnego. )

Wedlug innej metody plastyczne linki prowa-
dzi sie z rury ksaztattujgcej do pieca strefy ze-
lowania, w ktérym linki zestalajg sie, po czym
przechodza przez piec do utwardzamia. Catko-
wity proces utwardzenia przebiega w piecu do
dodatkowego utwardzania. Za pomcecg dajgcego
sie regulowaé¢ meachanizmu ciggngcego mozna
przecigga¢ utwardzone zarysy przez strefe chlo-
dzenia i dcwolnie pocigé na cze$ci za pomacy
urzgdzenia oddzielajagcego sterowanego przekaz-
nilkiem. )

W znanych sposobach i urzgdzeniach nie moz-
na stosowaé wszystkich Zzywic sztucznych z po-
wodu szybkiego nastepowania kolejnych - odcin-
kéw obrébki. Rowniez nie jest usuniete niebez-
pleczenstwo tworzenia sie pecherzykéw powie-
trza i Tys naprezeniowych.

Dotychczasowych wad unika sie wedlug wy-
nalazku przez to, ze wlékna szklane pojedynczo
zciggane z cewek i pojedynczo prowadzone przez

kapiel nasycajgcq stopniowo 1gczy si¢ razem, .

uzyskujge- wymagany zarys. Ulozone w wigzki
- 4inki wiékien szklanych przechodza przed wpro-
wadzeniem do tak zwanej strefy wstepnej po-
limeryzacji przez wiele plyt ksztattujacych, przy
czym nastepuje stopniowe uzyskiwanie wymar
ganego zarysu, dzieki zastosowaniu plyt ksztal-
tujacych o stopnicwao zmiéniaja;cyoh sie profi-
lach. Podczas przechodzenia przez plyty ksztal-
tujgee widékna szklane nasycone sztuczng zywi-
c3 poddaje sie stopniowo dzialaniu cidnienia tak,

.%e powietrze usuwa sie, a zarys wstepnie uksztal-

towany w linke nizechodzi przez ostatnig plyte
ksztaltujaca prawie wolny od powietrza. W tym
stanie linke doprowadza sie do pcdzielonej dy-
szy ksztaltujgcej dajgcej sie wymieniaé¢ podezas
procesu ksztaltowania, ktora osadzonav:jest w
urzadzeniu podtrzymujgcym. Dysza W meréwnas
piu z gotowym zarysem ma wymiar wigkszy

o 1 mm i przez ktéry przechodzi nadmiar zywi-
cy. Istnieje moZliwosé usuniecia obecnego jesz-
cze powietrza wrskutek dzialania ci$nienia ze
wiszystkich  stron. Wanna mnasycajgca umieszczo-
na jest tak przed plytami ksztaltujgeymi, ze
daje si¢ podnosi¢ i spuszczaé tak, ze nici szkla-
me moga by¢ zwilzane luyb mie. Dzigki temu
mozliwe jest przerwanie procesu i w kazde)
chwili uruchomienie go ponownie.

Druga podzielona dysza ksztaltujgca umiesz-
czona miedzy dwoema kolejnymi piecami, sirefg
wistepnej polimeryzacji i strefg zelowamia w
srodku atmosferycznej strefy posredniej ma za
zadanie usuniecie z linek wlokien szklanych po-
zostale pcwietrze. Po wyjsciu z pieca sirefy
zelowania linka widkien szklanych jest jeszcze
plastyczna i daje sie dobrze ksztaltowaé, przy
czym zostaje ona w ostatniej podzielonej dyszy
ksztaltujgeej ostatecznie uksztaltowana, ponie-
waz bezpcdrednio po opuszczeniu dyszy ksztal-
tujacej mastepuje w atmosferze w odpowlednio
dobranym czasie i temperaturze natychmiastowe
utwandzanie linek wiékien szkianych.

Gotowy profil prowadzi si¢ nastepnie w celu
dalszego utwardzania przez dwa lub wieeej
plecéw z znajdujacymi si¢ miedzy nimi strefar
mi atmosferycznymi. Po przej$ciu przez streiy
chtcdzenia ufwardzona linka dochodzi do auto-
matycznego urzadzenia rozdzielajgcego.

Na -msuh[ku pokazano przyklad wykcnania.

Wlékna szklame i odwijane z cewlki pnovwra;dzo-
ne sa pojedyniczo przez plytke dziurkowany 2
i poprzez rclki prowadzace wzglednie kierujace
4 umieszczone w wannie nasycajacej 3, do Wwie-
lu ptyt ksztadtujacych. Na wannie nasycajacet,
umieszczonej tak, ze mozna jg podnosi¢ i opusz-
czaé, umieszczona jest listwa dziurkowana 5,
dzieki ktérej wildkna przy opuszezaniu kapiell
z zywicy zostaja cczyszczone od nadmiaru sztu-
cznej zywicy. Widkna z nici szklanych zostaja na-
stepnie w pierwszej plycie ksztaltujacej 6 tak
zwigzane i uksztaltowane, ze zaczynajg uzyski-
waé wymagany zarys. W nastepnej vlycie
ksztaltujacej 7. linki widkien szklanych zostaja

~silniej potaczone tak, ze powstajg zarysy pro-

fillu,

Tak polaczone linki przechodza przez nastep-
na plyte ksztattujaca 8, ktéra ma uksztaltcwa-
ny zarys pozgdanego profilu z nadmiarem Wwy-
miaru, W dalszej plycie 'ksztattujacej 9 tek
wstepnie uksztaitowana linka zostaje dalej
uksztattowana do zadamego wymiaru ostatecz-
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1558. RSW , Prasa“, Kielce.

zastrz. 1-3, znamienne tym, Ze wanna na-
sycajaca (3) umieszczona jest tak, ze moze
- byé podncszcna i opuszczana w celu przerwa-
nia w kazdej chwili procesu i ponownego
wznowienia go.

. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze dysze ksztaltu-
jace sg tak umieszczone ze pierwsza dysza
(12) mnajduje sie tuz przed pierwszym piecem
(10) strefy polimeryzacji, druga dysza (13) —
miedzy pierwszym i drugim piecem (11) stre-
fy zelowania, a trzecia dysza (14) umieszczo-
na z moznoscia przestawiania w kierunku
pionowym, wzdluznym i w poprzecznym —
za drugim piecem. o

. Urzadzenie wediug zastrz. 5, znamienne tym,
ze dysze ksztaltujgee podzielone sg na dwie
polowy i umieszczone sg W urzadzeniach
przytrzymujacych w sposéb umozliwiajacy
‘wymiane w czasie pracy i sg tak wykonne,
ze pierwsza dysza jest duzo wieksza od wy-
miaru czesci gotowej, druga dysza jest rieco
wieksza od tego wymiaru, a trzecia dysza
kalibruje na gotowo.

. Urzadzenie do sbtosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym. Ze przed pierwsza

9. Urzadzenie do stosowania s

dysza elementu ksztaltujgoege umieszczene
sa w okreslonych wzajemnych odleglcsciach
liczne plyty ksztaltujgce, przy czym otwor,
przez ktéry prowadzone sg wilékna z prze-
kroju czworokatnego Imienia sie stopniowo,
od jednej plyly ksztaltujgoej do drugiej, na
otwor o wymaganym zarysie.

8. Urzadzenie do stcsowahiawsposolbu wediug

zastrz. 1—3, znamienne tym, ze do wytwarza-
mnia rur poczynajac od pierwszej plyty ksztai-
tujagcej az do cstatniego elementu ksztaltu-
jacego wbudowany jest rdzen craz ze dodat-
kowo do przewidzianego urzgdzenia do nar
wijania poprzecznego zastocsowana zostata
wirujgoa woko! Tury wanna nasycajgca.

u wediug
zastrz. 1—3, znamienne tym, ze nadawanie
ksztattu i strefa utwardzania jest podzie-
lona ma kilka cze$ci, a regulowane znanymi
frodkami piece umieszczone s w okreslo-
nych wzajemnych odleglosciach.

Deutsche Akademie
der Wissenschaften zu Berlin

Zastepca: mgr Jozef Kamirski
rzecznik patentowy
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