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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania kompozytowego elementu konstrukcyjnego,
znajdujgcego zastosowanie zwtaszcza przy konstrukcji wiezby dachowe;j.

Z polskiego opisu patentowego nr PL225130 B1 znany jest sposdb wytwarzania metodg infuzji
elementéw kompozytowych z rdzeniami integralnymi, ktéry polega na tym, ze w gniezdzie formy bazo-
wej w pierwszej kolejnosci uktada sie warstwy materiatu zbrojgcego, stanowigce skorupe zewnetrzng
kompozytu, a w rdzeniu piankowym perforowanym wykonuje sie wybrania ksztattowe dla osadzenia
w nich wktadek usztywniajgcych z warstw materiatu zbrojgcego oraz rdzenia integralnego. Do wykona-
nego w rdzeniu piankowym perforowanym wybrania ksztatowego wkfada sie wktadki usztywniajgce
z rdzeniem integralnym i takie ukompletowanie wktada sie do skorupy zewnetrznej kompozytu, po czym
przykrywa sie zawarto$¢ skorupy zewnetrznej kompozytu warstwami materiatu zbrojgcego, tworzac
okrywe skorupy, na ktdrg naktada sie tkanine delaminazowg i komplet oprzyrzagdowania infuzyjnego.
Nastepnie realizuje sie petny przebieg kompletnego procesu formowania elementu kompozytowego
metodgq infuzji, konczac realizacje procesu zabiegiem utwardzania uformowanego elementu kompozy-
towego.

Z polskiego zgtoszenia patentowego nr P.418816 A1 znana jest kompozycja poliolefinowa
wzmocniona wiéknem bazaltowym, ktéra sktada sie z mieszanki polipropylenu (PP) i polietylenu (PE)
w ilo$ci 45-65%, gdzie PP stanowi 95-99%, a PE od 1 do 5% sktadu tej mieszanki oraz z monomeréw
etylo-propylenowo-dienowych (EPDM) w ilo$ci 10—-30% i/lub mieszanki PP + EPDM, w kt6rej PP stanowi
70-90%, a EPDM okoto 10-30% skfadu tej mieszanki oraz wtékna bazaltowego w ilosci 10-30% i linio-
wego polietylenu niskiej gestosci funkcjonalizowanego bezwodnikiem maleinowym jako kompatybiliza-
tora w iloéci okoto 1-5%.

Proces wyttaczania tworzyw sztucznych jest realizowany w wyttaczarkach, zbudowanych z ukta-
doéw — uplastyczniajgcego, napedowego, sterowania oraz narzedzia, a wiec gtowicy. Proces uplastycz-
niania tworzyw zachodzi w uktadzie uplastyczniajgcym, przed ktérym stojg cztery podstawowe zadania,
tj. ogrzanie materiatu, jego sprezanie, mieszanie oraz transport do narzedzia. Duza liczba rozwigzan
konstrukcyjnych uktadéw uplastyczniajgcych wyttaczarek Swiadczy o tym, iz proces uplastyczniania na-
lezy do bardzo ztozonych. Musi on bowiem uwzgledniaé — oprécz podstawowych zadan — wiele innych
probleméw, takich jak otrzymanie wyrob6w dobrych jako$ciowo czy efektywne uplastycznianie materia-
tow trudno przetwarzalnych, np. niestabilnych termicznie lub o bardzo duzej czy bardzo matej lepkosci.
W tym celu, oprécz uktadéw jednoslimakowych, stosowane sg ukfady: wieloslimakowe, mieszane, bez-
Slimakowe (ttokowe, pompy zebate).

Celem wynalazku byto opracowanie technologii wytwarzania kompozytowego elementu konstruk-
cyjnego, ktéry poprzez wprowadzenie do Srodka polimerowego elementu konstrukcyjnego metalowego
rdzenia pozwoli na osiggniecie znaczgcego zwiekszenia sztywnosci oraz spowoduje mniejsze zuzycie
uniepalnionego kompozytu polimerowego.

Warstwa kompozytu bedzie pokrywata w petni powierzchnie metalowego rdzenia, co wyeliminuje
zagrozenie korozjg oraz poprawi estetyke i wtasciwosci kompozytowego elementu konstrukcyjnego.

Dla zrealizowania tak postawionego celu, postanowiono opracowac technologie do wyttaczania
z gtowica katowg tak, aby rdzen stalowy mogt by¢ wprowadzony z boku do gtowicy wytaczarskiej i dalej
juz jako profil kompozytowy wychodzit z ustnika do kalibratora i wanny chifodzgce;j i byt odciggany przez
specjalny odcigg ggsiennicowy.

Istotg wynalazku jest sposdb wytwarzania kompozytowego elementu konstrukcyjnego, ktéry po-
lega na tym, ze obejmuje nastepujace etapy:

a) w wyttaczarce ustalenie temperatury 5 stref uktadu uplastyczniajgcego, gtowicy i kalibratora,

b) wiaczenie odciggu i ustawienie jego predkosci stosownie do predkosci wyttaczania, podanie
mieszaniny kompozytowej do leju zasypowego wyttaczarki oraz przygotowanie metalowego
rdzenia,

C) po przeptywie uplastycznionego materiatu kompozytowego z uktadu uplastyczniajgcego do
gtowicy, podanie do gtowicy katowej metalowego rdzenia i rozpoczecie synchronizacji pred-
kosci obrotowej $limaka tak, aby predko$¢ wyttaczania wynosita od 20 do 60 m/godzine,

d) po przejsciu kompozytowego elementu konstrukcyjnego przez kalibrator i wanny chfodzace
wpuszczenie do odciggu i powtérna synchronizacja predkosci obrotowej Slimaka z predko-
Scig odciggania,

e) ciecie wyttoczyny pitg na odcinki o zadanej dlugosci.
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Korzystnie stosuje sie wyttaczarke jednoslimakowg o $rednicy $limakéw 100-130 mm, dtugosci
Slimaka 2250-2625 mm, mocy 120-160 kW i predko$ci obrotowej do 120 obrotéw/min.

Korzystnie stosuje sie wyttaczarke dwuslimakowg o $rednicy $limakéw 110—130 mm, dtugosci
Slimaka 2500 mm, mocy 60-80 kW i predkosci obrotowej do 100 obrotéw/min.

Korzystnie, gdy temperatury stref wyttaczania wynoszg: 190°C, 195°C, 200°C, 200°C, 210°C.

Korzystnie, gdy temperatura gtowicy wyttaczania wynosi od 190°C do 220°C.

Korzystnie, gdy ci$nienie materiatu w uktadzie uplastyczniania wynosi do 60 MPa.

Korzystnie, gdy temperatura uplastycznionego tworzywa w uktadzie uplastyczniania wynosi od
190°C do 210°C.

Korzystnie, gdy szybko$¢ dozowania mieszaniny kompozytowej wynosi od 85 do 250 kg/godzine.

Korzystnie, gdy stosuje sie mieszanine kompozytowa, ktéra sktada sie z 59% wag. polipropylenu
uniepalnionego, 30% wag. wtdkien szklanych, 10% wag. wtdkien bazaltowych i 1% wag. kompatybiliza-
tora.

Korzystnie, gdy mieszanina kompozytowa zawiera wtékno bazaltowe o dlugosci wtdkien 3,2 mm
i Srednicy 17 um.

Korzystnie, gdy mieszanina kompozytowa jako kompatybilizator zawiera polipropylen funkcjona-
lizowany silanem.

Korzystnie, gdy stosuje sie metalowy rdzen, zwtaszcza stalowy w postaci blachy gtebokottocznej
o grubosciod 0,75 do 1,0 mm, 0 module sprezystosci stali 220-350 MPa i wytrzymato$ci na rozcigganie
280-450 MPa.

Korzystnie, gdy metalowy rdzen posiada wiele otworéw o $rednicy minimum 2 mm.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest blizej w przyktadach wykonania, jednocze$nie nie ogra-
niczajgc jego zakresu, oraz na rysunku, ktéry przedstawia zdjecie wytworzonych prébek kompozyto-
wych elementéw konstrukcyjnych.

Przyktad 1

Przygotowano linie technologiczng, ktéra zawiera nastepujgce elementy:

1. urzadzenie odciggajgce (lub wprowadzajace) — urzgdzenie stuzgce do wprowadzenia stalo-
wego rdzenia do gtowicy wyttaczarskiej w ktérej nastepuje jego powlekanie kompozytem,

2. wyttaczarka jednos$limakowa — urzadzenie do uplastyczniania kompozytu, razem z gtowicg
wytaczarskg tworzg uktad formujgcy kompozytowy element konstrukcyjny,

3. stét kalibrujgcy (wspotpracuje z kalibratorem) — urzgdzenie stuzgce do stabilizaciji i schtodze-
nia wyttoczonego kompozytowego elementu konstrukcyjnego,

4. odcigg - urzgdzenie odciggajgce jednostajnie wyttoczony i skalibrowany kompozytowy ele-
ment konstrukcyjny,

5. pita —urzadzenie porcjujgce wyttaczany strumien kompozytowego elementu konstrukcyjnego

na zadane odcinki,

stét odbiorczy — urzadzenie stuzace do odbioru poporcjowanych profili,

dozownik grawimetryczny — urzgdzenie stuzgce do precyzyjnego przygotowania i podania do

wyttaczarki surowcéw skfadowych:

— 59% wag. polipropylenu uniepalnionego, 30% wag. widkien szklanych, 10% wag. wtdkien
bazaltowych i 1% wag. kompatybilizatora,

— przemiat odpadéw do okoto 20%,

8. uktad chtodzenia wody — urzgdzenie zapewniajgce statg temperature wody chtodzgcej nie-
zbedng w procesie produkcji.

Sposdb wytwarzania kompozytowego elementu konstrukcyjnego, polega na tym, ze obejmuje

nastepujace etapy:

a) w wyttaczarce jednos$limakowej ustalenie temperatury 5 stref wyttaczania (190°C, 195°C,
200°C, 200°C, 210°C) i gtowicy (210°C) oraz ustalenie ciSnienia na poziomie 50 MPa,

b) wiaczenie odciggu i ustawienie jego predkosci stosownie do predkosci wyttaczania, podanie
mieszanki kompozytowej (59% wag. polipropylenu uniepalnionego, 30% wag. widkien szkla-
nych, 10% wag. wtdkien bazaltowych i 1% wag. kompatybilizatora) do leju zasypowego wy-
ttaczarki oraz przygotowanie stalowego rdzenia (blacha gtebokottoczna o grubosci 1 mm,
0 module sprezystosci stali 220 MPa i wytrzymatoS$ci na rozcigganie 280 MPa). Jako rdzen
stosujemy stal S350GD lub S320GD wg PN-EN 10346 ,Wyroby ptaskie stalowe powlekane
ogniowo w sposob ciggty do obrobki plastycznej na zimno — Warunki techniczne dostaw”.
Predko$¢ dozowania materiatu wynosi 250 kg/godzine;

No



c)

d)

€)
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po uplastycznieniu materiatu kompozytowego w uktadzie uplastyczniajgcym wyttaczarki po-
danie do gtowicy kgtowej stalowego rdzenia (blacha gtebokottoczna o grubosci 1 mm, o mo-
dule sprezystosci stali 300 MPa i wytrzymatos$ci na rozcigganie 285 MPa) i rozpoczecie syn-
chronizacji predkosci obrotowej Slimaka tak, aby otrzymac zaktadang predko$é wyttaczania
60 m/godzine. Zastosowana wyttaczarka jednoslimakowa posiada nastepujgce parametry:
Srednica $limakéw 100 mm, dtugos$¢ Slimaka 2250 mm, moc 120 kW, predko$é obrotowa 120
obrotéw/minute;

po przejsciu kompozytowego elementu konstrukcyjnego przez kalibrator i wanny chtodzgce
wpuszczenie do odciggu i powtérna synchronizacja predkosci obrotowej Slimaka z predko-
Scig odciggania,

ciecie wyttoczyny pitg na odcinki o zadanej dtugosci.

W wyniku sposobu wytwarzania wg wynalazku otrzymano kompozytowy element konstrukcyjny
w postaci profilu o wymiarach 200x80x10x2 mm. Waga profilu: 10,5 kg elementu kompozytowego ze
stalowym rdzeniem, w tym 4,32 kg materiatu kompozytowego na metr profilu wyttaczany w jedng minute
daje 186 ton na miesigc. Skurcz materiatu kompozytowego (po wyttoczeniu) wynosi 0,2-0,25%.

Przyktady wytworzonych zgodnie ze sposobem wg wynalazku prébek kompozytowego elementu
konstrukcyjnego pokazano na rysunku.

Przyktad 2
Sposbb wytwarzania kompozytowego elementu konstrukcyjnego, polega na tym, ze obejmuje
nastepujace etapy:

a)

b)

c)

d)

€)

w wytlaczarce dwuslimakowej ustalenie temperatury 5 stref wyttaczania (190°C, 195°C,
200°C, 200°C, 210°C) i gtowicy (210°C) oraz ustalenie ciSnienia na poziomie 60 MPa,
wigczenie odciggu i ustawienie jego predkosci stosownie do predkosci wyttaczania, podanie
mieszanki kompozytowej (59% wag. polipropylenu uniepalnionego, 30% wag. wtbkien szkla-
nych, 10% wag. wtdkien bazaltowych i 1% wag. kompatybilizatora) do leju zasypowego wy-
ttaczarki oraz przygotowanie stalowego rdzenia (blacha gtebokottoczna o grubosci 0,75 mm,
0 module sprezystosci stali 350 MPa i wytrzymatos$ci na rozcigganie 450 MPa). Jako rdzen
stosujemy stal S320GD wg PN-EN 10346 ,Wyroby ptaskie stalowe powlekane ogniowo
w sposOb ciggty do obrdbki plastycznej na zimno — Warunki techniczne dostaw”. Predko$¢
dozowania materiatu wynosi 85 kg/godz.

po uplastycznieniu materiatu kompozytowego w uktadzie uplastyczniajgcym wyttaczarki po-
danie do gtowicy kgtowej stalowego rdzenia (blacha gtebokottoczna o grubo$ci 1 mm, o mo-
dule sprezystosci stali 300 MPa i wytrzymatos$ci na rozcigganie 285 MPa) i rozpoczecie syn-
chronizacji predkosci obrotowej Slimaka tak, aby otrzymac zaktadang predko$é wyttaczania
20 m/godzine. Zastosowana wyttaczarka dwuslimakowa posiada nastepujgce parametry:
Srednica $limakéw 120 mm, dtugos¢ Slimaka 2500 mm, moc 80 kW, predkos$é obrotowa 100
obrotéw/minute,

po przejsciu kompozytowego elementu konstrukcyjnego przez kalibrator i wanny chtodzgce
wpuszczenie do odciggu i powtérna synchronizacja predkosci obrotowej Slimaka z predko-
Scig odciggania,

ciecie wyttoczyny pitg na odcinki o zadanej dtugosci.

Dodatkowo stalowy rdzen posiada otwory o $rednicy 2 mm.

Zastrzezenia patentowe

. Spos6b wytwarzania kompozytowego elementu konstrukcyjnego znamienny tym, ze obej-

muje nastepujgce etapy:

a) w wyttaczarce ustalenie temperatury 5 stref uktadu uplastyczniajgcego, gtowicy i kalibra-
tora,

b) witgczenie odciggu i ustawienie jego predkosci stosownie do predkosci wyttaczania, poda-
nie mieszaniny kompozytowej do leju zasypowego wyttaczarki oraz przygotowanie meta-
lowego rdzenia,

C) po przejSciu uplastycznionego materiatu kompozytowego podanie do gtowicy katowej me-
talowego rdzenia i rozpoczecie synchronizacji predkosci obrotowej $limaka tak, aby pred-
ko$¢é wyttaczania wynosita od 20 do 60 m/godzine,
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d) po przejsciu kompozytowego elementu konstrukcyjnego przez kalibrator i wanny chto-
dzgce wpuszczenie do odciggu i powtérna synchronizacja predkosci obrotowej Slimaka
z predkoscig odciggania,

e) ciecie wyttoczyny pitg na odcinki o zadanej dtugosci.

Sposo6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze stosuje sie wyttaczarke jednoslimakowg o $red-

nicy $limakéw 100-130 mm, dtugosci Slimaka 2250—-2625 mm, mocy 120-160 kW i predkosci

obrotowej do 120 obrotéw/min.

Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze stosuje sie wyttaczarke dwuslimakowg o $red-

nicy Slimakéw 110-130 mm, dtugosci $limaka 2500 mm, mocy 60-80 kW i predkosci obroto-

wej do 100 obrotéw/min.

Spos6b weditug zastrz. 1 znamienny tym, ze temperatury 5 stref wyttaczania wynosza:

(190°C, 195°C, 200°C, 200°C, 210°C).

Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze temperatura gtowicy wyttaczania wynosi od

190°C do 220°C.

Sposo6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze ciSnienie materiatu w uktadzie uplastyczniania

wynosi do 60 MPa.

Sposo6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze temperatura uplastycznionego tworzywa w ukta-

dzie uplastyczniania wynosi od 190°C do 210°C.

Sposo6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze predko$é dozowania mieszaniny kompozytowej

wynosi od 85 do 250 kg/godzine.

Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze stosuje sie mieszanine kompozytowa, ktéra

sktada sie z 59% wag. polipropylenu uniepalnionego, 30% wag. widkien szklanych, 10% wag.

wibkien bazaltowych i 1% wag. kompatybilizatora.

Sposo6b wedtug zastrz. 9 znamienny tym, ze mieszanina kompozytowa zawiera wiékno ba-

zaltowe o dtugosci widkien 3,2 mm i Srednicy 17 ym.

Sposob wedtug zastrz. 9 znamienny tym, ze mieszanina kompozytowa jako kompatybilizator

zawiera polipropylen funkcjonalizowany silanem.

Sposo6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze stosuje sie metalowy rdzen, zwtaszcza stalowy

w postaci blachy gtebokottocznej o grubosci od 0,75 do 1,0 mm, o module sprezystosci stali

220-350 MPa i wytrzymato$ci na rozcigganie 280—450 MPa.

Sposo6b wg zastrz. 12 znamienny tym, ze rdzen posiada wiele otworéw o Srednicy minimum

2 mm.
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Rysunek




