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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem wypetia-
cza lignocelulozowego. Wynalazek ma zastosowanie przy produkciji elementéw z tworzywa sztucznego,
0 ré6znym przeznaczeniu branzowym, jednak w znaczgcej wiekszosci elementy te zwigzane sg z branzg
instalacyjng, takg jak: elektryczna, wentylacyjna, kanalizacyjna.

Znane sg tworzywa kompozytowe, wytworzone jako mieszaniny poli(chlorku winylu) z wypetnia-
czami lignocelulozowymi. Napetniacze tego typu mozna otrzymaé poprzez wydzielenie z r6znych ro$lin
np. bambusa, tusek ryzowych, pestek oliwek, wydzielonych z drewna lub produktéw zawierajgcych
wibkna drzewne, w tym z piyt drzewnych klejonych, prasowanych, itp. Zasadnym powodem uzywa-
nia wypetniaczy jest uzyskiwanie wiekszej ilosci produktéw, czyli uzyskiwanie wiekszej ilosci objetosci
finalnej mieszanki, ktora stuzy do wytworzenia produktéw, z uzyciem tej samej iloSci objetoSciowej klu-
czowych substratow tworzywa sztucznego, bez szkody dla jakosci i parametréow technicznych wytwa-
rzanych produktéw. Wiadomo z tego, ze dla zachowania parametréw, zasadniczo nie jest mozliwe sto-
sowanie wysokiej proporcji substancji wypetniajgcych wzgledem kluczowych substratow. Z drugiej
strony jednak, zastosowanie wypetniaczy polepsza parametry wytworu z tworzywa sztucznego poprzez
ograniczenie kurczenia sie wyrobu z tworzywa bezposrednio po procesie ttoczenia, a wiec po wysty-
gnieciu wyrobu. Dla zwiekszenia iloSci wypetniaczy, z zachowaniem prawie niezauwazalnych zmian
struktury wyrobu z tworzywa, z jednoczesnym uzyskaniem korzystnych cech wykonywanego wyrobu,
w przypadku tworzyw sztucznych kluczowa okazuje sie byé technologia najpierw wytwarzania mie-
szanki, a w dalszym biegu procesu kluczowa okazuje sie by¢ technologia przetwarzania tej mieszanki
w procesie wyttaczania kompozytu tworzywowego.

Potwierdzeniem znanej juz technologii wykorzystywania wypetniacza lignocelulozowego jest
technologia opisana w zgtoszeniu patentowym polskim o numerze P.419106. Podano w nim, ze wytwa-
rzanie kompozytu polega na tgczeniu polimeréw termoplastycznych z materiatem lignocelulozowym
przy wykorzystaniu granulacji i pézniejszego wyttoczenia detalu, gdzie dopuszczalne jest uzycie odpa-
doéw tworzywowych, a do tgczenia wykorzystuje sie operacje mieszania.

Ze zgtoszenia innego polskiego wynalazku o numerze P.396324 znana jest metoda otrzymywa-
nia wyrobéw kompozytowych z polimeréw termoplastycznych i odpadowych napetniaczy. Wskazano,
ze kazdy z wielu wymienionych w rozwigzaniu mozliwych do zastosowania wypetniaczy, winien byé
stosownie przygotowany przed domieszkowaniem, albo poprzez rozdrobnienie, albo poprzez zmielenie,
a dopiero pbzniej wysuszony i jeszcze pdzniej wymieszany, gdzie miesza sie réze typy wypetniaczy ze
sobg i jednoczesnie z polimerem termoplastycznym.

W polskim opisie patentowym o numerze Pat.213753 ujawnione jest uzyskiwanie kompozytu po-
przez przetwarzanie mieszaniny ztozonej z 65-97% suspensyjnego poli(chlorku winylu) korzystnie
o liczbie K wynoszacej 61-70, zawierajacej 2—4% stabilizatoréow termicznych, 0-30% plastyfikatoréw,
modyfikatorow udarnosci i ptyniecia oraz 0—1% smaru, korzystnie wosku parafinowego, zawierajgce;j
ponadto napetniacz lignocelulozowo-mineralny. Podano, ze jako napetniacz lignocelulozowo-mineralny
stosuje sie rozdrobniong mase tapang, korzystnie bedgcg odpadem z przemystu papierniczego i/lub
meblarskiego, zawierajgcg do 60% wtdkien celulozowych oraz ditlenek tytanu, ktéry wysuszony do za-
wartosci wilgoci ponizej 0,5% i rozdrobniony miesza sie w dwustopniowym mieszalniku z pozostatymi
sktadnikami w proporcji 3:1-15:1, korzystnie 3 :1 i tak otrzymang mieszanine poddaje sie w typowy
sposéb procesowi zelowania podczas wyttaczania w temperaturze 160-190°C, korzystnie 175°C, do
otrzymania granulatu lub profilu ciggtego. Z ujawnienia wynika, ze owego napetniacza lignocelulozo-
wego znajduje sie stosunkowo niewiele, co nalezy zapewne tlumaczyé pewnym rodzajem niedogodno-
Sci z takim napetniaczem zwigzane;.

Napetniacz tego rodzaju jest trudny do wytworzenia do postaci nadajacej sie do zastosowania
przy tworzywach sztucznych i ich technologii wyttaczania. Podczas préb nad niniejszym wynalazkiem
okazato sie, ze uzyskanie proszku lignocelulozowego jest zwigzane z do$é wysokim wydatkiem ener-
getycznym, a poza tym takie wytwarzanie winno by¢ dos¢ powolne, aby 6w napetniacz nie nagrzewat
sie w czasie przetwarzania na miat, co niestety stanowito do$¢ powtarzalng prawidtowos$¢. Spowolnienie
przygotowania odpowiedniej formy substratu nie pozwalato uzyskiwaé go wydajnie w oczekiwanej ilosci.
Z kolei niwelowanie nagrzewania sie poprzez zwiekszenie rozmiaru drobin do wielkosci zauwazalnych
wibkien, wywotywato kolejng niedogodnos$¢ polegajacg na wysokiej czepliwosci widkien, ich zbrylaniu
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sie, co przektadato sie na utrate mozliwosci poprawnego mieszania sie takich zbrylonych wtdkien z sub-
stratami tworzyw sztucznych, a w konsekwencji powodowato znaczng nieréwnomiernosé struktur uzy-
skiwanych w procesie wyttaczania.

Co prawda pokazano w polskim opisie patentowym o numerze Pat.226354, ze jest mozliwe wy-
korzystywanie wtdkien lignocelulozowych potgczonych z tworzywem sztucznym i nawozem mineralnym,
jako bio-rozpadalnej kompozycji polimerowej przeznaczonej do zastosowan agrotechnicznych. Znany
proces fgczenia prowadzit do skomponowania struktury o tatwym rozpadzie na powr6t na drobiny pier-
wotnie uzyte do potaczenia.

Polegato to na granulowaniu niskoci$nieniowym w granulatorze walcowym dajgcym chwilowe
zfaczenie sktadnikoéw, a takze dodatkowo znany proces mogt wykorzystywaé wyttaczarke o skréconym
uktadzie uplastyczniania do potgczenia uprzednio wytworzonych granulek witbkna, potgczonych juz
w granulatorze z nawozem mineralnym, z tworzywem termoplastycznym. Dodatkowy konieczny etap,
o ile wykorzystywano termoplastyczng skrobie kukurydziang, polegat na uplastycznieniu skrobi w wy-
taczarce, takze o skroconym uktadzie uplastyczniania i uzyskaniu z niej wstegi, ktérg granulowano me-
chanicznie przy uzyciu granulatora nozycowego do postaci drugiego granulatu wsadowego, przy czym
etap ten byt etapem réwnolegtym do wytwarzania pierwszego granulatu wsadowego z nawozéw mine-
ralnych i granulek wiékna. Jesli owa skrobia byta wykorzystywana, to fagczenie w wyttaczarce pierwszego
granulatu wsadowego i drugiego granulatu wsadowego nastepowato jako trzeci etap znanego procesu.
Jesli skrobia termoplastyczna nie byta wykorzystywana, to tgczenie w wyttaczarce granulatu wsado-
wego pierwszego, co wazne bez drugiego granulatu wsadowego nastepowato jako drugi etap znanego
procesu. Niezaleznie od tego, czy wykorzystywano dwa, czy trzy etapy, to pierwszy granulat wsadowy
dosypywano w formie pastylek, do wyttaczarki uplastyczniajgcej tworzywo sztuczne, dopiero w strefie
grzewczej i dzieki podajnikowi bocznemu. Uzyskiwang wstege granulowano granulatorem nozycowym.

Celem niniejszego wynalazku jest jednak wytworzenie wyttaczanego kompozytu PVC z napet-
niaczem lignocelulozowym w bardzo wysokiej proporcji napetniacza wzgledem pozostatych sktadni-
koéw, jako wysoce jednorodnej i nie rozpadajacej sie samoczynnie mieszanki po etapie wyttaczania,
w sposob zdecydowanie szybszy i pozwalajgcy uzyskaé duzg masowo, przemystowg iloS¢ kompozytu,
co moze wskazywaé w Swietle uprzednich uwag o tego rodzaju strukturach na dziatanie nieuzasadnione
i prowadzgce do pozyskania wadliwego produktu. Dzieki postepowaniu zgodnemu z metodg wedtug
niniejszego wynalazku okazato sie to nieoczekiwanie mozliwe, a co najwazniejsze: uzyskiwano produkt
o poprawnych parametrach, bez nierébwnomiernej struktury czgsteczkowej, a nawet byt to produkt
0 mniejszej odpowiedzi na pézniejszg zmiane rozmiaru, w trakcie i po stygnieciu zwigzanym z metodg
wytwarzania przez tloczenie wysokotemperaturowe i wysokociSnieniowe, co nieoczekiwane wiasnie
dzieki wibknom lignocelulozowym uzytym w niezwykle wysokiej proporciji.

Wedtug niniejszego wynalazku, sposéb wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem wypetnia-
cza lignocelulozowego, polega na tym, ze uzyty wypetniacz lignocelulozowy jest stosownie przygotowany
przed domieszkowaniem, najpierw przez wyodrebnienie, korzystnie z ro$lin i/lub z produktéw zawieraja-
cych widkna drzewne, nastepnie poprzez rozwtbknienie i/lub poprzez rozdrobnienie, a dopiero pdzniej
mieszany jest z polimerem termoplastycznym. Mieszaniu wypetniacza lignocelulozowego z polimerem
termoplastycznym, ktoéry to stosuje sie w postaci poli(chlorku winylu), towarzyszy dozowanie dodatkéw,
w tym stabilizujgcych termicznie, korzystnie w postaci stabilizatora cynkowego, smarujgcych, korzystnie
w postaci wosku oraz korzystnie przynajmniej jednego napetniacza uzupetniajgcego, korzystnie w po-
staci kredy i/lub ulepszacza, korzystnie w postaci modyfikatora udarnoéci stanowigcego chlorowany po-
lietylen, takze bedacych dodatkami, az do uzyskania jednolitej konsystencji mieszanki wsadowej w pierw-
szym etapie. Metoda jest przynajmniej dwuetapowa, z czego drugim etapem jest wyttoczenie uprzednio
przygotowanej mieszanki wsadowej. Korzystnie uzyskang w pierwszym i/lub drugim etapie mase mozna
granulowadé. Wynalazek charakteryzuje sie tym, ze w pierwszym etapie do mieszalnika rozgrzewalnego
nasypuje sie z ewentualnym odstepstwem rzedu +/-5% do dwdch razy mniejszg objetoSciowo ilos¢
skfadnikéw bazowych w postaci polimeru termoplastycznego zmielonego na make i wzbogaconego
o dodatki, wzgledem objetoSci gtébwnego skiadnika wypetniajgcego w postaci wiékien lignocelulozo-
wych. Wykonuje sie to nastepujgco. Do petnej dawki polimeru termoplastycznego pojedynczego wsadu
mieszalnika rozgrzewalnego dodaje sie petng dawke napetniacza uzupetniajgcego i/lub ulepszacza
w iloci od 5 phr do 10 phr wzgledem polimeru termoplastycznego, po czym miesza sie skfadniki ba-
zowe, a gdy temperatura podczas mieszania w mieszalniku rozgrzewalnym wzroénie do 50°C podaje
sie dodatek smarujacy w ilosci do 1 phr wzgledem polimeru termoplastycznego, po czym przy dalszym
mieszaniu, nadal z zewnetrzng predkoscig obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego od 27 m/s
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do 33 m/s, gdy temperatura wzros$nie do 70°C podaje sie dodatek stabilizujgcy w ilosci od 1,5 phr do
3 phr wzgledem polimeru termoplastycznego, natomiast gdy temperatura wzrosnie do 90°C, to obniza
sie zewnetrzng predkos¢ obwiedniowg Smigiet mieszalnika rozgrzewalnego na od 16 m/s do 20 m/s,
stabilizujgc temperature w zakresie +/-2°C wzgledem 90°C, a podczas jej ustabilizowania podaje sie do
mieszalnika rozgrzewalnego wypetniacz z wtdkien lignocelulozowych z predkoscig do 10 litréw/min do-
pdki nie osiggnie sie sumarycznej ilosci mieszaniny wynoszacej nie wiecej niz 75% objetosci mieszal-
nika rozgrzewalnego, korzystnie 65%. Po uzyskaniu takiego wypetnienia podnosi sie predko$¢ obwie-
dniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego na od 27 m/s do 33 m/s i po uzyskaniu temperatury 125°C
przenosi sie uzyskang jednorodng mase do mieszalnika zimnego, korzystnie z ptaszczem wodnym, sta-
bilizujgcym temperature jednorodnej masy, za$ z mieszalnika zimnego podaje sie jg nieschtodzong do
wyttaczarki i wyttacza w drugim etapie. Kluczowym jest, ze podajgc widkna lignocelulozowe dozuje sie
je dawkami na dezintegrator wibracyjny wibrujgcy powyzej mieszalnika rozgrzewalnego z czestotliwo-
Scig do 100 Hz, korzystnie do 50 Hz, z ktérego po rozrzuceniu na catg jego powierzchnie, rozseparo-
wane dawki przenoszone sg suwliwie do mieszalnika rozgrzewalnego, ktérego objetos¢ stosuje sie ko-
rzystnie nie mniejszg niz 100 litréw, korzystnie nie mniejszg niz 500 litréw. Wskazana ilo$¢ nie ogranicza
mozliwosci zastosowania niniejszego objetoscig mieszalnika rozgrzewalnego, jednak dla podanego
przepisu okazato sie, ze mozliwe sg do wykorzystania duze pojemnosci bez straty dla samej mozliwosci
wymieszania masy, jak i bez niedogodnos$ci zwigzanej z napowietrzaniem sie masy z powodu dozowa-
nia wiékien. Wtbékna bowiem nie sg zbrylone, dobrze homogenizujg w mieszance, szybko zwiekszajac
ciezar i objeto$¢ mieszanej masy.

Korzystnie uzyskang w pierwszym etapie mase, granuluje sie bez schtodzenia, zanim poda sie
ja do drugiego etapu, natomiast po zgranulowaniu, a przed podaniem do drugiego etapu ciepty granulat
poddaje sie rozwalcowaniu na ptaskie wstegi, przepuszczajgc granulat przez szczeling pomiedzy
dwoma obracajgcymi sie przeciwbieznie rownolegtymi walcami, przy czym stosuje sie statg szczeline
korzystnie nie szerszg niz 0,1 mm.

Korzystnie wyttaczanie w drugim etapie zakancza sie wytworzeniem wstegi albo preta z jedno-
rodnej masy, ktérg to wstege albo odpowiednio pret granuluje sie, przeznaczajgc uzyskany granulat do
dalszej obrobki, ewentualnie po oziebieniu okresowo sktadujgc go jako substrat do wykorzystania w in-
nych procesach obrébczych tworzyw sztucznych.

Korzystnie prowadzi sie trzeci etap polegajgcy na ponownym przettoczeniu wyttoku albo jego
granulatu, przy czym pomiedzy drugim, a trzecim etapem, wyttok albo odpowiednio jego granulat, pod-
daje sie rozwalcowaniu na ptaskie wstegi, przepuszczajgc go przez szczeling pomiedzy dwoma obra-
cajagcymi sie przeciwbieznie rownolegtymi walcami, przy czym stosuje sie statg szczeline, korzystnie nie
szerszg niz 0,1 mm.

Korzystnie zamiennie wyttaczanie w drugim albo w trzecim etapie zakancza sie wytworzeniem
produktu gotowego, korzystnie rury typu peszel.

Korzystnie dla zastosowania wtasciwej obwiedniowej predkosci $migiet mieszalnika, stosuje sie
mieszalnik o $rednicy nie mniejszej niz 0,5 m, natomiast punkt skrajny $migta najdalej oddalony od osi
Smigta obiera sie na trajektorie zataczanej obwiedni.

Korzystnie wyodrebnienie wypetniacza lignocelulozowego nastepuje z roélin, takich jak: bambus,
tuski ryzowe, pestki oliwek, drzewa lub krzewy lub z produktéw zawierajgcych witdkna drzewne, takich
jak: ptyty drzewne, klejone i/lub prasowane.

Korzystnie predkosé obwiedniowg Smigiet mieszalnika rozgrzewalnego podczas wzrostu tempe-
ratury ustala sie w zakresie od 10 do 20 obr/s, w zaleznosci od jego Srednicy i korzystnie od materiatu
mieszanego.

Korzystnie predko$¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego i/lub mieszalnika zimnego
podczas stabilizacji temperatury ustala sie w zakresie od 5 do 15 obr/s, w zalezno$ci od jego $rednicy
i korzystnie od materiatu mieszanego.

Niewatpliwg zaletg rozwigzania jest wysoka szybko$¢ catego procesu, mimo uzycia tak znacznej
proporcji objeto$ciowej, bo az 1:1, sktadnikow bazowych i wypetniacza lignocelulozowego.

Wynalazek urzeczywistniono w przyktadzie wykonania.

Przyktadowy sposéb wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem wypetniacza lignocelulozo-
wego, polega na tym, ze uzyty wypetniacz lignocelulozowy byt stosownie przygotowany przed domiesz-
kowaniem, najpierw przez wyodrebnienie, nastepnie poprzez rozwiéknienie i poprzez rozdrobnienie,
a dopiero p6zniej mieszany byt z polimerem termoplastycznym. Mieszaniu wypetniacza lignocelulozo-
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wego z polimerem termoplastycznym towarzyszyto dozowanie dodatkéw, w tym stabilizujgcych termicz-
nie, smarujgcych oraz przynajmniej jednego napetniacza uzupetniajgcego i ulepszacza, takze bedgcych
dodatkami, az do uzyskania jednolitej konsystencji mieszanki wsadowej w pierwszym etapie. Metoda
byta przynajmniej dwuetapowa, z czego drugim etapem byto wyttoczenie uprzednio przygotowanej mie-
szanki wsadowej. Uzyskang w pierwszym i drugim etapie mase granulowano. W pierwszym etapie do
mieszalnika rozgrzewalnego nasypano z ewentualnym odstepstwem rzedu +/-5%, tym razem bez od-
stepstwa, doktadnie takg samg ilos¢ wagowo, czyli 125 kg, co przetozyto sie na dwukrotnie mniejszg
objetosciowy ilos¢ sktadnikéw bazowych w postaci wzbogaconego o dodatki polimeru termoplastycz-
nego zmielonego na make, wzgledem gtéwnego sktadnika wypetniajgcego w postaci widkien lignocelu-
lozowych, ktérego masa takze wynosita 125 kg, natomiast objeto$¢ dwukrotnie wiecej. Wykonano to
nastepujgco. Do petnej dawki polimeru termoplastycznego pojedynczego wsadu mieszalnika rozgrze-
walnego dodano petng dawke napetniacza uzupetniajgcego wraz z ulepszaczem w ilosci od 5 phr do
10 phr gotowej mieszaniny, tym razem doktadnie 10 phr, po czym mieszano sktadniki bazowe, a gdy
temperatura podczas mieszania w mieszalniku rozgrzewalnym wzrosta do 50°C podano dodatek sma-
rujgcy w ilosci 1 phr gotowej mieszaniny, po czym przy dalszym mieszaniu, nadal z zewnetrzng pred-
koscig obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego od 27 m/s do 33 m/s, tym razem 30 m/s, gdy
temperatura wzrosta do 70°C podano dodatek stabilizujgcy w ilosci od 1,5 phr do 3 phr gotowej miesza-
niny, tym razem 3 phr, natomiast gdy temperatura wzrosta do 90°C, to obnizono zewnetrzng predkos$¢
obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego na od 16 m/s do 20 m/s, tym razem na 18 m/s, sta-
bilizujgc temperature w zakresie +/-2°C wzgledem 90°C, tym razem dokfadnie na 90°C, a podczas jej
ustabilizowania podawano do mieszalnika rozgrzewalnego wypetniacz z widkien lignocelulozowych
z predkoscig do 10 litréw/min, dopdki nie osiggnieto sumarycznej iloSci mieszaniny wynoszgcej nie wie-
cej niz 75% objetosci mieszalnika rozgrzewalnego. Po uzyskaniu takiego wypetnienia podniesiono pred-
ko$¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego na od 27 m/s do 33 m/s, tym razem na 30 m/s
i po uzyskaniu temperatury 125°C przeniesiono uzyskang jednorodng mase do mieszalnika zimnego,
z ptaszczem wodnym, ale nadal mieszajac i stabilizujgc temperature jednorodnej masy, zas z mieszal-
nika zimnego podano jg nieschtodzong do wyttaczarki i wyttoczono w drugim etapie. Kluczowym jest,
ze podajgc wibkna lignocelulozowe dozowano je dawkami na dezintegrator wibracyjny wibrujgcy po-
wyzej mieszalnika rozgrzewalnego z czestotliwoscig do 100 Hz, korzystnie do 50 Hz, tym razem réwno
100 Hz, z ktérego po rozrzuceniu na catg jego powierzchnie, rozseparowane dawki przenoszone byty
suwliwie do mieszalnika rozgrzewalnego, ktérego objeto$é stosuje sie korzystnie nie mniejszg niz
100 litréw, korzystnie nie mniejszg niz 500 litréw. Tym razem zastosowano doktadnie 500 litrow.

Uzyskang w pierwszym etapie mase, granulowano bez schtodzenia, zanim podano jg do drugiego
etapu, natomiast po zgranulowaniu, a przed podaniem do drugiego etapu ciepty granulat poddano roz-
walcowaniu na ptaskie wstegi, przepuszczajgc granulat przez szczeline pomiedzy dwoma obracajgcymi
sie przeciwbieznie réwnoleglymi walcami, przy czym stosuje sie statg szczeline, korzystnie nie szerszg
niz 0,1 mm, a tym razem zastosowano dokfadnie 0,1 mm.

Whyttaczanie w drugim etapie zakofnczono wytworzeniem pieta z jednorodnej masy, ktéry to pret
takze granulowano, przeznaczajgc uzyskany granulat do dalszej obrébki, po oziebieniu okresowo skia-
dujgc go jako substrat mozliwy do wykorzystania w innych procesach obrdébczych tworzyw sztucznych.

Prowadzono takze trzeci etap polegajacy na ponownym przettoczeniu granulatu wyttoku, przy
czym pomiedzy drugim a trzecim etapem, granulat wyttoku poddano takze rozwalcowaniu na ptaskie
wstegi, przepuszczajgc go przez szczeline pomiedzy dwoma obracajgcymi sie przeciwbieznie réwnole-
gtymi walcami, przy czym stosuje sie statg szczeline, korzystnie nie szerszg niz 0,1 mm, tym razem
zastosowano doktadnie 0,1 mm.

Whyttaczanie w trzecim etapie zakonczono wytworzeniem produktu gotowego, rury typu peszel
dodatkowo karbowane;.

Dla zastosowania wtasciwej obwiedniowej predkosci $migiet mieszalnika, stosuje sie mieszalnik
o Srednicy nie mniejszej niz 0,5 m, natomiast punkt skrajny $migta najdalej oddalony od osi $migta obiera
sie na trajektorie zataczanej obwiedni, przy czym tym razem zastosowano mieszalniki, odpowiednio
rozgrzewalny i zimny, o identycznej $rednicy wynoszgcej 1 m.

Jako polimer termoplastyczny zastosowano poli(chlorek winylu). Jako napetniacz uzupetniajgcy
zastosowano krede. Jako dodatek stabilizujgcy zastosowano stabilizator cynkowy. Jako dodatek sma-
rujgcy zastosowano wosk. Jako ulepszacz zastosowano modyfikator udarnosci, tym razem chlorowany
polietylen.
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Wyodrebnienie wypetniacza lignocelulozowego nastgpito z produktéw zawierajgcych witdkna
drzewne, takich jak: ptyty drzewne, klejone i prasowane.

Predkos$¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego podczas wzrostu temperatury usta-
lono na 10 obr/s, a predko$¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego i mieszalnika zimnego
podczas stabilizacji temperatury ustalono na 6 obr/s. Trzeba bowiem mieé na uwadze, ze Smigta mie-
szalnika sg nieznacznie krétsze niz Srednica mieszalnika, poniewaz konieczne jest istnienie szczeliny
pomiedzy skrajem $migiet i ptaszczem mieszalnika.

1.

Zastrzezenia patentowe

Sposbéb wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem wypetniacza lignocelulozowego,
w ktérym uzyty wypetniacz lignocelulozowy jest stosownie przygotowany przed domieszko-
waniem, najpierw przez wyodrebnienie, korzystnie z roslin i/lub z produktéw zawierajgcych
witbkna drzewne, nastepnie poprzez rozwibknienie i/lub poprzez rozdrobnienie, a dopiero
pdzniej mieszany z polimerem termoplastycznym, ktéry to stosuje sie w postaci poli(chlorku
winylu), gdzie mieszaniu wypetniacza lignocelulozowego z polimerem termoplastycznym to-
warzyszy dozowanie dodatkéw, w tym stabilizujgcych termicznie, korzystnie w postaci stabi-
lizatora cynkowego, smarujgcych, korzystnie w postaci wosku oraz korzystnie przynajmniej
jednego napetniacza uzupetniajgcego, korzystnie w postaci kredy i/lub ulepszacza, korzyst-
nie w postaci modyfikatora udarnosci stanowigcego chlorowany polietylen, takze bedgcych
dodatkami, az do uzyskania jednolitej konsystencji mieszanki wsadowej w pierwszym etapie,
przy czym metoda jest przynajmniej dwuetapowa, gdzie drugim etapem jest wyttoczenie
uprzednio przygotowanej mieszanki wsadowej, przy czym korzystnie granuluje sie uzyskang
w pierwszym i/lub drugim etapie mase, znamienny tym, ze w pierwszym etapie do mieszal-
nika rozgrzewalnego nasypuje sie, z ewentualnym odstepstwem rzedu +/-5%, do dwoch razy
mniejszg objetosciowo iloS¢ sktadnikéw bazowych w postaci polimeru termoplastycznego
zmielonego na make, wzbogaconego o dodatki, wzgledem objetosci gtébwnego skfadnika wy-
petniajgcego w postaci widkien lignocelulozowych, przy czym do petnej dawki polimeru termo-
plastycznego pojedynczego wsadu mieszalnika rozgrzewalnego dodaje sie petng dawke na-
petniacza uzupetniajgcego i/lub ulepszacza w ilosci od 5 phr do 10 phr wzgledem polimeru
termoplastycznego, po czym miesza sie sktadniki bazowe, a gdy temperatura podczas mie-
szania w mieszalniku rozgrzewalnym wzro$nie do 50°C podaje sie dodatek smarujgcy w iloSci
do 1 phr wzgledem polimeru termoplastycznego, po czym przy dalszym mieszaniu, nadal z ze-
wnetrzng predkoscig obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego od 27 m/s do 33 m/s,
gdy temperatura wzro$nie do 70°C podaje sie dodatek stabilizujgcy w iloci od 1,5 phrdo 3 phr
wzgledem polimeru termoplastycznego, natomiast gdy temperatura wzro$nie do 90°C, to ob-
niza sie zewnetrzng predkos$¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego na od 16 m/s
do 20 m/s, stabilizujgc temperature w zakresie +/-2°C wzgledem 90°C, a podczas jej ustabili-
zowania podaje sie do mieszalnika rozgrzewalnego wypetniacz z witdkien lignocelulozowych
z predkoscig do 10 litréw/min dopdki nie osiggnie sie sumarycznej iloSci mieszaniny wynoszg-
cej nie wiecej niz 75% objetosci mieszalnika rozgrzewalnego, korzystnie 65%, natomiast po
uzyskaniu takiego wypetnienia podnosi sie predkosé obwiedniowg $migiet mieszalnika roz-
grzewalnego na od 27 m/s do 33 m/s i po uzyskaniu temperatury 125°C przenosi sie uzyskang
jednorodng mase do mieszalnika zimnego, korzystnie z ptaszczem wodnym, stabilizujgcym
temperature jednorodnej masy, zas z mieszalnika zimnego podaje sie jg nieschtodzong do
wyttaczarki i wyttacza w drugim etapie, przy czym podajgc wiékna lignocelulozowe dozuje sie
je dawkami na dezintegrator wibracyjny, wibrujgcy powyzej mieszalnika rozgrzewalnego
z czestotliwoscig do 100 Hz, korzystnie do 50 Hz, z ktérego po rozrzuceniu na catg jego po-
wierzchnie, rozseparowane dawki przenoszone sg suwliwie do mieszalnika rozgrzewalnego,
ktérego objetos¢ stosuje sie korzystnie nie mniejszg niz 100 litréw, korzystnie nie mniejszg
niz 500 litréw.

Sposo6b wytwarzania kompozytu wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze uzyskang w pierwszym
etapie mase, granuluje sie bez schtodzenia, zanim poda sie jg do drugiego etapu, natomiast
po zgranulowaniu, a przed podaniem do drugiego etapu ciepty granulat poddaje sie rozwalco-
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waniu na ptaskie wstegi, przepuszczajgc granulat przez szczeline pomiedzy dwoma obraca-
jacymi sie przeciwbieznie réwnolegtymi walcami, przy czym stosuje sie statg szczeline ko-
rzystnie nie szerszg niz 0,1 mm.

. Spos6b wytwarzania kompozytu wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze wytfaczanie
w drugim etapie zakancza sie wytworzeniem wstegi albo preta z jednorodnej masy, ktorg to
wstege albo odpowiednio pret granuluje sie, przeznaczajgc uzyskany granulat do dalszej ob-
rébki, ewentualnie po oziebieniu okresowo sktadujgc go jako substrat do wykorzystania w in-
nych procesach obrébczych tworzyw sztucznych.

. Sposo6b wytwarzania kompozytu wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienny tym, ze prowadzi
sie trzeci etap polegajgcy na ponownym przettoczeniu wyttoku albo jego granulatu, przy czym
pomiedzy drugim, a trzecim etapem, wyttok albo odpowiednio jego granulat, poddaje sie roz-
walcowaniu na ptaskie wsteqgi, przepuszczajgc go przez szczeline pomiedzy dwoma obraca-
jacymi sie przeciwbieznie réwnolegtymi walcami, przy czym stosuje sie statg szczeline, ko-
rzystnie nie szerszg niz 0,1 mm.

. Sposo6b wytwarzania kompozytu wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 4, znamienny tym, ze wytfacza-
nie w drugim albo w trzecim etapie zakancza sie wytworzeniem produktu gotowego, korzystnie
rury typu peszel.

. Sposo6b wytwarzania kompozytu wedtug ktdéregokolwiek z zastrz. od 1 do 5, znamienny tym,
ze dla zastosowania wiasciwej obwiedniowej predkosci $migiet mieszalnika, stosuje sie mie-
szalnik o $rednicy nie mniejszej niz 0,5 m, natomiast punkt skrajny $migta najdalej oddalony
od osi Smigta obiera sie na trajektorie zataczanej obwiedni.

. Sposo6b wytwarzania kompozytu wedtug ktdéregokolwiek z zastrz. od 1 do 6, znamienny tym,
ze wyodrebnienie wypetniacza lignocelulozowego nastepuje z roslin, takich jak: bambus, tuski
ryzowe, pestki oliwek, drzewa lub krzewy i/lub z produktéw zawierajgcych wtbkna drzewne,
takich jak: ptyty drzewne, klejone i/lub prasowane.

. Sposo6b wytwarzania kompozytu wedtug ktdéregokolwiek z zastrz. od 1 do 7, znamienny tym,
ze predkos$¢ obwiedniowg Smigiet mieszalnika rozgrzewalnego podczas wzrostu temperatury
ustala sie w zakresie od 10 do 20 obr/s, w zaleznosci od jego Srednicy i korzystnie od materiatu
mieszanego.

. Sposo6b wytwarzania kompozytu wedtug ktdéregokolwiek z zastrz. od 1 do 8, znamienny tym,
ze predkos¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego i/lub mieszalnika zimnego pod-
czas stabilizacji temperatury ustala sie w zakresie od 5 do 15 obr/s, w zaleznosSci od jego
Srednicy i korzystnie od materiatu mieszanego.



