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Sposób wytwarzania elementów konstrukcyjnych z materiałów
włóknistych, uprzednio impregnowanych sztuczną żywicą

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania ele¬
mentów konstrukcyjnych z materiałów włóknis¬
tych uprzednio impregnowanych sztuczną żywicą.

Znany jest sposób wytwarzania przez prasowa¬
nie elementów konstrukcyjnych z tworzyw sztucz¬
nych (mas plastycznych) wzmocnionych włóknami,
przy czym materiał włóknisty przygotowuje się po¬
za matrycą do prasowania, następnie układa się
w matrycy i na koniec do matrycy dodaje się od¬
mierzoną ilość żywicy lanej. Płynność ciekłej ży¬
wicy gwarantuje nasycenie materiału włóknistego
w procesie prasowania. Znany jest również sposób
prasowania wyrobów z tkaniną z włókien szkla¬
nych uprzednio impregnowanych sztuczną żywicą,
które przerabia się w daleko posuniętym stanie
wysuszenia. Sposób ten daje znaczne korzyści w
porównaniu z pracą z ciekłymi żywicami, ponieważ
w znacznym stopniu unika się sklejania, brudze¬
nia, przykrego zapachu wskutek parowania i roz¬
pylania żywicy.

Stosunek żywicy do materiału -włóknistego daje
się w określonych granicach ustalić i utrzymać
praktycznie stały poprzez cały przekrój. Przesy¬
cony materiał włóknisty przykrawa się, układa
warstwami i następnie półfabrykat umieszcza się
w matrycy do prasowania.

Przy szczególnie grubych częściach prasowanych
o skomplikowanym kształcie przekroju, wytwa¬
rzanie wstępnego półfabrykatu do dalszego prze¬
robu nastręcza duże trudności, ponieważ na sku-
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tek nieuniknionych wahań przy nakładaniu żywi¬
cy, masa uwarstwionego materiału jest różna. W
miejscach ze zbyt małą ilością materiału następu¬
je sprasowanie niecałkowite, zaś w miejscach z
nadmiarem materiału na skutek silniejszego sły¬
nięcia żywicy powstają zakłócenia biegu nitek t
ułożonym kierunkowo materiale włóknistym. Poza
tym przy zbyt wysokim ciśnieniu istnieje niebez¬
pieczeństwo mechanicznego uszkodzenia materiału
włóknistego.

Przy wytwarzaniu wstępnego półfabrykatu na¬
leży stosować zawsze jednakowy uprzednio ustalo¬
ny kształt wykroju dla pojedynczej warstwy. Ksz¬
tałt i liczba warstw zostaje uprzednio określona
przez przeciętną grubość pojedynczej warstwy.

Jednakże zawsze występują odchylenia grubości
nieimpregnowanego materiału włóknistego, ponad¬
to ilość żywicy na powierzchni materiału włók¬
nistego jest różna. Powoduje to, że uwarstwiony
pakiet jest duży lub za mały do wypełnienia ma¬
trycy do prasowania. Kontrola takiego pakietu mo¬
że odbywać się przez ważenie. Możliwość wyrów¬
nania różnic wagi istnieje tylko dla bardzo pro¬
stych części. Przy skomplikowanych kształtach
przekrojów poprzecznych nie ma możliwości do¬
dania lub usunięcia warstwy z pakietu.

Celem wynalazku jest wytwarzanie elementów
konstrukcyjnych, o dowolnej grubości, jak również
o skomplikowanych kształtach przekrojów, z tka¬
niny z włókien szklanych uprzednio nasyconej
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sztuczną żywicą przy uniknięciu uprzednio opisa¬
nych trudności.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu
wytwarzania również części konstrukcyjnych o
skomplikowanych profilach z materiału włókniste¬
go uprzednio zaimpregnowanego sztuczną żywicą,
które winny posiadać równomierną strukturę, jak
również określoną masę.

Zostało stwierdzone, że możliwym Jest wykony¬
wanie ze wstępnie przesyconych żywicą materia¬
łów włóknistych również części o skomplikowa¬
nych kształtach, które oprócz jednorodnej struk¬
tury muszą posiadać również ściśle określony cię¬
żar, dzięki temu, że wewnątrz wstępnej kształtki,
wykonanej z przesyconych żywicą szklanych ma¬
teriałów włóknistych, najkorzystniej w jej środ¬
kowej części, wkłada się wkładkę, wykonaną ze
ściśle określonej ilości porowatego tworzywa sztucz¬
nego, materiału bez wypełniacza, lub z przesyco¬
nych wstępnie żywicą bezkierunkowych, organicz¬
nych i/lub nieorganicznych materiałów wypełniają¬
cych.

Przy wyrobie wstępnego półfabrykatu ogólną ma¬
sę uwarstwionego pakietu, składającego się z
przykrojonego uprzednio zaimpregnowanego ukie¬
runkowanego materiału włóknistego, dzieli się na
dwie części.

Aby uzyskać żądany ostateczny ciężar wykony¬
wanej części ciężar obu wspomnianych części nale¬
ży określić drogą ważenia; różnica do żądanego
ciężaru ostatecznego może być uzupełniona dodat¬
kiem wstępnie przesyconego żywicą bezkierunko-
wego materiału wypełniającego na przykład tło¬
czywa, odpady przetłoczyn, tworzywa piankowe,
termoutwardzalne tworzywa spieniające się i tak
dalej. Dodatkowe bezkierunkowe materiały mogą
być łatwo dozowane i zaprasowywane.

Budowa wstępnego półfabrykatu jest naturalnie
całkowicie zależna od pożądanego geometrycznego
kształtu prasowanej części. Można go utworzyć
przez ułożenie jeden na drugim pojedynczych prze-
kroi albo tkaninę z włókien szklanych uprzednio
zaimpregnowanej można zwinąć w rurę o wyma¬
ganej grubości ścianki i do wnętrza tej rury wło¬
żyć dozowaną ilość nieukierunkowanego organicz¬
nego i (albo) nieorganicznego środka wypełniają¬
cego.

Ponieważ wstępnie uformowana kształtka wyko¬
nana jest z ukierunkowanego włóknistego mate-

4

riału stanowi to dalszą przeszkodę dla płynięcia
materiału podczas procesu prasowania. W prze¬
ciwieństwie do tego umieszczona wewnątrz wstęp¬
nie uformowanej kształtki wkładka wykonana jest

5 z materiału bezkierunkowego i może wobec tęga
ściśle wypełniać wnętrze prasowanej kształtki.

Przykład wykonania łopatki turbiny wyjaśnia
sposób według wynalazku.

Przykład,na rysunku fig. 1 przedstawia łopatkę
io w przekroju pionowym w stosunku do jej osi pod¬

łużnej i fig. 2 — przekrój wzdłuż linii A—A na
fig. 1.

Dla części 1 łopatki przekroje wypracowuje się
dla pojedynczych warstw z tkaniny z włókien

15 szklanych uprzednio zaimpregnowanej żywicą fe¬
nolową, przy czym większe przeferDje umieszcza
się na zewnątrz, mniejsze — wewnątrz. Tkanina z
włókien szklanych jest najkorzystniej utworzona
w ten sposób, że nitki osnowy są mocniejsze ani-

20 żeli nitki watka.
Dalej korzystne jest tak przygotować przekroje

i warstwy ułożyć w taki sposób, aby nitki osnowy
biegły przede wszytkim w kierunku długości ło¬
patki.

25 Przedzielony przez środek pakiet waży się i
stwierdzoną różnicę wyrównywuje się do ostatecz¬
nej masy tłoczywem 2 z nieukierunkowanych włó¬
kien. Tłoczywo odpowiednio dozuje się i umiesz¬
cza w środku pakietu. Obie połowy składa się,

30 umieszcza w matrycy do prasowania, prasuje i
otrzymuje się przedstawioną łopatkę.

Zastrzeżenia patentowe
35

1. Sposób wytwarzania elementów konstrukcyj¬
nych z materiałów włóknistych uprzednio im¬
pregnowanych sztuczną żywicą, przez prasowa-
nie, znamienny tym, że wewnątrz wstępnie
uformowanej kształtki z włókna szklanego prze¬
syconego żywicą sztuczną, najkorzystniej w
środkowej części kształtki, umieszcza się wkład¬
kę ze ściśle określonej ilości tworzywa pianko-

45 wego, termoutwardzalnego tworzywa spieniają¬
cego się lub z przesyconego żywicą bezkierun¬
kowego materiału wypełniającego.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
wstępnemu półfabrykatowi nadaje się postać
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