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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania ele-
mentow konstrukcyjnych z materialow wildknis-
tych uprzednio impregnowanych sztuczng zZywica.

Znany jest sposéb wytwarzania przez prasowa-
nie elementéw konstrukcyjnych z tworzyw sztucz-
nych (mas plastycznych) wzmocnionych widéknami,
przy czym material widknisty przygotowuje sie po-
za matrycg do prasowania, nastepnie uklada sie
w matrycy i na koniec do matrycy dodaje sie od-
mierzong ilo§¢ zywicy lanej. Plynno§é cieklej zy-
wicy gwarantuje nasycenie materialu wiéknistego
W procesie prasowania. Znany jest réwniez sposdb
prasowania wyrobéw z tkaning z widkien szkla-
nych uprzednio impregnowanych sztuczng zywica,
ktére przerabia sie w daleko posunietym . stanie
wysuszenia., Sposéb ten daje znaczne korzyS$ci w
poréwnaniu z pracg z cieklymi zywicami, poniewaz
w znacznym stopniu unika sie sklejania, brudze-
nia, przykrego zapachu wskutek parowania i roz-
pylania zywicy.

Stosunek zywicy do materialu -wldéknistego daje
sie w okreSlonych granicach ustali¢é i utrzymaé
praktycznie staly poprzez caly przekréj. Przesy-
cony material wldéknisty przykrawa sie, uklada
warstwami i nastepnie péifabrykat umieszcza sie
w matrycy do prasowania.

Przy szczegé6lnie grubych cze$ciach prasowanych
o skomplikowanym ksztalcie przekroju, wytwa-
rzanie wstepnego pdéifabrykatu do dalszego prze-
robu nastrecza duze trudno$ci, poniewaz na sku-
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tek nieuniknionych wahan przy nakladaniu zywi-
cy, masa uwarstwionego materialu jest rézna. W
miejscach- ze zbyt malg iloScig materiatu nastepu-
je sprasowanie niecalkowite, za§ w miejicach z
nadmiarem materialu na skutek silniejszego wiy-
niecia zywicy powstaja zaklécenia biegu nitek =¥
ulozonym kierunkowo materiale widknistym. Poza
tym przy zbyt wysokim ci$nieniu istnieje niebez-
pieczenstwo mechanicznego uszkodzenia materiatu
wloknistego.

Przy wytwarzaniu wstepnego péifabrykatu na-
lezy stosowaé zawsze jednakowy uprzednio ustalo-
ny ksztalt wykroju dla pojedynczej warstwy. Ksz-
talt i liczba warstw zostaje uprzednio okreSlona
przez przecietng grubos¢ pojedynczej warstwy.

Jednakze zawsze wystepujg odchylenia grubosci
nieimpregnowanego materialu wiloknistego, ponad-
to ilo§¢ zywicy na powierzchni materialu wiok-
nistego jest rézna. Powoduje to, Ze uwarstwiony
pakiet jest duzy lub za maly do wypelnienia ma-
trycy do prasowania. Kontrola takiego pakietu mo-
ze odbywat sie przez wazenie. Mozliwo§é wyréw-
nania réznic wagi istnieje tylko dla bardzo pro-
stych czeSci. Przy skomplikowanych ksztaltach
przekrojéow poprzecznych nie ma mozliwoSei do-
dania lub usuniecia warstwy z pakietu.

Celem wynalazku jest wytwarzanie elementéow
konstrukcyjnych, o dowolnej gruboSci, jak réwniez
o skomplikowanych ksztattach przekrojéw, z tka-
niny z wlokien szklanych uprzednio nasyconej
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sztuczng zywicg przy uniknieciu uprzednio opisa-
nych trudnoS$ci.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu
wytwarzania roéwniez czeSci konstrukeyjnych o
skomplikowanych profilach -z materialu wtékniste-
go uprzednio zaimpregnowanego sztuczng zywics,
ktére winny posiadaé réwnomierng strukture, jak
réwniez okres§long mase.

Zostalo stwierdzone, ze mozliwym Jest wykony-
wanie ze wstepnie przesyconych zywicg materia-
16w wildknistych réwniez czeSci o skomplikowa-
nych ksztattach, ktére oprécz jednorodnej struk-
tury musza posiadaé réwniez §ciSle okre§lony cie-
zar, dzieki temu, Ze wewnatrz wstepnej ksztaltki,
wykonanej z przesyconych zywicg szklanych ma-
terialéw wildknistych, najkorzystniej w jej $rod-
kowej czeSci, wklada sie wkladke, wykonang ze
§ci§le okreSlonej iloSci porowatego tworzywa sztucz-
nego, materialu bez wypelniacza, lub z przesyco-
nych wstepnie zywicg bezkierunkowych, organicz-
nych i/lub nieorganicznych materialéw wypelniajg-
cych.

Przy wyrobie wstepnego péifabrykatu ogélng ma-
se uwarstwionego pakietu, skladajacego sie =z
przykrojonego uprzednio zaimpregnowanego ukie-
runkowanego materiatu wioknistego, dzieli sie na
dwie czeSci.

Aby uzyskaé Zadany ostateczny ciezar wykony-
wanej czeSci ciezar obu wspomnianych cze$ci nale-
zy okreSli¢ drogg wazenia; rdéinica do 2gdanego
ciezaru ostatecznego moze by¢é uzupelniona dodat-
kiem wstepnie przesyconego zywicg bezkierunko-
wego materialu wypelniajagcego na przyklad tlo-
czywa, odpady przetloczyn, tworzywa piankowe,
termoutwardzalne tworzywa spieniajgce sie { tak
dalej. Dodatkowe bezkierunkowe materialy moga
by¢ latwo dozowane i zaprasowywane.

Budowa wstepnego pélfabrykatu jest naturalnie |

calkowicie zalezna od pozadanego geometrycznego
ksztaltu prasowanej czeSci. Mozna go utworzyé
‘przez utozenie jeden na drugim pojedynczych prze-
kroi albo tkanine z wildkien szklanych uprzednio
zaimpregnowanej mozna zwingé w rure o wyma-
ganej grubo$ci §cianki i do wnetrza tej rury wio-
2yé dozowana ilo§¢ nieukierunkowanego organicz-
nego i (albo) nieorganicznego érodka wypetniajg-
cego.

* Poniewaz wstepnie uformowana ksztaltka wyko-
nana jest z ukierunkowanego wldknistego mate-
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rialu stanowi to dalsza przeszkode dla plyniecia
materialu podczas procesu prasowania. W prze-
ciwiefistwie do tego umieszczona wewnatrz wstep-
nie uformowanej ksztaltki wkladka wykonana jest
z materialu bezkierunkowego i moze wobec tego
§cifle wypelniaé wnetrze prasowanej ksztattki.

Przyklad wykonania topatki turbiny wyjasnia
sposob wedlug wynalazku.

Przyklad .na rysunku fig. 1 przedstawia lopatke
w przekroju pionowym w stosunku do jej osi pod-
tuznej i fig. 2 — przekréj wzdluz linii A—A na
fig. 1.

Dla czeSci 1 lopatki przekroje wypracowuje sie
dla pojedynczych warstw z tkaniny z wldkien
szklanych uprzednio zaimpregnowanej zywicg fe-
nolowa, przy czym wieksze przekmpje umieszcza
si¢ na zewnatrz, mniejsze — wewnatrz. Tkanina z
widkien szklanych jest najkorzystniej utworzona
w ten sposéb, ze nitki osnowy sg mocniejsze ani-
Zeli nitki watka.

Dalej korzystne jest tak przygotowaé przekroje
i warstwy utozyé w taki spos6b, aby nitki osnowy
biegly przede wszytkim w kierunku dlugosci lo-
patki.

Przedzielony przez S$rodek pakiet wazy sie i
stwierdzong réznice wyréwnywuje sie do ostatecz-
nej masy tloczywem 2 z nieukierunkowanych wié-
kien. Tloczywo odpowiednio dozuje sie i umiesz-
cza w Srodku pakietu. Obie polowy sklada sie,
umieszcza w matrycy do prasowania, prasuje i
otrzymuje si¢ przedstawiong lopatke.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania elementéw konstrukeyj-
nych z materialéw wibknistych uprzednio im-
pregnowanych sztuczng Zywics, przez prasowa-
nie, znamienny tym, ze wewnatrz wstepnie
uformowanej ksztaltki z wickna szklanego prze-
syconego 21ywicg sztuczng, najkorzystniej w
Srodkowej czeSci ksztaltki, umieszcza sie wktad-
ke ze SciSle okredlonej iloSci tworzywa pianko-
wego, termoutwardzalnego tworzywa spieniajg-
cego sle lub z przesyconego Zywica bezkierun-
kowego materialu wypelniajgcego.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny {ym, ze
wstepnemu poélfabrykatowi nadaje sie postaé
rury.
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