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Przedmiotem zgloszenia jest sposéb wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem wypetniacza
lignocelulozowego. Zgtoszenie ma zastosowanie przy produkcji elementéw z tworzywa sztucznego, o réznym
przeznaczeniu branzowym, jednak w znaczacej wiekszo$ci elementy te zwigzane sg z branzg instalacyjna,
taka jak: elektryczna, wentylacyjna, kanalizacyjna. Sposob wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem
wypetniacza lignocelulozowego, polega na tym, Zze uzyty wypetniacz lignocelulozowy jest stosownie
przygotowany przed domieszkowaniem, najpierw przez wyodrebnienie, nastepnie poprzez rozwidknienie
i/lub poprzez rozdrobnienie, a dopiero p6zniej mieszany jest z polimerem termoplastycznym. Mieszaniu
wypetniacza lignocelulozowego z polimerem termoplastycznym towarzyszy dozowanie dodatkéw, w tym
stabilizujgcych termicznie, smarujgcych oraz korzystnie przynajmniej jednego napetniacza uzupetniajgcego
i/lub ulepszacza, takze bedgcych dodatkami, az do uzyskania jednolitej konsystencji mieszanki wsadowej
w pierwszym etapie. Metoda jest przynajmniej dwuetapowa, z czego drugim etapem jest wyttoczenie
uprzednio przygotowanej mieszanki wsadowej. W pierwszym etapie do mieszalnika rozgrzewalnego nasypuje
sie z ewentualnym odstepstwem rzedu +/-5% do dwdch razy mniejsza objetosciowg ilos¢ skiadnikow
bazowych w postaci wzbogaconego o dodatki polimeru termoplastycznego zmielonego na make, wzgledem
objetosci gtéwnego sktadnika wypetniajgcego w postaci widkien lignocelulozowych. Do petnej dawki polimeru
termoplastycznego pojedynczego wsadu mieszalnika rozgrzewalnego dodaje sie petng dawke napetniacza
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 mieszania w mieszalniku rozgrzewalnym wzrosnie
do 50°C podaje sie dodatek smarujgcy w ilosci do 1 phr wzgledem polimeru termoplastycznego, po czym przy
dalszym mieszaniu, nadat z zewnetrzng predkoscig obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego
od 27 m/s do 33 m/s, gdy temperatura wzrosnie do 70°C podaje sie dodatek stabilizujgcy w ilosci od 1,5 phr
do 3 phr wzgledem polimeru termoplastycznego, natomiast gdy temperatura wzrosnie do 90°, to obniza sie
zewnetrzng predkos¢ obwiedniowg Smigiet mieszalnika rozgrzewalnego na od 16 m/s do 20 m/s, stabilizujac
temperature w zakresie +/- 2°C wzgledem 90°C, a podczas jej ustabilizowania podaje sie do mieszalnika
rozgrzewalnego wypetniacz z widkien ligocelulozowych z predkoscig do 10 litrdw/min dopdki nie osiggnie sie
sumarycznej ilosci mieszaniny wynoszgcej nie wiecej niz 75% objetosci mieszalnika rozgrzewalnego,
korzystnie 65%. Po uzyskaniu takiego wypetnienia podnosi sie predkos¢é obwiedniowg sSmigiet mieszalnika
rozgzewalnego na od 27 m/s do 33 m/s i po uzyskaniu temperatury 125°C przenosi sie uzyskang jednorodng
mase do mieszalnika zimnego, korzystnie z ptaszczem wodnym, stabilizujgcym temperature jednorodnej
masy, zas$ z mieszalnika zimnego podaje sie jg nieschtodzong do wyttaczarki i wyttacza w drugim etapie.
Kluczowym jest, ze podajac widkna 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 powierzchnie, rozseparowane dawki przenoszone sg suwliwie do mieszalnika
rozgrzewalnego, kitdrego objetos¢ stosuje sie korzystnie nie mniejszg niz 100 litréw, korzystnie nie mniejszg
niz 500 litrow.
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Sposéb wytwarzania kempozytu PVC z wykorzystaniem wypelniacza lignocelulozowego

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem
wypelniacza lignocelulozowego. Wynalazek ma zastosowanie przy produkcji elementéw z
tworzywa sztucznego, o réznym przeznaczeniu branzowym, jednak w znaczacej wiekszosci
clementy te zwigzane sa z branza instalacyjng, takg jak: elekiryczna, wentylacyjna,
kanalizacyjna.

Znane sy tworzywa kompozytowe, wytworzone jako mieszaniny polichlorku winylu z
wypehiaczami lignocelozowymi. Napelniacze tego typu mozna otrzymaé poprzez
wydziclenie z réznych roslin np. bambusa, lusek ryzowych, pestek oliwek, wydzielonych z
drewna lub produktéw zawierajacych widkna drzewne, w tym z plyt drzewnych klejonych,
prasowanych, itp. Zasadnym powodem uzywania wypelniaczy jest uzyskiwanie wigkszej
ilosci produktéw, czyli uzyskiwanie wigkszej ilosci objetosei finalnej mieszanki, ktéra stuzy
do wytworzenia produktéw, z uzyciem tej samej ilosci objetosciowej kluczowych substratow
tworzywa sztucznego, bez szkody dla jakosci 1 parametréw technicznych wytwarzanych
produktéw. Wiadomo z tego, ze dla zachowania parametréw, zasadniczo nie jest mozliwe
stosowanie wysokiej proporcji substancji wypetniajacych wzgledem kluczowych substratow.
Z drugiej strony jednak, zastosowanie wypetniaczy polepsza parametry wytworu z tworzywa
sztucznego poprzez ograniczenie kurczenia si¢ wyrobu z tworzywa bezposrednio po procesie
tloczenia, a wigc po wystygnieciu wyrobu. Dla zwigkszenia ilosci wypelniaczy, z
zachowaniem prawie niezauwazalnych zmian struktury wyrobu z tworzywa, z jednoczesnym
uzyskaniem korzystnych cech wykonywanego wyrobu, w przypadku tworzyw sztucznych
kluczowa ckazuje si¢ by¢ technologia najpierw wytwarzania mieszanki, a w dalszym biegu
procesu kluczowa okazuje si¢ by¢ technologia przetwarzenia tej mieszanki w procesie

wytlaczania kompozytu tworzywowego.

Potwierdzeniem znanej juz technologi wykorzystywania wypelniacz lignocelulozowy
jest technologia opisana w zgloszeniu patentowym polskim o numerze P.419106. Podano w
nim, ze wytwarzanic kompozytu polega na lgczeniu polimeréw termoplastycznych z
materialern lignocelulozowym przy wykorzystaniu granulacji i pézniejszego wytloczenia
detalu, gdzie dopuszczaine jest uzycie odpadéw tworzywowych, a do faczenia wykorzystuje

si¢ operacje mieszania.
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Ze zgloszenia innego polskiego wynalazku o numerze procedury P.396324 znana jest
metoda otrzymywania wyrobow kompozytowych z polimeréw termoplastycznych i
odpadowych napelniaczy. Wskazano, ze kazdy z wielu wymienionych w rozwigzaniu
mozliwych do zastosowania wypelniaczy, winien by¢ stosownie przygotowany przed
domieszkowaniem, albo poprzez rozdrobnienie, albo poprzez zmielenie, a dopiero pézniej
wysuszony i jeszcze poZniej wymieszany, gdzie miesza sie roze typy wypelniaczy ze sobg i

jednoczesnie z polimerem termoplastycznym,

Z patentu polskiego o numerze Pat.213753 ujawnione jest uzyskiwanie kompozytu
poprzez przetwarzanie mieszaniny zlozonej z 65-97% suspensyjnego polichlorku winylu
korzystnie o liczbie K wynoszacej 61-70, zawierajacej 2-4% stabilizatorow termicznych, 0-
30% plastyfikatoréw, modyfikatoréw udamosci i plyniecia oraz 0-1% smaru, korzystnie
wosku parafinowego, zawierajacej ponadto napelniacz lignocelulozowo-mineralny. Podano,
ze jako napelniacz lignocelulozowo-mineralny stosuje si¢ rozdrobniong mas¢ lapana,
korzystnie bedaca odpadem z przemystu papierniczego i/lub meblarskiego, zawierajacg do
60% wlokien celulozowych oraz ditlenek tytanu, ktéry wysuszony do zawartosci wilgoci
ponize} 0,5% i rozdrobniony miesza sie w dwustopniowym mieszalniku z pozostalymi
skladnikami w proporcji 3:1-15:1, korzystnie 3:1 i tak otrzymang mieszanine poddaje sie w
typowy sposob procesowi zelowania podczas wytlaczania w temperaturze 160-190°C,
korzystnie 175°C, do otrzymania granulatu lub profilu ciagglego. Z ujawnienia wynika, ze
owego napelniacza lignocelulozowego znajduje si¢ stosunkowo niewiele, co nalezy zapewne
thumaczy¢ pewnym rodzajem niedogodnosei z takim napelniaczem zwigzanej.

Napelniacz tego rodzaju jest trudny do wytworzenia do postaci nadajgcej si¢ do
zastosowania przy tworzywach sztucznych i ich technologii wytlaczania. Podczas préb nad
niniejszym wynalazkiem okazalo sig, ze uzyskanie proszku lignocelulozowego jest zwigzane
z dos¢ wysokim wydatkiem energetycznym, a poza tym takie wytwarzanie winno by¢ dosé
powoclne, aby 0w napelniacz nie nagrzewal sie w czasie przetwarzania na mial, co niestety
stanowito dos¢ powtarzalna prawidlowosé. Spowolnienie przygotowania odpowiedniej formy
substratu nie pozwalalo uzyskiwaé¢ go wydajnie w oczekiwanej ilosci. Z kolei niwelowanie
nagrzewania si¢ poprzez zwigkszenie rozmiaru drobin do wielkosci zauwazalnych wiokien,
wywolywato kolejng niedogodno$é polegajaca na wysokiej czepliwosci widkien, ich

zbrylaniu si¢, co przekladalo sie na utrate mozliwosci poprawnego mieszania sie takich
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zbrylonych wildkien z substratami tworzyw sztucznych, a w konsekwencji powodowalo

znaczng nierownomiernos¢ struktur uzyskiwanych w procesie wytlaczania.

Co prawda pokazano w polskim patencie o numerze Pat.226354, ze jest mozliwe
wykorzystywanie widkien lignocelulozowych polczonych z tworzywem sztucznym i
nawozem mineralnym, jako bio-rozpadalnej kompozycji polimerowej przeznaczonej do
zastosowat agrotechnicznych. Znany proces taczenia prowadzil do skomponowania struktury
o fatwym rozpadzie na powrét na drobiny pierwotnie uzyte do polaczenia.

Polegalo to na granulowaniu niskocisnieniowym w granulatorze walcowym dajacym
chwilowe zlgczenie skladnikéw, a takze dodatkowo znany proces moégl wykorzystywaé
wytlaczarke o skréconym ukladzie uplastyczniania do potaczenia uprzednio wytworzonych
granulek wi6kna, polaczonych juz w granulatorze z nawozem mineralnym, z tworzywem
termoplastycznym. Dodatkowy konieciny etap, o ile wykorzystywano termoplastyczng
skrobi¢ kukurydziana, polegal na uplastycznieniu skrobi w wytlaczarce, takze o skréconym
ukladzie uplastyczniania i uzyskaniu z niej wstegi, ktorg granulowano mechanicznie przy
uzyciu granulatora nozycowego do postaci drugiego granulatu wsadowego, przy czym etap
ten byl etapem réwnoleglym do wytwarzania pierwszego granulatu wsadowego z nawozow
mineralnych i granulek wldkna. Jesli owa skrobia byla wykorzystywana, to lgczenie w
wytlaczarce pierwszego granulatu wsadowego i drugiego granulatu wsadowego nastepowato
jako trzeci etap znanego procesu. Jesli skrobia termoplastyczna nie byla wykorzystywana, to
laczenie w wytlaczarce granulatu wsadowego pierwszego, co wazne bez drugiego granulatu
wsadowego nastgpowalo jako drugi etap znanego procesu. Niezaleznie od tego, czy
wykorzystywano dwa, czy trzy etapy, to pierwszy granulat wsadowy dosypywano w formie
pastylek, do wytlaczarki uplastyczniajacej tworzywo sztuczne, dopiero w strefie grzewczej i
dzigki podajnikowi bocznemu. Uzyskiwana wsteg¢ granuiowano granulatorem nozycowym.

Celem niniejszego wynalazku jest jednak wytworzenie wytlaczanego kompozytu PVC
z napelniaczem lignocelulozowym w bardzo wysokie) proporcji napelniacza wzgledem
pozostalych skladnikdw, jako wysoce jednorodnej i nie rozpadajgcej si¢ samoczynnie
mieszanki po etapie wytlaczania, w sposdb zdecydowanie szybszy i pozwalajacy uzyskaé
duza masowo, przemystowa ilo§¢ kompozytu, co moze wskazywaé w $wietle uprzednich
uwag o tego rodzaju strukturach na dzialanie nieuzasadnione i prowadzgce do pozyskania
wadliwego produktu. Dzigki postepowaniu zgodnemu z metodg wedlug niniejszego

wynalazku okazalo si¢ to nieoczekiwanie mozliwe, a co najwazniejsze: uzyskiwano produkt o
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poprawnych parametrach, bez nierownomierne) struktury czasteczkowej, a nawet byl to
produkt o mniejszej odpowiedzi na pdzniejsza zmiang rozmiaru, w trakcie i po stygnigciu
zwigzanym z metoda wytwarzania przez tloczenie wysokotemperaturowe i

wysokocisnieniowe, co nieoczekiwane wlasnie dzigki widknom lignocelulozowym uzytym w

niezwykle wysokiej proporcji.

Wedlug niniejszego wynalazku, sposdob wytwarzania kompozytu PVC z
wykorzystaniem wypelniacza lignocelulozowego, polega na tym, Ze uzyty wypelniacz
lignocelulozowy jest stosownie przygotowany przed domieszkowaniem, najpierw przez
wyodrebnienie, nast¢gpnie poprzez rozwldknienie i/lub poprzez rozdrobnienie, a dopiero
pozniej mieszany jest z polimerem termoplastycznym. Mieszaniu wypelniacza
lignocelulozowego z polimerem termoplastycznym towarzyszy dozowanie dodatkéw, w tym
stabilizyjacych termicznie, smarujgcych oraz korzystnie przynajmniej jednego napeiacza
uzupelniajgcego i/lub ulepszacza, takze bedacych dodatkami, az do uzyskania jednolitej
konsystencji mieszanki wsadowej w pierwszym etapie. Metoda jest przynajmniej
dwuetapowa, z czego drugim etapem jest wytloczenie uprzednio przygotowanej mieszanki
wsadowej. Korzystnie uzyskana w pierwszym i/lub drugim etapie mas¢ mozna granulowac.
Wynalazek charakteryzuje si¢ tym, ze w pierwszym etapie do mieszalnika rozgrzewalnego
nasypuje sie z ewentualnym odstepstwem rzedu +/-5% do dwéch razy mniejsza objetosciowo
ilos¢ skladnikéw bazowych w postaci wzbogaconego o dodatki polimeru termoplastycznego
zmielonego na make, wzgledem objetosci glownego skladnika wypelniajacego w postaci
wiokien lignocelulozowych. Wykonuje si¢ to nastgpujgco. Do pelnej dawki polimeru
termoplastycznego pojedynczego wsadu mieszalnika rozgrzewalnego dodaje si¢ peing dawke
napelniacza uzupelniajacego i/lub ulepszacza w ilosci od Sphr do 10phr wzgledem polimeru
termoplastycznego, pe czym miesza si¢ sktadniki bazowe, a gdy temperatura podczas
mieszania w mieszalniku rozgrzewalnym wzrosnie do 50°C podaje si¢ dodatek smarujacy w
ilosci do 1phr wzgledem polimeru termoplastycznego, po czym przy dalszym mieszaniu,
nadal z zewnetrzna predkoscia obwiedniowa smigiel mieszalnika rozgrzewalnego od 27m/s
do 33m/s, gdy temperatura wzrosnie do 70°C podaje si¢ dodatek stabilizujgcy w ilosci od
1,5phr do 3phr wzgledem polimeru termoplastycznego, natomiast gdy temperatura wzrosnie
do 90°C, to obniza sie zewnetrzng predkos¢ obwiedniowy $migiel mieszalnika
rozgrzewalnego na od 16m/s do 20m/s, stabilizujac temperature w zakresie +/- 2°C wzgledem
90°C, a podczas jej ustabilizowania podaje si¢ do mieszalnika rozgrzewanlnego wypelniacz z
widkien ligocelulozowych z predkoscia do 10 litréw/min dopoki nie osiagnie si¢ sumarycznej
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iloci mieszaniny wynoszacej nie wigce] niz 75% objetosci mieszalnika rozgrzewalnego,
korzystnie 65%. Po uzyskaniu takiego wypelnienia podnosi si¢ predkos¢ obwiedniowa
$migiel mieszalnika rozgrzewalnege na od 27m/s do 33m/s i po uzyskaniu temperatury 125°C
przenosi si¢ uzyskana jednorodng mase¢ do mieszalnika zimnego, korzystnie z plaszczem
wodnym, stabilizujgcym temperature jednorodnej masy, za$ z mieszalnika zimnego podaje si¢
ja niesciodzong do wytlaczarki i wytlacza w drugim etapie. Kluczowym jest, ze podajac
widkna lignocelulozowe dozuje si¢ je dawkami na dezintegrator wibracyjny wibrujacy
powyzej mieszalnika rozgrzewalnego z czestotliwoécia do 100Hz, korzystnie do 50Hz, z
ktorego po rozrzuceniu na calg jego powierzchnie, rozseparowane dawki przenoszone sg
suwliwie do mieszalnika rozgrzewalnego, ktérego objetosc stosuje si¢ korzystnie nie mniejszg
niz 100 litrébw, korzystnie ni¢c mniejsza niz 500 litrow. Wskazana ilos¢ nie ogranicza
mozliwosci zastosowania mniejszego objetoscia mieszalnika rozgrzewalnego, jednak dla
podanego przepisu okazalo si¢, ze mozliwe sg do wykorzystania duze pojemnosci bez straty
dla samej mozliwosci wymieszania masy, jak i bez niedogodnosci zwiagzanej z
napowietrzaniem si¢ masy z powodu dozowania wlékien. Wiokna bowiem nie sg zbrylone,

dobrze homogenizujg w mieszance, szybko zwickszajac cigzar 1 obj¢tosé mieszanej masy.

Korzystnie uzyskana w pierwszym etapie mase, granuluje si¢ bez schlodzenia, zanim
poda si¢ ja do drugiego etapu, natomiast po zgranulowaniu, a przed podaniem do drugiego
etapu cieply granulat poddaje si¢ rozwalcowaniu na plaskie wstegi, przepuszczajac granulat
przez szczeling pomigdzy dwoma obracajacymi si¢ przeciwbieznie rownoleglymi walcami,
przy czym stosuje si¢ stalg szczeling korzystnie nie szerszg niz 0,1 mm.

Korzystnie wytlaczanie w drugim etapie zakancza si¢ wytworzeniem wstggi albo preta
z jednorodnej masy, ktorg to wstege albo odpowiednio pret granuluje sig, przeznaczajac
uzyskany granulat do dalszej obrébki, ewentualnie po ozigbieniu okresowo skladujgc go jako
substrat mozliwy do wykorzystania w innych procesach obrébezych tworzyw sztucznych.

Korzystnie prowadzi si¢ trzeci etap polegajacy na ponownym przetloczeniu wytloku
albo jego granulatu, przy c¢zym pomigdzy drugim, a trzecim etapem, wytlok albo
odpowiednio jego granulat, poddaje sie rozwalcowaniu na plaskie wstegi, przepuszczajac go
przez szczeling pomiedzy dwoma obracajacymi si¢ przeciwbieznie rownolegtymi walcami,
przy czym stosuje si¢ stalg szczeline, korzystnie nie szersza niz 0,1mm.

Korzystnie zamiennie wytlaczanie w drugim albo w trzecim ctapie zakancza si¢

wytworzeniem produktu gotowego, korzystnie rury typu peszel.
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Korzystnie dla zastosowania wlasciwej obwiedniowej predkodci $migiet mieszalnika,
stosuje si¢ mieszalnik o $rednicy nie mniejszej niz 0,5m, natomiast punkt skrajny $migta
najdalej oddalony od osi $migta obiera sig¢ na trajektori¢ zataczanej obwiedni.

Korzystnie jako polimer termoplastyczny stosuje si¢ polichiorek winylu.

Korzysinie jako napelniacz uzupelniajacy stosuje sie krede.

Korzystnie jako dodatek stabilizujacy stosuje si¢ stabilizator cynkowy.

Korzystnie jako dodatek smarujacy stosuje sie wosk.

Korzystnie jako ulepszacz stosuje sie¢ modyfikator udarnosci, korzystnie chlorowany
polietylen.

Korzystnie wyodrgbnienie wypelniacza lignocelulozowego nastepuje z roélin, takich
jak: bambus, tuski ryzowe, pestki oliwek, drzewa lub krzewy lub a produktéw zawierajagcych
wiokna drzewne, takich jak: plyty drzewne, klejone i/lub prasowane.

Korzystnie predkos¢ obwiedniowsg $migiel mieszalnika rozgrzewalnego podczas
wzrostu temperatury ustala si¢ w zakresie od 10 do 20 obr/s, w zaleZnosci od jego $rednicy i
korzystnie od materiatu mieszanego.

Korzystnie predkos¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewalnego i/lub
mieszalnika zimnego podczas stabilizacji temperatury ustala sie w zakresie od 5 do 15 obr/s,

w zaleznosci od jego érednicy i korzystnie od materialu mieszanego.

Niewatpliwg zaleta rozwigzania jest wysoka szybko$¢ calego procesu, mimo uzycia tak
znacznej proporcji objetosciowej, bo az 1:1, skladnikow bazowych i wypehiacza

lignocelulozowego

Wynalazek urzeczywistniono w przykladzie wykonania nastgpujaco.

Przykladowy sposob wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem wypelniacza
lignocelulozowego, polega na tym, ze uzyty wypelniacz lignocelulozowy byl stosownie
przygotowany przed domieszkowaniem, najpierw przez wyodrebnienie, nastepnie poprzez
rozwloknienie i poprzez rozdrobnienie, a dopiero pdZniej mieszany byl z polimerem
termoplastycznym.  Mieszaniu  wypelniacza  lignocelulozowego z  polimerem
termoplastycznym towarzyszylo dozowanie dodatkéw, w tym stabilizujacych termicznie,
smarujacych oraz przynajmniej jednego napeiniacza uzupelniajacego i ulepszacza, takze
bedacych dodatkami, az do uzyskania jednolitej konsystencji mieszanki wsadowej w
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pierwszym etapie. Metoda byta przynajmniej dwuetapowa, z czego drugim etapem bylo
wytloczenie uprzednio przygotowanej mieszanki wsadowej. Uzyskang w pierwszym i drugim
etapie mas¢ granulowano. W pierwszym etapie do mieszalnika rozgrzewalnego nasypano z
ewentualnym odstgpstwem rzedu +/-5%, tym razem bez odstgpstwa, dokladnie taka sama
ilos¢ wagowo, czyli 125kg, co przelozylo si¢ na dwukrotnie mniejszg objetosciows ilo$é
skladnikéw bazowych w postaci wzbogaconego o dodatki polimeru termoplastycznego
zmielonego na make, wzglgdem gléwnego skladnika wypelniajacego w postaci widkien
lignocelulozowych, ktérego masa takze wynosita 125kg, natomiast objetosé dwukrotnie
wigcej. Wykonano to nastgpujaco. Do pelnej dawki polimeru termoplastycznego
pojedynczego wsadu mieszalnika rozgrzewalnego dodano pclng dawke¢ napelniacza
uzupeliniajacego wraz z ulepszaczem w ilosci od Sphr do 10phr gotowej mieszaniny, tym
razem dokladnie 10phr, po czym mieszano skladniki bazowe, a gdy temperatura podczas
mieszania w mieszalniku rozgrzewalnym wazrosla do 50°C podano dodatek smarujacy w
ilosci lphr gotowej mieszaniny, po czym przy dalszym mieszaniu, nadal z zewngtrzng
pr¢dkoscig obwiedniowg $migiel mieszalnika rozgrzewalnego od 27my/s do 33my/s, tym razem
30mv/s, gdy temperatura wzrosta do 70°C podano dodatek stabilizujacy w iloéci od 1,5phr do
3phr gotowej mieszaniny, tym razem 3phr, natomiast gdy temperatura wzrosta do 90°C, to
obnizono zewngtrzng predkosé obwiedniowg smigiel mieszalnika rozgrzewalnego na od
16m/s do 20m/s, tym razem na 18m/s, stabilizujgc temperature w zakresie +/- 2°C wzgledem
90°C, tym razem dokladnie na 90°C, a podczas jej ustabilizowania podawaano do mieszalnika
rozgrzewanlnego wypelniacz z wildkien ligocelulozowych z predkoscig do 10 litréw/min
dopoki nie osiggnigto sumarycznej ilosci mieszaniny wynoszace] nie wigcej niz 75%
objetosci mieszalnika rozgrzewalnego. Po uzyskaniu takiego wypelnienia podniesiono
predkos¢ obwiedniows s$migiel mieszalnika rozgrzewalnego na od 27m/s do 33m/s, tym
razem na 30nv/s i po uzyskaniu temperatury 125°C przeniesiono uzyskana jednorodna mase
do mieszalnika zimnego, z ptaszczem wodnym, ale nadal mieszajac i stabilizujac temperature
jednorodnej masy, za$ z mieszalnika zimnego podano jg nieschlodzong do wytlaczarki i
wytloczono w drugim etapie. Kluczowym jest, ze podajac widokna lignocelulozowe dozowano
je dawkami na dezintegrator wibracyjny wibrujgcy powyzej mieszalnika rozgrzewalnego z
czgstotliwoscia do 100Hz, korzystnie do 50Hz, tym razem réwno 100Hz, z ktérego po
rozrzuceniu na caly jego powierzchnig, rozseparowane dawki przenoszone byly suwliwie do
mieszalnika rozgrzewalnego, ktorego objeto$é stosuje sie korzystnie nie mniejszg niz 100

litréw, korzystnie nie mniejsza niz 500 litrow. Tym razem zastosowano dokladnie 500 litrow,
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Uzyskang w pierwszym etapie mas¢, granulowano bez schlodzenia, zanim podano jg
do drugiego etapu, natomiast po zgranulowaniu, a przed podaniem do drugiego etapu cieply
granulat poddano rozwalcowaniu na plaskie wstegi, przepuszczajae granulal przez szezeling
pomigdzy dwoma obracajacymi sig przeciwbieznie réwnolegtymi walcami, przy czym stosuje
sig stalg szczeling korzystie nie szerszg niz 0,1mm, a tym razem zastosowano dokdadnie
0, .

Whytlaczanie w drugim etapie zakonczono wytworzeniem preta z jednorodnej masy,
ktéry 1o pret takze granulowano, przeznaczajac uzyskany granulat do. dalszej obrébki, po
ozigbieniu okresowo skladujge go jako substrat moiliwy do wykorzystania w innych
procesach obrébezych tworzyw sztueznych.

Prowadzono takze trzeci ctap polegajgcy na ponownym przettoczeniu granulatu
wyttoku, przy czym pomiedzy drugim a trzecim etapem, granulat wytloku poddano takze
rozwalcowaniu na plaskie wstegi, przepuszczajae go przez szczeline pomiedzy dwoma
obracajacymi si¢ przeciwbieznic rownoleglymi walcami, przy czym stosuje sie stala
szczeling, korzystnie nie szersza niz 0, lmm, tvm razem zastosowano dokladnie 0, Imm.

Wytlaczanie w trzecim etapie zakonczono wytworzeniem produktu gotowego, rury
typu peszel: dodatkowo karbowanej.

Dla zastosowania whadciwej obwiedniowej predkodci émigiet mieszalnika, stosuje sie
mieszalnik o érednicy nie- mniejszej niz 0,5m, natomiast punkt skrajny émigla najdalej
oddalony od osi $migla obiera sie na trajektorie zataczanej obwiedni, przy czym tym razem
zastosowano mieszalniki, odpowiednio rozgrzewalny i zimny, o identycznej $rednicy
wynoszgeej lm.

Jako polimer termoplastyczny zastosowano polichlorek winylu. Jako napelniacz
uzupehniajagcy zastosowano krede. Jako dodatek stabilizujacy zastosowano siabilizator
cynkowy. Jako dodatek smarujacy zastosowano wosk. Jako ulepszacz zastosowano
‘modyfikator udarnodei, tym razem chlorowany polietylen.

Wyodrebnienie wypelniacza lignocelulozowego nastapilo z produktéw zawierajgcych
widkna driewm:, takich jak: plyty drzewne, kiejone i prasowane.

Predkos¢  obwiedniowa $migiel mieszalnika rozgrzewalnego podezas werostu
temperatury ustalono na 10 obr/s, a predkosé obwiedniowg $migiel mieszalnika
rozgreewalnego i mieszalnika zimnego podezas stabilizacji temperatury ustalono na 6 obr/s.
Trzeba bowiem mie¢ na uwadze, ze $mipla mieszalnika s3 nieznacznie krétsze niz srednica
mieszalnika, poniewa? konieczne jest istnienie szczeliny pomigdzy  skrajem smlgue! i

plaszczem mieszalnika.
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Zastrzeienia patentowe.,

1.

Sposob  wytwarzania kompozytu PVC z wykorzystaniem wypekniacza
lignocelulozowego, w ktorym uzyty wypelniacz lignocelulozowy jest stosownie
przygotowany przed domieszkowaniem, najpierw przez wyodrebnienie, nastepnie
poprzez rozwloknienie i/lub poprzez rozdrobnienie, a dopiero pdzniej wymieszany z
polimerem termoplastycznym, gdzie mieszaniu wypelniacza lignocelulozowego z
polimerem termoplastycznym towarzyszy dozowanie dodatkéw, w tym
stabilizujgcych termicznie, smarujacych oraz korzystnie przynajmniej jednego
napelniacza uzupelniajacego i/lub ulepszacza, takze bedacych dodatkami, az do
uzyskania jednolitej konsystencji mieszanki wsadowej w pierwszym etapie, przy czym
metoda jest przynajmniej dwuetapowa, gdzie drugim etapem jest wytloczenie
uprzednio przygotowanej mieszanki wsadowej, przy czym korzystnie granuluje si¢
uzyskang w pierwszym i/lub drugim drugim etapie masg¢, znamienny tym, Ze w
pierwszym etapie do mieszalnika rozgrzewalnego nasypuje si¢ z ewentualnym
odstepstwem rzedu +/-5% do dwdch razy mmniejsza objetosciowo ilos¢ sktadnikow
bazowych w postaci wzbogaconego o dodatki polimeru termoplastycznego
zmielonego na make, wzgledem objetosci glownego skladnika wypelniajacego w
postaci widkien lignocelulozowych, przy czym do pelnej dawki polimeru
termoplastycznego pojedynczego wsadu mieszalnika rozgrzewalnego dodaje si¢ peina
dawke napelniacza uzupelniajacego i/lub ulepszacza w ilosci od Sphr do 10phr
wzgledem polimeru termoplastycznego, po czym miesza si¢ skladniki bazowe, a gdy
temperatura podczas mieszania w mieszalniku rozgrzewalnym wzroénie do 50°C
podaje si¢ dodatek smarujacy w ilosci do 1phr wzgledem polimeru termoplastycznego,
po czym przy dalszym mieszaniu, nadal z zewnetrzna pre¢dkoscia obwiedniowa
Smigiet mieszalnika rozgrzewalnego od 27m/s do 33m/s, gdy temperatura wzrosnie do
70°C podaje si¢ dodatek stabilizujgcy w ilosci od 1,5phr do 3phr wzgledem polimeru
termoplastycznego, natomiast gdy temperatura wzrosnie do 90°C, to obniza si¢
zewnetrzng predkoscig obwiedniowa smigiel mieszalnika rozgrzewalnego na od 16m/s
do 20m/s, stabilizujac temperaturg w zakresie +/- 2°C wzgledem 90°C, a podczas jej
ustabilizowania podaje si¢ do mieszalnika rozgrzewanlnego wypelniacz z wiokien
ligocelulozowych z predkoscia do 10 litréw/min dopdoki nie osiggnie sie sumarycznej
ilosci mieszaniny wynoszacej nie wigcej niz 75% objetodci  mieszalnika

rozgrzewalnego, korzystnie 65%, natomiast po uzyskaniu takiego wypelnienia
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podnosi si¢ predkosé¢ obwiedniowg $migiet mieszalnika rozgrzewainego na od 27m/s
do 33m/s i po uzyskaniu temperatury 125°C przenosi si¢ uzyskang jednorodng mase
do mieszalnika zimnego, korzystnie z ptaszczem wodnym, stabilizujgcym temperature
jednorodnej masy, za$§ z mieszalnika zimnego podaje si¢ ja nieschlodzona do
wytlaczarki 1 wytlacza w drugim etapie, przy czym podajac widkna lignocelulozowe
dozuwje si¢ je dawkami na dezintegrator wibracyjny wibrujacy powyzej mieszalnika
rozgrzewalnego z czestotliwoscia do 100Hz, korzystnie do 50Hz, z ktorego po
rozrzuceniu na cala jego powterzchnig, rozseparowane dawki przenoszone sg suwliwie
do mieszalnika rozgrzewalnego, kidrego objetos¢ stosuje si¢ korzystnie nie mniejsza
niz 100 litréw, korzystnie nie mniejszg niz 500 litrow.

. Sposéb wytwarzania kompozytu wg zastrz. 1, znamienny tym, Zze uzyskang w
pierwszym etapic masg, granuluje si¢ bez schlodzenia, zanim poda si¢ ja do drugiego
etapu, natomiast po zgranulowaniu, a przed podaniem do drugiego etapu cieply
granulat poddaje si¢ rozwalcowaniu na plaskie wstggi, przepuszczajac granulat przez
szczeling pomi¢dzy dwoma obracajacymi sie przeciwbieznie rownoleglymi walcami,
przy czym stosuje si¢ stala szczeling korzystnie nie szerszg niz 0,1mm.

. Sposéb wytwarzania kompozytu wedlug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, Ze
wytlaczanie w drugim etapie zakaficza si¢ wytworzeniem wstegi albo preta z
Jednorodne) masy, ktéra to wstege albo odpowiednio pret granuluje sie, przeznaczajac
uzyskany granulat do dalszej obrobki, ewentualnie po ozigbieniu okresowo skladujac
g0 jako substrat mozliwy do wykorzystania w innych procesach obrobczych tworzyw
sztucznych.

. Sposéb wytwarzania kompozytu wedlug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienny tym, Zze
prowadzi si¢ trzeci etap polegajacy na ponownym przetloczeniu wytloku albo jego
granulatu, przy czym pomigdzy drugim, a trzecim etapem, wytlok albo odpowiednio
jego granulat, poddaje si¢ rozwalcowaniu na plaskie wstegi, przepuszczajac go przez
szczeling pomi¢dzy dwoma obracajgcymi si¢ przeciwbieznie rownoleglymi walcami,
przy czym stosuje sig¢ stalg szczeling, korzystnie nie szerszg niz 0,!mm.

. Sposéb wytwarzania kompozytu wedlug zastrz. 1 albo 2 albo 4, znamienny tym, Ze
wytlaczanie w drugim albo w trzecim etapie zakancza sie wytworzeniem produktu
gotowego, korzystnie rury typu peszel.

. Sposéb wytwarzania kompozytu wedlug ktdéregokolwiek z zastrz. od 1 do S,
znamienny tym, ze dla zastosowania wlasciwej obwiedniowej predkosci $migiet

mieszalnika, stosuje sie mieszalnik o srednicy nie mniejszej niz 0,5m, natomiast punkt
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skrajny $migta najdalej oddalony od osi $migla obiera si¢ na trajektorie zataczancj
obwiedni.

Sposéb wytwarzania kompozytu wedlug kibregokolwiek z zastrz. od | do 6,
znamienny tym, ze jako polimer termoplastyczny stosuje si¢ polichlorek winylu.
Sposéb wytwarzania kompozytu wedlug ktéregokolwiek z zastrz. od 1 do 7,
znamienny tym, ze jako napelniacz uzupelniajgey stosuje sie krede.

Sposéb  wytwarzania kompozytu wedhig ktoregokolwiek z zastrz. od 1 do 8,
Znamienny tym, e jako dodatek stabilizujacy stosuje sie stabilizator cynkowy,

Sposéb ‘wytwarzania kompozytu wedlug ktéregokolwiek z zastrz. od 1 do 9,
znamienny tym, ze jako dodatek smarujacy stosuje si¢ wosk.

Sposdb wytwarzania kompozytu wediug ktoregokolwiek z zastrz. od | do 10,
znamienny tym, ¢ jako ulepszacz stosuje si¢ modyfikator udarnosci, korzystnic

chlorowany polietylen.

. Sposdb -wytwarzania kompozytu wedlug ktdregokolwiek z zastrz. od 1 do 11,

znamienny tym, ze wyodrebnienie wypelniacza lignocelulozowego nastepuje z roslin,
takich jak: bambus, tuski ryzowe, pestki oliwek, drzewa lub krzewy lub a produktow
zawierajacych witkna drzewne, takich jak: plyty drzewne, kiejone i/lub prasowane.
Sposch wytwarzania kompozytu wedhug ktdregokolwiek z zastrz. od 1 do 12,
znamienny tym, e predkodéé obwiedniows Smigiel mieszalnika rozgrzewalnego
podczas wzrostu temnperatury ustala sie w zakresie od 10 do 20 obr/s, w zaleznosci od
jego srednicy.i korzystnie od materialu mieszanego.

Sposob wytwarzania kompozytu wedlug ktoregokolwick z zastrz. od 1 do 12,
znamienny tym, ze predkosé obwiedniows $migiel mieszalnika rozgrzewalnego iflub
mieszalnika zimnego podczas stabilizacji temperatury ustala si¢ w zakresiec od 5 do 15

obr/s, w zaleznosci od jego Srednicy i korzystnie od materialu mieszanego.
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A - dokument okreslajacy ogdlny stan techniki, ktéry nie jest uwazany za posiadajacy szczegdlne znaczenie,

E - dokument stanowigcy wczeénigjsze zgloszenie lub patent, ale opublikowany w lub po dacie zgloszenia,

L - dokument, ktéry moze poddawaé w watpliwos¢ zastrzegane pierwszenstwo(-wa), lub przytoczony w celu ustalenia daty publikacji
innego cytowanego dokumentu lub z innego szczegdlnego powodu,

0 - dokument odnoszacy sie do ujawnienia ustnego przez zastosowanie, wystawienie lub ujawnienie w inny sposéb,

P - dokument opublikowany przed datg zgtoszenia, ale pdZniej niz zastrzegana data pierwszenstwa,

T - dokument pdzniejszy, opublikowany po dacie zgltoszenia lub w dacie pierwszehstwa

i niebedacy w konflikcie ze zgloszeniem, ale cytowany w celu zrozumienia zasad lub teorii lezacych u podstaw wynalazku,

X - dokument o szczegblnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za nowy lub nie moze by¢ uwazany za
posiadajacy poziom wynalazczy, jeZeli ten dokument brany jest pod uwage samodzielnie,

Y - dokument o szczegblnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za posiadajacy poziom wynalazczy, jezeli ten
dokument zostanie potaczony zjednym lub kilkoma tego typu dokumentami, a takie potaczenie bedzie oczywiste dla znawcy,

& - dokument nalezacy do tej samej rodziny patentowej.

Sprawozdanie wykonal/-a: mgr inZ. Elzbieta Krupska data 15.03.2022r.

Ekspert . . . .
/-podpisano kwalifikowanym podpisem elektronicznym-/

Pismo wydane w formie dokumentu elektronicznego

Uwagi do zgtoszenia

Sprawozdanie zostato wykonane w oparciu o wersje zastrzezen patentowych w powigzaniu z opisem wynalazku,
azwtaszcza z przyktadem wykonania z dnia 02.08.2021 1.
Niezalezne zastrzezenie patentowe nie okresla jednoznacznie wszystkich czynnosci oraz §rodkéw technicznych sposobu.
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