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spoiwem syntetycznym
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
konstrukeji nawijanych o podwyzszonej sztywmnoéci
z twerzyw sztucznych wzmocnionych wiékmnem,
zwlaszcza wléknem szklanym, takich jak zbiorniki,
rury, kadluby rakiet, samolotéw i tym podobne.

Wytwarzanie konstrukcji powlokowych ze spoiw
syntetycznych wzmocnionych wiéknem metods na-
wijania jest od wielu lat znane i stosowane w prak-
tyce przemystowej. Do wyiwarzania takich kon-
strukcji stosuje sie majczeSciej ciggle wiokno
szklane oraz zywice syntetyczne, glownie poliestro-
we i epoksydowe. Wyroby mawijane w poréwna-
niu z wyrobami z wlokien przesyconych spoiwem,
wytworzonych innymi metodami (na przyklad me-
todag reczng lub metoda prasowania), odznaczaja
sie najwyzszymi wskaznikam: wytrzymato§ciowymi,
Jest to zwigzane z mozliwo$cig ukladamnia widkien
ciggtych z uwzglednieniem kierunkéw dziatania
gléwmych naprezen obcigzajacych wyrdb, jak row-
niez osigganie procentowo wiekszej zawarto$ci
zbrojenia w tworzywie. Dzieki tym whasciwoSciom
oraz dzieki prostocie i wysokiemu stopniu zme-
chanizowania technologii nawijania, metode te
w coraz wiekszym zakresie wykorzystuje sie do
wytwarzania cystern i rur ciSnieniowych, zwlaszcza
wielkogabarytowych, wytwarzanych przedtem z me-
tali.

Jednym z wymagan ktére bardzo czesto stawia
sie wyrobom naw:ijanym o duzych wymiarach jest
odpowiednia sztywnosS¢ Scianek. Dotychczas sztyw-

72 955

10

15

25

2

no$¢ wyrobow nawijanych osiggano przewaznie
droga odpowiedniego zwiekszenia grubosci S$cia-
nek przy czym nawinieta warstwa widkna cigglego
przesyconego spoiwem syntetycznym na calej swej
grubo$ci posiadala jednorodng strukture. Prowa-
dzilo to do powigkszenia ciezaru wyrobu jak réw-
niez powodowalo znaczne zwiekszemnie zuzycia su-
rowcOw bowiem z wyliczen wytrzymahosciowych
nie uwszgledniajacych sztywno$ci wynikala czesto
mozliwo$é wykonywania Scianek o mniejszej gru-
bosci. Prébowano roéwniez powiekszaé sztywno$é
wyrobow przez wprowadzenie warstw inmego two-
rzywa, np. zywicy wypelnionej piaskiem. I w tym
przypadku jednak znaczne zwiekszenie ciezaru wy-
robow oraz komplikacje natury technologicznej sta-
ly na przeszkodzie szerszemu stosowaniu tego spo-
sobu. Czesto stosowana byla tez metoda usztyw-
niania wyrcbéw drogg dodatkowego uzebrowania.
Metoda ta posiada réwmiez wady, o ktérych mowa
wyzej.

Znacznie prostszym i efektywniejszym okazal sie
spos6b wedlug wynalazku. Spos6b ten polega na
wykonywaniu §cianek a zwlaszcza warstwy nawi-"
janej wyrobéw tak, ze posiadajag one strukture
niejednorodna, przy czym stosuje sie¢ w tym celu
to samo tworzywo, to znaczy wi6kno przesycone
spoiwem syntetycznym. Wedlug wymnalazku kon-
strukcyjng warstwe Scianek wyrobow wykonuje sie
przez - nawijanle naprzemian ,monolitycznych”
i ,perforowanych” warstw tworzywa.
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Za ,monolityczng” warstwe tworzywa uwazac

malezy warstwe o dowolnej grubosci uformowang
w y sposéb, z maty, tkaniny lub witkna cig-
giego albo dowolnej kombinacji tych materiatow
przesyconych spoiwem syntetycznym przy czym
struktura jej jest pozbawiona otwor6w i mieprze-
nikalna dla nieagresywnych w stosunku do tworzy-
wa cieczy pod nmormalnym cidnieniem.
: Za ,perforowans” warstwe tworzywa uwazaé
nalezy warstwe o dowolnej grubosci uformowang
z widkna cigglego, zwilaszcza witkma szklanego,
przesyconego spoiwem syntetycznym na,wmiq‘uegp
krzyzowo na warstwe monolityczng w taki sposéb,
e pomiedzy poszczegbélnymi pasami lub wigzkami
pasu nawinietego widkna pozostawione s3g jedna-
kowe odstgpy, przez co przy mawijaniu krzyzowym
tworzg sie w tej warstwie perforacje o ksztaicie
kwadratow (przy kacie nawijania 45° w stosunku
do osi) lub rombéw (przy innych katach mawijania).
- Wielko§é perforacji w wanstwie perforowanej, mie-
rzona diugoscia boku kwadratu lub rombu wahaé
s.e moze w sposobie wedlug wynalazku od kilku
milimetrow do kilkudziesigciu centymetréw (w za-
leznosci od wielko$ci wyrobu).

Ilo$¢ warstw perforowanych w wyrobach wy-
twarzanych sposobem wediug wynalazku moze byé
dowolna — zalezy ona od wymagamej sztywnosci
i wytrzymalo$ci mechanicznej wyrobu. Najczesciej
wystarcza nawiniecie jednej tylko warstwy per-
forowanej pomiedzy dwiema warstwami momnoli-
tycznymi lub jednej warstwy perforowanej na je-
dnej warstwie monolitycznej.

Przestrzeh perforacji w sposobie wedlug wymna-
lazku pozostawié mozna pusta, jak réwniez mozna
ja wypelni¢ innym tworzywem, na przykilad two-
rzywem piankowym lub zZywicg z wypekniaczem
proszkowym.

Kolejno§é postegpowania przy wytwarzaniu kon-
strukcji nawijanych wediug wynalazku zalezy od
przeznaczenia wytwarzanego wyrobu, mnajczesciej
jednak jest ona nastepujgca:

Na rdzen cylindryczny pokryty S$rodkiem roz-
dzielajgcym nanosi si¢ warstwe hermetyzujaca (tak
zwany zelkot) stanowigca zZywice syntetyczng
z utwardzaczami a czesto réwniez wypelniaczami
proszkowymi i pigmentami. Nastepnie rdzen owija
si¢ jedna lub kilkoma warstwami maty z cigtego
i w spos6b bezladny zlepionego wiokna szklanego,
ktore przesyca sie zywicg. Na tak przygotowane
podloze mawija sie przy pomocy urzgdzenia zwa-
nego nawijarkg monolityczng warstwe cigglego
wlékma szkilanego przesyconego zywicg syntetyczng
z dodatkiem utwardzaczy. '

Wszystkie powyzsze operacje zmane sg z dotych-
czasowego stanu techniki. Wedlug dotychczas sto-
sowanej metody ostatnia operacje, to znaczy na-
‘wijanie monolitycznej warstwy widkna cigglego
prowadzono az do osiggniecia grubosci zapewnia-
jacej wymagang sztywmo§é wyrobu. Wedlug wy-
nalazku natomiast nawijanie monolitycznej warstwy
przerywa sie przed osiggnieciem grubosSci zape-
wniajgcej sztywnos§é wyrobu, po czym przystepuje
sie do mawijania warstwy perforowanej. W tym
celu najczeSciej wystarczy odpowiednio zmienié
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zaprogramowanie nawijarki (w spos6b mechanicz-
ny lub elektroniczny).

Po nawinigciu przewidzianej grubosci warstwy
perforowanej, w zalezno$ci od przeznaczenia i wiel-
kio$ci wyrobu prace mozna zakonczy¢é i po pelnym
utwardzaniu si¢ tworzywa zdja¢ wyrdb z rdzenia,
badZ tez przystapi¢é mozna ponownie do mawijania
warstwy monolitycznej i kolejno nawija¢ naprze-
mian warstwy monolityczne i perforowane w iloéci
zgodnej z zatozona konstrukcjg i techmologia wy-
robu.

Wytwarzanie wyrobéw nawijanych sposocbem we-
diug wynalazku jest proste technologicznie, bowiem
wszystkie warstwy wyrobu zaréwno monolityczne
jak i perforowane moga byé wykonywane przy
pomocy tego samego urzgdzenia. Wyroby wytwo-
rzone sposobem wedlug wynalazku posiadajg wy-
magang sztywno$é a wytrzymato§¢ mechaniczng
przy znacznie nizszym ciezarze miz wytworzone do-
tychczas znanymi sposobami.

Przyklad 1. Na cylindryczny metalowy rdzen
o Srednicy 300 mm i diugo$ci 6 m manosi sie war-
stwe Srodka rozdzielajgcego (pasta woskowa, albo
cienka folia poliestrowa lub celofanowa) przy czym
pokrywa sie go zywicg Polimal 144 z dodatkiem
2% krzemionki koloidalnej (celem zapobiezenia
Sciekaniu zywicy) i utwardzaczy. Nastepnie rdzen
owija sie warstwa maty szklanej, ktéra przy po-
mocy pedzli przesyca sie tg samg zywicg z dodat-
kiem - utwardzaczy. Jako utwardzacze stosuje sie
roztwory wodoronadtlenku metyloetyloketanu i na-
ftenianu kobaltu. Po takim przygotowaniu podtoza
rdzen montuje sie na mawijarce i przystepuje do
nawijania cigglego widkna szklanego przesyconego
zywica Polimal 144, Stosuje sie wiékno szklane ro-
wingowe o symbolu ER-2002 produkcji Krosnien-
skich Hut Szkla. Nawijanie prowadzi sie krzyzowo
w iloSci 30 pasm pod katem 54°. Formuje sie war-
stwe momnolityczng o grubosci 1,5 mm. Nastepmnie
nawijanie przerywa sie do czasu utwardzenia na-
winigtej warstwy tworzywa, zmieniajgc réwno-
czed$nie zaprogramowanie mawijarki przez przesu-
niecie dzwigni przekiadni typu Norton. Na utwar-
dzona warstwe momnolityczng nawija sie to samo
wiokno szklane przesycone zywicg, pod katem 45°
tym razem jednak makladajac je w statych odle-
glosciach od siebie rownych 33 mm. Przy kolejnych
nawrotach supor‘tu nawijarki pasma wiékma szkla-
nego uklada sie ma uprzednio ulozone zwoje
a nie, jak przy nawijaniu warstwy monolitycznej,
obok uprzednio ulozonych zwoi. Nawijanie przery-
wa sie po osiagnieciu grubosci warstwy perforowa-
nej okolo 8 mm. Uzyskuje sie regularng perforacje
w ksztalcie kwadratéw o dlugosci 33 mm. Gotowsg
rur¢ po utwardzeniu zdejmuje sie¢ z rdzenia, Moze
ona sluzyé do celéw kanalizacyjnych, do studzien
glebinowych i innych.

Przyktad 2. Celem wykonania zbiornika na
rdzeniu cylindrycznym o Srednicy 2 m i dilugosci
3 m laminuje si¢ podobnie jak to opisano w przy-
kladzie 1 mate szklang. W odréznieniu jednak od
przykladu 1 utwardzony cylinder z samej tylko
przesyconej zywica maty zdejmuje sie z rdzenia
i usztywnia sie go od Srodka odpowiednig, dajgca
sie¢ demontowaé konstrukcjg. Nastepnie z obydwu
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stron, cylindra dokleja sie wylaminowane na spe-
cjalnych formach dwie denmice. Tak przygotowany
poifabrykat zbiornika umieszcza sie na nawijarce
i mnawija sie¢ rowing szklany typu ER-2002 prze-
sycony zywicg Polimal 109 z utwardzaczami i for-
muje warstwe monolityczng o grubdsci 5 mm. Po
utwardzeniu sie warstwy monolitycznej nawija sie
podobnie jak to opisano w przykladzie 1 warstwe
perforowana z perforacja w ksztalcie rombow
o boku 50 mm do osiggniecia grubosci tej warstwy
10 mm. Na utwardzong warstwe perforowang po-
nownie mawija sie warstwe monolityczna, tym ra-
zem grubo$ci 2 mm. Zbiornik po utwardzeniu zdej-
muje sie z nawijarki, wycina sie otwory wilewowe,
demontuje sie wewmetrzne usztywniemia i zaopa-
truje sie go w armature.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania konstrukecji nawijanych
o podwyzszonej sztywnosci z widkien, zwlaszcza
widkien szklanych, przesyconych spoiwem synte-
tycznym, zwlaszcza zywicg poliestrowg lub epoksy-
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dowa, przez uformowanie ma odpowiednim rdzeniu
warstw tworzywa stanowigcych $cianki wyrobu,
znamienny tym, ze z wiékna przesyconego spoiwem
formuje sig¢ mnaprzemian warstwy monolityczne
i perforowane, przy czym celem uformowania kaz-
dej warstwy perforowanej nawija sie krzyzowo na
powierzchni warstwy momnolitycznej przesycone
spoiwem syntetycznym pasma lub wigzki pasm
wioknem, nakladajac je w jednakowych odstepach
w gramnicach od kilku milimetrow do kilkudzie-
sieciu . centymetréw, w zaleznoSci od wielkoéci
i przeznaczenia formowanego wyrobu.

2. Spos6b wediug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
formuje sie¢ jedna tylko warstwe perforowang po-
miedzy dwiema warstwami monolitycznymi.

3. Sposdéb wedilug zastrz. 1, znamienny tym, ze
formuje sie jedna tylko warstwe perforowang mna
warstwie monolitycznej.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze przestrzen perforacji pozostawia sie pusta.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze przestrzen perforacji zapelia sie innym two-
rzywem.
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