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Zastrzezenia patentowe

Sposéb wytwarzania plyty kompozytowej na bazie odpadowych
tetrapakéw znamienny tym, ze pomiedzy co najmniej trzema warstwami,
podawanej w ruchu ciagtym folii z polimeru termoplastycznego (1,1',1"),
korzystnie polietylenowego, umieszcza si¢ rdwnomiernie napetniacz przy
czym co najmniej jedng warstwe napelniacza stanowia, rozdrobnione
kawatki tetrapakowe pochodzace z odpadowych wyrobow (2), przy czym
kazdorazowa warstwe folii zasypanej napelniaczem poddaje sie
jednoczesnemu kalandrowaniu wraz z ogrzewaniem w systemie
podgrzewanych walcow (3), tak uzyskany wstepnie kompozyt pokryty
ostatnia zewnegtrzng warstwa folii z polimeru termoplastycznego
podawana w ruchu ciggltym, poddaje si¢ taczeniu warstw za pomoca
walcow dociskowych (4), w dalsze] kolejnos¢ uktad ogrzewa sie do
temperatury zgodne] z temperaturg uplastycznienia si¢ zastosowanego
polimeru termoplastycznego (5)(6), po czym wyrob walcuje sie w uktadzie
podgrzewanych walcéw koncowych (7) do finalnego uplastycznienia
uktadu, nastepnie uktad poddaje si¢ finalnemu kalandrowaniu w celu
optymalizacji grubosci wyrobu, po czym plyta w postaci ciggltego arkusza
jest poddawana chlodzeniu i cigciu na zatozone wymiary.

Sposob wytwarzania plyty kompozytowe] wedlug zastrz. 1 znamienny
tym, ze napetniacz stanowig tylko rozdrobnione kawatki tetrapakowe
pochodzace z odpadowych wyrobow.

Sposob wytwarzania ptyty kompozytowej wedlug zastrz. 1 albo 2
znamienny tym, ze rozdrobnione kawatki tetrapakowe pochodzace z
odpadowych wyrobdéw (2) rozprowadza si¢ na warstwie folii
réwnomiernie w ilosci od 5 do 80% masy wagowe] finalnej] plyty
kompozytowej, przy czym wielko$¢ czastek frakcji tetrapakowe] miesci

si¢ w wymiarze od 0.5 mm do 50 mm.



30

35

40

45

50

55

12

4. Sposob wytwarzania plyty kompozytowe] wedlug zastrz. 1 albo 3

znamienny tym, Ze napelniacz moga stanowi¢ celuloza, lignina, skrobia,
wtokna naturalne w szczegolnosci len, konopie, juta czy sizal, napetniacze
mineralne w tym kreda, mika, talk, kalcyt, biel tytanowa, krzemionka,
glinokrzemiany, krotkie wiokna szklane, weglowe, aramidowe, kevlarowe,
nylonowe, poliestrowe lub polipropylenowe, w ilosci od 1 do 50 % masy
wagowej finalnej plyty kompozytowe), przy czym wielkos$¢ czastek frakcji
tego napetniacza miesci si¢ w wymiarze od 50 nm do 10 mikronéw w
przypadku napelniaczy proszkowych oraz w wymiarze od 0.1 mikrometra
do 50 mm dla pozostatych napelniaczy.

Sposob wytwarzania ptyty kompozytowe] wedlug zastrz. 1, 2 albo 3
znamienny tym, Zze kalandrowanie wraz z ogrzewaniem w systemie
podgrzewanych walcow (3) nastgpuje w przedziale 100-160°C w
zaleznos$ci od rodzaju tworzywa termoplastycznego, a ogrzanie uktadu do
temperatury zgodne] z temperatura uplastycznienia si¢ zastosowanego
polimeru termoplastycznego (5)(6) miesci si¢ w przedziale 110-220°C w
zalezno$ci od rodzaju tworzywa termoplastycznego, a nagrzane plyty
grzewcze (6) maja na celu doprowadzenie wyrobu do temperatury
110-130°C w przypadku zastosowania polietylenu niskiej gestosci oraz do
170-210°C w przypadku zastosowania polipropylenu, natomiast
podgrzewane walce koncowe (7) stabilizuja temperature wyrobu 1 maja na
celu utrzymanie temperatury formowanej plyty o okoto 10°C ponizej
temperatury topnienia LDPE 1 PP odpowiednio 90-100°C 1 140-160°C,
natomiast predkos¢ obrotowa podgrzewanych walcow (3) oraz walcow
grzewczych (5) jest dostosowana do predkosci procesu wyttaczania folii,
natomiast predkos¢ obrotowa walcéw koncowych (7) jest o okoto 10%
wigksza w porownaniu do walcéw w segmencie walcow grzewczych (5) i
20% od podgrzewanych walcow (3).

Sposob wytwarzania ptyty kompozytowej] wedtug zastrz. 1, 2, 3 albo 4

znamienny tym, ze folie z polimeru termoplastycznego podawane w
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ruchu ciaglym (1")(1") wytlaczane sa za pomoca wyttaczarek lub rozwijane
z rolki, przy czym grubos¢ folii moze wynosi¢ od 0.1 do 1 mm.

Sposob wytwarzania ptyty kompozytowej wedtlug zastrz. 1, 2, 3, 4 albo 5
znamienny tym, ze plyty poddawane chtodzeniu i cigciu na zatozone
wymiary poddaje si¢ w dalszym toku rozdrabnianiu udarowemu do
kawatkéw o wymiarach rzgdu od 1 do 3 mm, z ktérych innymi metodami
przetworczymi takimi jak wyttaczanie, wtryskiwanie czy kalandrowanie
otrzymuje si¢ finalne wyroby z kompozytu polimeru termoplastycznego z

rozdrobnionym tetrapakiem.

. Linia produkcyjna do wytwarzania ptyty kompozytowe] na bazie

odpadowych tetrapakéw znamienna tym, Ze zawiera pierwszy podajnik
folii (1), za ktorym umieszczony jest dozownik wypelniacza (2) z
zespolem rownomiernego rozprowadzenia wypelniacza w postaci belki
znajdujace] si¢ nad przesuwajaca si¢ folia z wypelniaczem nastepnie
umieszczony jest zespot walcow do jednoczesnego kalandrowania wraz z
ogrzewaniem wyrobu (3), za nim znajduje si¢ drugi podajnik folii (1)
dostarczajacy foli¢ aplikowang na wyrob poddany wczes$niej
kalandrowaniu wraz z ogrzewaniem (3), za drugim podajnikiem folii (1')
znajduje sie zespot walcéw dociskowych (4), za ktorym umieszczony jest
co najmniej jeszcze jeden podajnik folii (1"), za ktérym umieszczony jest
dozownik wypelniacza (2) z zespolem réwnomiernego rozprowadzenia
wypeltniacza w postaci belki znajdujacej sie nad przesuwajaca sie folig z
wypelniaczem, kazdy trzeci 1 kolejny podajnik folii (1") posiada
umieszczony za sobg zespdt walcow do jednoczesnego kalandrowania
wraz z ogrzewaniem wyrobu (3), chyba ze jest podajnikiem folii ostatnim
wtedy znajduje si¢ za nim zespot walcow dociskowych (4) po czym zespot
walcow grzewczych (5), nastepnie strefa grzewcza zawierajaca plyty
grzewcze (6), po czym zespol walcow koncowych (7), ostatni zespot

walcow dociskowych (4) 1 zespot chlodzenia i ciecia cigglego arkusza na
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plyty, przy czym zespoly walcoéw posiadaja regulowana site docisku i
predkos¢ obrotowa regulowang korzystnie uktadami termowizyjnymi.
Linia do wytwarzania ptyty kompozytowej wedlug zastrz. 8 znamienna
tym, ze predkos$¢ obrotowa zespdtu walcow koncowych (7) jest wieksza o
okoto 10% w porownaniu do zespdtu walcow grzewczych (5) 1 20% od
podgrzewanych walcow (3).

Linia do wytwarzania plyty kompozytowe] wedtug zastrz. 8 albo 9
znamienna tym, ze podajniki folii wspotpracuja z wytlaczarkami lub

odwijakami rolkowymi folii.

. Linia do wytwarzania ptyty kompozytowe] wedlug zastrz. 8, 9 albo 10

znamienna tym, ze temperatura zespotu podgrzewanych walcow (3)
regulowana jest w przedziale 100-160°C, walcow grzewczych (5) w
przedziale 110-220°C, a plyty grzewcze (6) w takim zakresie aby
zapewni¢ doprowadzenie wyrobu do temperatury 110-130°C w przypadku
zastosowania polietylenu niskiej gestosci oraz do 170-210°C w przypadku
zastosowania polipropylenu, natomiast walce zespotu walcéw koncowych
(7) sa regulowane automatycznie 1 stabilizuja temperature wyrobu 1 maja
na celu utrzymanie temperatury formowanej ptyty o okoto 10°C ponizej

temperatury topnienia LDPE i PP odpowiednio 90-100°C 1 140-160°C.



