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IZOLATOR TERMICZNY ORAZ SPOSOB IZOLACJI TERMICZNEJ FORM

DZIEDZINA TECHNIKI

Przedmiotem wynalazku jest izolator termiczny oraz sposéb izolacji termicznej form do
prasowania tworzyw i kompozytdéw polimerowych, szczegdlnie pod duzym cisnieniem oraz

wysokiej temperaturze przetwoérstwa.
STAN TECHNIKI

Przetwérstwo tworzyw sztucznych charakteryzuje sie tym, ze jednym z kluczowych
elementow jest zastosowanie izolatordw, ktére muszg spetnié okreslone witasciwosci fizyko-
chemiczne. W procesie prasowania tworzywo ulega uplastycznieniu w wyniku ogrzewania go
w gniezdzie formy oraz dziataniu wysokiego cisnienia wywieranego przez prase na stempel
formy, a utwardzong ksztattke usuwa sie z formy. Temperatura prasowania jest zalezna od
przetwarzanego materiatu, a rozktad temperatury formy i czas procesu wptywa na proces
przewodzenia ciepta na stot prasy, stad wynika konieczno$é stosowania izolatoréw

termicznych, zwtaszcza w procesie prasowania tworzyw w wysokiej temperaturze.

Z amerykanskiego opisu zgtoszenia patentowego US1663504A znana jest ptyta izolacyjna
z widkna lignocelulozowego, najlepiej z wtékna drzewnego. Wtékno jest przygotowywane
poprzez oddziatywanie najlepiej parg pod cisnieniem, ale drewno moze by¢ tez zmielone lub
rozdrobnione w inny sposéb, pod warunkiem, ze ligniny lub ich gtéwna cze$é zostajg
zachowane, a widkna nie sg nadmiernie skracane. Wtékno trawione jest chemicznie,
natomiast obecnos¢ lignin jest pozadana, poniewaz sktadnik ten w odpowiednich warunkach
ciepta, wilgoci i ci$nienia zapewnia efekt cementowania lub zgrzewania, szczegdlnie na
powierzchni i w jej kierunku podczas suszenia produktu. Widkno jest moczone w wodzie i
formowane w arkusz. Cze$¢ nadmiaru wody usuwa sie, przepuszczajgc wtdékno w postaci
arkusza pomiedzy rolkami, a jesli to pozadane, do wody dodaje sie materiat klejgcy i/lub

materiaty nadajgce wlasciwosci ognioodporne. Arkusz wtékien suszy sie w ogrzewanej prasie,
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jest ciety na zgdane dtugosci, a sekcje wprowadzane do ogrzewanej prasy, na przyktad
pomiedzy podgrzewanymi parg ptytami prasy. Prasa jest przystosowana do wytwarzania ptyt
lub arkuszy o okreslonej grubosci. Ptyta izolacyjna wytworzona wedtug patentu posiada bardzo
doskonate wtasdciwosci powierzchniowe, dobrg gestos¢ powierzchniowg, wytrzymatosé i

sztywnosc.

Z kolejnego amerykanskiego zgtoszenia patentowego US4121958A znany jest sposéb
wytworzenia laminatu termoizolacyjnego, ktéry zawiera sztywny rdzen z pianki o zamknietych
komérkach, odpowiednio rdzeh z pianki poliuretanowej i porowatg tkanine lub arkusz papieru
przyklejony do co najmniej jednej powierzchni rdzenia. Porowata warstwa arkusza jest
impregnowana materiatem polimerowym majgcym taki sam sktfad jak rdzen podczas procesu
laminowania. Wynalazek dotyczy takze modyfikacji, w ktdrej folia metaliczna jest pofaczona z
porowatym arkuszem za pomocg kleju ognioodpornego i niskodymnego. Pomiedzy arkuszem
a folig znajduje sie réwniez sie¢ pasm widkna szklanego. Laminat moze by¢ stosowany jako

ptyta izolacyjna.

Z kolejnego amerykanskiego zgtoszenia patentowego US3835054A znana jest ptyta
termoizolacyjna wykonana z wykorzystaniem jako powtoki lub spoiwa podstawowe wtékna
ceramiczne, krzemionke i tlenek glinu. Ponadto w wynalazku stosuje sie unikalny dodatek
organiczny w niewielkiej ilosci, ktéry sktada sie poczagtkowo z emulsji typu woda w oleju, ktéra

po uzyciu jest przeksztatcana w emulsje lub roztwér polimeru w wodzie, lub lateks.

Z polskiego opisu patentowego PL196065 znany jest sposdb wytwarzania ognioodpornych
ptyt warstwowych z wypefnieniem ceramicznym charakteryzujagcym sie tym, ze do
wypetnienia rdzenia wykorzystany jest ceramiczny materiat, sktadajgcy sie z krzemionki
bezpostaciowej, waty widknowej, pytow o duzej zawartosci Si0O;, wody dejonizowanej i szkta
wodnego sodowego, ktére po wymieszaniu w odpowiednich proporcjach, wysuszeniu (70—
100°C) poddawane s3 granulacji, a nastepnie wygrzewaniu w temperaturach 350-700°C przez

30-60 minut, a jako oktadziny zewnetrzne stosuje sie blachy.

Podstawowg wadag dotychczasowych rozwigzan izolatordw termicznych jest brak ich
odpornosci na dziatanie wysokich naciskéw powierzchniowych co w konsekwencji skutkowaé
moze defragmentacjg materiatu izolatora i utratg stabilnego podparcia formy prasowniczej.

Dotychczasowe rozwigzania izolatoréw dotyczg opracowan materiatu izolacyjnego jako
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podstawowej cechy wynalazku bez uwzglednienia uwarunkowan konstrukcyjnych izolatora
stanowigcych wysoka i stabilng izolacje termiczng przy jednoczesnym zapewnieniu odpornosci
na dziatanie bardzo wysokich sit na powierzchnie izolatora i stabilnosci podparcia formy

prasowniczej — zrédta ciepta.

UJAWNIENIE WYNALAZKU

Problemem technicznym rozwigzywanym przez wynalazek jest izolacja urzadzenia w
trakcie pracy, ktéry to problem rozwigzuje sie za pomocg izolatora termicznego o konstrukcji

skrzyniowej wypetnionej piaskiem kwarcowym.

W Swietle opisanego stanu techniki celem niniejszego wynalazku jest przezwyciezenie
wskazanych niedogodnosci i dostarczenie i opracowanie izolatora termicznego, stanowigcego

zespdt konstrukeyjny izolujgcy termicznie, stosowany pomiedzy forma prasowniczg a stotem

prasy.

Izolator termiczny form do prasowania pod duzym cisnieniem zbudowany z komory z
wypetnieniem charakteryzuje sie tym, ze komora zasypowa o podstawie kwadratu i
wymiarach w zakresie od 100 mm do 300 mmm oraz wysokosci od 30 do 100 mm, z

wypetnieniem,

przy czym dolna cze$é¢ komory zasypowej stanowi podstawa w ksztatcie kwadratu o
wymiarach od 160 mm do 360 mm,

natomiast uzebrowanie jest zamontowane pomiedzy podstawg, a $ciang komory
zasypowe]j w ilosci od dwdch do dziesieciu sztuk na bok,

przy czym grubos¢ Scian, pokrywy i zeber wynosi od 6 do 20 mm, a cato$é jest
potgczona trwale technologig spawania,

natomiast pokrywa jest swobodnie umieszczona w komorze zasypowe] zachowujgc
szczeliny technologiczne w wielkosci 1 — 2 mm, z kazdej strony,

przy czym komora zasypowa, podstawa, $ciany, uzebrowania oraz pokrywa wykonane
sg ze stali STRENX®1100MC do konstrukcji wymagajgcych pracy w podwyzszonych
temperaturach lub obrébki cieplnej powyzej 200 °C, wytrzymatosé stali na rozcigganie

Rm w granicach od 1250 do 1450 MPa.
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Korzystnie, wypetnienie stanowi piasek kwarcowy standaryzowany o frakcji 0.2 mm, gestosci

zasypu 2200 kg/m?3.

Korzystnie, komora zasypowa ma ksztatt kwadratu o boku réwnym 200 mm oraz wysokosci 50
mm, natomiast podstawa ma ksztatt kwadratu o wymiarze 260 mm, przy czym grubos¢ $cian,

pokrywy oraz uzebrowania majg warto$s¢ 8 mm.
Korzystnie, komora zasypowa ma ksztatt prostokata.

Sposéb izolacji termicznej form do prasowania pod duzym ci$nieniem za pomoca
izolatora termicznego jak opisano powyzej charakteryzuje sie tym, Ze stosuje sie do
prasowania tworzyw i kompozytéw polimerowych do wartosci temperatury formy 450°C, i

temperatury stotu prasy nie wyzszej niz 50 °C oraz przy nacisku do 70 ton.

Zaletg zastosowanego rozwigzania jest wyposazenie zespotu konstrukcyjnego izolatora
termicznego w uzebrowane elementy przez co nastepuje wzmocnienie komory zasypowe;j
(izolator), dzieki czemu wnetrze komory moze zostaé wypetnione piaskiem kwarcowym o
drobnej frakcji, ktéry wypetnia komore nie wiecej niz do wysokosci rantéw, natomiast nie

mniej niz zlicowana z rantem utozona na piasku ptyta metalowa.

Kolejng zaletg jest utozenie plyty na piasku co umozliwia uzyskanie otwordw

technologicznych do odgazowania podczas procesu nagrzewania formy na prasie.

Niewatpliwg zaletg izolatora termicznego jest przystosowanie dolnej powierzchni
komory zasypowej do ustawienia na stole prasy, a powierzchnig gbérng ptyty metalowej

utozonej na piasku do ustawienia formy prasowniczej.

Duza zaletg jest prostota konstrukcji umozliwiajgca tym samym jego tatwy montaz na
prasie w procesie przetworstwa. Kolejng zaletg izolatora termicznego jest mozliwosc
prasowania tworzyw i kompozytéw polimerowych do wartosci temperatury formy 450 °C,
obnizajgc temperature stotu prasy przy tej temperaturze do 50 °C oraz przy nacisku do 70 ton.
Znamienne dla komory izolatora jest to iz charakteryzuje go bardzo niska pojemnosc i
przewodnos$¢ cieplna. Niewatpliwg zaletg jest mozliwos¢ izolacji pod duzym ciénieniem,
pomiedzy formg a stotem posiadajgcym komore z wypetnieniem, szczegdlnie w postaci piasku

kwarcowego.
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KROTKI OPIS FIGUR RYSUNKU

Dla lepszego zrozumienia wynalazku, zostat on zilustrowany w przyktadach wykonania

oraz na zatgczonych figurach rysunku, na ktérych:

Fig. 1 — przedstawia widok izolatora termicznego;
Fig. 2 — przedstawia widok izolatora termicznego:

A) w przekroju w ptaszczyznie A-A;

B) miejsce przekroju A-A:
Fig. 3 — przedstawia widok izolatora termicznego:

A) w przekroju w ptaszczyznie D-D;

B) miejsce przekroju D-D.

Izolator termiczny na przedstawionych zatgczonych figurach jest jedynie ukazana jako
pogladowa, natomiast ostateczny ksztatt wraz z doktadnymi wymiarami zalezny jest od

materiatu.
SPOSOBY WYKONANIA WYNALAZKU

Ponizsze przyktady ilustrujg wynalazek, nie ograniczajac go w zaden sposdb.
Przyktad 1. Izolator termiczny

Na rysunku fig. 1 przedstawiono izolator termiczny, ktéry stanowi komora zasypowa 1
w postaci kwadratu o wymiarach 200 mm na 200 mm oraz wysokosci 50 mm, ktéra jest
osadzona na podstawie 2 w postaci kwadratu o wymiarach 260 mm na 260 mm. Pomiedzy
wystajgcg poza obreb komory zasypowej 1 podstawg 2 znajdujg sie uzebrowanie 4 w postaci
czterech zeber, z czego dwa na rogach sg w postaci prostokatéw, natomiast dwa na $cianach
3 w postaci zblizonej do tréjkata. Uzebrowanie 4 na rogach, jest przedtuzeniem scian 3 komory
zasypowej 1. Podstawa 2, komora zasypowa 1 w postaci scian 3 oraz uzebrowanie 4 jest

potgczone trwale metodg spawang.

Na komorze zasypowej 1 znajduje sie swobodnie pokrywa 5, ktéra tworzy z komorg zasypowa

szczelny technologiczne 7 w wielkosci 1 — 2 mm z kazdej strony.
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Sciany 3 komory zasypowej 1, podstawa 2, uzebrowanie 4 oraz pokrywa 5 majg grubo$é 8 mm
i wykonane sg ze stali STRENX®1100MC odpowiedniej do zastosowan wymagajgcych pracy w
podwyzszonych temperaturach lub obrébki cieplnej powyzej 200 °C. Wytrzymatosé stali na

rozcigganie Rm w wysokosci 1250-1450 (MPa).

Wewnatrz komory zasypowej 1 jest wypetnienie 6 w postaci piasku kwarcowego
standaryzowany o frakcji 0,2 mm, gestosci zasypu 2200 kg/m?3, objetosci zasypu 2 dm3. Komora
zasypowa 1 jest wypetniona piaskiem kwarcowym o drobnej frakcji, ktéry wypetnia komore
nie wiecej niz do wysokosci rantdéw, natomiast nie mniej niz zlicowana z rantem utozona na

piasku ptyta metalowa.

Przyktad 2. Sposdb izolacji termicznej form

Sposéb izolacji termicznej form do prasowania pod duzym ci$nieniem za pomoca

izolatora termicznego jak ujawniono w przyktadzie 1, ktéry stosuje sie do prasowania tworzyw

i kompozytéw polimerowych do wartosci temperatury formy 450°C, i temperatury stotu prasy

nie wyzszej niz 50 °C oraz przy nacisku do 70 ton.
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WYKAZ OZNACZEN:

N o U & w N e

Komora zasypowa;

Podstawa (komory);

Sciany (komory);

Uzebrowanie;

Pokrywa;

Wypetnienie (Piasek kwarcowy);

Szczelina technologiczna.



