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Sposob wytwarzania powtoki funkcyjnej i powtoka funkcyjna wykonana na podtozu kompozytu

typu ,sandwich”

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania powtoki i powtoka funkcyjna z proszkéw metali,
tlenkéw metali lub tlenkéw pétmetali, wykonanej na podtozu kompozytu typu ,sandwich” przy uzyciu

techniki infuzji prézniowe;.

Opis patentowy US11691575B2 obejmuje kompozytowy element typu sandwich z natryskiwang
powiokg ochronng na tylnej stronie. Powloka ochronna jest integralnie uformowana z materiatu
elastomerowego. Materiat jest natryskiwany w celu utworzenia powioki, a powioka jest tgczona
z powierzchnig zewnetrzng poprzez utwardzanie.

Opis patentowy CN102514249A obejmuje sposéb wytwarzania materiatu warstwowego
o strukturze pianki kompozytowej o strukturze plastra miodu dla energetyki wiatrowej. Materiat
warstwowy o strukturze plastra miodu jest wzajemnie wzmacniany i moze by¢ formowany przez
potgczenie wielu typdw, wielu materiatébw iwielu formut, dzieki czemu wzmocnienie, zachowanie
ciepta, odporno$¢ ogniowa i izolacja akustyczna sg ulepszone

Opis patentowy WO2004082928A2 obejmuje konstrukcyjny element warstwowy sktadajgcy sie

z pierwszej idrugiej piyty zewnetrznej oraz rdzenia ztworzywa sztucznego Ilub materiatu
polimerowego. Bariera moze mieé postaé wydrgzonej rurki, w ktdérej umieszczony jest materiat
izolacyjny lub powtoki naktadanej przez zanurzanie lub natryskiwanie lub materiatu arkuszowego,
takiego jak folia metalowa, filc, tkanina mineralna itp.

Opis patentowy Pat.240048 dotyczy sposobu wytwarzania powtoki funkcyjnej wykonanej na
podiozu epoksydowego kompozytu wtdknistego, ktéry polega na tym, ze na podtoze epoksydowego
kompozytu widknistego w postaci prepregu weglowego nanosi sie proszek metali, tlenkéw metali lub
tlenkéw pdtmetali, po czym poddaje sie je utwardzaniu w autoklawie poprzez umieszczenie ich
w worku prézniowym, w ktérym wytwarza sie podci$nienie o wartoéci od 0,072 MPa do 0,088 MPa
i podwyzsza sie temperature w zakresie od 115°C do 125°C oraz wywiera nacisk na worek prézniowy
o wartosci ciSnienia w zakresie od 0,38 MPa do 0,42 MPa.

Opis patentowy PL174036873 obejmuje umieszczenie zbrojenia z widkna pomiedzy dwoma
arkuszami silikonowymi, ktére sg nastepnie sprasowywane w prozni razem ze zbrojeniem tak, ze
powstaje silikonowy worek woko6t zbrojenia. W tym sposobie nie mozna jednakze zastosowaé
tradycyjnych metod pokrywania czesci, jak naktadanie pokrycia na powierzchnie formy przed
wprowadzeniem zbrojenia i zywicy.

Opis patentowy WOQ2016097825A1 dotyczy powitoki struktur lub elementow lub czesci

wykonanych ztworzywa sztucznego otfrzymanego w procesie formowania, zawierajgcej warstwe
wykonczeniowg, warstwe wzmacniajgcg potaczong z warstwg wykonczeniowg, od strony przeciwnej
do odstonietej powierzchni czotowej, tworzac warstwe; termozgrzewalnej folii potgczonej w postaci
statej ze wspomniang warstwg wzmacniajgca, przy czym wspomniana przekfadka jest przystosowana
do potgczenia z czescig nosng z tworzywa sztucznego otrzymanego w procesie formowania, przy
czym potgczenie to nastepuje podczas formowania czesci nosnej za pomocg termozgrzewalnej folii
przystosowanej do aktywacji w temperaturze formowania.
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W artykule Bernhard Schartel, James K. Humphrey, A. Geoff Gibson, Andreas Hdorold, Volker
Trappe, Volker Gettwert, Assessing the structural integrity of carbon-fibre sandwich panels in fire:
Bench-scale approach, Composites Part B 164 (2019) 82-89 zaproponowano zastosowanie trzech
typéw komercyjnych pokry¢ chronigcych przed pozarem na komercyjnym kompozycie typu ,sandwich”
z piankg PMI oraz naktadkami z laminatu z widkien weglowych.

W artykule Minkook Kim, Jaeheon Choe, Dai Gil Lee, Development of the fire-retardant sandwich
structure using an aramid/glass hybrid composite and a phenolic foam-filled honeycomb, Composite
Structures 158 (2016) 227-234 opracowano ognioodporng strukture warstwowg z wykorzystaniem
wypetnionego piankg fenolowa plastra miodu ikarbonizowanej matrycy fenolowej z hybrydowymi
powierzchniami kompozytowymi aramid/szkito.

Celem wynalazku jest wykonanie warstwy funkcyjnej wykonanej z proszkéw metali, tlenkow
metali lub tlenkéw pdtmetali na podiozu z polimerowego kompozytu witdknistego typu ,sandwich”

wykonanego technikg infuzji prézniowe;j.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania powloki funkcyjnej i powioka funkcyjna
wykonana na podtozu kompozytu typu ,sandwich”. Istota wynalazku jest to, ze za pomoca ramki
oraz zgarniacza na narzedziu formujgcym uktadana jest warstwa proszku:

proszek metalu w postaci aluminium albo

proszek tlenku metalu w postaci Al20Os albo

proszek tlenku pétmetalu w postaci piasku kwarcowego
o ziarnistosci w zakresie od 50 do 300 um. Nastepnie na warstwe proszku uktada sie tkaniny
z wiékien szklanych, na ktére naktada sie materiat rdzenia. Nastepnie materiat rdzenia przykrywa sie
kolejnymi warstwami tkaniny z wtbkien szklanych. Nastepnie na warstwy witdkien naktada sie tkanine
rozdzielajacg oraz folie perforowang isiatke rozprowadzjgcg do infuzji. Nastepnie na narzedziu
formujgcym w sasiedztwie warstw uktada sie rurke spiralng do wprowadzania zywicy oraz rurke
spiralng albo rurke mikroporowatg do odprowadzenia powietrza. Nastepnie tasmg uszczelniajgca
faczy sie narzedzie formujgce zfolig prozniowg przykrywajgcag warstwy irurki oraz wytwarza sie
wewnatrz przestrzeni pomiedzy narzedziem formujgcym, a folig prozniowg ci$nienie o warto$ci od 250
do 350 hPa i wprowadza sie zywice o lepko$ci w zakresie 160 — 325 mPa-s i wypetnia sie przestrzen.

Istotg powtoki funkcyjnej jest to, ze skifada sie z utwardzonej zywicy epoksydowej, albo
poliestrowej oraz z:
utwardzonego proszku metalu w postaci aluminium, albo
utwardzonego proszku tlenku metalu w postaci Al2O3 albo

utwardzonego proszku tlenku potmetalu w postaci piasku kwarcowego.
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Przedmiot wynalazku w przyktadzie wykonania jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym
poszczegdlne figury przedstawiajg:

Fig. 1 — widok z géry kompozytu w procesie produkcji,

Fig. 2 — przekroj wzdtuz linii A-A z fig. 1,

Fig. 3 — warstwe proszku w procesie formowania.

Korzystnym skutkiem zastosowania wynalazku jest wykonanie materialu bez uzycia drogiej
aparatury w postaci autoklawu, wykonanie warstwy wjednym procesie podczas formowania
kompozyty co zapewnia dobrg adhezje warstwy do podtoza potwierdzong przez brak delaminacji
w testach tréjpunktowego zginania, zwiekszenie sztywnosSci iwytrzymatosci laminatu przy

obcigzeniach mechanicznych, zapewnienie roéwnej grubosci warstwy.

Sposéb wytwarzania powitoki funkcyjnej wykonanej na narzedziu formujgcym na podtozu
kompozytu typu ,sandwich” w przyktadach wykonania wykonano w temperaturze pokojowej. Polegat
on na tym, ze na narzedziu formujgcym 1 w postaci szkta niehartowanego o grubo$ci 6 mm, natozono
szablon o wymiarach 210 x 300 mm igrubosci 1 mm w postaci prostokatnej ramki 9 z laminatu.
Nastepnie do wnetrza ramki 9 na narzedzie formujgce 1 naniesiono proszek 2 metali albo tlenkéw
metali albo tlenkéw po6tmetali irozprowadzono go réwnomiernie na powierzchni narzedzie
formujgcego 1 za pomocg zgarniacza 11 w postaci narzedzia do rozprowadzania proszku. Grubo$¢é
warstwy proszku przed utwardzeniem wynosita 1 mm. Poszczegélne sktady proszkéw przedstawiono
w tabeli 1. Ramke 9 zdjeto, za$ na proszku 2 utozono trzy warstwy tkanin wiékien 3 szklanych, kazda
o gramaturze 280 g/m?. Na warstwy tkanin utozono materiat rdzenia 12 (wypetniajgcy) Lantor Soric SF
ogrubosci 3 mm, albo materiat rdzenia 12 (wypefniajgcy) EasyCell75 Closed Cell PVC Foam
o grubosci 10 mm. Na materiat rdzenia 12 utozono trzy warstwy tkanin widkien 3 szklanych, kazda
o gramaturze 280 g/m?, na ktére utozono sie tkanine rozdzielajacg 4 w postaci delaminazu oraz folie
perforowang 5 FlowPly isiatke rozprowadzajgcg FlowPly 6 do infuzji. Na narzedziu formujgcym 1
w sgsiedztwie warstw 3 utozono rurki spiralne 7 o $rednicy zewnetrznej 4,5 mm do wprowadzania
zywicy oraz do odprowadzenia powietrza. Nastepnie pofgczono tasmg uszczelniajgcg 10 Flashtape
narzedzie formujgce 1 z folig prézniowg 8 FLM120 przykrywajgcg warstwy i rurki oraz wytworzono
wewnatrz przestrzeni pomiedzy narzedziem formujgcym, a folig prozniowg ci$nienie o warto$ci od 250
do 350 hPa iwprowadzono zywice epoksydowg o lepkosci 325 mPa-s, albo poliestrowg
o lepkosci 160 mPa-s i wypetniono przestrzen. Po czasie 24 h usunieto folie prézniowg 8, rurki
spiralne 7, folie perforowang 5, siatke rozprowadzjgcg 6 do infuzji, tkanine rozdzielajgcg 4 oraz

narzedzie formujgce 1.

Otrzymane kompozyty poddano badaniu tréjpunktowego zginania na maszynie wytrzymatosciowej
MTS 100 kN. Szeroko$é prébek wynosita 30 mm, odlegto$¢ pomiedzy podporami 100 mm.
Poszczegdlne wyniki przedstawiono w tabeli 2.
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Tabela 1. Przykfady wykonania.

Materiat proszku Ziarnisto$¢ [um] Rodzaj zywicy Grubo$¢é mat.
rdzenia
Przektad 1 aluminium 65 epoksydowa 3 mm
Przyktad 2 piasek kwarcowy 200 epoksydowa 3 mm
Przyktad 3 Al2Os3 50 epoksydowa 3 mm
Przyktad 4 aluminium 150 poliestrowa 3 mm
Przyktad 5 piasek kwarcowy 300 poliestrowa 3 mm
Przyktad 6 Al2Os3 200 poliestrowa 3 mm
Przyktad 7 aluminium 65 epoksydowa 10 mm
Przyktad 8 piasek kwarcowy 200 epoksydowa 10 mm
Przyktad 9 Al2Os3 50 epoksydowa 10 mm
Przyktad 10 aluminium 150 poliestrowa 10 mm
Przyktad 11 piasek kwarcowy 300 poliestrowa 10 mm
Przykfad 12 Al2Os3 200 poliestrowa 10 mm

Tabela 2. Wyniki z testu tréjpunktowego zginania.

Grubos$¢ prébki [mm] Maksymalna sita [N] Absorbowana energia [J]
Przektad 1 5,3 880 2,38
Przykfad 2 55 930 2,32
Przyktad 3 5,2 940 2,27
Przykfad 4 5,3 885 2,40
Przyktad 5 55 935 2,37
Przyktad 6 5.2 945 2,29
Przyktad 7 5,3 2550 5,31
Przykfad 8 55 2610 5,26
Przykfad 9 5.2 2640 5,22
Przyktad 10 5,3 2555 5,33
Przyktad 11 55 2615 5,29
Przyktad 12 5.2 2645 5,24




