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Sposob wytwarzania powtoki funkcyjnej i powtoka funkcyjna wykonana na podtozu kompozytu

polimerowego 0 wzmochieniu ,hybrydowym?”.
Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania powtoki i powtoka funkcyjna z proszku tlenkéw
pétmetali, wykonanej na podtozu kompozytu o wzmocnieniu ,hybrydowym” przy uzyciu techniki infuzji

prézniowe;j.

Opis patentowy PL/EP1740368T3 obejmuje umieszczenie zbrojenia z widkna pomiedzy dwoma

arkuszami silikonowymi, ktére sg nastepnie sprasowywane w prézni razem ze zbrojeniem tak, ze
powstaje silikonowy worek woké6t zbrojenia. W tym sposobie nie mozna jednakze zastosowac
tradycyjnych metod pokrywania czesci, jak naktadanie pokrycia na powierzchnie formy przed
wprowadzeniem zbrojenia i zywicy.

Opis zgtoszenia patentowego US2011052862A1 obejmuje nowy panel okfadzinowy do

zastosowania w pojezdzie rekreacyjnym. Jest produkowany w procesie uktadania recznego lub infuzji
prézniowej. W procesie infuzji prézniowej powtoka zelowa jest najpierw uktadana na powierzchni formy
infuzyjnej, a nastepnie na powtoke zelowg uktadane sg suche materiaty warstwowe. Forma jest
zamykana, a sktadnik zywiczny jest wprowadzany do suchego materiatu laminatu pod ciSnieniem
prézniowym i utwardzany. Panele okfadzinowe wytwarzane tymi metodami sg bezszwowe imajg
ograniczong ilo§¢ odpadéw zwigzanych z procesami przycinania poprodukcyjnego. Panele oktadzinowe
produkowane w procesie infuzji prézniowej majg bardziej spojny skfad i osiagajg lepszg powtarzalnosé
miedzy czesciami.

Opis zgloszenia patentowego US20120164900A1 dotyczy dostarczania powlekanego

wzmochienia, ktérego powlekanie ostatecznie umozliwia dostarczanie produktu wzmocnionego wiékne
szczegdblnodci w metodzie infuzji, o wyjatkowych wiasciwosciach mechanicznych, przy czym sktad
powioki obejmuje zywice statg i nanorurki weglowe, a wspomniana kompozycja zostata poddana
obrébce cieplnej powyzej temperatury topnienia w zakresie mieknienia i ponizej temperatury
sieciowania zywicy statej, ktéra jest samosieciujgca, w stosownych przypadkach, przy czym kompozycja
jest utrwalona na powierzchni wzmocnienia.

Dokument USH2133H dotyczy konstrukcji kompozytowej posiadajacej podioze pokryte podczas
wytwarzania warstwg barierowa, takg jak mata peczniejgca lub filc, do ktérej Srodek ognioodporny, taki
jak zywica fenolowa lub powitoka peczniejgca na bazie wody lub oleju, jest wprowadzany na miejscu
przed przymocowaniem do podioza i zakonczeniem wytwarzania konstrukcji kompozytowej. Warstwa
barierowa jest infuzowana na miejscu zywicg fenolowg przed przymocowaniem za pomocg klejenia do
poditoza lub infuzja jest wykonywana podczas formowania lezgcej ponizej warstwy podtoza, aby uzyskaé
mocowanie bez kleju.

Opis zgtoszenia patentowego LUS2016229997A1 dotyczy konstrukcji kompozytowej hybrydowe;

zawierajgcej jeden lub wiecej materiat syntetyczny z tworzyw sztucznych, takich jak termoplasty, jeden
lub wiecej materiatéw naturalnych, takich jak witékna ros$linne/drzewne oraz biowegiel i/lub materiat
torrefiowany. Kompozyt moze zawieraé dodatkowe dodatki, takie jak Srodki wzmacniajgce i/lub wiékna,

kompatybilizatory itp.
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Opis patentowy PL240048B1 dotyczy sposobu wytwarzania powtoki funkcyjnej wykonanej na

podtozu epoksydowego kompozytu widknistego, ktéry polega na tym, ze na podtoze epoksydowego
kompozytu widknistego w postaci prepregu weglowego nanosi sie proszek metali, tlenkéw metali lub
tlenkéw potmetali, po czym poddaje sie je utwardzaniu w autoklawie poprzez umieszczenie ich w worku
prézniowym, w ktérym wytwarza sie podcisnienie o warto$ci od 0,072 MPa do 0,088 MPa i podwyzsza
sie temperature w zakresie od 115°C do 125°C oraz wywiera nacisk na worek prézniowy o warto$ci
ciSnienia w zakresie od 0,38 MPa do 0,42 MPa.

W artykule Felice Rubino, Fausto Tucci, Vitantonio Esperto, Alessia Serena Perna, Antonello
Astarita, Pierpaolo Carlone, Antonino Squillace, Metallization of Fiber Reinforced Composite by Surface
Functionalization and Cold Spray Deposition, Procedia Manufacturing 47 (2020) 1084—1088 autorzy
zaproponowali wykonanie metalizacji powierzchni kompozytu GFRP za pomoca proszkéw: tytanu
0 ziarnisto$ci 40 ym oraz miedzi o ziarnisto$ci 15 — 45 ym na powierzchni. Proszki bylty nanoszone na
ostatnig warstwe suchej tkaniny i unieruchomione za pomoca kleju w spreju. Kompozyt byt wytworzony
za pomocg infuzji proézniowej. Nie stosowano zadnych narzedzi pozwalajgcych na uzyskanie
jednorodnej grubosci powloki.

W artykule Aymen Zahrouni, Ahlem Bendaoued, Rached Salhi, Effect of sol-gel derived TiO2
nanopowders on the mechanical and structural properties of a polymer matrix nanocomposites
developed by vacuum-assisted resin transfer molding (VARTM), Ceramics International 47 (2021)
9755-9762, zastosowano nanoczagstki dwutlenku tytanu do wytworzenia kompozytu polimerowo —
widknistego metodg infuzji prézniowej. Czastki tlenku metalu byty jednak rozproszone w catej objetosci

zywicy i nie tworzyty odrebnej warstwy.

Celem wynalazku jest wykonanie warstwy funkcyjnej wykonanej z proszku tlenkow pétmetali na

podiozu kompozytu polimerowego o wzmocnieniu ,hybrydowym” technikg infuzji prézniowe;.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania powloki funkcyjnej i powioka funkcyjna
wykonana na podifozu kompozytu polimerowego 0 wzmochieniu ,hybrydowym”. Istota sposobu jest
to, ze na narzedziu formujgcym ukfadana jest warstwa proszku tlenku péimetalu w postaci piasku
kwarcowego 0 ziarnisto$ci w zakresie od 50 do 300 pym. Nastepnie na warstwe proszku uktada sie mate
z witdkien szklanych, na ktére na naktada sie¢ warstwy widkien naturalnych w postaci mat z witdkien
Inianych albo konopnych. Nastepnie na maty uktada sie mate z wtbkien szklanych, na ktorg naktada sie
tkanine rozdzielajgcg oraz folie perforowang i siatke rozprowadzjgcg do infuzji. Nastepnie na narzedziu
formujgcym w sgsiedztwie warstw ukfada sie rurke spiralng do wprowadzania zywicy oraz rurke spiralng
albo rurke mikroporowatg do odprowadzenia powietrza. Nastepnie taSmg uszczelniajgcg tgczy sie
narzedzie formujgce z folig prézniowa przykrywajacg warstwy irurki oraz wytwarza sie wewnatrz
przestrzeni pomiedzy narzedziem formujgcym, a folig prézniowa cisnienie o warto$ci od 250 do 350 hPa
i wprowadza sie zywice o lepkosci 185 mPa-s i wypetnia sie przestrzen.

Korzystnie warstwe proszku ukfada sie z wykorzystaniem ramki oraz zgarniacza.
Istotg powtoki funkcyjnej jest to, ze sklada sie z utwardzonej Zywicy epoksydowej oraz

utwardzonego proszku tlenku pétmetalu 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 produkciji,
Fig. 2 — przekroj wzdtuz linii A-A z fig. 1,

Fig. 3 — warstwe proszku w procesie formowania.

Korzystnymi skutkami zastosowania wynalazku sg:

— wykonanie materiatu bez uzycia drogiej aparatury w postaci autoklawu,

— wykonanie warstwy w jednym procesie podczas formowania kompozyty, co zapewnia dobrg
adhezje warstwy do podioza potwierdzong przez brak delaminacji w testach rozciggania osiowego,

—  zwiekszenie sztywnosci i wytrzymatosci laminatu przy obcigzeniach mechanicznych, zapewnienie

réwnej grubosci warstwy.

Sposéb wytwarzania powtoki funkcyjnej wykonanej na narzedziu formujgcym 1 na podtozu
kompozytu polimerowego o wzmocnieniu ,hybrydowym” w przyktadach wykonania wykonano
w temperaturze pokojowej. Polegat on na tym, Ze na narzedziu formujgcym 1 w postaci szkta
niehartowanego o grubosci 6 mm, natozono szablon o wymiarach 975 x 436 mm igrubosci 1 mm
w postaci prostokatnej ramki 10 z laminatu. Nastepnie do wnetrza ramki 10 na narzedzie formujgce 1
naniesiono proszek 2 tlenkéw potmetali w postaci pisaku kwarcowego o ziarnistosci 200 pm
i rozprowadzono go réwnomiernie na powierzchni narzedzia formujgcego 1 za pomocg zgamiacza 12
w postaci narzedzia do rozprowadzania proszku. Grubosé warstwy proszku przed utwardzeniem
wynosita 1 mm. Ramke 10 zdjeto, za$ na proszku 2 utozono jedng warstwe maty wiokien szklanych 3
o gramaturze 300 g/m?, na ktérg utozono trzy warstwy maty widkien 4 Inianych kazda o gramaturze
100 g/m? albo cztery warstwy mat widkien 4 konopnych, kazda o gramaturze 100 g/m? zgodnie z
przyktadami przedstawionymi w tabeli 1. Na warstwy mat wiékien 4 Inianych albo konopnych utozono
jedna warstwe maty widkien szklanych 3 o gramaturze 300 g/m?, na ktére utozono tkanine rozdzielajaca
5 w postaci delaminazu oraz folie perforowang 6 FlowPly i siatke rozprowadzajacg FlowPly 7 do infuzji.
Na narzedziu formujgcym 1 w sgsiedztwie warstw utozono rurki spiralne 8 o $rednicy zewnetrznej 4,5
mm do wprowadzania zywicy oraz do odprowadzenia powietrza. Nastepnie potgczono tasma
uszczelniajgcg 11 Flashtape narzedzie formujgce 1 z folig prézniowg 9 FLM120 przykrywajgca warstwy
i rurki oraz wytworzono wewnatrz przestrzeni pomiedzy narzedziem formujgcym, a folig prézniowa
ciSnienie o wartosci od 250 do 350 hPa i wprowadzono zywice epoksydowg o lepko$ci 185 mPa-s
i wypetniono przestrzen. Po czasie 24 h usunieto folie prézniowg 9, rurki spiralne 8, folie perforowang 6,
siatke rozprowadzjgcg 7 do infuzji, tkanine rozdzielajgcg 5 oraz narzedzie formujgce 1.

Uzyskany wyréb w postaci kompozytu o wzmocnieniu ,hybrydowym” z powtokg funkcyjng moze
by¢ stosowany jako produkt wierzchni dla struktur budowlanych, np. jako panel elewacyjny. Uzyskany
wyréb kompozytowy cechuje sie lekkoscig oraz trwatoscig. Zastosowanie wzmocnienia w postaci
hybrydy witékien szklanych oraz naturalnych moze wplyngé na uzyskanie produktu o nizszym $ladzie
weglowym w stosunku do produktu wykonanego wytgcznie z materiatdbw sztucznych oraz

o wytrzymatosci na rozcigganie wyzszej w stosunku do produktu wykonanego wytgcznie z widkien
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naturalnych. Powloka funkcyjna moze stanowi¢ zabezpieczenie przed oddziatywaniem czynnikéw

zewnetrznych takich jak promieniowanie UV czy erozja mechaniczna. Ponadto powioka funkcyjna moze

nadaé wyrobowi charakter dekoracyjny.
Otrzymane kompozyty wycieto do wymiarow wynoszgcych 25 mm na 240 mm. Nastepnie probki
poddano badaniu rozciggania osiowego na maszynie wytrzymatosciowej MTS 100 kN. Poszczegdine

wyniki przedstawiono w tabeli 2.

Tabela 1. Przyktady wykonania.

Rodzaj zbrojenia

Przykiad 1 4 warstwy maty witdkien konopnych

Przyktad 2 3 warstwy maty widkien Inianych

Tabela 2. Wyniki z testu rozciggania osiowego.

Grubos$¢ prébki [mm] Maksymalna sita [N]
Przykfad 1 2,93 4903
Przykfad 2 3,15 4662
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Narzedzie formujgce

Proszek

Warstwa maty widkien szklanej
Warstwy mat witdkien naturalnych
Tkanina rozdzielajgca

Folia perforowana

Siatka rozprowadzjgca

Rurka spiralna

Folia pr6zniowa

Ramka

Tasma uszczelniajgca

Zgarniacz



