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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania ptyty z tworzywa polimerowego i ptyta wytwa-
rzana tym sposobem, zwtaszcza z wiéréw odpadowych poprodukcyjnych, gtéwnie z poli(chlorku)winylu
nieplastyfikowanego lub polietylenu.

Dotychczas w technice znany jest z opisu patentowego polskiego nr 191 427 sposdb lamino-
wania poprzez prasowanie ptyty warstwowej z wetny zuzlowej, ktdrej wtdkna zmienity potozenie, cien-
ka, sztywng oktadzing, takg jak stalowa ptyta pokrywana warstwag polimeru, ktéra przyczepiona jest po
obu stronach ptyty z wetny zuzlowej przy pomocy warstwy spoiwa, tworzac ptyte warstwowa, ktora
charakteryzuje sie tym, ze usredniong granice sprezystego nacisku na ptyte z weilny zuzlowej stano-
wigcej rdzen okresla sie w toku procesu, gdyz laminowanie poprzez prasowanie wykonuje sie przy
zastosowaniu kontrolowanej sity nacisku mieszczacej sie w przedziale od dolnej granicy do gornej
granicy, gdzie wielkos¢ sity nacisku dobiera sie, aby zapewni¢ minimum zatozonej rownosci okfadziny
wynoszacej 0,5 mm. Ponadto z opisu patentowego polskiego nr 133 527 znany jest sposéb przygoto-
wania do przetworstwa termoplastycznego przestrzennie usieciowanych odpadoéw poliuretanowych
jakimi sg odpowiednio rozdrobnione odpady technologiczne lanego elastomeru poliuretanowego
otrzymanego w reakcji poliaddycji 4,4" dwuizocyjanianu-2-deufenylometanu i poliestrodilu uzyskanego
na postawie kwasu adypionowego i glikolu etylenowego usieciowanego glikolem 1,4 butylowym jako
przediuzaczem tancuchéw a réwnoczes$nie srodkiem sieciujgcym, ktory polega na tym, ze rozdrobnio-
na mase zanurza sie przy intensywnym mieszaniu na okres od 2-5 min do roztworu zawierajgcego
5-25% dwumetyloformamidu i 75-95% chlorku metylenu, a nastepnie odfiltrowuje sie i suszy przy
cisnieniu ponizej 1300 N/m? w temperaturze nie przekraczajgcej 50°C w czasie 1-2 godzin. Natomiast
Z polskiego opisu patentowego nr 162 322, znany jest sposéb wytwarzania przedmiotéow przez spie-
kanie niskotemperaturowe, zwtaszcza wytwarzania rurek drenarskich polegajacy na tym, ze sktadniki
miesza sie do uzyskania jednorodnej masy, z ktérej formuje sie przedmioty, a nastepnie suszy sie je
i wypala w niskiej temperaturze, ktéry polega na tym, ze jako sktadniki mieszaniny, stosuje sie w pro-
porcjach wagowych asfalt sproszkowany o wysokiej temperaturze mieknienia w ilosci od 10 do 40%),
popidt lotny z wegla kamiennego w ilodci 20 do 40%, glina sproszkowana w ilosci 10 do 20%) i woda
w iloéci okoto 15%, przy czym uformowane przedmioty poddaje sie suszeniu w temperaturze do 80°C,
a nastepnie nagrzewaniu w temperaturze do 150°C w czasie 1 do 6 godzin.

Istotg sposobu wytwarzania ptyty z tworzywa polimerowego, zwtaszcza z wiéréw odpadowych
poprodukcyjnych, gtéwnie z poli(chlorku)winylu nieplastyfikowanego lub polietylenu jest to, ze widry
odpadowe wprowadza sie do metalowej formy skfadajacej sie z gniazda formujacego oraz stempla
i umieszcza sie na prasie pionowej, po czym $cianki zewnetrzne gniazda formujgcego nagrzewa sie
do temperatury mniejszej, niz temperatura uplastyczniania tworzywa polimerowego, z kolei na gérng
warstwe wiérow odpadowych, bedacych w gniezdzie formujgcym, wywiera sie nacisk sity o wartosci
z zakresu 0,2 do 25 kN pochodzacy od stempla, a nastepnie po czasie z zakresu od 20 do 240 se-
kund nagrzewa sie dolng powierzchnie gniazda formujgcego i stempel do temperatury z zakresu 65-
100% temperatury uplastyczniania tworzywa, przez okres czasu z zakresu od 5 do 45 sekund, na-
stepnie stempel odcigza sie od gniazda formujgcego, po czym uformowana ptyta ulega ochtodzeniu
w temperaturze otoczenia.

Istotg ptyty wykonanej z tworzywa polimerowego, zwlaszcza z wiéréw odpadowych poproduk-
cyjnych, gtéwnie z poli(chlorku)winylu nieplastyfikowanego lub polietylenu jest to, Ze ma budowe war-
stwowa, przy czym warstwa zewnetrzna ma strukture litg o wiekszej twardosci, zas warstwa we-
wnetrzna stanowi przestrzennie zgrzane ze sobg widry wraz z komorami powietrza pomiedzy nimi.

Piyta z tworzywa polimerowego zwiaszcza z wiérdow odpadowych poprodukcyjnych, gtéwnie
z poli(chlorku)winylu nieplastyfikowanego lub polietylenu zostata przedstawiona na rysunku w przekro-
ju poprzecznym w przyktadzie wykonania.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze ptyte wykonuje sie z odpadéw poprodukcyjnych po-
chodzacych z procesu technologicznego wyttaczania rur, w linii technologicznej po operacji obrébki
skrawaniem. Ptyta ma matg mase, dobre wiasciwosci izolujace cieplnie i akustycznie, a poprzez to
moze by¢ stosowana w budownictwie, oraz do ochrony przed hatasem. Wykonanie ptyty z widréw
odpadowych nie wymaga dodatkowych operacji technologicznych, a do ich potaczenia w gniezdzie
formujacym nie jest potrzebne stosowanie dodatkowego spoiwa.

Przyktad 1. Wiéry odpadowe poprodukcyjne po obrdbce skrawaniem poli(chlorku)winylu
nieplastyfikowanego wprowadza sie do metalowej formy sktadajgcej sie z kotowego gniazda formuja-
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cego oraz stempla i umieszcza sie na prasie pionowej, po czym $cianki zewnetrzne gniazda formuja-
cego nagrzewa sie do temperatury 130°C, z kolej na gérng warstwe wioréw bedacych w gniezdzie
formujacym wywiera sie nacisk sitg o wartosci 0,2 kN pochodzaca od stempla, nastepnie po czasie 30
sekund, nagrzewa sie dolng powierzchnie gniazd formujacego oraz stempel do temperatury 100°C,
przez okres czasu 10 sekund, za$ stempel odcigza sie od gniazda formujacego i uformowang plyte
wyjmuje sie z gniazda formujgcego, po czym uformowana ptyta ulega ochtodzeniu w temperaturze
otoczenia. Otrzymana ptyta ma budowe warstwowa, przy czym warstwa zewnetrzna ma strukture litg
o0 wiekszej twardosci, zas warstwa wewnetrzna stanowi przestrzennie zgrzane ze sobg wiory wraz
z komorami powietrza pomiedzy nimi. Wspétczynnik przewodzenia ciepta otrzymanej ptyty ma wartos¢
0,049 W/(m K), a poziom hatasu zmierzony przy czestotliwosci 500 Hz wynosi 33 dB.

Przyktad 2. Wiéry odpadowe poprodukcyjne po obrébce skrawaniem polietylenu wprowa-
dza sie do metalowej formy sktadajacej sie z prostokatnego gniazda formujgcego oraz stempla
i umieszcza sie na prasie pionowej, po czym $cianki zewnetrzne prostokgtnego gniazda formujgcego
nagrzewa sie do temperatury 160°C, z kolej na gorng warstwe wiéréw bedacych w gniezdzie formuja-
cym wywiera sie nacisk sity o wartosci 20 kN pochodzacy od stempla, nastepnie po czasie 180 se-
kund, nagrzewa sie dolng powierzchnie gniazd formujacego oraz stempel do temperatury 150°C,
przez okres czasu 40 sekund, za$ stempel odcigza sie od gniazda formujgcego i uformowang ptyte
wyjmuje sie z gniazda formujgcego, po czym uformowana ptyta ulega ochtodzeniu w temperaturze
otoczenia. Otrzymana ptyta ma budowe warstwowa, przy czym warstwa zewnetrzna ma strukture litg
o0 wiekszej twardosci, zas warstwa wewnetrzna stanowi przestrzennie zgrzane ze sobg wiory wraz
z komorami powietrza pomiedzy nimi. Wspotczynnik przewodzenia ciepta otrzymanej ptyty ma warto-
$ci 0,36 W/(m K), a poziom hatasu zmierzony przy czestotliwosci 500 kHz wynosi 37 dB.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania ptyty z tworzywa polimerowego, zwlaszcza z wiéréw odpadowych po-
produkcyjnych, gtéwnie z poli(chlorku)winylu nieplastyfikowanego lub polietylenu, znamienny tym, ze
wiéry odpadowe wprowadza sie do metalowej formy skiladajgcej sie z gniazda formujgcego oraz
stempla i umieszcza sie na prasie pionowej, po czym Scianki zewnetrzne gniazda formujacego na-
grzewa sie do temperatury mniejszej, niz temperatura uplastyczniania tworzywa polimerowego, z kolei
na gorng warstwe wiérow odpadowych, bedacych w gniezdzie formujgcym, wywiera sie nacisk sity
o wartosci z zakresu 0,2 do 25 kN pochodzacy od stempla, a nastepnie po czasie z zakresu od 20 do
240 sekund nagrzewa sie dolng powierzchnie gniazda formujgcego i stempel do temperatury z zakre-
su 65-100% temperatury uplastyczniania tworzywa, przez okres czasu z zakresu od 5 do 45 sekund,
nastepnie stempel odcigza sie od gniazda formujgcego, po czym uformowana ptyta ulega ochtodzeniu
w temperaturze otoczenia.

2. Piyta wykonana z tworzywa polimerowego, zwtaszcza z widréw odpadowych poprodukcyj-
nych, gtéwnie poli(chlorku)winylu nieplastyfikowanego lub polietylenu, znamienna tym, ze ma budowe
warstwowa, przy czym warstwa (1) zewnetrzna ma strukture litg o wiekszej twardo$ci, zas warstwa (2)
wewnetrzna stanowi przestrzennie zgrzane ze sobg widry wraz z komorami powietrza pomiedzy nimi.
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