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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania kompozycji polimerowej termoplastycznej.

W ksigzce autorstwa R. Sikory pt. Przetworstwo tworzyw wielkoczgsteczkowych” wydanej przez
Wydawnictwo Edukacyjne, Warszawa 1993 r., str. 146—169, opisanych jest wiele sposobow wytwa-
rzania kompozycji polimerowych metodg wyttaczania, mianowicie wyttaczanie konwencjonalne, wytta-
czanie autotermiczne, wyttaczanie z rozdmuchiwaniem, wspotwyttaczanie, wyttaczania porujgcego,
wyttaczanie powlekajgce, w metodach tych tworzywa termoplastyczne podawane sg z ukfadu upla-
styczniajgcego bezposrednio do gltowicy wyttaczarskiej, w ktérej formowany jest wytwor, a nastepnie
jest on chtodzony bezposrednio w urzgdzeniu chtodzgcym poprzez natrysk lub zanurzenie, przy czym
zawsze wytwor przesuwa sie wzgledem urzadzenia chiodzgcego, ktdre jest nieruchome. Analogicznie
opisujg te sposoby J. White, H. Potente oraz U. Berghaus w ksigzce ,Screw extrusion. Technology
and Science” opublikowanej przez Carl Hanser Verlag, Monachium 2003 roku. str. 63—95.

W polskim zgtoszeniu patentowym nr P.397358 ujawniony jest sposdb wytwarzania kompozyciji
piaskowo-polimerowej stanowigcej mieszanine piasku z tworzywem termoplastycznym olefinowym
metodg wyttaczania z prasowaniem z przeznaczeniem na ptyty chodnikowe i dachéwki.

Znany jest z polskiego zgtoszenia wynalazku nr P. 340796 sposob i urzadzenie do wyttaczania
tworzyw polimerowych o wysokiej zawartosci materiatdbw obojetnych o zawartosci od 35-40% do
70-80% wagowych. Sposdb wyttaczania obejmuje podawanie doktadnie odmierzonych ilosci tworzyw
polimerowych i sktadnikéw dodatkowych jak kreda, talk, krzemionka itp. podawanych w okreslonych
miejscach wzdtuz cylindra wyttaczarki, a nastepnie ich ujednorodnienie w procesie wyttaczania oraz
bezposrednie wyttoczenie przez glowice wyttaczarska.

W polskim opisie patentowym nr 207709 ujawniony jest sposéb wytwarzania termoplastycznej
kompozycji przetwarzalnej w stanie stopionym zawierajgcej 50-99,5% wagowych polimeru termopla-
stycznego PVC, polistyrenu, poliestréw, kopolimerdéw i terpolimeréw styrenowo-akrylonitrylowych
i 0,5-50% wagowych rozdrobnionego kopolimeru zawierajgcego reszty mieszaniny monomeréw me-
takrylanu metylu, mieszanej przez wyttaczanie dla uformowania wyrobu, korzystnie w postaci arkuszy
lub warstwy.

Przedmiotem wynalazku w polskim opisie patentowym nr 207893 jest sposéb i wyttaczarka wie-
loslimakowa do wytwarzania kompozytéw polimerowych, gtéwnie stosujgc napetniacze mineralne lub
wibdkniste. Sposéb wytwarzania kompozytéw polimerowych w procesie wyttaczania wieloslimakowego
wedtug wynalazku polega na dokfadnym podawaniu za pomocg umieszczonych wzdtuz uktadu upla-
styczniajgcego wyttaczarki wieloslimakowej dozownikéw masowych tworzyw i sktadnikéw dodatkowych,
gdzie do tworzywa juz uplastycznionego wprowadza sie sktadniki dodatkowe, ktére nastepnie miesza sie
z tworzywem, po czym tak ujednorodniony kompozyt przettacza sie do gtowicy formujgcej wytwor.

Zgodnie z wynalazkiem istotg sposobu wytwarzania kompozycji polimerowej termoplastycznej,
stanowigcej mieszanine tworzyw olefinowych i styrenowych, w ktérym miesza sie 80-80 czesci ma-
sowych tworzyw olefinowych z 40-20 czesciami masowymi tworzyw styrenowych stanowigcych odpad
pouzytkowy w postaci aglomeratu i tak otrzymang w procesie mieszania kompozycje wyttacza sie
w postaci preta za pomocg wyttaczarki jedno lub dwuslimakowej, korzystnie jednoslimakowej, w tem-
peraturze od 140-200°C, korzystnie 160°C przez otwor cylindra wyttaczarki o $rednicy do 50 mm,
korzystnie 20 mm z predkoscig od 10 do 50 cm/min, korzystnie 30 cm/min jest to, ze kompozycje wy-
ttacza sie do zamknietej, dwuczesciowej prostoliniowej lub krzywoliniowej, korzystnie prostoliniowej
formy o statym lub zmiennym, korzystnie statym polu przekroju poprzecznego zamocowanej szczelnie,
bezposrednio do cylindra wyttaczarki i wyttoczong kompozycje termoplastyczng przettacza sie wzdiuz
catej dtugosci formy wypetniajgc jg catkowicie, a nastepnie forme przenosi sie do wanny z wodg
i ochtadza z predkoscig od 1 do 2 minut na kazdy milimetr grubosci formy, korzystnie 90 sekund na
kazdy milimetr grubo$ci w wodzie o temperaturze 12°C.

Korzystnym skutkiem sposobu wedtug wynalazku jest to, Zze umozliwia wytwarzanie kompozycji
termoplastycznej z odpaddéw pouzytkowych na wytwory, ktérym stawia sie specyficzne wymagania
uzytkowe np. na belki tworzywowe. Sposdb wytwarzania skutkuje korzystnie, gtéwnie poprzez wyko-
nanie kompozycji termoplastycznej, ktéra w stanie statym charakteryzuje sie duzg wytrzymatoscig
mechaniczng, udarnoscig i twardoscig oraz wysoka odpornoscig na czynniki atmosferyczne, a takze
atrakcyjng fakturg powierzchni zewnetrznej, przypominajgcg strukture drewna, powstatg podczas
przeptywu kompozycji w formie.
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Przyktad I. Aglomerat olefinowy i styrenowy pochodzgcy z odpadéw pouzytkowych folii po-
lietylenowej, polipropylenowej i styrenowej odwazono w stosunku 60 czesci masowych aglomeratu
olefinowego oraz 40 czesci masowych aglomeratu styrenowego. Obie porcje wstepnie recznie wymie-
szano, otrzymujgc kompozycje wstepna, ktérg wprowadzono do wyttaczarki jednoslimakowej. Tempe-
ratura kolejno w poszczegdlnych strefach grzejnych wyttaczarki wynosita 130°C, 140°C, 150°C oraz
160°C. Kompozycja polimerowa termoplastyczna o temperaturze 160°C zostata przettoczona przez
otwor wyttaczarki o srednicy 20 mm z predkoscig 30 cm/min wplywajgc do zamknietej formy o nie-
zmiennych wymiarach 2000 x 120 x 25 mm. Po catkowitym wypetnieniu formy kompozycjg polimero-
w3g, umieszczono jg w wannie z wodg o temperaturze 12°C. Po czasie 37,5 minut forme wyjeto z wody
i otworzono, otrzymujgc belke o wymiarach pomniejszonych o grubos$¢ scianek formy.

Wiasciwosci fizyczne otrzymanej z kompozycji polimerowej termoplastycznej belki, oznaczone
zgodnie z normami (PN-EN I1SO 1183-1:2006, EN-ISO 179-1:2010, PN-EN ISO 62:2000, PN-EN ISO
868:2005, EN 1SO 2039-1:2003) wynosity: gesto$é normalna 973 kg/m®, udarnosé Charpy bez karbu
25,64 kJ/m?, chtonnos¢ wody po 24 godzinach 0,02%, twardo$é Shore’a wedtug skali D wynosi 53,2°,
twardo$¢ metodg weciskania kulki przy srednicy kulki 5 mm, obcigzeniu 49 N wynosi 12,49 MPa. Na
powierzchni powstatego wytworu widoczna jest faktura, przypominajgca strukture powierzchni drewna.

Przyktad Il. Aglomerat olefinowy i styrenowy pochodzacy z odpadéw pouzytkowych folii po-
lietylenowej, polipropylenowej i styrenowej odwazono w stosunku 80 czesci masowych aglomeratu
olefinowego oraz 20 czesci masowych aglomeratu styrenowego. Obie porcje wstepnie recznie wymie-
szano, otrzymujgc kompozycje wstepna, ktérg wprowadzono do wyttaczarki jednoslimakowej. Tempe-
ratura kolejno w poszczegdlnych strefach grzejnych wyttaczarki wynosita 120°C, 130°C, 140°C oraz
150°C. Kompozycja polimerowa termoplastyczna o temperaturze 150°C zostata przetloczona przez
otwor wyttaczarki o srednicy 10 mm z predkoscig 40 cm/min wplywajgc do zamknietej formy o nie-
zmiennych wymiarach 2000 x 120 x 25 mm. Po catkowitym wypetnieniu formy kompozycjg polimero-
w3g, umieszczono jg w wannie z wodg o temperaturze 12°C. Po czasie 37.5 minut forme 10 wyjeto
z wody i otworzono, otrzymujac belke o wymiarach pomniejszonych o grubos$é $cianek formy.

Wiasciwosci fizyczne otrzymanej z kompozycji polimerowej termoplastycznej belki, oznaczone
zgodnie z normami (PN-EN ISO 1183-1:2008, EN-ISO 179-1:2010, PN-EN ISO 62:2000, PN-EN ISO
868:2005, EN ISO 2039-1:2003) wynosity: gestos¢ normalna 968 kg/m®, udarnos¢ Charpy bez karbu
23,32 kJ/m?, chtonnosé wody po 24 godzinach 0,02%, twardos¢ Shore'a wedtug skali D wynosi 52,4°,
twardos¢é metodg wciskania kulki przy srednicy kulki 5 mm, obcigzeniu 20 49 N wynosi 12,27 MPa. Na
powierzchni powstatego wytworu widoczna jest faktura, przypominajgca strukture powierzchni drewna.

Przyktad Illl. Aglomerat olefinowy i styrenowy pochodzacy z odpadéw pouzytkowych folii
polietylenowej, polipropylenowe;j i styrenowej odwazono w stosunku 60 czesci masowych aglomeratu
olefinowego oraz 40 czesci masowych aglomeratu styrenowego. Obie porcje wstepnie recznie wymie-
szano, otrzymujgc kompozycje wstepng, ktérg wprowadzono do wyttaczarki jednoslimakowej. Tempe-
ratura kolejno w poszczegdlnych strefach grzejnych wyttaczarki wynosita 140°C, 155°C, 170°C oraz
170°C. Kompozycja polimerowa termoplastyczna o temperaturze 170°C zostata przettoczona przez
otwdr wyttaczarki o Srednicy 20 mm z predkoscig 50 cm/min wplywajgc do zamknietej formy o nie-
zmiennych wymiarach 2000 x 120 x 25 mm. Po catkowitym wypetnieniu formy kompozycjg polimero-
w3g, umieszczono jg w wannie z wodg o temperaturze 12°C. Po czasie 37,5 minut forme wyjeto z wody
i otworzono, otrzymujgc belke o wymiarach pomniejszonych o grubos¢ Scianek formy.

Wiasciwosci fizyczne otrzymanej z kompozycji polimerowej termoplastycznej belki, oznaczone
zgodnie z normami (PN-EN ISO 1183-1:2006, EN-ISO 179-1:2010, PN-EN ISO 62:2000, PN-EN ISO
868:2005, EN ISO 2039-1:2003) wynosity: gestos¢ normalna 974 kg/ms, udarnos¢ Charpy bez karbu
25,84 kJ/mz, chtonnos$é wody po 24 godzinach 0,02%, twardos$¢ Shore’a wedtug skali D wynosi 54,3°,
twardos¢é metodg wciskania kulki przy srednicy kulki 5 mm, obcigzeniu 49 N wynosi 12,57 MPa. Na
powierzchni powstatego wytworu widoczna jest faktura, przypominajgca strukture powierzchni drewna.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb wytwarzania kompozycji polimerowej termoplastycznej, stanowigcej mieszanine two-
rzyw olefinowych i styrenowych, w ktérym miesza sie 60—80 czesci masowych tworzyw olefinowych
z 40-20 czesciami masowymi tworzyw styrenowych stanowigcych odpad pouzytkowy w postaci aglo-
meratu i otrzymang w procesie mieszania kompozycje wyttacza sie w postaci preta za pomoca wytta-
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czarki jedno lub dwuslimakowej, korzystnie jednoslimakowej, w temperaturze od 140-200°C, korzyst-
nie 160°C przez otwor cylindra wyttaczarki o $rednicy do 50 mm, korzystnie 20 mm z predkoscig od
10 do 50 cm/min, korzystnie 30 cm/min znamienny tym, ze wyttacza sie kompozycje do zamknietej,
dwuczesciowej prostoliniowej lub krzywoliniowej, korzystnie prostoliniowej formy o statym lub zmien-
nym, korzystnie statym polu przekroju poprzecznego zamocowanej szczelnie, bezposrednio do cylin-
dra wyttaczarki wytloczong kompozycje termoplastyczng przettacza sie wzdtuz catej dlugosci formy
wypetniajgc jg catkowicie, a nastepnie forme przenosi sie do wanny z wodg i ochtadza z predkoscig od
1 do 2 minut na kazdy milimetr grubosci formy, korzystnie 90 sekund na kazdy milimetr grubosci
w wodzie o temperaturze 12°C.
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