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Iradimas susijgs su kompozitinés medZiagos lak$to, sudaryto i§ lieto polimetimetakrilato laksto su
sluoksniu-pagrindu i$ termoplastinés medziagos, tokios kaip poliakrilnitrilbutadienstirenas (ABS), gamybos
budu.

Pagal iSradimg gauna dviejy medziagy sujungimg, kalandravimo bldu prispausdziant polimetilmetakrilato
plokste (7, 8, 9) prie termoplastinés medziagos lapo (6), nenutrikstamai formuojamo ekstruderio (1) i$&jime, kai
termoplastiné medziaga yra dar taki, o polimetiimetakrilato ploksté turi aplinkos temperatira.

ISradimas gali biti taikomas gauti kompozitine medziaga, kuri naudojama jvairiy gaminiy, pavyzdZiui, voniy,
Stampavimui.
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ISradimas yra i§ polimery perditbimo | gaminius srities ir priskiriamas
kompozitinés medziagos laksto, turinio i§ polimetiimetakrilato suformuotg plokste,
sujungta su termoplastiniu pagrindu, gamybos budui.

Zinomas kompozitinés medziagos gamybos biidas, susidedantis i§ iSankstinio
formavimo liejimo metodu ploksciy i polimetilmetakrilato, kurios sudaro iSorinj
kompozitinés medzZiagos sluoksnj, ir ploks¢iy sujungimo su sluoksniu-pagrindu i$
termoplastinés  poliakrilnitrilbutadienstireno  tipo medziagos. Taip pat Zinomas
kompozitinés medZiagos gamybos biidas ekstruderiu, aprasytas tarptautinéje paraiskoje,
kurios publikacija WO 88/00521.

Polimetilmetakrilatas, paprastai sutrumpintai vadinamas PMMA, leidZia,
panaudojant ligjimo tarp stiklo ploks¢iy technologija su vélesne keletos valandy
polimerizacija, gauti plokstes i$ tauriyjy medziagy, tokias kaip plokstés su prekiy Zenklu
“Pleksiglas”, “Altuglas” ir t.t. Sios plokstés turi stiklo i$orinj vaizda, bet neturi jo stiprumo,
ir jos yra lankscios, tai leidZzia jas panaudoti daugelyje sriciu, kuriose‘ étiqu nepatogﬁ
naudoti. PavyzdZiui, vonios, pagamintos i$ plastmasés, butinai turi turéti iSorinj sluoksnj
iS plokstés, lietos is PMMA.

Dél to, kad $i medziaga yra labai brangi ir, iS kitos pusés, neturi visy reikiamy Sios
ruSies gaminiams vartotojiSky savybiy, pavyzdiui, standumo ir masés poziuriu. plokste i$
PMMA po virsutiniu vonios apvadu ir po jos dugnu reikia dengti medziagomis,
suteikian€iomis stiprumg ir standumg, tokiomis kaip stiklo pluostas, atitinkamu budu
paklotas arba priklijuotas ant paklojamo laksto sluoksnio, pridedant standumo elementuy,
daugiausia supresuotos medienos arba klijuotos faneros pavidalu.

Visos Sios apdailos operacijos, daugiausia amatininkiSko charakterio, zymiai
pabrangina gatavg produkcija, nesuteikdamos Siam gaminiui reikiamas ir atkuriamas
savybes.

Buvo bandoma sujungti taurigsias plokstes i§ PMMA su plokstémis arba lakstais
i maziau tauriy plastmasiu, turinCiy papildomy teigiamy standumo ir maseés savybiy.
Deja, Sie bandymai nedavé jokio teigiamo rezultato, pavyzdZiui, sujungiant dvi
medziagas i PMMA ir kitos plastmasés, kurios, pasirodo, nesuderinamos ir, esant

maziausiai apkrovai, atsiskiria sluoksniais. Nesékmingi pasirodé taipogi bandymai
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suklijuoti ir, Zinoma, negali buti numatoma bendra PMMA ir termoplastinés medziagos
ekstruzija, kadangi Siuo atveju negalima gauti aukSciau nurodytos kokybés suformuoto ir
polimerizuoto laksto po stikio plokstémis.

ISradimo uzdavinys yra kompozitinés medziagos kokybés pagerinimas,
uztikrinant jos sluoksniy sukibimo stipruma. ‘

Budas pagal iSradimg numato kompozitinés medziagos laksto, turinCio plokste i§
PMMA (polimetilmetakrilato), iS anksto lieta, kuri sudaro iSorinj kompozitinés medzZiagos
sluoksnj, ir sluoksnj-pagrindg i§ termoplastines medziagos, tokios kaip
poliakrilnitrilbutadienstirenas (ABS) arba analogiSka medziaga, be to, budas skiriasi tuo,
- kad sluoksnj-pagrindg i§ termoplastinés medziagos formuoja istisinio ekstruduoto laksto
pavidalu ekstruderiu, maitinanciu kalandruojanc¢ia masing, tuo paciu i§ vienos
formuojamo laksto i$ termoplastinés medZiagos pusés | masinos jéjimg tolygiai paduoda
plokstes iS polimetilmetakrilato, kurias kalandruoja kartu su formuojamu lakstu tarp
kalandravimo masinos velenéliy, po to kalandravimo masinos i$éjime apipjauna gautus
kompozitinés medziagos lakStus, susidedancius i§ polimetiimetakrilato plok$éiy,
pritvirtinty ant sluoksnio-pagrindo i§ auk$ciau nurodytos termoplastinés medziagos. .

Turint tiksla gauti gerg dviejy laksty sukibimg, plokstes iS polimetilmetakrilato
termoplastinés medziagos kalandruoja su ekstruduotu termoplastinés medzZiagos lakstu,
jam iSeinant i§ ekstruderio, tuo paciu pradiné kalandravimo stadija‘ utikrina takios
plastinés medziagos uznesimg ant netakios polimetiimetakrilato plokstés.

Kalandravimo masinos jéjime termoplastinés medziagos takumo temperatira lygi
jos takumo temperaturai ekstruderio iSéjime, o polimetiimetakrilato plokstés turi aplinkos
temperatura.

Poliakrilnitrilbutadienstireno lakS$to temperatura, paduodant jj | kalandravimo
masing, yra 240°C.

Polimetilmetakrilato ploksciy storis parinktas ribose nuo 1 iki 7 mm, tinkamiausias
nuo 2,5 iki 4 mm.

Naudoja skaidrias arba Sviesai laidZias plokstes iS polimetilmetakrilato, daZant jy
sujungimo su termoplastinés medziagos lakstu puses.

Naudoja skaidrias arba Sviesai laidzias plokstes ir polimetiimetakrilato, o
termoplastinés medziagos lakstag formuoja daugiasluoksninés ekstruzijos metodu su
vienu pagrindiniu sluoksniu-pagrindu ir vienu dazytu pavirSiaus sluoksniu laksto

sujungimui su polimetilmetakrilato plokste.
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ISradimo esmé paaiSkinama bréZiniais.

Fig.1 parodyta laksto i§ kompozitinés medziagos gamybos biido schema pagal
iSradima;

Fig.2 - kompozitinés medziagos pjuvio vaizdas A-A plokStumoje Fig.1;

Fig.3 - analogiskai Fig.2, kintamo storio kompozitinio lak$to pjuvio vaizdas.

Toliau detaliai paasSkinamas kompozitines medziagos gamybos budas pagal
iSradimg, visy pirma su nuoroda j Fig.1 ir 2.

BrézZiniuose proporcijy nesilaikoma, pavyzdziui, Zymiai padidintas laksty storis,
kad lengviau buty skaityti bréZinius, o laksty ilgis, atvirkSciai, atitinkamai sumazintas.

Pagal realizavimo pavyzdj, parodyta Fig.1, tokios termoplastinés medziagos kaip
ABS formuojamas ekstruderio 1 iSéjime pozicijoje 2. Maitinimui kalandravimo masina
nurodytam pavyzdyje turi tris kalandravimo velenélius, pazymétus 3, 4 ir 5 pozicijomis.
Termoplastiné medziaga iSeina i§ ekstruderio 1, pavyzdziui, 240°C temperatiros, kuriai
esant ji yra takios busenos.

IS karto po pirmos kalandravimo eilés, susidedancios i$ velenéliy 3 ir 4, i$ virSaus
ant iStisinio ekstrudijuotos termoplastinés medziagos lak$to 6 paduoda keleta plokséiy 7,
8, 9, isliety i polimetilmetakrilato. PMMA lakstai yra keliy milimetry storio, paprastai nuo
2,5 iki 4 mm, be to, kai kuriais atvejais storis gali buti sumazintas iki 1 mm arba,
atvirksciai, padidintas iki 7 ir net iki 10 mm. PMMA plokstés paduodamos, esant aplinkos
temperaturai ir kalandravimo masinos éjime, sujungiant su dar takia ABS medZiaga,
susidaro sustoréjimas schematiSkai pazymetas pozicija 10.

PraktiSkai, pasirodo, kad butent aplinkos temperatiros parinkimas PMMA lapo
kontaktavimui su dar takia termoplastine medziaga ir staigus tokiu blidu suformuotas
kompozitinés medziagos kalandravimas uztikrina gerg sukibimg ir susijungima dviejq
medziaguy, neleidziant joms véliau atsiskirti.

Realizavimo pavyzdyje plokstés 7 turéjo 3 mm storj, ABS lakétas turéjo taip pat 3
mm storj, kalandravimo masinos velenéliy skersmuo - 300 mm, o velenéliq'3, 4ir5
temperatura - atitinkamai 80° C, 90° C ir 90 °C. Geros kokybés kompozitine medziaga,
nepasizymincCig kokiu nors iSsisluoksniavimu, gauna tempiant 0,75 m/min. greiciu, be to,
kompozitiné medZiaga iSeina po trefio kalandravimo velenélio, esant temperatirai,

artimai 50 - 60°C.
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Zinoma galima keisti velenéliy 3, 4, 5 tempimo greitj, velenéliy 3, 4, 5 slég;j,
keiCiant atstuma tarp velenéliy, taip pat keisti kalandravimo velenéliy skaiciy, santykinj
medzZiagos storj ir netgi tam tikra kalandravimo velenéliy 3, 4, 5 greiéio diferencialg.

PMMA plokstés gali biti skaidrios arba $viesai laidZios ir $iuo atveju matoma
medziagos spalva bus sluoksnio-pagrindo 6 spalva.

Jei $i spalva patenkina, pavyzdZiui, jei reikia juody plokséiy, galima naudoti
paprastg juodos spalvos ABS. Norint gauti kita spalva, galima iSlieti termoplastinés
medziagos 6 sluoksnj pagal Zinoma daugiasluoksnés ekstruzijos technologija, skiriant
didesniam storiui pradine medziaga, o pavirSiaus sluoksniui - pasirinktg daZyma.

Pagal kit technologija PMMA plok$¢iy sujungimo su termoplastine medZiaga
puse prie$ jy naudojima galima dazyti ir puosti visais pasirinktais biidais. Praktiskai buvo
pastebéta, kad Siuo atveju dazai, kurie, matomai, pereina j plokste PMMA, nedaro jokio
poveikio kompozitinés medziagos dviejy sluoksniy, bitent ABS/PMMA, sujungimo
kokybei.

Pagal realizavimo varianta, schematiSkai parodytg Fig.3, numatoma, kad plokste
PMMA, paZymeéta pozicija 11, susijungia su plokste i§ termoplastinés medziagos 12,
kurios storis keiiasi didédamas nuo krasto j centra. Tai gali sudominti, pavyzdZiui, jei i§
kompozitinés medZiagos norima suformuoti vonig su storesniu dugnu ir netgi
storesnémis Soninémis sienelémis, bet uz tai plonesnémis virSuje ir, pavyzdZiui,
dviejuose Soniniuose kradtuose. Tokiu biidu galima bty atsisakyti dugno ir apvado
standumo elementy.

Ypatingai gaunama gera kompozitinés medziagos kokybé, derinant plokstés i$
polimetilmetakrilato gerg iSorés pavirSiaus vaizdg ir stipruma su ABS tipo termoplastinés
medZiagos, naudojamos paklojimo sluoksniui, standumu, be to, kompozitiné medziaga
neturi defekty, budingy PMMA, santykinio smiginio trapumo, ir. po atitinkamo
apdorojimo jgyja ypatingg atsparumg smiigiams.

Vietoje jau nurodyto ABS galima naudoti daugelj kity termoplastiniy medziagy ir,
pavyzdZiui, polietilena, polistirena, polipropilena; Sios medziagos gali biti su uZpildais ir
be ju.

MedzZiagy parinkimas, o taip pat atitinkamy sluoksniy storiy parinkimas priklausys
nuo gaminio, Kuris bus suformuotas karSto Stampavimo formoje metodu i kompozitinio
laksto, paskirties. Tik reikia pastebéti, kad paprastai polimetilmetakrilato lakstas gali bati

plonesnis, panaudojus Zinomas kietinimo technologijas, gaunant gero patvarumo be
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atsisluoksniavimo kompoziting medziaga. Tokiai medziagai netgi plonas PMMA sluoksnis

gali suteikti reikiamos kokybés pavirSiaus glotnuma ir stipruma.
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ISradimo apibréztis

1. Kompozitinés medZiagos laksto gamybos biidas, susidedantis i$
polimetilmetakrilato, sudaranéio iSorinj kompozitinés medZiagos sluoksnj, plokséiy
iSankstinio formavimo liejimo metodu ir plok$éiy sujungimo su sluoksniu-pagrindu i$
poliakrilnitrilbutadienstireno tipo termoplastinés medZiagos, besis k i‘r‘i antis tuo,
kad termoplastinés medziagos sluoksnj-pagrinda formuoja istisinio ekstruduoto laksto
pavidalu ekstruderiu, kuris pakrauna kalandravimo masing, kartu | mainos jéjima i§
vienos formuojamo lapo i§ termoplastinés medziagos pusés tolygiai paduoda
polimetilmetakrilato plokstes, kurias kalandruoja vienu metu su formuojamu lapu tarp
kalandravimo masinos velenéliy, po to kalahdravimo masinos iSéjime apipjauna gautus
kompozitinés medzZiagos lakStus, susidedancius i§ polimetilmetakrilato plok$éiy,
pritvirtinty ant sluoksnio-pagrindo i§ minétos termoplastinés medziagos.

2. Budas pagal 1 punkty, besiskiriantis tuo, kad polimetimetakrilato
plokstes kalandruoja su ekstruduotu termoplastinés medZiagos lakstu, jam i$einant iér
ekstruderio, be to, pradiné kalandravimo stadija uztikrina netakios polimetiimetakrilato
plokstés padengima takia termoplastine medziaga. '

3. Budas pagal 1, 2 punktus, besiskiriantis tuo, kad termoplastinés
medziagos takumo temperatira kalandravimo masinos jéjime yra lygi takumo
temperaturai jos iSéjime i§ ekstruderio, o polimetilmetakrilato plokstés temperatiira yra
lygi aplinkos temperaturai.

4. Budas pagal 1 - 3 punktus, besiskiriantis tuo, kad
poliakrilnitrilbutadienstireno laksto temperatura kalandravimo masinos jéjime yra 240°C.

5. Budas pagal 1 - 4 punktus, besiskiriantis tuo, kad polimetiimetakrilato
ploks¢iy storj parenka nuo 1 iki 7 mm, daugiausia nuo 2,5 iki 4 mm.

6. Budas pagal 1 - 5 punktus, besiski riantis tuo, kad naudoja skaidrias
arba Sviesai laidzias polimetilmetakrilato plokstes su daZyta sujungimo su termoplastinés
medziagos lakstu puse.

7. Budas pagal 1 - 5 punkius, besiskiriantis tuo, kad naudoja skaidrias

arba Sviesai laidZias polimetiimetakrilato plokstes, o termoplastinés medZiagos laksty
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formuoja daugiasluoksnés ekstruzijos metodu su vienu pagrindiniu sluoksniu-pagrindu ir

vienu daZytu pavirSiaus sluoksniu jo sujungimui su polimetilmetakrilato plokste.
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