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9 PROCEDEU $I DISPOZITIV DE OBTINERE A PLACILOR DIN
MATERIALE COMPOZITE POLIMERICE ARMATE CU FIBRE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu si la un dispozitiv
pentru obtinerea plécilor din materiale compozite poli-
merice, cum sunt rasinile poliesterice, epoxidice, feno-
lice, vinilesterice sau alti polimeri, armate cu tesaturi din
fibre de sticla, fibre de carbon, fibre aramidice sau altele
asemenea. Procedeul conform inventiei constain depu-
nerea materialului (3) compozit in stare nepolimerizata,
pe suprafata unei matrite (2) plane, acoperirea acestuia
cu o folie de material (4) plastic, presarea materialului
(3) compozit pe o matrita (2), prin intermediul unui dis-
pozitiv de presare cu cilindri (5), care face ca surplusul
de material (3) compozit sa fie eliminat spre marginile
matritei, astfel incat, prin micsorarea volumului de
material (3) compozit de sub folia (4) de plastic, se for-
meaza o presiune de vacuum care preseaza materialul
(3) compozit pe toatd perioada procesului de polime-
rizare, iar la final placa de material compozit rezultata
se demuleaza de pe marita si se elimina folia (4) de
material plastic. Dispozitivul conform inventiei este

compus dintr-o masa de lucru cu role (1), pe care se
deplaseaza matrita (2) plana cu materialul (3) compozit
acoperit cu folia (4) de plastic, si un dispozitiv de pre-
sare cu cilindri (5).

Revendicari: 2

Figuri: 2
1 2. 3_ 4 -:ﬁ/s
\\ @E J
Kh_'»‘x.l».‘-.‘\_‘s_h_"1 ch? : !
B
J b et
Fig. 1

Cu incepere de la data publicérii cererii de brevet, cererea asigura, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu exceptia cazurilorin care cererea de brevet de inventie a fost respinsd, retrasd sau considerata ca fiind retrasa.
Intinderea protectiei conferite de cererea de brevet de inventie este determinata de revendicdrile continute in cererea publicata in conformitate

cu art.23 alin.(1) - (3).

RO 128093 A0



JUHICIUL DE STAT PENTRU |Mv=rm St MARCH
Cerere de brevet de inventie

N e?.@.(»..i.,m::ff% .
I

Data depozit .....1.8.:07: 2012
Procedeu si dispozitiv de obtinere a plicilor din materiale compozite pollmerlce armate cu_
fibre

Inventia se referd la un procedeu si la un dispozitiv de obfinere a placilor din materiale
compozite polimerice armate cu fibre.

Materialele compozite utilizate au in componentd doud materiale de baza, un material de
armare si o matrice. Materialul de armare este realizat din fibre de sticla, fibre de carbon, fibre
aramidice (Kevlar, Tarwon) sau alte fibre. Acestea se prezintd sub forma de tesaturd sau alte forme
(unidirectionald, stratimat, rowing). Materialul de armare este inglobat intr-o matrice polimerica
(rdsind poliestericd, rasind epoxidicd, risind fenolicd, vinilestericd sau alti polimeri). Materialul
compozit mai poate cuprinde si alte substante auxiliare cum ar fi coloranti, substante ignifuge sau
alte substante considerate auxiliare.

Procedeele traditionale pentru realizarea placilor din materiale compozite armate cu fibre
sunt: formarea manual3, formarea prin proiectie simultana formarea prin transfer de rasini(RTM),
formarea prin presare, formarea prin vacumare cu sac sub vid, , laminare continud sau alte procedee
[BAR 11], [BER 12], [GAY 97], [IAN 03], [VAS 01], [R&G,08]. [VET 86].

Cel mai simplu procedeu este formarea manuald a placilor si constdi in depunerea
materialului de armare pe o matritd pland si impregnarea acestuia cu o matrice. Dupé polimerizare
placa din material compozit este demulatd de pe matritd. Principalele dezavantaje ale acestui
procedeu sunt: manopera importanté, obfinerea unor piese al cérui grad de armare este neomogen la
piesele de dimensiuni mari, gradul de amare al materialelor compozite obtinute este cuprins intre 30
- 50 %, rezistentd mecanica scidzutd in comparatie cu celelalte procedee, productivitate scizuta,
suprafata placii este netedd doar pe partea matritei spre exterior este necalibrata.

Pentru realizarea plicilor de dimensiuni mari se utilizeazd procedeul de formare a plicilor
prin proiectie simultand. Acesta utilizeazd un amestec de fibre i matrice care aste depus prin
proiectie simultana cu ajutorul unui dispozitiv pe o matriti. Ca si dezavantaje ale acestui procedeu
se pot aminti: operatorul necesitd o mare indemanare, ceea ce influenfeaza regularitatea proiectiei
precum si caracteristicile mecanice ale stratificatului si a grosimii acestuia, se obtine o densitate
variabild a materialului, se impune a avea mai multe matrite in cazul automatizarii tehnologiei in
ciclu inchis, materialul de armare nu poate fi orientat preferential pe directia solicitiilor, nu se pot
utiliza tesaturi din materialele de armare ci doar rowing tocat, suprafata plicii este netedd doar pe
partea matritei spre exterior este necalibratd, emisii de substante volatile toxice in procesul de
proiectie a materialului compozit. Procedeul este utilizat in general pentru placile din fibre de sticla.

Procedeul de formare prin transfer de rasind (RTM) se aseamani cu injectia, dar in acest caz
se utilizeazd un vas de transfer si o matritd inchisa incilziti. In matriti este depus materialul de
armare dupd care martifa se inchide. Urmeaza apoi transferul de rasina in interiorul matritei prin
intermediul unui dispozitiv care o injecteazd matricea cu presiune in interior. Ca dezavantaje ale
acestui procedeu sunt: nu se pot obtine piese mai mari de 50 kg, gradul de armare este scizut,
procedeul este conditionat de utilajul de RTM care realizeazi transferul de rasina.

Formarea plécilor prin presare este un procedeu simplu principial care are la bazi formarea
manuald dupd care pe timpul polimerizarii materialul compozit este presat prin intermediul unei
prese. Ca si dezavantaj al acestui procedeu putem aminti fortele mari la care se ajunge in cazul
suprafetelor mari ale placilor, utilajul este blocat pe durata polimerizarii, investitie in matrite sollde

Un alt procedeu este formarea plicilor prin vacumare cu sac sub vid consti in_
asupra materialului compozit in stare nepolimerizati a unei presiuni, fara a apela la
matritid (poanson-placd activd) montata pe o presd. Rolul poansonului este pre
atmosfericd. Ansamblul matritd material compozit este introdus intr-un sac si ace
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vacumatice. Dezavantajele acestui procedeu sunt: materialele auxiliare destinate procesului de
fabricatie cresc pretul produselor, suprafata placii este netedd doar pe partea matritei spre exterior
este necalibrati, ciclul de fabricatie al produselor este Iung, investitiile in utilaje sunt importante,
consumuri mari de energie in cazul utilizarii autoclavelor.

Se cunoaste de asemenea procedeul de laminare continud a placilor in care materialul de
armare este impregnat cu rasind prin presare mecanicd, dupd care este protejat intre doud filme din
material plastic si polimerizat la cald intr-o etuva. Aceste operafii au loc progresiv, continuu,
datorita unui sistem de tragere.

Dezavantajele procedeului sunt: procedeul este rezervat fabricatiei elementelor plane, timp
de pregitire indelungat (prag de rentabilitate peste 5000 m). Procedeul se aplica in special pentru
obtinerea de placi ondulate, elemente de acoperisuri, profile deschise pentru instalatii chimice,
frigorifice, etc.

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia este de a realiza plici din materiale compozite
polimerice armate cu fibre utilizdnd o matritd pe care este depus materialul compozit in stare
nepolimerizata si presat, intre matrita si folie.

Procedeul de obtinere a placilor din materiale compozite polimerice armate cu fibre,
conform inventiei, constd in depunerea materialul compozit impreund cu matricea in stare
nepolimerizati pe o matritd pland, materialul compozit fiind acoperité cu o folie din material plastic,
si presatd cu ajutorul unui dispozitiv, surplusul de rasind fiind eliminat pe marginile matritei,
formandu-se in interior o presiune de vacuun prin modificarea volumului materialului compozit fira
utilizarea unei pompe de vacuum, care realizeazd o presare a materialului compozit, etansarea

marginilor dintre folie si martitd realizdndu-se cu ajutorul matricii care-si mareste vascozitatea
datorita procesului de polimerizare.

Idea inovativd a acestei inventii constd in presarea materialului compozit pe matritd cu o
fortd exterioara aplicata pe folia din material plastic care acoperd materialul compozit. Prin presare
surplusul de rasina este eliminat spre marginile matritei, odata cu acesta sunt eliminate si bulele de
aer din materialul compozit. Surplusul de risina etanseazi marginile matritei astfel neexistind
posibilitatea ca aerul si patrunda in materialul compozit si si-i modifice structura. Intre matrita si
folia de plastic se formeaza o presiune vacumatici care preseazi materialul compozit neutilizand o
pompa de vacuum care si realizeze presarea.

Plécile din materiale compozite obtinute se utilizeaza in diferite domenii pentru realizarea
structurilor sandwich, placi din fibre de carbon sau kevlar, in industria auto, medicina, sau alte
domenii care utilizeazd placi plane din materiale cu densitate micd si caracteristici mecanice
superioare metalelor.

Dispozitivul de obtinere a placilor din materiale compozite polimerice armate cu fibre,
conform inventiei constd intr-un dispozitiv care realizeaza presarea uniforma a unei matrite. Pe
matritd este depus un material compozit in stare nepolimerizata. Materialul compozit este acoperit
cu o folie din material plastic. Dispozitivul de presare prin intermediul a doi cilindrii care se rotesc
preseaza materialul compozit intre matrita si folia de plastic cu o presiune constanti. In urma
presarii surplusul de risind din materialul compozit este eliminat spre marginile matritei. Prin
presare materialul compozit isi micsoreazd volulul datoritd presiunii aplicate asupra lui prin
intermediul rolelor de presare, Micsorarea de volum a structurii genereaza o presiune de vacuum pe
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parcursul polimerizii, compozitul este supus unei forte de presare generatd de presiunea vacumatica
apdruta in urma elimindrii surplusului de résina.

Ideea inovativi a acestei inventii constd in presarea materialului in acest dispozitiv format

din rolele de presare, matrita pland, folia de material plastic care realizeazi procesul de presare
uniforma a materialului compozit. Procesul de presare se autosustine pe tot parcursul procesului de
polimerizare a materialului compozit fard aplicarea unei forte suplimentare de presare datoritd
presiunii de vacuum ce apare in urma micsordrii volumului materialului compozit.
Prin aplicarea acestei metode se realizeaza plici plane din materiale compozite polimerice armate
cu fibre cu suprafete netede si calibrate pe ambele fete. Procedeul utilizeaza cu precidere materiale
de armare de tip tesaturi. Grosimea maxima a placilor formate la o singurd laminare nu trebuie sa
depdseasca 1,5 mm.

Procedeul elimina problemele aparute la aplicarea fortelor de presare pe suprafete mari in cazul
formarii prin presare. La fel sunt eliminate problemele de consum de energie datorat aplicarii
presiunii de vacuum prin intermediul unei pompe de vacuum pe tot parcursul procesului de
polimerizare, sau a etansarii saculu si instalatiei de vacuum. Sunt eliminate si materialele auxiliare
care cresc pretul produselor iar suprafetele exterioare riman netede pe ambele fete.

Avantaje: Prin solutiile inovative adoptate procedeul permite realizarea plicilor din materiale
compozite polimerice armate cu fibre adoptand o solutie simpla care realizeaza suprafete plane pe
ambele fete. Procedeul asigurd un grad optin de armare in functie de tipul de tesitura a materialului
de armare utilizata. Prin presarea constanta se elimina surplusul de rasina si odata cu el si bulele de
aer din materialul compozit. Prin utilizarea acestui procedeu nu radmén bule pe suprafata
materilaului compozit iar structura materialului este omogena. Nu este utilizatd o instalatie care sa
asigure o presare suplimentara pe tot parcursul procesului de polimerizare. Aceasta ar ridica pretul
de cost al produsului si am fi conditionati de disponibilitatea acesteia. Nu sunt utilizate materiale

auxiliare speciale ca si in cazul procesului de formare prin vacumare sau de matrite solide pentru
presare pe suprafete mari.

Se prezinta, In continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legétura cu figurile 1 si 2,
care reprezinti:

- figura 1, schema principiald a dispozitivului de obtinere a placilor compozite vedere

laterald;

- figura 2, schema principiala a dispozitivului de obtinere a placilor compozite vedere de

sus;

Inventia prezentata ofera solufia presarii materialului compozit pe toata perioada procesului
de polimerizare prin formarea unei presiuni de vacuum in urma elimindrii surplusului de résina si
reducerea volulmului materialului compozit.

in figura 1 este prezenta vederea laterald a dispozitivului de obtinere a placilor compozite.
Pe masa de lucru cu role 1 este asezatd matrita pland 2 pe care este depus materialul compozit 3 si
acoperit cu folia de material plastic 4. Acestea sunt introduse prin dispozitivul de presare 5 cu
cilindrii care realizeazi presarea materialului compozit intre matritd si folia de material plastic.
Surplusul de rdsind 6 prezentat in figura 2 este eliminat din materialul compozit spre marginile
matritei. Datoritd elimindrii surplusului de rdsind volumul materialului compozit scade. Prin
scaderea volumului in interior se creeaza o presiune de vacuum. Etangarea marginilor se realizeaza
prin intermediul surplusului de rasind 6 care isi mareste vascozitatea prin procesul de pohmenzare
Astfel materialul compozit riméne sub actiunea presiunii vacumatice pe tot parcursul;
polimerizare. AN

Prin aplicarea inventiei se obtin urmétoarele avantaje: AN ' .

- Se pot obtine placi din materiale compozite armate cu fibre printr-un Qc eu%l)nplu
costuri suplimentare pe parcursul perioadei de polimerizare a compozit 1\(11 5 :

- Suprafetele exterioare sunt calibrate pe ambele fete
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- Bulele de aer din materialul compozit sunt eliminate odata cu surplusul de rasina

- Se obtin placi cu un grad de armare optim In functie de tipul de tesatura

- Placile din materilaul compozit obtinut au o structurd compacta i omogena;

- Materialul compozit obfinut are caracteristici mecanice ridicate comparabile cu metalele, la
o densitate mult mai mica.

- Manoperi redusi la aplicarea procedeului

- Procedeul adoptat este simplu si usor de realizat;

- acest procedeu se poate adapta usor la o serie mare de tipodimensiuni ale placilor compozite
fara investitii majore;

- Procedeul permite pastrarea arhitecturii materialului de armare;

- Instalatia propusi este simpla si se realizeaza cu investifii minime.
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Revendicari

1. Procedeul de obtinere a plécilor din materiale compozite armate cu fibre constand in
utilizarea unei matrite plane pe cere se depune materialul compozit in stare nepolimerizata, care este
acoperit cu o folie de material plastic, acestea fiind presate prin intermediul unui dispozitiv cu
cilindrii , surplusul de rasina fiind eliminat spre marginile matritei, prin micgorarea volumului
materialului compozit dupa presare formandu-se o presiune de vacuum in interiorul materialului
compozit care preseazd materialul compozit pe toatd perioada procesului de polimerizare, iar dupa
polimerizarea materialului compozit placa se demuleazi de pe matrifa, folia din material plastic este
eliminatd rezultind o placéd din material compozit compacta, calibratd pe ambele fete.

2. Dispozitivul de obtinere a plicilor din materiale composite, prezentat in figurile 1 si 2
compus dintr-o masa de lucru cu role (1) pe care este agezatd matrita pland (2) pe care este depus
materialul compozit (3) acoperit cu o folie de material plastic (4) si un dispozitiv de presare cu role
(5), caracterizat prin aceea ca dupa presarea materialului compozit rezulta un surplus de rasina (6),
care este eliminat spre marginile matrifei si care asigura o etansare intre matrita si folia de material
plastic, dupa presare formandu-se in interiorul materialului compozit o presiune vacumaticé prin
micsorarea volumului materialului compozit, care asigurd o presare a materialului pe toatd durata
procesului de polimerizare, fara aportul unui dispozitiv suplimentar de presare sau vacumare.
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Figura 1. Schema principiald a dispozitivului de obtinere a placilor compozite vedere latera
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Figura 2. Schema principiala a dispozitivului de obtinere a placilor compozite vedere de sus
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