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Pieczec !nstytucp

Opinia o innowacyjnosci

Wystawiona przez niezaleznego i niezwigzanego z Wnioskodawcy eksperta (naukowca/badacza)
dr hab. inz. Tomasz TANSKI, prof. nzw. w Pol. $I. z danej dziedziny nauki Inzynierii Materialowej
potwierdzonej przez uprawnionego przedstawiciela :
a) Sektora B+R:

- Jednostki naukowe w rozumieniu ustawy z dnia 30 kwietnia 2010r. o zasadach

finasowania nauki, ktore otrzymaly co najmniej ocene B, zgodnie z aktualnym

komunikatem Ministra Nauki i Szkolnictwa Wyzszego

lub:

- Jednostki naukowe zagraniczne o réwnorzednej ocenie.

Opinia zostata sporzadzona na wniosek:
Nazwa przedsigbiorcy: Hotele Gorzelanny spétka z o.0. spétka komandytowa w Pokrzywnej

Adres siedziby/miejsca 48-267 Jarnoltdwek, Pokrzywna 76
zamieszkania

NIP NIP: 7532437273
KRS: 0000560045
Dotyczy technologii: Zastosowanie potgczenia typu ,pidro-wpust’ w metodzie lekkiego
RTM (LRTM)
Polegajgcej na Zastosowaniu i adaptacji technologii lekkiego RTM do wytwarzania
(charakterystyka elementow zjezdzalni typu ,body slide” w tym zaprojektowaniu oraz
produktéw/ustug wytworzenlu odpowiednich form. Opracowaniu nowatorskiego i
ftechnologii - do 2000. innowacyjnego rozwigzania jakim jest .,plcro-wpust" utatwiajacego
znakéw): wytwarzanie moduldw 2zjezdzalni, poprawiajgcego ich wiasnosci

uzytkowe oraz wytrzymatoS¢ mechaniczng. Zaprojektowaniu oraz
wytworzeniu form do wytwarzania bezszwowych rur o duzej
$rednicy w technologii LRTM z wykorzystaniem ,piéro-wpustu”.
Zaadaptowaniu technologii LRTM do wytwarzania elementéw
Zjezdzalni o wigkszych $rednicach, w tym optymalizacji procesu ich
wytwarzania. Wykorzystaniu technologii LRTM jako bardzue;
przyjaznych $rodowisku, umoihw:a;acych zmniejszenie zuzyciu
surowcéw nieodnawialnych oraz energii, generujgcych mniejsza
ilos¢ odpaddéw poprodukeyjnych.

W wyniku przeprowadzanej analizy stwierdzono, Ze: TAK | NIE
1 Projekt dotyczy inwestycji w budowe, rozbudowe, zakup wyposazenia dla
zaplecza badawczo - rozwojowego w celu rozwoju dzialalnosci
innowacyjnej  przedsigbiorstw; finansowanie procesu powstawania
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innowacji (od pomystu do rynku) lub jego wybranych elementéw t.
* badan naukowych i przemystowych,
* prac rozwojowych (w tym etap prac demonstracyjnych),
¢ linii pilotazowych,
e dziatan w zakresie wczesne] walidacji produktéw,
» zaawansowanych zdolnosci produkcyjnych,
o pierwszej produkcii
skutkujgcych ~ wprowadzeniem  innowacyjnych produktow/ustug
Itechnologii co najmniej w skali regionu (wojewddztwa).
Uzasadnienie (co najmnief od 2000 do 4000 znakéw): Nie dotyczy

9

21 inwestycja zaklada zastosowanie rozw1azan mnoWéibﬂnych w odniesieniu | TAK | NIE
do produktu/ustug/technologii, stosowanych co najmniej:

a) w skali wojewddztwa X
b) w skali kraju X
c) w skali $wiata X

Uzasadnienie - musi wskazywaé podstawy/zrédta danych, na podstawie ktérych stwierdzono jak
powyzej (co najmniej od 2000 do 4000 znakéw):

Otecnie wsréd najczgsciej wykorzystywanych na $wiecie materiaiow inzynierskich
najwigksza popularno$cia, majgc na uwadze ilo$é opublikowanych patentéw, wzoréw
uzytkowych, prac naukowych, a w efekcie koricowym moziiwych aplikacji, cieszg sie kompozyty,
stanowigce grupe najbardziej dynamicznie rozwijajgcych sie materiatéw. Okreslenie kompozyty
oznacza materiat powstaly przez Scisle zespolenie co najmniej dwéch chemicznie réznych
materiatéw (faz - zbrojacej i osnowy) w taki sposéb, aby mimo wyraZznej granicy rozdziatu
migdzy nimi nastgpito dobre i ciggle polgczenie skiadnikéw oraz mozliwie réwnomierne
roziozenie fazy zbrojacej w osnowie. Potaczenie réznych materiatéw w wymiarze strukturalnym,
czyli osnowy cdpowiedzialnej za przenoszenie obcigzed i zbrojenia cdpowiedzialnego za
wzmacnienie, przynosi zyski nie tylko w zakresie podwyzszenia wiasnosci mechanicznych, ale
takze obnizenia masy, poprawy wiasnosci uzytkowych lub specjalnych, tj. wlasnosci fizycznych-
magnetycznych, elektrycznych, jak rdwniez zwigzanych z ochrong i bezpieczerstwem
srodowiska, niecsiggalnych dla innych materialéw inzynierskich. Réznorodno$é technologii
stosowanych cbecnie na $wiecie do wytwarzania tradycyjnych kompozytéw, a takze badania
majace na celu opracowanie nowych materialéw, o nieosiggalnych jak dotad wtasnosciach,
mega sig przyczynic do tego, aby w niedalekiej przyszicsci wigkszos§é produktdw stosowanych w
przemysle, motoryzacyjnym, budowlanym, sporcie czy w zyciu cedziennym zostata wykonana z
materiaidw kompozytowych. Materialy kompozytowe mozna sklasyfikowad wediug materiatu
osnowy oraz wedfug postaci geometrycznej materiaiu wzmacniajacego. Materiat osnowy stanowi
jeden z podstawowych kryteridw podziatu kompozytéw i tu warto wspomniec o najpowszechniej
wykarzystywanych materiatach kompozytowych, tj. na esnowie polimerowe]. Na szczegding
uwage wsrdd kompozytowych materiaféw polimerowych zastugujg tzw. laminaty, czyli rodzaj
kempoezytow, w ktérym sktadnik wzmacniajacy (tzw. zbrojenie) jest uktadany w postaci warstw
Warunkiem uzyskania zamierzonych wiasciwosci kompozytu polimerowego, w tym réwniez
faminatu, jest cdpowiedrie powigzanie ze scbg, za pcmoca spoiwa (osnowy), zbrojenia w
procesie produkeii.

(W)
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Obecnie na rynku krajowym, europejskim i $wiatowym wykorzystuje sie wiele technologii
wytwarzania laminatéw polimerowych, poczawszy od klasycznej ,recznej’, po metody
natryskowe, infuzje prézniowg czy tez metody przeciggania widkna. Jednakze ze wzgledu na
ograniczenia narzucone przez technologie, nieustannie poszukiwane sg przez inzynierdw, nowe
metody wytwarzania, pozwalajgce na popraweg poziomu efektywnosci (powtarzalno$é wyrobdw)
i jakosci preduktu, minimalizacje wymiaréw i masy elementdw, cbnizenie kosztéw produkciji i
redukcji zagrozenia dla $rodowiska naturalnego, a takze do zwiekszenia niezawodnosci i
stabilno$ci wymiarowej w warunkach eksploatacji. Na co nalezy zwrécié szczegding uwage przy
doborze lub zaprojektowaniu nowej technologii wytwarzania materiatéw kompozytéw, to fakt ze
musi ona zapewni¢ nie tylko wymagane wilasnosci mechaniczne i fizyczne produkowanych
elementdw, ale réwniez umozliwic zréwnowazony rozwdj spoteczenstwa zwigzany 2z
podnoszeniem jakosci Srodowiska naturalnego, m.in. peprzez ograniczanie szkodliwego wptywu
produkcji i konsumpcji na stan $rodowiska i ochrong zasobdw przyrodniczych, minimalizacje
emisji szkodliwych zwigzkéw chemicznych do $rodowiska naturalnego, w tym np. emisji
szkodliwego styrenu w miejscu przetwarzania, czy ograniczenie zuzycie materiatéw
eksploatacyjnych takich jak: folia, taSmy uszczelniajgce, zigcza wtryskowe, itp.

Do nowoczesnych metod umozliwiajacych wyprodukowanie wysokiej jakosci produktéw
nalezg technologie RTM (Resin Transfer Moulding), w tym zmodyfikowana jej wersja,
technologia lekkiego RTM (LRTM). Metody te umozliwiajg wytworzenie materiaiu o lepszych
wlasncéciach mechanicznych (bez pustek powietrznych) w porédwnaniu do materiatow
otrzymanych metodami klasycznymi, umozliwiajg uzyskanie gfadkie] poltyskujacej powierzchni
laminatu, fatwej do utrzymania w czystosci, wymagajg mniejszych nakladéw energii i czasu
potrzebnych do produkcji elementéw oraz sg bardziej przyjazne $rodowisku. Na szczegding
uwage zasluguje tzw. aspekt ekologiczny technologii, zwigzany z potrzebg planowania dziatah w
sferze ochrony $rodowiska i zréownowazonego rozwoju, w szczegdlnosci w warunkach
postepujace] degradacji naszego Srodowiska. Technologia LRTM zapewnia co najmnigj
dwukrotnie mniejszag emisje styrenu do atmosfery, w pordwnaniu do innych technologii
wytwarzania laminatéw, co dodatkowo redukuje dokuczliwy zapach towarzyszacy produkcji
laminatéw sprawiajgc, ze metoda ta jest bardziej przyjazna zaréwno dla pracownikéw jak i
otoczenia. Zmechanizowanie procesu przesycania wzmocnienia zmniejsza pracochionnosé
procesu, a wykorzystanie ciepla egzotermicznej reakcji utwardzania zywic skraca cykl
formowania wyrobdw. Metoda RTM jest wiec znacznie bardziej wydajna i pozwala na produkcje
wyrobdw kompozytowych o wyzszej jakosci i wigkszej powtarzalnosci w pordwnaniu do metod
klasycznych. Ponadto na co warto zwrdcié uwage cykl procesu wytwarzania w technologii RTM
mozna dodatkowo przyspieszyé poprzez uzycie podgrzewanych form oraz specjalnych
utwardzaczy.

Majac na uwadze powyzsza charakierystyke przedmiotem opiniowanych innowacji nie
stosowanych jak dotad przez innych producentéw elementéw zjezdzairi zaréwno na rynku
krajowym jak i europejskim, jest znaczgca modyfikacja technologii LRTM, poprzez zastosowanie
wkiadek formujgcych potgczenie typu pidro-wpust, opracowanie innowacyjrej formy bezszwowe;j
rury, dzieki zastosowaniu aluminiowych wkiadek (pckryw) formujgcych koinierze i petgczen typu
pi¢ro-wpust oraz opracowanie i wytworzenie form dla elementdw ¢ wiekszej $rednicach, tj. 1000
mm.

Zastoscwanie pofgczenia typu pidro-wpustu ulatwia montaz zjezdzalni (centrowanie rur), a |
jego specjalny, stozkowy ksztait sprawia, ze jest cn mnigj pedatny na uszkodzenia. Pclgczenie |
piéro — wpust zapobiega, takze przesuwaniu sie elementéw zjezdzalni wzgledem siebie podczas |

eksploatacyi, ce jest bardzo istotne z2 wzgledow tezpieczenstwa. Otrzymanie pofaczenia typu
piéro-wpust jest moziiwe dzieki zastoscwaniu specjalnych aluminiowych wkladek do formy
zjiezdzaini. Aluminiowe wkiadki sa przestawne - pozwalaja zatem na wykonanie zardwno
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prawego jak i lewego fuku z jednej formy, bez potrzeby wykonywania oscbnej formy, co
zdecydowanie obniza koszty produkcji. Obecnosé wkiadek znacznie zwieksza powtarzalnosé
wyrobéw oraz zywotnosé form. Charakteryzujg sie one stabilnoscig wymiardw co bezposrednio
przektada sie na uzyskanie wyrobdw o regularnych ksztattach. Podczas uzytkowania zjezdzalni
najbardziej istotnym czynnikiem s3 lgczenia pomiedzy kolejnymi elementami. Podczas
jakichkolwiek niedoktadnosci na formie, koinierze nalezy dodatkowo obrobié, co doskonale
podwyzsza ryzyko uszkodzen, w tym newralgicznym miejscu, wplywajacym na komfort i
bezpieczenstwo uzytkowania zjezdzalni. Stosujac aluminiowe wkiadki w miejscach kotnierza, w
sposéb catkowity eliminuje sie opisany problem. Dodatkowym atutem wkiadek jest mozliwosci
ich wymiany badz tez modyfikacji w dowolnym momencie, bez potrzeby modyfikacji catej formy.
Zastosowanie dodatkowych wzmocnien wzdtuz obwodu ketnierzy (w okolicy pidro-wpustu) oraz
redukcja ich grubosci wzdiuz diugosci elementdw, wptywa na wzmocnienie wytrzymatosci tych
miejsc w formie i finalnym wyrobie. Dzigki temu rozwigzaniu udaje sie obnizy¢é wage elementu,
o za tym idzie réwniez koszt jego produkcji.

Zaprojektowanie i wykonanie form w technolegii lekkiego RTM stuzace] do wytwarzania
elementéw zjezdzalni o $rednicy 1000 mm nie posiadajgcych szwu bocznego oraz form do
wytwarzania elementéw o wiekszej Srednicy charakteryzuje si¢ nowoscig w pordwnaniu do
rozwigzan dostepnych na rynku krajowym i europejskim. Brak szwu bccznego pozwala na
wyeliminowanie ognisk plesni i ognisk bakteryjnych rozwigzujgc problem koniecznosci regularnej
i stalej konserwacji tych miejsc. Oprécz tego wytworzenie rury bezszwowej peprawia walory
estetyczne uzytkowanych obiektéw oraz wplywa na podniesienie komfertu uzytkowania tak
wykonanego produktu. Istotng zmiang jest zastosowanie pylu aluminiowego w strukturze rury, co
utatwia prawidiowy rozkiad temperatur w wytwarzanym elemencie, zapewniajgc jednoczesnie
jego podwyzszone parametry fizyko-chemiczne. Dodatkowsg zaletg tego rozwigzania jest
mozliwosé ogrzewania form, co znacznie przySpiesza proces produkcji, tym samym obnizajac
jego koszty. Niestandardowa objetos¢ formy wymusita takze zastcsowanie pedwéjnego punktu
wtrysku zywicy. Dzieki zastosowaniu takiego rozwigzania zywica jest w stanie sweobodnie
przeptywaé przez forme.

Podsumowujac zastosowane wkladek formujgcych potgczenie pidro-wpust, w technologii
LRTM charakteryzuje sie innowacyjnoscia ze wzgledu na posiadane nowe cechy i
funkcjonalnos$é, w poréwnaniu do rozwigzan dostepnych na rynku krajowym i zagranicznym, do
ktérych nalezg:

- wykorzystanie technologii LRTM pozwalajgce na:

eLzyskanie powierzchni o niskiej chropowatosci oraz wysokim potysku z obu stron
produktu,

e ograniczenie emisji substancji szkodliwych do atmosfery (co najmniej dwukrotnie
obnizona emisja styrenu, ktory ,zostajac” w materiale poprawia jego usieciowane) oraz
brak emisji lotnych zwigzkéw organicznych, redukcje ilosci otrzymywanych odpadéw i
materiatow eksploatacyjnych,

scgraniczenie  koszidw  wytwarzania pcprzez  zmniejszenie  zapofrzebowania
energetycznego w procesie,

o wykonanie powtarzalnych elementdw o wysokiej wytrzymailcsci,

» cafkowite wyeliminowanie wad wyrobu w postaci pustek pewietrznych, bedacych czesta
przyczyng skaleczen pedczas uzytkowania zjezdzalni,

s ograniczenie degradacji termomechanicznej elementdw,

» mozliwesé wykonywania elementéw wielkogabarytowych o skomglikcwanych ksztaftach,

o lepsz3 kontrole procesu wytwarzania (w pordwnaniu do technik klasycznych);

Ly
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- zastosowanie wktadki formujacej potgczenie ,pidro-wpust” umozliwiajgce:

w

~NOoO ok

« wyeliminowanie koniecznosci centrowania elementéw zjezdzalni,

» zwigkszenie wytrzymatosci mechanicznej potaczenia,

¢ zapobieganie przesuwania sie elementéw podczas codziennej eksploatacji — istotne z
punktu widzenia bezpieczenstwa,

» ograniczenie kosztéw wytwarzania — brak koniecznosci wykonywania osobnej formy dla
tuku prawego oraz lewego,

* zwiekszenie powtarzalnosci oraz stabilno$ci wymiarowej gotowego wyrobu,

« obnizenie masy wykonanych elementéw,

e ograniczenie zuzycia niecdnawialnych surowcéw,

o wyeliminowanie ryzyka nieszczelnosci formy,

e poprawe estetycznosci polgczenia.

A review of recent developments in natural fibre composites and their mechanical
performance. Composites Part A: Applied Science and Manufacturing, Pickering, K. L.,
Efendy, M. G. A., & Le, T. M. (2016). , 83, 98-112.

. Manufacturing techniques for polymer matrix composites (PMCs), Edited By Suresh G.

Advani and Kuang-Ting Hsiao, Woodhead Publishing, (2012)

. Manufacturing and Design - Understanding the principles of how things are made, Erik

Tempelman, Hugh Shercliff, Bruno Ninaber van Eyben, (2014)

. http://pol-glass.com/pl/technologia/rury-bezszwowe/

. hitp:/fww. polin.com.tr/services/detail/Manufacturing/734/4182/0

. http://www.formashape.com/services/light-rtm-mold-sales.php

. hitp://www.compositesworld. com/knowledgecenter/closed-molding/Closed-Mold-

Process/Reasin-Transfer-Molding

Deklaracja bezstronnosci i poufnosci:

1. Zgodnie z posiadang przeze mnie wiedzg nie pozostaje w stosunku pokrewienstwa (ub
powinowactwa z niniejszym przedsigbiorca, jego zastepcami prawnymi lub czionkami
wtadz oséb prawnych;

2. Zgodnie z posiadang przeze mnie wiedzg w okresie ostatnich trzech lat nie
pozostawatem/lam w stosunku pracy lub zlecenia z ninigjszym przedsigbiorcg, ani nie
bytem/tam czionkiem jej wladz,

3. Zgodnie z posiadang przeze mnie wiedzg nie pozostaje z niniejszym przedsigbiorcg w
takim stosunku prawnym lub fakiycznym, ze moze to budzi¢ uzasadnione watpliwosci, co
do mojej bezstronnosci;

4. Wyrazam zgode na zachowanie w tajemnicy i zaufaniu wszystkich informacji i dokumentdw
ujawnionych mi lub wytworzonych przeze mnie lub przygotowanych przeze mnie w trakcie
lub jako rezultat przygotowania opinii i zgadzam sig, ze informacje te powinny by¢ uzyte
tylko dla celéw przygotowania przedmiotowej opinii i nie powinny by¢ ujawnione stronom
trzecim. Zobcwigzuje sie rowniez nie zatrzymywac kopii jakichkolwiek pisemnych
informaciji.

EOpinie Sporzadzit/a: dr hab. inz. Tomasz TANSKI, prof nzw. w
! (Imie | Nazwisko; Funkcja w Instytucii) Pal. SI.

|
I
|
;

Zastepca Dyrekiora Instytutu Nateriaiow
inzynierskich i Biomedycznych Wydziat
Mechaniczny Tachnologiczny

Politechniki Slaskiej




Zatqcznik nr 12 do Regulaminu xonkursu poddziatania 2.1.3 Nowe produkty i ustugi w M5P na obszarach

Fundusze
Europejskie
Program Regicnalny

g OPOLSKIE

przygranicznych w ramach RPO WO 2014-2020 Nabdr |
Wersja nr 1, wrzesieri 2016 r.

Unia Europejska

Europejski Fundusz
Rozwoju Regionalnego

Potwierdzam rzetalnosé opinii i zgodncsé ze stanem faktycznym tre$é deklaracji bezstronnosci i

poufnosci.
Data: 04.11.2018KIEROWNIK ZAKLADU

Traanaed g e dedi—tbuter e s bt
POdpiSj i chhnikhl(ampulcrowych w .\vhliril!uzmwslwic

st g rr— 3
A

dr hab. inz. Tomasz Tanski, prof. nzw. w Pal. §1.

Zaakceptowal/a (Imie i Nazwisko osoby Dziekan Wydziatu Mechanicznego

reprezentujgcej Instytucje, funkcja w Instytucji):

Technologicznego Politechniki Slaskiej
dr hab. inz. Anna Timofiejczuk, prof. nzw. w
Pol. Sl.

Data:
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