12) PATENT

(19 NO a1 300785 13)B1
NORGE ¢ |

(s1)Int Cl E 04 C 5/00

Patentstyret

21) Seknadsnr 902161 (86) Int. inng. dag og

§22 Inng. dag 15.05.90 seknadsnummer

24) Lopedag 15.05.90 85) Videreferingsdag

(41) Alm. tilgj. 19.11.90 230; Prioritet 16.05.89, NL, 8901215

(45) Meddelt dato 21.07.97

(73) Patenthaver NV Bekaert SA, Bekaertstraat 2, B 8550 Zwevegem, BE

(72) Oppfinner Yves Vancraeynest Zwevegem, B

(74) Fullmektig P4l Gulbrandsen, Bryn & Aarflot AS 0104 OSLO

(54) Benevnelse Fremgangsméte for fremstilling av bunter av stiltradstykker

(56) Anferte publikasjoner Ingen

(57) Sammendrag

Oppfinnelsen angdr fremstilling av bunter av st&ltrddstykker
for forsterkning av bygningselementer. Et antall stdltréder
buntes og sammenlimes, og bunten blir sd tverr-avskdret til korte
bunter. Ifelge oppfinnelsen piferes limet i en smeltet tilstand
og bringes deretter til & ste¢rkne. Denne metode gjor det mulig &
oke fremstillingshastigheten.
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Oppfinnelsen angdr en fremgangsmdte for fremstilling av
bunter av staltradstykker for forsterkning av bygningselementer,
sdsom bjelker eller veiflater. For & kunne komme i betraktning
til dette formdl, m& trddstykkene ha en stort sett avlang form,
med en tykkelse pd 0,3 til 1,5 mm, et lengde/tykkelse-forhold
mellom 40 og 120, og en maksimal lengde p& 120 mm. Med "avlang"
menes at trddstykket er slik bgyd eller krummet at det ikke
lenger vil vzre mulig & skille ut en generell lengderetning i
hvilken trddstykket md uteve sin forsterkende virkning. I denne
henseende md trddstykkets tilsynelatende lengde, dvs. avstanden
mellom begge ender av trddstykket, ikke vazre mindre enn 0,7
ganger lengden, som mdlt langs trddstykket. For ikKke-sirkulzre
tverrsnitt beregnes tradstykkets tykkelse som diameteren av den
sirkel som har samme areal. ‘

Slike stdltrddstykker anvendes til forsterkning (armering)
av sementholdig betong og blandes inn i vdt-blandingen som
deretter tommes, deformeres og kompakteres og sd herdner i onsket
form. N&r disse tradstykker slippes inn i blandingen, uten noen
ytterligere foranstaltning, vil dette fore til at traddstykkene
samler seg i baller, istedenfor en jevn fordeling i betongen.

Av denne grunn innfegres disse stdltradstykker i vdtblandingen i
form av bunter av slike stdlstykker som sammenholdes i en bunt
ved hjelp av et bindstoff som mister sin bindeevne under
blanding, nzrmere bestemt ved at bindstoffet oppleses, helt
eller delvis, i vannet i den sementholdige mertel eller betong.
Slik bunt inneholder fortrinnsvis 5 til 40 stdltr&dstykker.
Bunten md8 ikke nedvendigvis ha tilnzrmet sirkulzrt tverrsnitt,
men kan ogsd vazre en flat bunt av trddstykker som er sammenlimt
side ved side.

Det er kjent fra US-patent 4.284.667 & fremstille slike
trddstykke-bunter ved hjelp av en metode der et antall trdder
buntes og sammenlimes, ved & pdfere en emulsjon eller opplesning
i vann av slikt bindstoff som deretter, etter terking, vil kunne
oppleses og/ellerbemulgere igjen i betongen, og den derved
oppnddde bunt blir deretter terket i en terkeovn, og til slutt
kuttet pd tvers til stykker.

Et formal med foreliggende oppfinnelse er & tilveiebringe
et alternativ til denne metode, hvorved flere eller farre
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fordeler kan oppnds avhengig av omstendighetene, sisom den
tilsiktete bruk.

Oppfinnelsen er basert pd det funn at limstoffet, selv om
det er kjent som et stoff som md vaere helt eller delvis opplose-
lig i vann, ikke av den grunn nedvendigvis md anvendes i form av
en emulsjon eller opplesning i vann, men kan ogsd anvendes i form
av en varm smeltevaske. Dette kan ogsd gjelde for stoffer som
ikke md vare oppleselige i vann i det hele tatt, men som er
innrettet til & disintegrere ved smelting. Dette er av betydning
for anvendelser nar stdltrddstykkene og blandes i varme blandin-
ger, f.eks. i varme, bitumingse betonger, og der fiberbuntene
disintegrerer pd grunn av blandingens temperatur. Pafering av
limet i smeltet form har den fordel at limet ikke lenger md
torkes i en terkeovn, men kan storkne ganske enkelt ved hurtig
avkjeling, fer bunten tverrkuttes til stykker. P& denne mite kan
produksjonshastigheten ¢kes og energi til terking innspares. Og
metoden med & pdfere et smeltelim hindrer ikke bruk av et lim som
fremdeles er helt eller delvis oppleselig i vann, pd en slik mite
at trddstykke-buntene kan brukes bdde i kald sementholdig mertel
eller betong og i varm bitumines betong. En ytterligere fordel
ved fremstillingen ligger i den anstendighet at et lim som skal
pdferes ved smelting tar meget mindre lagerplass og er holdbart
i ubestemt tid.

Oppfinnelsen er fplgelig karakterisert ved at liming skjer
ved hjelp av et lim i smeltet tilstand, og at dette lim deretter
sterkner ved avkijeling.

At limet er i en "smeltet tilstand" skal her forstds i den
betydning at limet, under pdvirkning av temperatur, har mistet
sin stivhet, ikke ngdvendigvis fullstendig ved oppvarming over
et skarpt avgrenset smeltepunkt som limet skal ha, men at det har
mistet tilstrekkelig stivhet til at det kan pdferes tradbunten.
For stoffer som bestdr av forskjellige molekyler med forskjellige
smeltepunkter, som f.eks. for syntetiske harpikser, skjer
stivhetstapet ved gradvis mykgjering og ved et mykningstempera-
tur-omrade, og det er tilstrekkelig at stoffet er tilstrekkelig
mykt til at det kan piferes som et lim. For slike stoffer
bestemmes myknings-temperaturnivdet her ved mykningspunktet
ifplge Ring- & Kule-prpven. Og for stoffer med skarpt avgrenset
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smeltepunkt skjer "mykningen" ved smeltetpunktet. Det er dette
som i det fplgende menes med mykningspunkt.

N&r fiberbuntene er beregnet for bruk i bitumings betong,
vil man velge et lim som er innrettet til 8 disintegrere ved
smelting ndr det blandes i slik varm bitumings betong. Dette
betyr da at limet, under temperatur-innvirkning, mister tilstrek-
kelig stivhet til at buntene av trddstykker tillates & disinte-
grere til enkel-trddstykker under blandebevegelsen, hvor dette
tap av stivhet skyldes at stoffet gdr over helt eller delvis fra
fast til smeltet tilstand. Da blandetemperaturen til bitumines
betong er fra ca. 80°C til 200°C, og da blandetemperaturen
fortrinnsvis md vare 30 til 50°C over mykningspunktet, velges et
1lim som har et mykningspunkt i omrddet mellom 50°C og 170°C.
Under 50°C gker i hey grad risikoen for at buntene begynner &
klebe til hverandre ndr de utsettes for solen eller varme
klimaforhold.

Som limstoff kan velges en bitumen fortrinnsvis av den samme
sammensetning som anvendes i den bitumingse betong, dersom
fiberbuntene er beregnet for innblanding i slik bitumines
betong. Som kjent er bitumen en blanding av hovedsakelig
hydrokarboner med gjenvarende urenheter, skaffet tilveie som
restprodukter fra raffinering av kull eller petroleum, sdsom
bek eller tjzre eller asfalt. De er harde ved romtemperatur og
tilstrekkelig flytende ved blandetemperaturen til & kunne
strgmme mellom de andre bestanddelene i den bitumingse betong
(som videre omfatter en blanding av fyllmateriale, sdsom sand,
kalk og/eller steinbiter med en dimensjon pd 2 mm opp til 20
mm) og til etter herding & danne binde-bestanddelen for den
bitumingse betong.

Det er ogsd mulig & anvende en termoplast-polymer eller
~kopolymer som limstoff, fortrinnsvis i form av et konvensjonelt
varmsmeltelim som, avhengig av produsenten, ogsd omfatter
harpikser, vokser, myknere, stabilisatorer og eventuelt fyllstof-
fer, i tillegg. Felgelig kan et polyester-polyuretan-lim
anvendes, f.eks. i henhold til US-patent nr. 2.801.648, hvor
mykningspunktet kan innstilles ved & tilsette mer eller mindre
di-isocyanat under fremstillingen av limet. Et EVA-lim (etylen-
vinylacetat-kopolymer) kan ogsd anvendes, hvor mykningspunktet
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kan tilpasses ved hjelp av proporsjonen etylen/vinylacetat. Nar
det er nedvendig med et varmesmeltelim som kan oppleses eller
emulgere i vann, kan man ta et typisk varmsmeltelim som anvendes
for padfering i smeltet tilstand pd papir eller kartong, der limet
deretter kan bli klebrig igjen ved fukting med vann. I praksis
kan man velge mellom de forskjellige varmsmeltelim som finnes pa
markedet, og det er f.eks. beskrevet i boken til D. L. Bateman
"Hot melt adhesives", tredje utgave (Noyes Data Corporation).

Limet kan pafores pd forskjellige midter. Det er mulig &
fere en tradbunt kontinuerlig gjennom et bad av smeltet 1lim, og
avstryke overfledig lim ved utgangen av badet feor avkjeling av
bunten, f.eks. i en luftstrdle eller i vann, ndr det brukes et
lim som ikke er oppleselig i vann. En annen metode, ndr limet
er i pulverform, gar ut pd & varme opp en kontinuerlig trédbunt
og fore denne varme bunt gjennom et fluidisert lag av slikt
pulver. Pulveret vil da smelte mot trddbunten og limet
sterkner igjen ved utgangen av det fluidiserte lag. Det er
ogsd mulig & bruke konvensjonelle pdfgringsanordninger med en
dyse som kontinuerlig leverer det smeltete lim under trykk péd
eller rundt bunten og et avstrykerstykke. Det er ogsd mulig &
pdfere limet pd enkelttrddene forst, og deretter bunte trddene,
der trédene kan limes sammen, f.eks. ved oppvarming og avkjeling
igjen.

For lett & kunne lime trddstykkene sammen, og slik at
trddstykkene lett kan skilles fra hverandre, foretrekkes & lime
trddene side ved side i en flat bunt. Det er imidlertid ogsd
mulig & fremstille en rund bunt, hvor limet ikke fullstendig
trenger inn mot buntens kjerne, men holder alle trddene sammen
fordi det virker som en tett hylse rundt bunten. Sammenliming
av trddene betyr sdledes ikke nedvendigvis at alle tradstykkene
er bragt i bergring med limet, men bare at trddene, etter at
limet har stivnet, holdes sammen i en bunt.

N&r trddene ledes side ved side for & grupperes i en flat
bunt i ett plan, og ndr trddstykkene skal forsynes med bglgefor-
mer eller deformeringer og/eller kroker eller avbgyninger ved
endene, skal disse deformeringer fortrinnsvis pdfgres den
kontinuerlige bunt, for avskjzring av denne. Dette blir da
fortrinnsvis utfert ved 38 lede den flate bunt kontinuerlig mellom
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to roterende ruller med belgeformet tverrsnitts-omkrets eller med
en annen profil, der utspringene til én profil passer til
forsenkningene p& den andre. P& en slik mdte pdfores deforma-
sjonene i et plan som omfatter buntens lengderetning, og det er
vinkelrett pd planet til denne bunt.

Det er klart at prosessen er meget egnet for en kontinuerlig
prosess, der et antall trdder avvikles fra sine respektive
spoler, og der disse tr&der etter avvikling bringes til &
konvergere mot inngangen til en maskin hvor de buntes og limes.

I denne maskin passerer bunten ferst en limestasjon hvor limet
pifeores, og deretter passerer den en avkjelingsstasjon hvor limet
bringes til 8 avkjoles for sterkning, og passerer eventuelt
videre en deformeringsstasjon hvor bunten deformeres mellom to
roterende hjul, og passerer til slutt en avskjeringsstasjon hvor
buntene kuttes i stykker, og buntene av trddstykker samles i en
beholder.
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PATENTEKRAYV

1. Fremgangsmdte for fremstilling av bunter av stdltrddstykker
for forsterkning av bygningselementer, omfattende bunting og
sammenliming av et antall stdltrdder og deretter tverr-avskjazring
av den dannete bunt til stykker,

karakterisert ved at limingen skjer ved hjelp av
et 1lim i smeltet tilstand, og at dette lim deretter sterkner ved
avkjeling.

2. Fremgangsmdte ifelge krav 1,

karakterisert ved bruk av et lim som er egnet til
4 disintegrere ved smelting nar det blandes i en varm bidumines
betongblanding.

3. Fremgangsmdte ifelge krav 1,

karakterisert ved bruk av et lim som er innrettet
til & disintegrere ved vann ndr det blandes i en sementholdig
betong.

4. Fremgangsmdte ifelge et av kravene 1 til 3,
karakterisert ved at trddene limes til hverandre
side ved side til en flat bunt.

5. Fremgangsmdte ifelge krav 4,

karakterisert ved at trddene senere deformeres
i et plan omfattende buntens lengderetning og vinkelrett pa
planet til den flate bunt.
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