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Sposob wytwarzania plyt bitumicznych
i urzadzenie do wytwarzania ptyt bitumicznych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania ptyt bitumicznych pokrytych folia metalowa
i urzadzenie do wytwarzania ptyt bitumicznych pokrytych folig metalowa.

Znany jest sposéb wytwarzania papy bitumicznej pokrytej folia metalowq wedtug opisu patentowego nr
87563 polegajacy na tym 2e na profilowang wstege metalowa naktada sie ptynna kompozycje bitumiczna,
a nastepnie po natozZeniu na warstwe bitumiczng wodnej emulsji gliny, poddaje sie chtodzeniu, suszeniu
i zwijaniu. ‘

Wadjq tak otrzymanej papy bitumicznej pokrytej foliag metalowq jest sptywanie pow#toki bitumicznej z folii
metalowej w czasie magazynowania i pod dziataniem podwyZszonej temperatury.

Poza tym przy stosowaniu tej papy na dachach o duZej powierzchni i duzym kacie nachylenia, wskutek
ré2nych wsp6tczynnikéw rozszerzalnosci liniowej metalu i masy bitumicznej nastepuja wybrzuszenia obnizajace
jakosé powtoki dachowej. ‘

" Znane sq réwniez ptytki bitumiczne pokryte folia metalowa zwane ,,dachéwkami bitumicznymi’’
otrzymywane z poci€cia papy bitumiczrej pokrytej folig metalowa. Ich wadgq jest przedewszystkim sptywalnosé
masy bitumicznej pod dziataniem podwyZszonej temperatury oraz mate wymiary powodujgce dula
pracochtonnos¢ w czasie ich stosowania w pracach przy pokrywaniu dachéw.

Znane jest réwnieZ z opisu patentowego nr 87663 urzadzenie do wytwarzania papy bitumicznej pokrytej
folia metalowa. Skfada si¢ ono zszeregu elementdw potaczonych w jedng linie produkcyjna. Z g+éwnych
elementéw urzadzenia sq: koziot do rozwijania z beli wstegi metalowej, wygniatarka ornamentu, wanna
powtokowa z walcem do nanoszenia kompozycji bitumicznych, wanna z walcem do nanoszenia wodnej emulsji
gliny i zesp6t urzadzert chiodzaco-kompensujacych oraz zwijarke gotowego wyrobu lub urzadzenie do cigcia
ptytek. Na urzgdzeniu tym mozna produkowaé¢ pape bitumiczng tylko z pojedynczej wstegi metalu. Celem
sklejenia dwdch lub trzech tasm metalu i/lub innej folii, nale2y stosowa¢ dodatkowe urzadzenie do sklejania,
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usytuowane poza ciggiem produkcyjnym. W tym celu trzeba przetransportowa¢ wykonane na urzadzeniu do
wytwarzania papy bitumicznej, rolki papy do urzadzenia sklejajacego i ze sklejenia dwdch i/lub wiecej rolek papy,
otrzymuje si¢ pape kilkuwarstwowa.

Celem wynalazku jest usuniecie niedogodnosci wystepujacych w znanych sposobach wytwarzania ptyt
bitumicznych z folia metalowa i welonem wi6kien szklanych oraz wytwarzania tych ptyt bitumicznych na
jednym ciagu produkcyjnym bez koniecznosci stosowania dodatkowych urzadzer i dodatkowego transportu
technologicznego. Zadanie wytyczone w celu usunigcia wykazanych niedogodnosci zostato rozwigzane zgodnie
" z wynalazkiem w ten sposéb, Ze napieta wstege metalowa poddaje sie profilowaniu, a nastgpnie od strony dolnej
powierzchni naktada sie ptynng powtoke bitumiczna. Réwnoczesnie w drugim ciagu taczy sie dwie warstwy
tasmy welonu z wtékna szklanego i nasyca oraz naktada obustronnie ptynng powtoke bitumiczna, a nastepnie
od strony dolnej powierzchni warstwa emulsji gliny. Nastepnie obydwie pokryte powtoka bitumiczng
wstegi — metalowa i welonu szklanego zdwaja sie¢ w ten sposdb, ze warstwa metalowa i emulsji gliny tworza
warstwy zewnetrzne. Istotnym jest fakt, ze wierzchnia wstega metalowa z naniesiong powtoka bitumiczng jest
przesunigta wzgledem osi podtuZnej wstegi z welonu szklanego z naniesionga powtokg bitumiczng i powtoka
emulsji gliny, najkorzystniej o 10 cm. Po wysuszeniu i ochtodzeniu otrzymanga pape bitumiczna tnie si¢ na ptyty
o 2adanej dtugosci. _

Urzadzenie do wytwarzania ptyt bitumicznych wedtug wynalazku sktada sie zszeregu elementow
potaczonych w jeden cigg produkcyjny. Urzadzenie jest dwupoziomowe. Na gérnym poziomie, na pomoscie sg
ustawione elementy stuZace do pokrywania powtoka bitumiczng tasmy metalowej. Sg to: koziot do rozwijania
wstegi metalowej, element do profilowania wstegi metalowej i wanna powtokowa do nanoszenia powtoki
bitumicznej. Na dolnym poziomie, to jest na podtodze pomieszczenia sa ustawione elementy stuZace do
pokrywania powtoka bitumiczng i powtoka emulsji gliny wstegi z welonu szklanego: dwa kozty do odwijania
dwdch wsteg welonu z widkien szklanych, urzadzenie kompensujace predkosci wsteg welonu i réwnoczesnie
powodujace zdwojenie dwéch wsteg welonu szklanego, wanna powtokowa do nanoszenia powtoki bitumicznej,
dwa walce powodujace sklejenie przez docisk nasyconych wsteg welonu, wanna do naktadania emulsji gliny.
Nastepnie jest ustawione urzadzenie sktadajace sie z dwdch walcéw stuzace jako element dociskowy, stuzacy do
taczenia wstegi metalowej z powtoka bitumiczna z wstega welonu szklanego z powtoka bitumiczna, zespot
chtodzaco suszacy iurzadzenie do ciecia papy na ptyty. Elementy ustawione na pomoscie, stuzace do
pokrywania wstegi metalowej powtoka bitumiczng s przesunigte wzgledem osi podtuznej do wszystkich
elementéw urzadzenia ustawionych na poziomie podtogi 0 minimum 10 cm.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przyktadzie na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schemat
urzadzenia w przekroju podtuznym, a fig. 2 przedstawia ptyt¢ bitumiczna w przekroju poprzecznym.

Urzadzenie do wytwarzania ptyt bitumicznych z powtoka metalowa sktada sie z kozta 1 do rozwijania
z beli folii lub tasmy metalowej, ruchomego elementu 2, w postaci dwoch walcéw do wygniatania wgtebier i
wypuktosci na wstedze metalowej, systemu watkéw 3 napinajacych i regulujacych predkos$é ruchu tasmy
metalowe]. Zakoriczeniem tej czesci urzadzenia, usytuowanej na pomoscie jest wanna powtokowe 4. Pod
pomostem, na poziomie podtogi pomieszczenia znajduje sie reszta urzadzenia. Sktada sie ono z dwéch koztéw b
stuZacych do rozwijania wsteg welonu szklanego z rulonéw, systemu watkow 6 napinajacych, regulujacych
predkosé i powodujacych zklejenie tasm welonu szklanego, wanny powtokowej 7, dwéch watkéw 8
powodujacych sklejenie przez docisk dwéch nasyconych bitumem tasm welonu szklanego, wanny do naktadania
emulsji gliny 9, elementu dociskowego w postaci dwéch watkéw 10, zespotu chtodzaco-suszacego 11
i urzadzenie do cigcia papy na ptyty 12.

Istotne jest Zze elementy urzadzenia ustawione na pomoscie, to jest koziot 1 do rozwijania folii metalowej
13, walce 2 do wygniatania wgtebiert i wypukfosci na wstedze metalowej 13, system watkéw 3 i wanna
powtokowa 4 sg przesunigte wzgledem osi podtuznej do wszystkich elementéw urzadzenia ustawionych na
poziomie podtogi o minimum 10 cm. Poszczegdine elementy urzadzenia do wytwarzania ptyt bitumicznych
z powtoka metalowg potaczone w ciag technologiczny wykazany na rysunku i podany w przyktadzie wykonania,
daja efekt nieoczywisty w postaci urzadzenia umozliwiajacego produkcje ptyt bitumicznych wedtug wynalazku.

Sposob wytwarzania ptyt bitumicznych wedfug wynalazku przedstawia sie nastepujaco: Wstege metalowq
13 korzystnie aluminiowa odttuszczowg o gfadkiej obustronnie’ powierzchni o szerokosci najkorzystniej
1000 mm i grubosci od 0,8—0,18 mm w postaci beli zaktada sie na koziot 1 stuzacy do rozwijania wstegi. Na
korice trzpieni ktdére tacza rdzeri metalowy przetkniety w.otworze osi beli wstegi metalowej, zatoZony na
rolkach biegowych kozta 1 zaktada sie hamulce, celem wyréwnania napiecia wstegi metalowej 13 przed
urzadzeniem do wygniatania wgtebieri i wypukfosci, zwtaszcza gdy srednica beli maleje. Korice wsteg
z poszczegélnych bel (rulonéw) skleja si¢ przezroczysta tasmag klejaca. Po uruchomieniu urzadzenia do
wytwarzania ptyt bitumicznych, rozwija sig z beli umieszczonej na kozle 1 wstege metalowq 13 i kieruje miedzy
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walce urzadzenia 2 do wygniatania wgtebieri i wypuktosci, w ktdrym dokonuje sie na catej szerokosci wstegi
metalowej 13 wyttaczania wzoru odpowiadajgcego profilowi walcdw wyttaczajacych urzadzenia 2. Po wyjsciu
wyprofilowanej wstegi metalowej 13 ze szczeliny miedzy walcami profilowymi urzadzenia 2 kieruje sig ja
poprzez system walcéw 3 kompensujacych réznice predkosci wstegi metalowej 13 miedzy zespotami napedow
urzgdzenia do wytwarzania papy, do wanny powtokowej 4. W wannie powfokowej 4 zostaje natoZona na dolna
powierzchnig wstegi metalowej 13 masa bitumiczna 14, ktéra ma temperature od 130—160°C. Masa bitumiczna
sktada sie korzystnie z okoto 91% wagowych asfaltu przemystowego o temperaturze mieknienia wedtug PiK od
80-90°C, penetracji od 20—30°C, temperaturze tamliwosci maksimum do —10°C, temperatura zaptonu 240°C,
ciagliwosé w 25°C — 3 cm/min. oraz o zawartosci czesci nierozpuszczalnych w dwusiarczku wegla maksimum do
0,5%, zawartosci parafiny 2% wagowych i odparowalnosci do 0,5% wagowych, oraz wypetniacza mineralnego
w ilosci 9% wagowych w postaci maczki z tupka chlorytowo-serycytowego o uziarnieniu:

— pozostato$é na sicie o srednicy oczka 0,075 mm — do 3%

— pozostatosc na sicie o srednicy oczka 0,088 mm — do 20%

— pozostatosé na sicie o srednicy oczka 0,2 — 20%

i cigzarze nasypowym do 0,850 kg/dcm® wilgotnosci do 3% wagowych, zawartosci tlenkéw Zelaza 10%
i zawartosci czgsci rozpuszczalnych w kwasie solnym do 14%.

Wstega metalowa 13 z natozong warstwa masy bitumicznej 14 kierowana jest po opuszczeniu wanny .
powtokowej 4 do elementu dociskowego 10. Réwnoczesnie na dwoéch koztach 5 zaktada sie dwie bele (rulony)
welonu szklanego o gramaturze 90 g/m2?. Na korice trzpieni ktére tacza rdzenie metalowe przetknigte
w otworach osi bel welonu szklanego 15, zatozonych na rolkach biegowych koztéw 5 zaktada sie hamulce,
celem wyréwnania napie¢ dwoch wsteg welonu szklanego 15 ktére z koztéw 5 sq odwijane i kierowane poprzez
system watkéw urzadzenia 6 kompensujacego réznice predkosci wsteg welonu szklanego 16 zespotow
napedowych urzadzenia do wytwarzania ptyt bitumicznych do wanny powtokowej 7. QObydwie tasmy welonu
szklanego 15 zostaja ztaczone powierzchniami przy opuszczaniu urzadzenia kompensujacego 6 ido wanny
powtokowej 7 wchodza jako jedna dwuwarstwowa taSma welonu szklanego. W wannie powtokowej 7 znajduje
sie masa bitumiczna o sktadzie i parametrach takich samych jak w wannie powtokowej 4, w ktérej zostaje
pokryta masa bitumiczna 14 wstega metalowa 13.

W wannie powtokowej 7 dwie warstwy welonu szklanego 15 zostajg zaimpregnowane emulsjg bitumiczna.
Nadmiar emulsji bitumicznej zostaje usunigty z tasmy welonu szklanego przy pomocy walcy dociskowych 8,
ktérych szczelina reguluje grubo$é powtoki bitumicznej 14 na welonie szklanym 15. Po opuszczeniu wanny
powtokowej 7 i po przejsciu przez urzadzenie dociskowe 8 welon szklany 15 z naniesiong powtoka bitumiczng
14 zostaje skierowany nad urzadzenie 9, w ktorym znajduje sie emulsja gliny wytworzona z 40% gliny (itotupku
trzeciorzedowego) o sktadzie 58,5% SiO,, 23,7% Al; O3 i 60% wody w stosunku wagowym. Na tasme welonu
szklanego 15 z naniesiong powtoka bitumiczng 14 przechodzaca nad urzadzeniem 9 zawierajacym emulsje gliny
zostaje natoZzona warstwa emulsji gliny 16 przy pomocy obrotowego watka zanurzonego czesciowo w emulsji

.gliny. Po jednostronnym pokryciu emulsjg gliny 16, welon szklany 15 z naniesiong powtoka bituraiczng 14,
kieruje sie do elementu dociskowego 10. Miedzy walce elementu dociskowego 10 kieruje sie jednocze$nie wstege
metalowa 13 z powtoka bitumiczng 14 z wanny powtokowej 4 i wstege welonu szklanego 16 z nad urzadzenia 9
smarujacego emulsje gliny. Gérny walec urzadzenia dociskowego 10 dotyka na catej szerokosci powierzchnie
wstegi metalowej 15, awalec dolny urzadzenia dociskowego 10 dotyka na catej szerokosci powierzchnie
powtoki bitumicznej 14 na welonie szklanym pokryta emulsja gliny 16.

Wewhnetrzne warstwy wstegi metalowej 13 iwelonu szklanego 15 sa pokryte powtoka bitumiczng 14
i wskutek docisku obydwu walcéw urzadzenia dociskowego 10, w czasie przechodzenia obydwdéch wsteg przez
szczeling walcéw urzadzenia dociskowego 10 zostajg ze sobg trwale sklejone. PoniewaZ elementy urzadzenia
ustawione na pomoscie, z ktérych wychodzi pokryta powtoka bitumiczng 14 tasma metalowa 15 sa przesunigte
o co najmniej 10 cm wzgledem osi podtuZnej do wszystkich elementdw urzadzenia ustawionych na poziomie
podtogi z ktérych wychodzi dwuwarstwowa wstega welonu szklanego 15 pokryta powtoka bitumiczng 14
i jednostronnie emulsjg gliny 16, do urzadzenia dociskowego 10 wchodzg obydwie wstegi w ten sposob, Ze
wierzchnia wstega metalowa 13 z naniesiong powtok3a bitumiczng 14 jest przesunieta wzgledem osi podtuznej
drugiej wstegi z welonu szklanego 15 z naniesiong powtoka bitumiczng 14 i powtoka emulsji gliny 16 o co
najmniej 10 cm, i w ten spos6b zostaja sklejone.

Wytworzona papa bitumiczna zostaje skierowana do zespotu chfodzaco-suszacego 11, gdzie poddaje sig
suszeniu i chtodzeniu warstwa bitumiczng 14 iwarstwa emulsji gliny 16. Wystudzona papa bitumiczna jest
skierowana do urzadzenia tnacego 12, gdzie zostaje pocieta na ptyty wedtug zadanej dtugosci.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania ptyt bitumicznych, znamienny tym, Ze wyprofilowang wstege metalowg
pokryta jednostronnie powtoka bitumiczng taczy sie z dwuwarstwowa wstegg welonu szklanegyo nasycond
i pokryta dwustronnie powtoka bitumiczng i pokryta jednostronnie emulsjg gliny, przy czym wstega metalowa
pokryta jednostronnie powtokg bitumiczna jest przesunigta wzgledem osi podtuznej wstegi welonu szklanego
z naniesiong dwustronnie powtoka bitumiczng i jednostronng powtoka emulsji gliny tworzac w ten sposob
z jednego boku zaktadke a z drugiego naktadke, a wstega metalowa i emulsja gliny tworza zewnetrzne warstwy,
i po ztaczeniu tnie sie na ptyty okreélonej dtugosci.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze wstega metalowa pokryta jednostronnie powtoka
bitumiczna jest przesunigta wzgledem osi podtuznej wstegi welonu szklanego z naniesiong dwustronnie powtoka
bitumiczng i jednostronng powtoka emulsji gliny o 10 cm.

3. Sposéb wedtug zastrz.1, znamienny tym, 2e jako wstege metalowq stosuje si¢ wstege
aluminiowa.

4, Urzadzenie do wytwarzania ptyt bitumicznych, znamienne tym, 2e na pomoscie znajduje sie
koziot (1) do rozwijania wstegi metalowej (13) ruchomy element (2) w postaci dwéch walcéw profilujacych,
system watkéw (3) napinajacych i regulujacych predkos$é ruchu wstegi metalowej (13) i wanna powtokowa (4),
a pod pomostem na poziomie podtogi pomieszczenia znajduja si¢ dwa kozty (5) do rozwijania wsteg welonu
z wibkien szklanych (15), system watkoéw (6) napinajacych, regulujacych i powodujacych zdwajanie tasm welonu
szklanego (15), wanna powtokowa (7), dwa watki (8) powodujace sklejenie przez docisk dwdch nasyconych
bitumem tasm welonu szklanego (15), wanna do naktadania emulsji gliny. (9), element dociskowy w postaci
dwéch watkéw (10), zesp6ét chtodzaco-suszacy (11) iurzadzenie do ciecia papy na ptyty (12), przy czym
elementy urzadzenia ustawione na pomoscie, to jest koziot (1) do rozwijania wstegi metalowej (13), walce (2) do
profilowania wstegi metalowej (13), system watkéw (3) i wanna powtokowa (4) sg przesunigte wzgledem osi
podtu2nej do wszystkich elementéw urzadzenia, ustawionych na poziomie podtogi.

5. Urzadzenie wedtug zastrz. 4, znamienne tym, Ze elementy urzadzenia ustawione na pomoscie, to
jest koziot (1) do rozwijania wstegi metalowej (13), walce (2) do profilowania wstegi metalowej (13), walce (2)
do profilowania wstegi metalowej (13), system watkéw (3) i wanna powtokowa (4) sg przesuniete wzgledem osi
podtuznej do wszystkich elementéw urzadzenia, ustawionych na poziomie podtogi o 10 cm.
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