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Sposdb wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej
i urzadzenie do wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej i urzagdzenie do wytwarzania
papy metaliczno-asfaltowej. - .

Spos6b wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej wedtug patentu gtéwnego nr 876563 polega na tym, ze
napigta wstege metalowa poddaje sie wygniataniu korzystnie wgtebiert i wypuktosci, po czym naktada sie
jednostronnie ptynna kompozycja asfaltowa o temperaturze od 130—160°C a nastepnie na ptynng warstwe
kompozycji asfaltowej naktada sie¢ wodna emulsje gliny a nastepnie wytworzone pasmo poddaje sie ch{odzeniu,
suszeniu i zwijaniu,

Wodna emulsje gliny korzystnie wytwarza sie z gliny (itotupku trzeciorzedowego) o sktadzie wagowym:
50-65% SiO,, 20—25% Al,0;, 0,2—-0,8% SO,, 3—9% Fe, 05, 7—12% strat prazenia. Emulsja gliny korzystnie
sktada sie z gliny w ilosci 40 czeséci wagowych i wody w ilosci 60 czesci wagowych,

Urzadzenie do wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej wedtug patentu nr 87563 sktada sie z szeregu
potaczonych w jedna linie produkcyjng elementéw. Elementami tymi sa: koziot do rozwijania wstegi metalowej
Z beli (rulonu), wygniatarka wgtebien i wypuktosci na wstedze metalowej, z walcem do nanoszenia kompozycji
asfaltowej, wanna powtokowa, wanna 2z walcem do nanoszenia emulsji gliny izespét urzadzer
chtodzaco-suszaco-kompensujgcych oraz zwijarka gotowego wyrobu.

Wanna powtokowa usytuowana za elementem wygniatania wgtebieri oraz wypukitosci i elementem
kompensujacy m predkos¢ przesuwu wstegi metalowej oraz przed wanng do nak tadania emulsji gliny sktada sie
ze zbiornika z wyoblonym dnem w przekroju poprzecznym, w ktérym w potowie od strony wyjscia papy
asfatlowej ograniczonej ptaszczyzng pionowa przechodzaca przez o§ podfuzng zbiornika usytuowany jest
centralny walec zanurzony najdogodniej do potowy swojej srednicyw komopzycji asfaltowej, ogrzewany od
wewnatrz podczas gdy w potowie zbiornika od strony wchodzacej wyprofilowanej wstegi zainstalowany jest
powyzej poziomu lustra masy asfaltowej watek napinajacy wstege, utozyskowany w bocznych $cianach
pionowych zbiornika w prowadnicach ruchomych w ptaszczyznie pionowej, przy czym odlegto$é osi watka
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napinajgcego od pionowej ptaszczyzny przylegiej stycznie do centralnego walca srednio wynosi okoto 1/3
drednicy centralnego waica, a za centralnym walcem usytuowany jest nad zbiornikiem wanny powtokowej watek
wyZymajacy przesuniety o co najmniej 1/5 srednicy centralnego walca od ptaszczyzny pionowej stycznej z tej
strony do centralnego walca, podczas gdy na zewnatrz zbiornika zainstalowany jest watek dociskowy
w wysiegnikach przymocowanych osiowo do scianek zbiornika wanny powfokowej, umozliwiajacych zmiane
potozenia watka w ptaszczyZnie kotowej na tuku.

Element do wygniatania wgtebieri i wypuktosci posiada oporowy walec kotowy osadzony na sztywno
w utozyskowaniach, zamocowanych w srodku 'poziomu ptaskownikéw konstrukcji wsporczej i napedzany
zespotem napedowym, przy czym walec oporowy jest niedragZzony i na jego powierzchni znajdujq sie wystajace
wypuktosci w postaci scietych ostrostupow i wgtebienia na granicach tych wypuk+tosci, podczas gdy od géry
poziomo przylega do oporowego walca kotowy walec dociskowy osadzony w fozyskach $lizgowych,
usytuowanych w prowadnicach zainstalowanych na kozle ztozonym 2z ptaskownikéw przymocowanych do
konstrukcji nosnej, przy czym walec dociskowy jest w ksztatcie cylindra zaopatrzonego na catej kotowej
powierzchni w naktadke z migkkiego tworzywa, najdogodniej gumy.

Koziot do rozwijania z beli folii lub tasmy ztozony z konstrukcji nosnej na ktérej osadzone sg gniazda
tozysk rolek’zaopatrzony jest w hamujace ptaskowniki wyoblone na wielkosci srednicy trzpienia, umieszczonego -
roztgcznie w rdzeniu rulonu (beli), przy czym od wewnatrz wyoblenia ptaskowniki wy+toZzone s tworzywem
ciernym a w niewielkiej odlegtosci od wyoblenia potgczone sg srubami.

Wanna do nanoszenia emulsji gliny stanowi zbiornik z wyoblonym dnem w ktérym symetrycznie jest
usytuowany metalowy walec zanurzony do potowy wemulsji gliny a pod walcem poziomo jest usytuowane
mieszadto. '

Niedogodnoscia sposobu wytwarzania papy wediug patentu gtéwnego, oraz stosowania urzadzenia do
wytwarzania papy wedtug patentu gtéwnego jest przede wszystkim uzyskiwanie papy metaliczno-asfaltowej,
‘w ktérej nastepuje stosunkowo czesto odspajanie powtoki asfaltowej w nizszych temperaturach, pomimo, ze
folia lub tasma metalowa ma wygniecione wgtebienia i wypuktosci. Suszenie papy po natozeniu powtoki
mineralnej dokonuje si¢ bowiem w suszarniach walcowych jednostronnie co praktycznie powoduje
nieréwnomierne wysuszenie powtoki w przekroju pasma izolacyjnego aprzy duzej wilgotnosci powietrza
niezupetne wysuszenie powtoki. Inng niedogodnoscia jest niska wydajno$é procesu suszenia, znaczne gabaryty
urzadzer suszacych oraz duze zuzycie energii cieplnej.

Celem wynalazku jest usunigcie lub co najmniej zmniejszenie nieodogodnosci w sposobie wytwarzania papy
metaliczno-asfaltowej wedtug patentu gtéwnego oraz urzadzenia do wytwarzania papy metaliczno-asfaltowe;
wedtug patentu gtéwnego. Sposéb wedtug wynalazku polega na tym, Ze postepujac zgodnie z patentem
gtéwnym, tzn. wygniatajac w napigtej wstedze metalowej ornamenty, naktadajac na nig nastepnie jednostronnie
ptynng kompozycje asfaltowa o temperaturze 130—160°C, i kolejno naktadajac wodna emulsje gliny, Ze wstege
metalowa pokryta jedno-lub dwustronnie wodng emulsja gliny o temperaturze 30—40°C, suszy sie¢ medium
suszacym o temperaturze od 30—80°C, przy czym od 30—80% objétoéciowych medium suszacego po operacji
suszenia miesza si¢ z powietrzem z otoczenia, podgrzewa sie izawraca do operacji suszenia, a 20—70%
objetosciowych medium suszacego usuwane jest z obiegu. '

Korzystnie w trakcie rozwijania ta§my metalowej co najmniej jedng strone poddaje sie mechanicznej
obrébce powierzchniowej w celu nadania jej duzej szorstkosci. ’

Urzadzenie do wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej wedtug wynalazku sktada sie zgodnie z patentem
gtéwnym z kozta do rozwijania wstegi metalowej, zawierajacej ruchomy element do wygniatania wgtebiery
i wypuktosci na wstedze metalowej, potaczony poprzez element kompensujgcy predko$é przesuwu wstegi
metalowej, kolejno z wanng powtokow3 i wanng na wodna emulsje gliny, przy czym ta ostatnia wanna poprzez
element kompensujacy potaczona jést z zespotem chtodzaco-suszgcym i poprzez watki pociggowe z zasobnikiem
papy oraz transportem rolkowym izwijarka, a ponadto posiada suszarnie komorowa wyposazong w cylindry
umieszczone w obudowie, korzystnie w dwu rzedach, potaczone taficuchem napedowym, przy czym cylinder
w kolejnosci pierwszy w gérnym rzedzie od strony wejscia wstegi zaopatrzony jest po stronie nieopasanej przez
pasmo izolacyjne w skrobaki, podczas gdy w obudowie zainstalowana jest osiowo usytuowana grzewcza komora
spalania wyposazona w palniki potaczone z jednej strony poprzez przewéd, w ktérym zainstalowany jest
wentylator i przewdd zaopatrzony w przepustnice z komorq suszarni komorowej a z drugiej strony przewodem
z komorg suszarni komorowej z tym, Ze od strony wejscia pasma izolacyjnego jest zainstalowany pionowo
usytuowany przewdd odciagajacy z komory cze$é medium suszgcego.

Korzystnie na konstrukcji no$nej koz ta do rozwijania z beli wstegi metalowej zainstalowane jest element do
nadawanija szorstkosci wstedze metalowej, skfadajace si¢ z watka obrotowego zaopatrzonego na beczce
wdruciane szczotki, osadzonego na ramionach wahacza, przy czym ramiona osiami potaczone s z konstrukcjg
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nosng oraz w potowie ich dtugosci ze sprezynami o regulowanej sile naciagu, przymocowanymi do konstrukcji
nosnej albo ciggnem przeciwcigzarkéw dociskajacych szczotki do watka obrotowego do beli, podczas gdy naped
watka obrotowego skiada sie zsilnika elektrycznego sprzezonego poprzez koto pasowe 2z osig watka
obrotowego, przy czym kota pasowe osadzone sq na osi, na ktérej zainstalowane jest ramie wahacza, .

Sposéb  wytwarzania papy. metaliczno-asfaltowej oraz urzagdzenie do wytwarzania papy
metaliczno-asfaltowej wedtug wynalazku umozliwia uzyskanie papy metaliczno-asfaltowej w ktérej praktycznie
nie nastgpuje odspajanie bitumicznej powtoki od wstegi metalowej, dzigki nadaniu szorstkosci z jednej strony
folii lub tasmie ‘metalowej oraz réwnomiernemu wysuszeniu warstwy zewnetrznej powtoki asfaltowej,
zabezpieczajacej przed sklejeniem pasma izolacyjnego. Poza tym urzadzenie do wytwarzania pasm izolacyjnych
wedtug wynalazku chérakteryzuje si¢ znacznie mniejszymi gabarytami a szczegdlnie matg dtugoscia,
nieznacznym zuzyciem energii technologicznej do suszenia pasma izolacyjnego oraz jednoczesnie zwiekszong
wydajnoscig, przy mozliwosci produkcji réznych rodzaji pasm izolacyjnych.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku na ktérym fig.1
przedstawia schematycznie fragment kozfa do rozwijania i element do nadawania szorstkosci folii lub tasmie
aluminiowej w widoku z boku, fig. 2 — kozit do rozwijania i element do nadawania szorstkosci folii lub tasmie
aluminiowej w widoku zprzodu; fig.3 — suszarnie komorowa do suszenia papy metaliczno-asfaltowej
bezosnowowej w przekroju podtuznym, fig. 4 — suszarne komorowq do suszenia papy metaliczno-asfaltowej
w widoku z géry,

Jak uwidoczniono na rysunku koziot do rozwijania z beli 1 ta§my metalowej skiada sie¢ z konstrukgcji
nosnej 2, ztozonej z ksztattownikéw, na ktérej osadzone sq gniazda tozysk rolek nieuwidocznionych na rysunku.

Na rolkach spoczywa trzpieri umieszczony roztacznie w gilzie (rdzenia) beli tasmy lub folii, przy czym
trzpienie na zewnatrz rolek zaopatrzone sa wdwa hamujace ptaskowniki, wyoblone na wielkosci srednicy
trzpienia, ktore zabezpieczaja przed nadmiernym rozwijaniem sie z beli 1 folii lub taémy aluminiowej. '

Na konstrukcji nosnej 2 kozta do rozwijania z beli 1 folii lub tamy aluminiowej zainstalowany jest element
do nadawania szorstkosci wstedze metalowej, sktadajace sie z watka obrotowego 3 zaopatrzonego na beczce
wdruciane szczotki, osadzonego na ramionach 4 wahaka, potaczonych osiami 5, 6 z konstrukcja no$na 2,
Ramiona 4 w potowie dtugoéci potaczone sq sprezynami 7 o regulowanej sile naciagu przymocowanymi do
konstrukcji nosnej 2 albo ciggnem przeciwcigzarkdw nieuwidocznionych na rysunku dociskajacych szczotki do
watka obrotowego 3 do beli 1, Watek obrotowy 3 ma oddzielny naped ztozony z silnika elektrycznego 8
osadzonego na konstrukcji nosnej 2 sprzezonego poprzez koto pasowe 9, 10 oraz koto pasowe 11, 12 z osig
watka obrotowego 3, przy czym kota pasowe 10 i 11 osadzone s3 na osi 5.

Suszarnia komorowa do suszenia papy metaliczno-asfaltowej sktada si¢ z obrotowych cylindréw 13
umieszczonych wdwu rzedach, potaczonych z taricuchem napedowym nieuwidocznionych na rysunku,
Obrotowe cylindry umieszczone s3 w obudowie (komorze 14) stanowiacej, w przekroju pionowym podtuznym
prostokat, przy czym cylinder 13 w kolejnosci pierwszy w gérnym rzedzie od strony wejscia papy asfaltowej
zaopatrzony jest od strony nie opasanej przez pape asfaltowa w skrobaki nieuwidocznione na rysku. Na komorze
14 w kierunku wyjscia papy asfaltowej 15 zainastalowana jest osiowo usytuowana komora spalania 16
wyposazona w palniki 17. Z kolei osiowo komora spalania 16 potaczona jestz przewodem 18 w ktérym przed
komorq spalania zainstalowany jest wentylator 19. Przewéd 18 potaczony jest z przewodem 20 zaopatrzonym
w przepustnice 21 zobudowg 14 suszarni komorowej, podczas gdy przewdd 22 w ksztatcie kolanka
taczy komore spalania 16 z obudowg 14 suszarni komorowej. W osi obudowy 14 od strony wejscia papy
asfaltowej 15 zainstalowany jest pionowo usytuowany przewéd 23 w ktérym usytuowany jest wentylator 24
a ponizej wentylator 24 przepustnica 25.

Sposéb wytwarzania papy metaliczno-asfatlowej wedtug wynalazku stosujac urzadzenie wed tug wynalazku
polega na tym, Ze bele 1 folii lub tasmy aluminiowej o gtadkiej obustronnie powierzchni igrubosci od
0,09—-0,18 mm zaktada sie na kozle do rozwijania, po czym po sklejeniu przezroczystg tasma klejaca koricow
tasm do folii aluminiowej z poszczeg6lnych bel 1 wuruchamia si¢ urzadzenie do wytwarzania papy
metaliczno-asfaltowej i sitq naciagu tasmy lub folii zatoZzonej miedzy walce urzadzenia do wygniatania wgtebieri
i wypuktosci nieuwidocznionego na rysunku rozwija sie¢ bele 1. Jednoczesnie w trakcie rozwijania od strony
dolnej powierzchni¢ tasmy lub folii aluminiowej poddaje sie obrébce powierzchniowej za pomocy watka
obrotowego 3 zaopatrzonego na beczce w druciane szczotki, obracajacego sie¢ w kierunku przeciwnym do
kierunku przebiegu wstegi w urzadzeniu do wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej. Watek obrotowy
napedzany jest silnikiem elektrycznym 8 poprzez koto pasowe 9, 10, 11 i 12 oraz |ednocze§n|e dociskany
sprezynami 7 do beli 1 w miare jej rozwijania.

Miedzy kotowymi walcami elementu do wygniatania wgtebiern i wypuktoéci dokonuje sie na catej
szerokosci wstegi metalowej wyttaczanie wzoru odpbwiadajqcego wypuktosciom i wgtebieniom na watku
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kotowym elementu do wygniatania wgtebieri i wypuktosci. Nastepnie wstege metalowa w pozycji poziomej
kieruje sie poprzez element kompensujacy roZnice przebiegu predkosci wstegi miedzy zespotami napedow
urzadzenia do wytwrzania papy asfaltowej do wanny powtokowej w ktorej naktda sie ptynng kompozycje
asfaltowg o temperaturze od 130—160°C jednostronnie od strony (spodu) dolnej powierzchni za pomocg walra
wanny powiokowej zanurzonego w kompozycji asfaltowej, podgrzewanego do temperatury do 180°C, do
ktérego obwodu wynurzajacego sie z kompozeyiji asfaltowej przylega wstega metalowa co najmniej na fuku 30°,
najkorzystniej przy szybkosci wstegi od 0,1-0,5 m/sek., réwnej szybkosci obwodowej walca w wannie
powtokowej. Z kolei na ptynng kompozycje asfaltowq naktada sie od spoau warstwe uprzednio przygotowanej
wodnej emulsji gliny za pomoca obrotowego watka metalowego i wprowadza si¢ wstege papy asfaltowej 15
majacq temperature od 30—40° do suszarni komorowej. W suszarni komorowej wstega papy asfaltowej 15 na
przemian opasuje od strony wstegi metalowej oraz warstwy powtoki asfaltowej dolny i gérny obrotowy cylinder
13 zdolnego igérnego rzedu. W komorze. 14 suszarni komorowej przeptywa mieszanka powietrza i spalin
w kierunku przeciwnym do przekroju wstegi papy asfaltowej 15. Medium suszace ma srednia temperature od
40-70°C.

Srednio od 40—80% objetosciowych medium suszacego poprzez przew6éd 20 zaopatrzony w przepustnice
21 oraz przewéd 18 w ktérym zainstalowany jest wentylator 19 kieruje si¢ wraz z powietrzem z otoczenia do
komory spalania 16, w ktérej miesza i podgrzewa medium suszace za pomocy palnikéw 17 do temperatury od
40-70°C, po czym kieruje sie poprzez przew6d 22 do komory 14 suszarni komorowej. Ochtodzone
i zawilgocone medium suszace w komorze 14 suszarni komorowej wentylatorem 24 kieruje si¢ do otoczenia
poprzez przewéd 23. |lo§é usuwanego z obiegu medium suszacego wynosi od 20—60% objetosciowych i
regulowane jest za pomoca przepustnicy 25 zainstalowanej w przewodzie 23. Przeptywajace w komorze medium
suszace w ciagu 1—3 minut powoduje wysuszenie wodnej zawiesiny gliny pokrywajacej powtoke asfaltowa wstegi
metaliczno-papy asfaltowej 15, po czym wstege 15 o temperaturze do 70°C wyprowadza sie z komory 14
i kieruje sie do urzadzenia zwijajacego pape w rolki.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej polegajacy na tym, Zze napieta wstege metalowa poddaje
sie wygniataniu, korzystnie wgtebieri i wypuktosci, po czym naktada sie jednostronnie ptynng kompozycje
asfaltowa o temperaturze 130—160°C nastepnie po natozeniu kompozycji asfaltowej naktada si¢ wodng emulsje
gliny wedtug patentu nr 87563, znamienny tym, Ze wstege metalowa pokrytg jedno lub dwustronnie
wodng emulsja gliny o temperaturze 30—40°C suszy sie medium suszacym o temperaturze od 30—80°C, przy
czym od 30—-80% objetosciowych medium suszacego wraz po operacji suszenia zmiesza si¢ z powietrzem
z otoczenia, podgrzewa i zawraca do operacji suszarni, a 20—70% objetosciowych medium suszacego usuwa sie
z obiegu,

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w trakcie rozwijania wstegi metalowej co najmniej
jedna jej strone poddaje si¢ mechanicznej obrébce powierzchniowej w celu nadania jej duzej szorstkosci.

3. Urzadzenie do wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej ztoZzone z kozta do rozwijania wstegi metalowej
zawierajagcego ruchomy element do wygniatania wgtebiern i wypukfosci na wstedze metalowej, potaczony
poprzez element kompensujacy predko$é przesuwu wstegi metalowej kolejno z wanny powtokowej i wanny do
naktadania emulsji gliny, przy czym wanna z emulsja gliny potaczona jest poprzez element kompensujgcy
z zespotem chtodzaco-suszacym i poprzez watki pociggowe 2z zasobnikiem papy metaliczno-asfaltowej oraz
transporterem rolkowym i zwijarkq wedtug patentu 87563, znamienne tym, Ze jako element suszacy
posiada suszarni¢ komorowa wyposazona w cylindry (13) umieszczone w obudowie (14), korzystnie w dwu
rzedach, potgczone taricuchem napedowym, przyczym cylinder (13) w kolejnosci pierwszy w gérnym rzedzie od
strony wejscia wstegi metalowej zaopatrzony jest po stronie nieopasanej przez pasmo izolacyjne w skrobaki,
podczas gdy w obudowie (14) zainstalowana jest osiowo usytuowana grzewcza komora spalania (16), wyposazona
w palniki (17) potaczona z jednej strony poprzez przewéd (18), w ktérym zainstalowany jest wentylator (19)
i przewdd (20), zaopatrzony w przepustnice (21) suszarni komorowej, azdrugiej strony przewodem (22)
z obudowq (14) suszarni komorwej z tym, Zze od strony wejscia wstegi metalowej jest zainstalowany pionowo
usytuowany przewéd (23) odciagajacy z obudowy (14) cze$é medium suszacego.

_ 4, Urzadzenie wedtug zastrz,.3,znamienne ty m, Ze na konstrukcji nosnej (2) kozta do rozwijania
z beli (1) folii lub ta§my metalowej zainstalowany. jest element do nadania szorstkosci na wstedze metalowej,
sktadajacy sie z watka obrotowego (3) zaopatrzonego na beczce w druciane szczotki, osadzonego na ramionach
(4) wahacza, przy czym ramiona (4) osiami (5 i 6) potaczone s3 konstrukcjqa nosng (2) oraz w potowie ich
dtugosci ze sprezynami (7) o regulowanej sile naciggu, przymocowanymi do konstrukcji nosnej (2} albo ciggnem
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przeciwcigzarkdow dociskajacych szczotki do watka obrotowego (3) do beli (1), podczas gdy naped watka
obrotowego (3) sktada sie z silnika elektrycznego sprzezonego poprzez koto pasowe (9 i 10) oraz koto pasowe
(11, 12) z osig watka obrotowego (3) przy czym koto pasowe (10 i 11) osadzone s3 na osi (5).
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