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Urzadzenie do wytwarzania plyt falistych

1
Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do wytwa-
rzania plyt falistych, majacych przynajmniej jedng

warstwe rowkowang i co najmniej jedng gtadkg wars-

twe, bedaca w kontakcie z powierzchnig grzbletowa
rowkéw warstwy rowkowanej. :

Urzadzenie wedlug wynalazku do wytwarzania
plyt falistych, skladajgcych sie z co najmniej jednej
warstwy falistej i jednej plaskiej warstwy wierzch-
niej, z ktérych co najmniej jedna warstwa ma na
swej calej powierzchni, przewidzianej do polgczenia
z inng warstwg, okladzine -z materialu, ktéry daje sie
przez dzialanie ciepla zmiekczyé do okreSlonej lepko$-
ci i ktory po zmiekezeniu i stezeniu lgczy wzajemnie
zlozone ze sobg warstwy, zawiera krazki zapasowe
z materialem wyjSciowym ma warstwy . ptyty falistej,
walce do wykonywania fal w tej warstwie i walce
prowadzace i dociskajace, do sktadania razem, poru-
szajacych sie w ich kierunku wzdluznym, warstw
plyty w obszarze ich lgczenia.

Znane urzadzenia do wytwarzania falistych piyt, w
ktérych przewidziane jest podgrzewanie warstw plyty,
maja te wade, ze obszar podgrzewania i obszar skla-
dania razem poszczegbélnych warstw plyty, np. karto—
nu, sa oddalone przestrzennie. :

Celem niniejszego wynalazku jest taka konstruk-
cja urzadzenia, ktéra umozliwi mniejsze zuzycie ener-
gii cieplnej przy jednocze$nie lepszej sprawnosci
urzadzenia, a wiec i jego 'wyd‘ajlnoéci; a to pnzez'ogrze—
wanie gorgcym powietrzem warstw piyty ‘'w obszarze
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do ktérego sg one sprowadzane i réwnoczesnie wszy-
stkie razem skladane.

Cel wynalazku zostat osiggniety dzieki temu, ze jed-
na dysza lub wigksza liczba dysz podigczonych do
zrédta goracego powietrza umieszczone s3 pomiedzy
walcami ksztalttujgcymi falista warstwe a walcami
prowadzgcymi ustalajacymi obszar laczenia, a ‘tym sa-
mym w obszarze o kacie pomiedzy sgsiednimi pasma-
mi materiatu zbiegajacymi z krazkéw zapasowych do
walcow prowadzacych, przy czym wyloty dysz skie-
rowane sa ku wierzcholkowi wymienionego kata.

D21ek1 wynalazkow1, gorace powietrze do podgrze—
wania warstw wytwarzanej plyty zostaje skutecznie
wykorz_ysta.ne temperatura gorgcego powietrza, dmekl
koncentracji obydwu obszaréw ksztaltowania, ma ta-
ka wartos¢, ktéra zapewnia odpow1edn1q lepkoéé dla
polgczenia Warstw materlalu a proces topnienia nie
jest zaklécony przez n1epozadane zimne strumienie
powietrza, ktére maja ujemny wplyw na jakos¢ pola-
czenia, oddmalumce na 1gczone warstwy na skutek
odstepu pomiedzy obszarem obrébki meplneJ a obsza-
rem lgczenia warstw.

Ponadto, gorgce pow1etrze dmala bezposredmo na
zmigkczong okiadzine i dziatanie tego gorgcego po-
wietrza nie zostaje ostabione przez to, ze cieplo musi
by¢ kierowane przez jedno lub kilka ljczonych wza-
jemnie ze sobg warstw materialu.

Przedmiot wynalazku jest wyjasniony bardziej
szczegblowo na przykladzie jego wykonania przedsta_'-
wionym na rysunku, na ktérym: fig. 1 — przedstawia
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schematycznie urzadzenie w widoku z boku, a fig. 2
— odmiane urzadzenia jak na fig. 1.

Urzadzenie zawiera walki 1, 2, 3, na ktérych nawi-
nigte s taSmy materiatéw wyjSciowych do wykonania
poszczegblnych warstw 4, 5, 6 wytwarzanej plyty fa-
listej. Ponadto urzadzenie zawiera rowkowane watki
7, pomiedzy ktérymi przechodzi odwijana z walka 1
tasma 8, uformowana w rowkowang warstwe 4. Urzg-
dzenie jest zaopatrzone w dysze 9, przylaczone do Zr6-
dia goracego powietrza o temperaturze 400—600°C.
Dysze 9 znajduja sie w przestrzeniach ograniczonych
tasmami materialéw 8, 11 i 12 odwijanymi z waltkéw
1, 2, 3. Prowadzgce walce 10 sluzg do wzajemnego do-
ciskania taSm. Dysze 9 s3 umieszczone pomiedzy row-
kowanymi watkami 7 i walcami 10. Wylot dysz 9 jest
zwrocony w kierunku wierzchotka kata utworzonego
przez przebiegajace tasmy materiatu, w kierunku bli-
zej polozonej pary walcéow 10. Walki 7 sa podgrzewa-
ne grzejnikami, nie pokazanymi na rysunku.

Odmiana wykonania urzadzenia przedstawiona na
fig. 2 ré6zni sie tym od rozwigzania przedstawionego
na fig. 1, ze zawiera piec elektroniczny 13 umieszczo-
ny pomiedzy dyszami 9 i walcami 10.

Cel zainstalowania takiego pieca bedzie wyjasniony
w dalszej czeSci opisu. Najlepiej jest, gdy walce pro-
wadzace, dociskajace sa walcami chlodzonymi odpo-
wiednim czynnikiem. W czasie wykonywania piyt fa-
listych, wedlug wynalazku, wykonuje si¢ przynajm-
niej jedng rowkowang warstwe 4 i co najmniej jedna
gladka warstwe 5 lub 6, ktéra jest polaczona z powie-
rzchnia warstwy rowkowanej 4 za pomoca spoiwa.
Materialy wyjsciowe na odpowiednie ta$my 4, 5, 6 sg
wykonane z papieru pokrytego powloka ulegajaca top-
nieniu pod wplywem ciepla. Strumienn goracego
powietrza opuszczajacy dysze pada na taSme papieru
i powoduje roztopienie powloki przy jednoczesnym
wejsciu w kontakt gladkich tasm 11 i 12 z taSma row-
kowana.

Papier opisany powyzej meze byé uprzednio zaopa-
trzony na swej powierzchni w odpowiedni druk. To-
piaca sie powloka jest mieszaning materialéw termo-
plastycznych i woskéw o temperaturze topnienia 65°
—85°C. Podgrzewane walki 7 z kolei podgrzewaja tas-
me 8 w momencie rozpoczecia formowania rowkéw
na tej poczatkowo gladkiej taSmie 8. Jedna lub obie
strony zgbkowanej warstwy 4, jak r6wniez jedna
strona, lub obie, gladkich warstw 5 i 6 doci$nietych
do warstwy 4, sa nastepnie poddane koficowemu pro-
cesowi nagrzewania strumieniem goracego powietrza
opuszczajacego dysze na moment przed ostatecznym
polaczeniem sie¢ warstw 5 i 8 z powierzchnig grzbieto-
wa rowkowanej warstwy 4. Dzigki podgrzewaniu tas-
my 8, powloka termoplastyczna tej tasmy 8 staje sie
elastyczna i utrzymuje swéj oryginalny charakter bez
jakichkolwiek peknieé w punktach zagiecia. Dlatego
tez, tasma 8 moze by¢ zginana nawet pod bardzo os-
trym katem. Rowki uksztaltowane walcami 7 utrzy-
mujg swoj ksztalt. Przez dysze 9 przeptywa gorgce
powietrze skierowane w kierunku wierzchotkéw ka-
t6w utworzonych przez odpowiednie taSmy materiatu,
powodujace, ze po zetknieciu -sie »wy'zej wspomnia-
nych taém pomiedzy walcami 19, nastepuje ‘stopnienie
powloki termoplastycznej tasm. ‘Walce 10, sa wal-
camii c¢hlodzacymi, okreslajgcymi grubo$§é wytwarza-
nej plyty falistej oraz zapewniaja niezawodne pota-
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czenie warstw tasm 11, 8 i 12 materialow wyjsciowych
dzieki pézniejszemu skrzepnigciu stopionej powloki.
W pewnych przypadkach korzystnie jest umie§cié
elektroniczny piec 13, w celu zapewnienia bardziej
niezawodnego polgczenia polgczonych uprzednio war-
stw 4, 5, 6 oraz jednocze$nie w -celu zapewnienia do-
kladniejszego okreslenia grubos$ci otrzymywanej plyty
falistej, pomiedzy dyszami 9 i walcami prowadzgcymi
(dociskowym). '

W piecu 13 znajduje sie druga para walcow 14.. Ma
ona z jednej strony utrzymywaé razem Warstwy 5, 5,
6 podczas ogrzania fich, co powoduje powtoérne rozto-
pienie powloki, a z drugiej strony w pewnych przy-
padkach wywieraé takie ciSnienie na plyte falista pod
pod katem prostym do jej powierzchni, zeby grzbiety
warstwy rowkowanej zostaly nieco $ci§niete, co po-
woduje zwiekszenie sie kontaktu powierzchniowego
pomiedzy rowkowang warstwg 4 i gtadkimi warstwa-
mi 5i 6. W konsekwencji, rowki warstwy 4 majag w
przyblizeniu prostokatny przekré6j, co zapewnia wiek-
szg wytrzymato§é plyty falistej o wlasno§ciach absor-
pcji udarowej w przypadkach ciezkich elementoéw.
Jest rzeczg zrozumiala, ze nie wszystkie tasmy 8, 11 i
12 musza byé pokryte powloka latwo topliwg, lecz
moze ona znajdowa¢ sie tylko po jednej stronie jednej
z taSm materialu. Powyzszy przypadek dotyczy oczy-
wiscie tylko jednej gladkiej warstwy. Jednakze, jezeli
topliwa powloka znajduje sie na wszystkich warst-
wach, to wytworzona ptyta bedzie bardzo odporna na
dzialanie cieczy i z tego wzgledu uzytecznosé jej bar-
dzo wzro$nie. Plyta falista moze by¢é réwniez z dob-
rym skutkiem stosowana jako material do opakowa-
nia.

W urzadzeniu wedlug wynalazku mozZna zmieniaé
odstep pomiedzy walcami 10, regulujagc w ten sposéb
grubosé plyty. Powloka wearstw z mieszaniny materia-
16w termoplastycznych i weské6w ma te zalete, Ze moz-
na utworzyé stale polgczenie warstw bez koniecznosci
stosowania duzych :ciSnienn przez diugi okres czasu. W
przeciwiefistwie do metod stosowanych detychczas,
nie jest konieczne stosowanie dlugotrwalych mnacis-
kow.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do wytwarzania ptyt falistych, skladajg-
cych sie z-co najmniej jednej warstwy falistej i jednej
plaskiej warstwy wierzchniej, z ktoérych co najmmiej
jedna warstwa ma na swej calej powierzchni przewi-
dzianej do polaczenia z inna warstwa okladzine z ma-
teriatu, ktory daje sie przez dzialanie ciepta zmiekczy¢é
dla uzyskania okreslonej lepkosci.i ktéry po: zmiek-
czeniu i -steZeniu laczy wzajemnie zloZzone ze soba
warstwy, przy czym ma krazki zapasowe z materia-
lem wyjéciowym na warstwy plyty falistej, walce do
wykonywania fal w warstwie pofalowanej i walce
prowadzace do skladania razem poruszajacych sie¢ w
ich kierunku wzdluznym warstw plyty w obszarze .ich
laczenia, znamienne tym, ze zawiera jedna lub wiek-
szg liczbe dysz (9) podlaczonych do Zrédia goracego po-
wietrza umieszczonych pomiedzy walcami:(7) ksztattu-
jacymi falista warstwe a walcami prowadzacymi (19,
14) ustalajacymi obszar laczenia, :a zatem w obszarze
pomiedzy sasiednimi pasmami materiatu (8, 11, 12)
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zbiegajgcymi z krazkéw zapasowych (1, 2, 3) do wal- skierowane sa ku wierzcholkowi kata wyznaczonego
céw prowadzacych (10, 14), przy czym wyloty dysz (9) przez pasma materiatu (8, 11, 12).
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