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Opis wynalazku

Niniejszy wynalazek dotyczy tablic suchoscieralnych sposobu ich wytwarzania.

Tablice suchoscieralne sg tablicami do zapisywania za pomoca przystosowanych do tego celu
pisakéw. Zapisy wykonane na powierzchni roboczej tablicy suchoscieralnej mozna zetrze¢ ,na sucho”
to znaczy za pomoca suchej szmatki lub gabki bez uzycia detergentow.

Tablica sktada sie zwykle z panelu, stanowigcego powierzchnie robocza do zapisywania, obudo-
wanego rama. Panele maja zwykle ksztatt prostokatny, o wymiarach pojedynczego boku od kilkudzie-
sieciu centymetrow do nawet kilku metréw, w zaleznosci od pozadane] wielkosci powierzchni roboczej.
Stosowane moga by¢ panele o réznych grubosciach, w zaleznosci od pozadanej sztywnosci tablicy.

Patent amerykanski US7195491 przedstawia tablice suchoscieralng o typowe] konstrukcji. Ta-
blica zawiera rame z podstawa, w ktérej zamontowany jest panel. Rama sktada sie z potaczonych ze
soba ramiakow i moze by¢ wyposazona w uchwyty do zawieszania tablicy na $cianie.

Z dotychczasowych konstrukcji tablic znane sg réznego rodzaju ramy do obudowania paneli.
Przyktadowe przekroje ramiakdow, znanych ze stanu techniki poza ramiakami z cytowanych powyzej
dokumentdw patentowych, przedstawione sg na Fig. 1A i 1B. Ramiak przedstawiony na Fig. 2A posiada
poprzeczne wzmocnienie, ktdére znacznie ogranicza szeroko$¢ rozchytu dolnych ramion nachodzacych
na panel, co ogranicza mozliwo$¢ stosowania ramiaka do paneli o okreslonej jednej szerokosci. Ramiak
przedstawiony na Fig. 1B posiada réwniez poprzeczne L-ksztattne wzmocnienie, ktére ogranicza moz-
liwosé rozchytu ramion dolnych. Tego typu, dos¢ sztywne konstrukcje, uniemozliwiaja szczelne za-
mkniecie na styku profil-panel, co negatywnie wptywa na estetyke produktu, w szczegdlnosci przy mi-
nusowej tolerancji materiatowej noénika tablicy — powstajg wéwczas szczeliny, przez ktére moze wycie-
ka¢ nadmiar kleju montazowego. Ponadto, proste $cianki ramion profilu wydtuzajg czas montazu tablicy
— wymagaja duzych zdolnosci manualnych i wprawy montera.

Celowym bytoby opracowanie alternatywnej konstrukgiji tablicy, z zastosowaniem alternatywnego
profilu ramy, ktéry bytby bardziej uniwersalny (w celu stosowania do tablic o réoznych grubosciach)
i utatwitby proces wytwarzania tablicy.

Przedmiotem wynalazku jest tablica suchoscieralna zawierajgca panel obudowany rama z ramia-
kow, charakteryzujaca sie tym, ze ramiaki maja posta¢ U-ksztattnych profili otwartych majacych ramiona
potaczone z podstawa, przy czym ramiona maja wystepy skierowane do wewnatrz profilu stanowigce
przegrode czesciowa, a kohcowki ramion majg ksztatt tukowaty o wierzchotkach skierowanych do we-
wnatrz profilu, przy czym ramiaki sa potaczone z panelem za pomoca kleju umieszczonego wewnatrz
profili wokot wystepdw, ktorych konce opieraja sie o krawedz boczng panelu.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez sposdb wytwarzania tablicy suchoscieralnej, w ktérym to
sposobie przygotowuje sie panel, na ktérym mocuje sie za pomocg kleju ramiaki, charakteryzujacy sie
tym, ze jako ramiaki stosuje sie U-ksztaitne profile otwarte majace ramiona potaczone z podstawa, przy
czym ramiona maja wystepy skierowane do wewnatrz profilu stanowigce przegrode czesciowa, a kon-
cowki ramion maja ksztatt tukowaty o wierzchotkach skierowanych do wewnatrz profilu, i ramiaki mocuje
sie w ten sposob, ze naktada sie klej wokdt wystepow, po czym nasuwa sie kazdy ramiak na profil
prostopadle do krawedzi bocznej panelu do momentu, gdy krawed? panelu oprze sie o wystepy.

Przedmiot rozwiazania zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1A i 1B przedstawiaja przekroje poprzeczne ramiakéw znanych ze stanu techniki;

Fig. 2 przedstawia ogdlnie konstrukcje tablicy wedtug wynalazku;

Fig. 3 przedstawia przekrdj poprzeczny ramiaka;

Fig. 4 przedstawia w przekroju szczegdty potaczenia panelu z ramiakiem;

Fig. 5 przedstawia sposéb wytwarzania tablicy.

Fig. 2 przedstawia ogdlnie konstrukcje tablicy suchos$cieralnej wedtug wynalazku. Tablica 100
zawiera panel 110 zamocowany w ramie 120 i moze by¢ ustawiona na podstawie |lub zawieszona na
$cianie za pomoca elementow zawieszajacych. Panel 110 moze by¢ zbudowany z ptyty pilsniowej 111,
ktéra z jednej strony posiada oktadzine z blachy stalowej 112, ktéra pokryta jest lakierem o wiasciwo-
$ciach suchoscieralnych, a z drugiej strony posiada oktadzine z blachy stalowej ocynkowanej 113
w celu wzmocnienia konstrukcji. Rama 110 tablicy sktada sie z ramiakéw 101-104 potgczonych katow-
nikami 105.

Fig. 3 przedstawia przekrdj poprzeczny ramiaka. Ramiaki 101-104 ramy 120 majg posta¢ wzdtuz-
nych profili otwartych o U-ksztattnym obrysie, w ktorych komora wewnetrzna 121 posiada przegrode
czesciowg w postaci dwdch wzdtuznych wystepow 122 przebiegajacych prostopadle do ramion 123
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profilu. Kohcowki 124 ramion 123 majg ksztatt tukowaty i ich wierzchotki sa skierowane do wewnatrz
profilu tak, ze zawezajg szerokos¢ otworu 125 profilu. Oznacza to, ze szerokos¢ d otworu 125 jest
mniejsza niz wewnetrzna szerokos¢ D profilu u podstawy 126.

Korzystnie, ramiaki 101-104 wykonane sg z metalu, korzystnie z aluminium.

Fig. 4 przedstawia w przekroju szczegdty potaczenia panelu z ramiakiem. Krawedz boczna 114
panelu 110 jest umieszczana pomiedzy koncowkami 124 ramion 123 profilu. Korzystnie szerokos¢ d
otworu 125 jest mniejsza od grubosci T panelu 110, co powoduje, ze po umieszczeniu krawedzi 114
panelu w profilu, profil rozszerza sie (ramiona 123 profilu oddalaja sie od siebie na skutek naprezenia
wywotanego przez ptyte 110 umieszczong pomiedzy koncéwkami 124 ramion) a ramiona 123 Sciskaja
panel 110 zapobiegajgc jego wysunieciu sie oraz wyptynieciu kleju. Klej 201 jest naktadany wokot wy-
stepow 122, a nastepnie ramiak nasuwa sie na profil prostopadle do krawedzi bocznej 114 panelu do
momentu, gdy krawedz 114 panelu 110 oprze sie o wystepy 122. Tym samym, klej 201 otacza cze$¢
panelu znajdujaca sie w profilu, do punktu styku panelu 110 z zaokraglonymi koncéwkami 124 ramion
123 profilu. Utwardzony nastepnie klej 201 zapewnia odpowiednia sztywnos¢ profilu.

Fig. 5 przedstawia sposdéb wytwarzania tablicy. W pierwszym kroku 301 nastepuje rozkrdj na
formatki surowcow, z ktérych sktada sie panel tablicy. Zasadniczo trzy surowce: blacha biata lakiero-
wana, blacha ocynkowana oraz ptyta pilsniowa sa rozcinane na ustalone wymiarowo arkusze. Nastep-
nie, w kroku 302, za pomocg automatycznej szczotkarki nastepuje szczotkowanie ptyty pilSniowej
w celu usuniecia hagromadzonego na niej, podczas ciecia i transportu, pytu przemystowego. W kroku
303, ptyta pilsniowa jest naswietlana lampa UV w celu jej wysuszenia, co utatwia wprowadzenie kleju
w jej pory. W kroku 304, za pomocg czterowalcowej naktadarki, na obie strony wysuszonej ptyty nakta-
dany jest klej. Nastepnie, w kroku 305, na tak przygotowang i rozgrzang ptyte pilsSniowg naktadane sa
arkusze blach, ktore nastepnie za pomocg przelotowej prasy hydraulicznej, sa przyciskane do ptyty
przez okres 7 minut. W kolejnym kroku 306, gotowe panele sg sezonowane przez okres 24 godzin
w celu utwardzenia sie kleju. Nastepnie po zakonczeniu sezonowania, w kroku 307, naktada sie kle;
W wyznaczone miejsca na ramiakach (wewnatrz profili wokot wystepdw) oraz na ich konce nakfada sie
katowniki. W kolejnym kroku 308 nastepuje zautomatyzowany montaz ramiakdéw na panelu jak opisano
przy Fig. 4, w efekcie czego powstaje kompletna tablica. Nastepnie w kroku 309, na maszynie do wy-
twarzania pudetek sa przygotowywane opakowania. W kolejnym kroku 310 nastepuje konfekcjonowanie
tablic, po czym sg one gotowe do zmagazynowania w kroku 311.

Zastosowanie ramiakéw posiadajgcych profil otwarty z czesciowa przegrodg pozwala na uzyska-
nie efektu $ciskania panelu przez ramiona profilu (zakrzywione koncéwki ramion), co zapobiega wysu-
waniu sie panelu oraz wyciekaniu kleju, gdy klej jeszcze nie jest utwardzony. Profilowane koncowki
ramion utatwiajg montaz i zapobiegaja zsuwaniu sie ramiaka z panelu podczas montazu. Po utwardze-
niu sie kleju, spaja on rame z panelem oraz tworzy potgczenie pomiedzy wystepami profilu powodujac
usztywnienie i wzmocnienie konstrukcji ramy. Dzieki temu mozliwe jest stosowanie paneli o wzglednie
duzej tolerancji wymiarowej grubosci, przy czym nawet zastosowanie paneli o grubosci mniejszej od
nominalnej nie powoduje negatywnego efektu powstawania szczelin i nieestetycznych wyptywow klejo-
wych. Po wyschnieciu kleju tablica wykazuje duzg odpornos$¢ na warunki atmosferyczne, gdyz krawedz
boczna panelu jest skutecznie odizolowana warstwa kleju od otoczenia.

Zastrzezenia patentowe

1. Tablica suchoscieralna zawierajgca panel obudowany ramg z ramiakéw, znamienna tym, ze
ramiaki (101-104) maja postac¢ U-ksztattnych profili otwartych majacych ramiona (123) pota-
czone z podstawa (126), przy czym ramiona (123) maja wystepy (122) skierowane do we-
wnatrz profilu stanowiace przegrode czesciowa, a koncowki (124) ramion (123) maja ksztait
tukowaty o wierzchotkach skierowanych do wewnatrz profilu, przy czym ramiaki (101-104) sa
potaczone z panelem (110) za pomoca kleju (201) umieszczonego wewnatrz profili wokot wy-
stepdw (122), ktorych konce opieraja sie o krawedz boczng (114) panelu (110).

2. Sposo6b wytwarzania tablicy suchoscieralnej, w ktérym to sposobie przygotowuje sie panel, na
ktorym mocuje sie za pomoca kleju ramiaki, znamienny tym, ze jako ramiaki (101-104) sto-
suje sie U-ksztaltne profile otwarte majace ramiona (123) potaczone z podstawa (126), przy
czym ramiona (123) maja wystepy (122) skierowane do wewnatrz profilu stanowigce prze-
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grode czesciowa, a koncowki (124) ramion (123) majg ksztalt tukowaty o wierzchotkach skie-
rowanych do wewnatrz profilu, i ramiaki (101—-104) mocuje sie w ten sposob, ze naktada sie
klej (201) wokdt wystepdw (122), po czym nasuwa sie kazdy ramiak (101-104) na profil pro-
stopadle do krawedzi bocznej (114) panelu do momentu, gdy krawedz (114) panelu (110)
oprze sie o wystepy (122).

Rysunki
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