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Sposéb ciaglego wytwarzania plaskiej lub wzdluznie falistej folii
lub ksztaltownikéw z termoutwardzalnych Zywic oraz urzadzenie
do stosowania tego sposobu

1

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu wytwa-
rzania plaskich lub wzdluznie profilowanych folii
i Kksztattownikéw 2z termoutwardzalnych zywic
syntetycznych, za pomocg ciaglego przeciggania
wzmacniajgcego materiatlu, impregnowanego Wwy-
7ej wymieniong syntetyczng zywica i powleczo-
nego oddzielajagcymi blonami, pomigdzy dwoma
réwnolegtymi plaskimi lub wzdtuznie profilowa-
nymi zespolamj ksztaltujacymi, przy jednoczes-
nym wywieraniu nacisku za pomoca wyzej wy-
mienionych zespoléw ksztaltujacych na impreg-
nowany material wzmacniajacy oraz za pomoca
polimeryzowania zastosowanej do impregnowania
materialu wzmacniajacego zywicy syntetycznej
podczas ciaglego przeciggania zaimpregnowanego
materialu wzmacniajacego pomiedzy dwoma zes-
potami ksztaltujacymi.

Wiadome jest, Ze ze wzmocnionych zywic syn-
tetycznych takich jak poliestry wzmocnione wiok-
nami szklanymi, mozna wytwarzaé rbézinego ro-
dzaju folie i ksztaltowniki za pomoca rozmaitych
proces6w cigglych. Réznego typu urzadzenie slu-
zgce do tej produkcji, na ogét sklada sie z kilku
maszyn. Cale to urzadzenie moze byé podzielone
na 3 gléwne cze§ci, a mianowicie: — na cze§é
impregnujaca, w ktérej Zywica syntetyczna jest
doprowadzana na wzmacniajacy material, na
przykiad na niedoprzed szklany, na cze$¢ ksztal-
tujacg, w ktérej zywica syntetyczna jest polime-
ryzowana i produkt uzyskuje swoéj ostateczny
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ksztalt, oraz wreszcie na cze$é okrawajaca obrze-
7a i tngca, gdzie odbywa sie usuwanie gratu
i ciecie na wymagany wymiar.

Z tych trzech gléwnych czeSci, czeSci: impreg-
nujaca i okrawajaco-tngca mogg byé stosowane
razem z ksztaltujacymi cze§ciami dowolnego ty-
pu, jezeli tylko dzialajg one zadowalajgco. Jed-
nakze ksztaltujgce cze§ci sg rozmaitych typéw
i w zasadzie mogg one byé podzielone na dwie
gtéwne grupy, w zalezno$ci od ukladu zeber lub
fal na produkcie. Na przyklad w przypadku wy-
twarzania najczeSciej uzytkowanego produktu fa-
listych folii, istnieja znane maszyny do wytwa-
rzania poprzecznie pofalowanych i wzdluznie
pofalowanych folii. W przypadku maszyn do
wzdluznie pefalowanych folii, kierunek fal jest
rownolegly do przesuwania folii w maszynie. Za
pomoca tych maszyn moga byé produkowane za-
réwno folie o rozmaitych profilach jak i folie
ptaskie, ale zar6wno konstrukcja jak i dzialanie
tych maszyn jest skomplikowane. Znane jest sto-
sowanie do tego celu hydraulicznych pras, wy-
posazonych w dolng i gérna plyte prasujgcg, za-
opatrzone we wzdluzne profile, przy czym prasy
te sg stopniowo otwierane i zamykane, a podczas
okres6w otwierania i zamykania materiat wzmac-
niajacy zaimpregnowany przeznaczona do poli-
meryzowania zywica syntetyczng, przesuwa sie
za kazdym razem o okreS§long diugo$é. Réwnie
dobrze znany jest inny proces, przy stosowaniu
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ktérego dwie ta$my hez korica przesuwaja sie
przez ogrzane pomieszczenié, a wzmocniona,
przeznaczona do polimeryzacji Zywica syntetycz-
na jest doprowadzana pomiedzy te dwie tasSmy,
przy czym, dlugoSé i predko§é przesuwania sie
wy2ej wymienionych taém  jest tak dobierana, Ze
materiat opuszcza taSmy w twardym spolimery-
zowanym juz stanie.

Stosownie do innego znanego sposobu, wzmoc-
niona zywica syntetyczna, powleczona blong od-
dzielajacs, jest przeciggana w niespolimeryzowa-
nym stanie przez profilowana i ogrzewang szcze-
line, przy czym wymiary i warunki termiczne
szczeliny sa tak dobrane, ze zywica syntetyczna
catkowicie sie polimeryzije podczas przesuwania
sie przez szczeline.

Wszystkie te sposoby wymagaja bardzo skomp-
likowanych urzadzei i nakladaja wysokie wy-
magania odno$nie blon oddzielajgcych, przy czym
blony te sa podddwane znacznym dzialaniom
mechanicznym, wéwczas gdy przechodza przez te
urzadzenie.

Podstawa niniejszego wynalazku jest stwier- -

dzenie, Ze poziama skladowa ruchu drgajacego
wystepujaca w czasie drgania plyt ksztaltujacych
lub szczelin, stosowanych do przygotowywania
plaskich lub falistych folii z zaimpregnowanego
wzmacniajacego materiatu, moze by¢ wykorzysty-
~ wana do zmniejszania sily ciggnacej, niezbednej
do przeciggania wzmacniajacego materiatu, za-
1mpregnowanego syntetyczna Zywica i powleczo-
nego blonami oddzielajgcymi przez profile kszbal-
tujace, podczas gdy pionowa skladowa ruchu
drgajacego moze by¢é wykorzystywana do zmniej-
szenia sily tarcia. W ten sposéb zostaje zapew-
_niona mozliwo§é cigglego wytwarzania falistych
lub plaskich folii, nawet w przypadku duzych
nacisk6w powierzchniowych. Znany jest miano-
wicie fakt, ze podczas polimeryzacji lub polikon-
densacji wskazane jest zwigkszanie nacisku po-
wierzchniowego w celu polepszenia jako§ci pro-
duktu konicowego. Jednakze w przypadku duzych
naciské6w powierzchniowych blona powierzchnio-
wa podlega tak duzym naprezeniom, Ze w przy-
padku znanych dotychczas sposob6w znane  ma-
terialy, z ktérych jest sporzadzona blona od-
dzielajgca, nie s3 w- stanie wylrzymywaé takich na-
prezen.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb cigglego
wytwarzania ptaskich lub wzdluznie falistych
folii albo ksztaltownikéw z termoutwardzalnych
zywic syntetycznych za pomoca ciaglego przecig-
gania materialu wzmacniajacego, zaimpregnowa-
nego wyzej wymieniong Zywicg synietyczng i
powleczonego blonami oddzielajacymi, pomiedzy
dwoma réwnoleglymi plaskimi lub wzdtuznie
profilowanymi zespolami ksztaltujacymi, przy
jednoczesnym wywieraniu nacisku za pomoca
wyzej wymxemonych zespoléw ksztatujacych na
zalmpregnowany material wzmacniajgcy i poli-
meryzowania zastosowanej do impregnowania
wzmacniajqcego materialu Zywicy syntetycznej
podczas ciaglego przeciggania zaimpregnowanego
matenalu wzmacniajacego pomiedzy wyzej wy-
mienionymi dwoma zespolami ksztaltujgcymi.
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Stosownie do sposobu wedlug wynalazku jeden
z tych zespoléw ksztaltujgcych lub tez obydwa
te zespoly ksztaltujagce drgajg podczas przecig-
gania zaimpregnowanego materialu wzmacniaja-
cego pomiedzy wyzej wymienionymi zespotami
ksztaltujacymi, najkorzystniej z czestotliwo$cia
wynoszacg od 10 do 105 Hz.

Wedlug wynalazku sila tarcia, to jest sila po-
trzebna. do przeciggania jest catkiem mata, po-
niewaz podczas drgania: arkusz lub arkusze two-
rzace zesp6l ksztaltujgcy podczas jednego péi-
okresu znacznie zmniejsza nacisk powierzchnio-
wy dziatajagcy na material, natomiast podczas
drugiej potowy okresu zwieksza.

Drgania jakie zostaly zastosowane w zwiazku
z wynalazkiem dajag nieoczekiwane efekty, a
mianowicie:

‘Wzmocniony termoutwardzalny syntetyczny ma-
teriat powleczony blonami oddzielajacymi moze
b}:é latwo przeciggany przez dwie plaskie lub
profilowane plyty o duZych powierzchniach, na
przyktad wynoszacych od 10 do 50 kG/cm2 W
ten sposébb umozliwiona zostala przemyslowa
produkcja z duzg wydajnoScia produktéw tego
typu. Wydajno§é mianowicie zaley w praktyce
od geometrycznych wymiaréw prasujacych plyt
przy czym gdy te wymiary wzrastaja, to w przy-
padku znanych dotychczas proceséw, sita po-
trzebna do  przeciggania zaimpregnowanego
wzmocnionego materialu wzrasta w takim stop-
niu, ze prowadzi do rozrywania blon oddziela-
jacych, a nawet samej zaimpregnowanej folii.

Pod wplywem drgan rozpatrywany material
staje sie¢ bardziej zwarty i jako§é produktu sta]e
sie znacznie bardziej ré6wnomierna.

Pod wplywem drgan, podczas kazdej polowy
okres6w drgan nacisk przewyzsza nacisk statycz-
ny, wywierany przez gérny zespét ksztattujacy
na folie, dzieki czemu gérne zéspoly ksztaltujg-
ce o mniejszym ciezarze s wystarczajagce do
uzyskiwania zadanego nacisku powierzchniowego.

Za pomocy sposobu wedlug wynalazku plaskie
folie, wzdtuinie profilowane folie, a takze ksztal-
towhiki, mogg by¢é znacznie proSciej wytwarzane
przy wyzszej niezawodno$ci pracy z wzmocnio-
nych syntetycznych materialéw, na przyklad z
poliestr6w wzmocnionych wléknami szklanymi,
z wydajnoSciag i jako$cig przekraczajgcg wydaj-
no§é i jako§¢é jaka mozna by uzyskaé w dotych-
czas znanych procesach.

Wyna;lazék dotyczy réwmiez urzadzenia, stuza-
cego do stosowania sposobu wedlug wynalazku,
przy czym urzadzenie to sklada sie z dolnego
sztywnego zespotu ksztaltujacego, majacego plas-
ka powierzchni¢ lub zaopatrzonego we wzdluzne
profile, z gbérnego, sztywnego lub podatnego ze-
spotu ksztaltujacego, umieszczonego nad dolnym
zespotem ksztaltujacym, przy czym wyzej wy-
mieniony gérny zesp6t ksztaltujacy jest réwno-
legly do powierzchni dolnego zespolu ksztaltuja-
cego. Poza tym urzadzenie to zawiera elementy
przeznaczone do wytwarzania drgan, zespbl og-
rzewajacy i elementy przeznaczone do cigglego
przesuwania zaimpregnowanego materialu wzmac-
niajacego.
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Najkorzystniejsza wykonawcza postaé urzadze-

nia wedlug wynalazku sklada sie z podatnego
gornego zespolu ksztaltujacego, skladajacego sie
z kolei z naciskajagcego worka wypehionego sta-
tymi elementami o S$rednicy od 0,01 do 10 mm
lub elastycznego worka, bedgcego pod ci$nieniem
cieczy lub gazu.
-.Dwa najkorzystniejsze przyklady wykonania
urzgdzenia stuzgcego do stosowania sposobu wed-
tug wynalazku i jego dzialanie sg przedstawione
na rysunku, na ktérym fig. 1 jest wzdluznym
przekrojem urzadzenia wytwarzajacego pofalowa-
nie, fig. 2 jest wzdluznym przekrojem urzadze-
nia pokazanego na fig. 1, ale majgcego zamiast
gbérnego zespotu ksztaltujgcego worek naciskajg-
cy, fig. 3 jest przekrojem wzdluz plaszczyzny,
oznaczonej linia b—b’ na fig. 1, fig. 4 jest prze-
krojem wzdiuz plaszczyzny, oznaczonej linia a—a’
na fig. 2. )

Wybrany material wzmacniajgcy zostaje za-
impregnowany w dowolnym procesie wymagang
zywica syntetyczna, a zaimpregnowana folia 1,
powleczona oddzielajgcymi blonami 2 jest lagod-
nie przesuwana W stanie miekkim pomiedzy dwa
sztywne zespoly ksztaltujgce 4 i 5, umieszczone
w izolujacej cieplnie obudowie 3, przy czym wy-
zej wymienione' zespoly ksztaltujace sa profilo-
wane w taki sposéb, ze pomiedzy nimi powstaje
szczelina 9, odpov(riadaja‘ca wymaganej gruboSci
folii. Dolny zesp6l ksztaltujacy jest wprawiany
w drgania za pomocg urzadzenia drgajgcego 6.
Gérny zesp6t ksztaltujacy spoczywa na dolnej
piycie wlasnym ciezarem, a w razie potrzeby
moze byé dociskany sprezyng w taki sposéb, ze
ma mozno§é poruszania sie w kierunku piono-
wym.

Zaimpregnowany wyr6b umieszczony pomie-
dzy blonami 2 jest przesuwany za pomocg przy-
musowo napedzanych watkéw pomiedzy tymi
dwoma ' zespotami ksztattujacymi, i to z taka
predkoScia, ze woéwczas gdy przechodzi on po-
miedzy ksztaltujgcymi zespotami 4 i 5, termo-
utwardzalna impregnujaca syntetyczna zywica
polimeryzuje sie lub polikondensuje sie.

W {en sposéb przy wejSciu pomiedzy zespoly
ksztattujace zaimpregnowany syntetyczng zywicy
wyr6b przyjmuje ksztalt profilu zespotu 4 i 5, na-
tomiast wychodzac z tych form pozostaje on nie-
‘zmieniony i w chwili gdy opuszcza to urzadzenie
znajduje si¢ on w nieodwracalnie pofalowanym
stanie.

Wynalazek moze byé z KkorzyScia stosowany
rOwniez do innych sposob6éw, a mianowicie woéw-
czas, gdy zastosuje sie podatny worek 5a za-
miast gbérnej plyty naciskajgcej (fig. 2) przy
czym wyzej wymieniony podatny worek jest na-
peliony matymi sztywnymi elementami, na
przyklad stalowymi kulkami o S$rednicy od 0,01
do 10 mm. Ten wypelniajagcy worek materiat za-
chowuyje sie podobnie jak ciecz i dociska ela-
styczny worek do sztywnej plyty. dolnej 4a. Po-
datny worek moze by¢ wykonany z bawelnianej
lub syntetycznej tkaniny. Ta pestaé¢  wykonania
wykazuje te zalete, ze moze byé ona stosowana
znacznie pro$ciej niz  profilowa ptyta dociskaja-
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ca, a za pomoca zwyklej zamiany dolnego zespo-
lu ksztaltujgcego moze by¢ szybko zmieniony
profil jaki wytwarza maszyna.

- Wynalszek moze byé stosowany réwniez w in-
nej postaci ‘tak, ze nawet gérny zesp6! ksztalttu-
jacy jest =zastgpiony przez podatny worek, w
ktérym ciSnienie jest ustalane za pomoca cieczy
pod ciSnieniem lub sprezonego gazu, zawartych
w tym worku.

Réwnie dobrze moze by¢é stosowane polgczenie
wyzej wymienionych sposobdéw. Za pomoca tych
sposob6éw, plaskie, faliste lub uZebrowane folie
moga byé wytwarzane 2z termoutwardzalnych
syntetycznych zZywic wzmocnionych szklanymi lub
innymi tkaninami. Jako termoutwardzalne syn-
tetyczne zywice moze byé z powodzeniem sto-
sowany na przyklad poliester, epoksy, -fenolofor-
maldehyd, melamina i temu podobne zywice.
Materiat stosowany na blony 2 zalezy od pred-
kofci przeciggania, od stosowanej temperatury,
od nacisku powierzchniowego, a zwlaszcza od
rodzaju zywicy. Blona ta moze byé wykonana

z -celofanu, poliestréw, tereftalidenu, kauczukéw,

syntetycznych, policzterofluoroetylenu, alumi-
nium itd.

Spos6b i urzgdzenie wedlug wynalazku zosta-
na ponizej zilustrowane nastepujagcym przykla-
dem: ,

Przyklad. W urzadzeniu, wytwarzajacym w spo-
s6b ciggly 36 m? falistej folii o grubo$ci 2 mm,
jest umieszczony dolny zesp6t ksztaltujacy, ktéry
zawiera wzdluznie pofalowang plyte o wymia-
rach 6 X1 m. Ten zespdt ksztaltujacy jest wpra-
wiany w ruch drgajacy za pomoca mechanicznego
wibratora z czestotliwo$cia 50 Hz i amplitudg
0,05 mm. Gérny zesp6ét ksztaltujacy zawiera Ilnia-
ng niecke o wymiarach 6'X1 m w rzucie z goéry,
przy czym wyzej wymieniona niecka jest napel-
niona warstwa o grubo$ci 5 cm $rutu otowianego
o f§rednicy 1,2 mm, a napelienie to zapewnia
nacisk witasciwy 0,05 kG/cm?2 Sprzet ten jest
umieszczony w zamknigetym pomieszczeniu ogrze-
wanym do temperatury 95°C. W urzadzeniu im-
pregnujacy maty szklane o ciezarze 600 G/m?
i o szerokoSci 1,3 m sg umieszczone pomiedzy
dwiema celofanowymi bionami, przy czym wyzej
wymienione maty szklane s impregnowane zy-
wica poliestrowa zawierajaca 29, katalizatora
w postaci nadtlenku benzoilu. Zaimpregnowana
mata szklana jest w sposéb ciagly przeciggana
przez ten sprzet z predkoS$cia 0,6 m/min. Odpo-
wiednio do tego czas przesuwania trwa do 10 mi-
nut i w tym czasie Zywica calkowicie si¢ poli-
meryzuje. Sila potrzebna do przeciggania wynosi
do 45 kG. W stanie statycznym sita ta wynosi-
taby do 800—1000 kG. Zawarto§é szkla w goto-
wym produkcie wynosi do 45%. Za pomocy zna-
nego dotychczas sposobu, stosujacego zwykla
mate szklang, takiej zawarto§ci szkla nie moina
by bylo osiagnagé.

’ Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb ciaglego wytwarzania plaskiej lub
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wzdluznie falistej folii lub ksztaltownikéw
z termoutwardzalnych syntetycznych zywic, za
pomocy ciagiego przeciggania materialu wzma-
cniajacego zaimpregnowanego wyzej wymieniong
zywica syntetyczna i powleczonego blonami od-
dzielajacymi, pomiedzy dwoma réwnoleglymi
plaskimi lub wzdluznie profilowanymi zespo-
tami ksztaltujacymi, wywierania nacisku za
pomocy tych zespoléw ksztaltujacych na za-
impregnowany material wzmacniajacy, i poli-
meryzowania zastosowanej do impregnowania
materialu wzmacniajacego Zywicy syntetycznej
podczas cigglego przeciggania zaimpregnowa-
nego materialu wzmacniajagcego pomiedzy
dwoma wyzej wymienionymi zespolami ksztal-
tujacymi, znamienny tym, Ze jeden z tych
zespoléw ksztaltujagcych lub obydwa te ze-
spoly wprowadza si¢ w drgania o czestotli-
woSei w granicach od 10 do 10° Hz podczas
. przeciggania zaimpregnowanego materialu
wzmacniajacego pomiedzy zespolami ksztaltu-
jacymi.
.2. Urzadzenie stuzace do stosowania sposobu we-
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dlug zastrz. 1, znamienne tym, ze sklada sie
z dolnego sztywnego zespolu ksztaltujacego,
majacego plaska powierzchnie lub zaopatrzo-
nego we wzdluzne profile, z goérnego sztyw-
nego lub podatnego zespolu ksztattujgcego,
umieszczonego nad dolnym zespolem ksztal-
tujacym, przy czym gérmy zesp6l ksztaltujg-
cy jest rownolegly do powierzchni dolnego
zespolu ksztaltujacego, z elementéw do wy-
twarzania drgan, z zespolu ogrzewajacego,
oraz z elementéw do ciaglego przesuwania
zaimpregnowanego materialu wzmacniajacego
skladajacego sie z dwéch przeno$nikéw wai-
kowych,

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

ze jego podatny goérny - zesp6l ksztaltujacy
sklada sie¢ z naciskajgcego worka wypelnione-
go elementami stalymi o $rednicy od 0,01 do
10 mm, albo z podatnego worka bedacego pod
ciSnieniem cieczy lub gazu.
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