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Sposób ciągłego wytwarzania płaskiej lub wzdłużnie falistej folii
lub kształtowników z termoutwardzalnych żywic oraz urządzenie

do stosowania tego sposobu

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu wytwa¬
rzania płaskich lub wzdłużnie profilowanych folii
i kształtowników z termoutwardzalnych żywic
syntetycznych, za pomocą ciągłego przeciągania
wzmacniającego materiału, impregnowanego wy¬
żej wymienioną syntetyczną żywicą i powleczo¬
nego oddzielającymi błonami, pomiędzy dwoma
równoległymi płaskimi lub wzdłużnie profilowa¬
nymi zespołami kształtującymi, przy jednoczes¬
nym wywieraniu nacisku za pomocą wyżej wy¬
mienionych zespołów kształtujących na impreg¬
nowany materiał wzmacniający oraz za pomocą
polimeryzowania zastosowanej do impregnowania
materiału wzmacniającego żywicy syntetycznej
podczas ciągłego przeciągania zaimpregnowanego
materiału wzmacniającego pomiędzy dwoma zes¬
połami kształtującymi.

Wiadome jest, że ze wzmocnionych żywic syn¬
tetycznych takich jak poliestry wzmocnione włók¬
nami szklanymi, można wytwarzać różnego ro¬
dzaju folie i kształtowniki za pomocą rozmaitych
procesów ciągłych. Różnego typu urządzenie słu¬
żące do tej produkcji, na ogół składa się z kilku
maszyn. Całe to urządzenie może być podzielone
na 3 główne części, a mianowicie: — na część
impregnującą, w której żywica syntetyczna jest
doprowadzana na wzmacniający materiał, na
przykład na niedoprzęd szklany, na część kształ¬
tującą, w której żywica syntetyczna jest polime¬
ryzowana i produkt uzyskuje swój ostateczny
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kształt, oraz wreszcie na część okrawającą obrze¬
ża i tnącą, gdzie odbywa się usuwanie gratu
i cięcie na wymagany wymiar.

Z tych trzech głównych części, części: impreg¬
nująca i oikrawająco-tnąca mogą być stosowane
razem z kształtującymi częściami dowolnego ty¬
pu, jeżeli tylko działają one zadowalająco. Jed¬
nakże kształtujące części są rozmaitych typów
i w zasadzie mogą one być podzielone na dwie
główne grupy, w zależności od układu żeber lub
fal na produkcie. Na przykład w przypadku wy¬
twarzania najczęściej użytkowanego produktu fa¬
listych folii, istnieją znane maszyny do wytwa¬
rzania poprzecznie pofalowanych i wzdłużnie
pofalowanych folii. W przypadku maszyn do
wzdłużnie pofalowanych folii, kierunek fal jest
równoległy do przesuwania folii w maszynie. Za
pomocą tych maszyn mogą być produkowane za¬
równo folie o rozmaitych profilach jak i folie
płaskie, ale zarówno konstrukcja jak i działanie
tych maszyn jest skomplikowane. Znane jest sto¬
sowanie do tego celu hydraulicznych pras, wy¬
posażonych w dolną i górną płytę prasującą, za¬
opatrzone we wzdłużne profile, przy czym prasy
te są stopniowo otwierane i zamykane, a podczas
okresów otwierania i zamykania materiał wzmac¬
niający zaimpregnowany przeznaczoną do poli¬
meryzowania żywicą syntetyczną, przesuwa się
za każdym razem o określoną długość. Równie
dobrze znany jest inny proces, przy stosowaniu

52254



3

którego dwie taśmy bez końca przesuwają się
przez ogrzane pomieszczenie, a wzmocniona,
przeznaczona do polimeryzacji żywica syntetycz¬
na jest doprowadzana pomiędzy te dwie taśmy,
przy czym długość i prędkość przesuwania się
wyżej wymienionych taśm jest tak dobierana, że
materiał opuszcza taśmy w twardym spolimery-
zowanym już stanie.

Stosownie do innego znanego sposobu, wzmoc¬
niona żywica syntetyczna, powleczona błoną od¬
dzielającą, jest przeciągana w niespolimeryzowa-
nym stanie przez profilowaną i ogrzewaną szcze¬
linę, pirzy czym wymiary i warunki termiczne
szczeliny są tak dobrane, że żywica syntetyczna
całkowicie się polimeryzuje podczas przesuwania
się przez szczelinę.

Wszystkie te sposoby wymagają bardzo skomp¬
likowanych urządzeń i nakładają wysokie wy¬
magania odnośnie błon oddzielających, przy czym
błony te są poddawane znacznym działaniom
mechanicznym, wówczas gdy przechodzą przez te
urządzenie.

Podstawą niniejszego wynalazku jest stwier¬
dzenie, że pozioma składowa ruchu drgającego
występująca w czasie drgania płyt kształtujących
lub szczelin, stosowanych do przygotowywania
płaskich lub falistych folii z zaimpregnowanego
wzmacniającego materiału, może być wykorzysty¬
wana do zmniejszania siły ciągnącej, niezbędnej
do przeciągania wzmacniającego materiału, za¬
impregnowanego syntetyczną żywicą i powleczo¬
nego błonami oddzielającymi przez profile kształ¬
tujące, podczas gdy pionowa składowa ruchu
drgającego może być wykorzystywana do zmniej¬
szenia siły tarcia. W ten sposób zostaje zapew¬
niona możliwość ciągłego wytwarzania falistych
lub płaskich foilii, nawet w przypadku dużych
nacisków powierzchniowych. Znany jest miano¬
wicie fakt, że podczas polimeryzacji lub polikon-
densacji wskazane jest zwiększanie nacisku po¬
wierzchniowego w celu polepszenia jakości pro¬
duktu końcowego. Jednakże w przypadku dużych
nacisków powierzchniowych błona powierzchnio¬
wa podlega tak dużym naprężeniom, że w przy¬
padku znanych dotychczas sposobów znane ma¬
teriały, z których jest sporządzona błona od¬
dzielająca* nie są w stanie wytrzymywać taMch nar
prężeń.

Przedmiotem wynalazku jest sposób ciągłego
wytwarzania płaskich lub wzdłużnie falistych
folii albo kształtowników z termoutwardzalnych
żywic syntetycznych za pomocą ciągłego przecią¬
gania materiału wzmacniającego, zaimpregnowa¬
nego wyżej wymienioną żywicą syntetyczną i
powleczonego błonami oddzielającymi, pomiędzy
dwoma równoległymi płaskimi lub wzdłużnie
profilowanymi zespołami kształtującymi, przy
jednoczesnym wywieraniu nacisku za pomocą
wyżej wymienionych zespołów kształtujących na
zaimpregnowany materiał wzmacniający i poli¬
meryzowania zastosowanej do impregnowania
wzmacniającego materiału żywicy syntetycznej
podczas ciągłego przeciągania zaimpregnowanego
materiału wzmacniającego pomiędzy wyżej wy¬
mienionymi dwoma zespołami kształtującymi.
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Stosownie do sposobu według wynalazku jeden
z tych zespołów kształtujących lub też obydwa
te zespoły kształtujące drgają podczas przecią¬
gania zaimpregnowanego materiału wzmacniają-

3 cego pomiędzy wyżej wymienionymi zespołami
kształtującymi, najkorzystniej z częstotliwością
wynoszącą od 10 do 10? Hz.

Według wynalazku siła tarcia, to jest siła po¬
trzebna do przeciągania jest całkiem mała, po-

*• nieważ podczas drgania arkusz lub arkusze two¬
rzące zespół kształtujący podczas jednego pół-
okresu znacznie zmniejsza nacisk powierzchnio¬
wy działający na materiał, natomiast podczas
drugiej połowy okresu zwiększa.

15 Drgania jakie zostały zastosowane w związku
z wynalazkiem dają nieoczekiwane efekty, a
mianowicie:

Wzmocniony termoutwardzalny syntetyczny ma¬
teriał powleczony błonami oddzielającymi może

*> być łatwo przeciągany przez dwie płaskie lub
profilowane płyty o dużych powierzchniach, na
przykład wynoszących od 10 do 50 kG/cm2. W
ten sposób umożliwiona została przemysłowa
produkcja z dużą wydajnością produktów tego

25 typu. Wydajność mianowicie zależy w praktyce
od geometrycznych wymiarów prasujących płyt
przy czym gdy te wymiary wzrastają, to w przy¬
padku znanych dotychczas procesów, siła po¬
trzebna do przeciągania zaimpregnowanego

30 wzmocnionego materiału wzrasta w takim stop¬
niu, że prowadzi do rozrywania błon oddziela¬
jących, a nawet samej zaimpregnowanej folii.

Pod wpływem drgań rozpatrywany materiał
staje się bardziej zwarty i jakość produktu staje

85 się znacznie bardziej równomierna.
Pod wpływem drgań, podczas każdej połowy

okresów drgań nacisk przewyższa nacisk statycz¬
ny, wywierany przez górny zespół kształtujący
na folię, dzięki czemu górne zespoły kształtują-

40 ce o mniejszym ciężarze są wystarczające do
uzyskiwania zadanego nacisku powierzchniowego.

Za pomocą sposobu według wynalazku płaskie
folie, wzdłużnie profilowane folie, a także kształ¬
towniki, mogą być znacznie prościej wytwarzane

43 przy wyższej niezawodności pracy z wzmocnio¬
nych syntetycznych materiałów, na przykład z
poliestrów wzmocnionych włóknami szklanymi^
z wydajnością i jakością przekraczającą wydaj¬
ność i jakość jaką można by uzyskać w dotych-

50 czas znanych procesach.
Wynalazek dotyczy również urządzenia, służą¬

cego do stosowania sposobu według wynalazku,
przy czym urządzenie to składa się z dolnego
sztywnego zespołu kształtującego, mającego płas-

55 ką powierzchnię lub zaopatrzonego we wzdłużne
profile, z górnego, sztywnego lub podatnego ze¬
społu kształtującego, umieszczonego nad dolnym
zespołem kształtującym, przy czym wyżej wy¬
mieniony górny zespół kształtujący jest równo-

60 legły do powierzchni dolnego zespołu kształtują¬
cego. Poza tym urządzenie to zawiera elementy
przeznaczone do wytwarzania drgań, zespół og¬
rzewający i elementy przeznaczone do ciągłego
przesuwania zaimpregnowanego materiału wzmac-

65 niającego.
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Najkorzystniejsza wykonawcza postać urządze¬
nia według wynalazku składa się z podatnego
górnego zespołu kształtującego, składającego się
z kolei z naciskającego worka wypełnionego sta¬
łymi elementami o średnicy od 0,01 do 10 mm
lub elastycznego worka, będącego pod ciśnieniem
cieczy lub gazu.

Dwa najkorzystniejsze przykłady wykonania
urządzenia służącego do stosowania sposobu wed¬
ług wynalazku i jego działanie są przedstawione
na rysunku, na którym fig. 1 jest wzdłużnym
przekrojem urządzenia wytwarzającego pofalowa¬
nie, fig. 2 jest wzdłużnym przekrojem urządze¬
nia pokazanego na fig. 1, ale mającego zamiast
górnego zespołu kształtującego worek naciskają¬
cy, fig. 3 jest przekrojem wzdłuż płaszczyzny,
oznaczonej linią b—b' na fig. 1, fig. 4 jest prze¬
krojem wzdłuż płaszczyzny, oznaczonej linią a—a'
na fig. 2.

Wybrany materiał wzmacniający zostaje za¬
impregnowany w dowolnym procesie wymaganą
żywicą syntetyczną, a zaimpregnowana folia 1,
powleczona oddzielającymi Monami 2 jest łagod¬
nie przesuwana w stanie miękkim pomiędzy dwa
sztywne zespoły kształtujące 4 i 5, umieszczone
w izolującej cieplnie obudowie 3, przy czym wy¬
żej wymienione zespoły kształtujące są profilo¬
wane w taki sposób, że pomiędzy nimi powstaje
szczelina 9, odpowiadająca wymaganej grubości
folii. Dolny zespół kształtujący jest wprawiany
w7 drgania za pomocą urządzenia drgającego 6.
Górny zespół kształtujący spoczywa na dolnej
płycie własnym ciężarem, a w razie potrzeby
może być dociskany sprężyną w taki sposób, że
ma możność poruszania się w kierunku piono¬
wym.

Zaimpregnowany wyrób umieszczony pomię¬
dzy błonami 2 jest przesuwany za pomocą przy¬
musowo napędzanych wałków pomiędzy tymi
dwoma zespołami kształtującymi, i to z taką
prędkością, że wówczas gdy przechodzi on po¬
między kształtującymi zespołami 4 i 5, termo¬
utwardzalna impregnująca syntetyczna żywica
polimeryzuje się lub polikondensuje się.

W ten sposób przy wejściu pomiędzy zespoły
kształtujące zaimpregnowany syntetyczną żywicą
wyrób przyjmuje kształt profilu zespołu 4 i 5, na¬
tomiast wychodząc z tych form pozostaje on nie¬
zmieniony i w chwili gdy opuszcza to urządzenie
znajduje się on w nieodwracalnie pofalowanym
stanie.

Wynalazek może być z korzyścią stosowany
również do innych sposobów, a mianowicie wów¬
czas, gdy zastosuje się podatny worek 5a za¬
miast górnej płyty naciskającej (fig. 2) przy
czym wyżej wymieniony podatny worek jest na¬
pełniony małymi sztywnymi elementami, na
przykład stalowymi kulikami o średnicy od 0,01
do 10 mm. Ten wypełniający worek materiał za¬
chowuje się podobnie jak ciecz i dociska ela¬
styczny worek do sztywnej płyty, dolnej 4a. Po¬
datny worek może być wykonany z bawełnianej
lub syntetycznej tkaniny. Ta postać wykonania
wykazuje tę zaletę, że może być ona stosowana
znacznie prościej niż profilowa płyta dociskają-

ca, a za pomocą zwykłej zamiany dolnego zespo¬
łu kształtującego może być szybko zmieniony
profil jaki wytwarza maszyna.

Wynalazek może 4>y6 stosowany również w in-
s nej postaci tak, że nawet górny zespół kształtu¬

jący jest zastąpiony przez podatny worek, w
którym ciśnienie jest ustalane za pomocą cieczy
pod ciśnieniem lub sprężonego gazu, zawartych
w tym worku,

w Równie dobrze może być stosowane połączenie
wyżej wymienionych sposobów. Za pomocą tych
sposobów, płaskie, faliste lub użebrowane folie
mogą być wytwarzane z termoutwardzalnych
syntetycznych żywic wzmocnionych szklanymi lub

i9 innymi tkaninami. Jako termoutwardzalne syn¬
tetyczne żywice może być z powodzeniem sto¬
sowany na przykład poliester, epoksy, fenolofor-
maldehyd, melamina i temu podobne żywice.
Materiał stosowany na błony 2 zależy od pręd¬

si kości przeciągania, od stosowanej temperatury,
od nacisku powierzchniowego, a zwłaszcza od
rodzaju żywicy. Błona ta może być wykonana
z celofanu, poliestrów, tereftalidenu, kauczuków,
syntetycznych, policzterofluoroetylenu, alumi-

25 nium itd.
Sposób i urządzenie według wynalazku zosta¬

ną poniżej zilustrowane następującym przykła¬
dem:

30 Przykład. W urządzeniu, wytwarzającym w spo¬
sób ciągły 36 m2 falistej folii o grubości 2 mm,
jest umieszczony dolny zespół kształtujący, który
zawiera wzdłużnie pofalowaną płytę o wymia¬
rach 6 X 1 m. Ten zespół kształtujący jest wpra-

35 wiany w ruch drgający za pomocą mechanicznego
wibratora z częstotliwością 50 Hz i amplitudą
0,05 mm. Górny zespół kształtujący zawiera lnia¬
ną nieckę o wymiarach 6X1 m w rzucie z góry,
przy czym wyżej wymieniona niecka jest napeł-

40 niona warstwą o grubości 5 cm śrutu ołowianego
o średnicy 1,2 mm, a napełnienie to zapewnia
nacisk właściwy 0,05 kG/cm2. Sprzęt ten jest
umieszczony w zamkniętym pomieszczeniu ogrze¬
wanym do temperatury 95°C. W urządzeniu im-

49 pregnujący maty szklane o ciężarze 600 G/m2
i o szerokości 1,3 m są umieszczone pomiędzy
dwiema celofanowymi błonami, przy czym wyżej
wymienione maty szklane są impregnowane ży¬
wicą poliestrową zawierającą 2% katalizatora

M w postaci nadtlenku benzoilu. Zaimpregnowana
mata szklana jest w sposób ciągły przeciągana
przez ten sprzęt z prędkością 0,6 m/min. Odpo¬
wiednio do tego czas przesuwania trwa do 10 mi¬
nut i w tym czasie żywica całkowicie się poli-

55 meryżuje. Siła potrzebna do przeciągania wynosi
do 45 kG. W stanie statycznym siła ta wynosi¬
łaby do 800—1000 kG. Zawartość szkła w goto¬
wym produkcie wynosi do 45%. Za pomocą zna¬
nego dotychczas sposobu, stosującego zwykłą

m matę szklaną, takiej zawartości szkła nie można
by było osiągnąć.

' Zastrzeżenia patentowe

tf 1. Sposób ciągłego wytwarzania płaskiej lub
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wzdłużnie falistej folii lub kształtowników
z termoutwardzalnych syntetycznych żywic, za
pomocą ciągłego przeciągania materiału wzma¬
cniającego zaimpregnowanego wyżej wymienioną
żywicą syntetyczną i powleczonego błonami od¬
dzielającymi, pomiędzy dwoma równoległymi
płaskimi lub wzdłużnie profilowanymi zespo¬
łami kształtującymi, wywierania nacisku za
pomocą tych zespołów kształtujących na za¬
impregnowany materiał wzmacniający, i poli¬
meryzowania zastosowanej do impregnowania
materiału wzmacniającego żywicy syntetycznej
podczas ciągłego przeciągania zaimpregnowa¬
nego materiału wzmacniającego pomiędzy
dwoma wyżej wymienionymi zespołami kształ¬
tującymi, znamienny tym, że jeden z tych
zespołów kształtujących lub obydwa te ze¬
społy wprowadza się w drgania o częstotli¬
wości w granicach od 10 do 105 Hz podczas
przeciągania zaimpregnowanego materiału
wzmacniającego pomiędzy zespołami kształtu¬
jącymi.
Urządzenie służące do stosowania sposobu we-
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dług zastrz. 1, znamienne tym, że składa się
z dolnego sztywnego zespołu kształtującego,
mającego płaską powierzchnię lub zaopatrzo¬
nego we wzdłużne profile, z górnego sztyw¬
nego lub podatnego zespołu kształtującego,
umieszczonego nad dolnym zespołem kształ¬
tującym, przy czym goimy zespól kształtują¬
cy jest równoległy do powierzchni dolnego
zespołu kształtującego, z elementów do wy¬
twarzania drgań, z zespołu ogrzewającego,
oraz z elementów do ciągłego przesuwania
zaimpregnowanego materiału wzmacniającego
składającego się z dwóch przenośników wał¬
kowych.

Urządzenie według zastrz. 2, znamienne tym,
że jego podatny górny zespół kształtujący
składa się z naciskającego worka wypełnione¬
go elementami stałymi o średnicy od 0,01 do
10 mm, albo z podatnego worka będącego pod
ciśnieniem cieczy lub gazu.
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