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

1

Przedmiotem wynalazku jest sposdéb wytwarzania
papy asfaltowej z metalowg powierzchnia i urza-
dzenie do wytwarzania papy metaliczno-asfaltowej.

Pape asfaltowg z metalowa powierzchnig wytwa-
rza sie w ten sposéb, ze oddzielnie wytwarza sie
asfaltowa pape na osnowie z tektury, pomijajac
tylko operacje makladania posypki mineralnej, po
czym otrzymang papg skleja si¢ na oddzielnym
urzgdzeniu z uprzednio ryflowana folig lub tasmg
metalowg i uzyskuje sie wstege papy bitumicznej
z powierzchnia z folii lub tasmy aluminiowej.

Wadg tak otfrzymamnej papy bitumicznej jest roz-
warstwienie sj¢ jej przez oddzielenie si¢ warstwy
metalowej od bitumicznej szczegdélnie w czasie sil-
nych wiatréw.

Znany sposéb wytwarzania papy wymaga trans-
portu plyty bitumicznej do urzadzenia do sklejania
dwu warst — plyty bitumicznej i cyflowanej
folii aluminiowej oraz stosowamia dwu urzadzen:
ciggu papowego i oddzielnego urzadzenia do skle-
jania dwu warstw papy.

Celem wynalazku jest usuniecie niedogodnosci
wystepujacych w znanym sposobie wytwarzania
asfaltowej papy na folii lub taémie metalowej. Aby
osiggngé ten cel wytyczono zadanie opracowania
sposobu wytwarzania papy asfaltowej z metalowa
powierzchnig, oraz wulepszenie wurzgdzenia do wy-

- twarzania papy z metalowg powierzchnia o zwiek-
szonej trwalosci w pokryciu izolacyjnym bez mo-
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zliwoéci jej rozwarstwiania w czasie uzytkowania,
zwlaszcza na dachach.

Zadanie wytyczone w celu usuniecia podanych
niedogodnos$ci zostalo rozwigzame zgodnie z wyna-
lazkiem w ten sposdb, ze napieta wstege metalo-
wa poddaje sie od strony dolnej powierzchni wy-
gniataniu ornamentu, korzystnie w ksztalcie wgle-
bieri i wypukloécl, a nastepnie réwniez od stro-
ny dolnej powierzchni naklada sie plynng kompo-
zycje asfaltowa korzysinie o temperaturze 130—
160°C. Nakladanie kompozycji asfaltowej przepro-
wadza sie korzystnie za pomoca walca wanny po-
wlokowej. Walec ten zanurzony jest w kompozycji
asfaltowej na dolnym obwodzie, a na gérnym ob-
wodzie na luku 30° opasany jest wstega metalowsy.
W czasie obrotu walca nastgpuje nakladanie kom-
pozycji asfaltowej na wstege metalowg. Na nalozo-
na kompozycje asfaltowsq na spodnig czeéé wstegi
metalowej nanoszona zostaje wodna emulsja gli-
ny, po czym wytworzong asfaltowo-metaliczng pape
poddaje sie chlodzeniu, suszenku i zwijaniu.

Urzgdzenie do wytwarzania papy wediug wyna-
lazku sklada sie z szeregu €lementéw polaczonych
w jedng linie produkcyjng. Gléwnymi elementami
urzgdzenia sg: koziol do rozwijania z beli wstegi
metalowej, wygniatarka ornamentu, wanna powlo-
kowa z walcem do manoszenia kompozycji asfalto-
wych, wanna z walecem do mnanoszenia wodnej
emulsji gliny i zespét urzadzenn chlodzgco-kompen-
sujacych oraz zwijarka gotowega wyrobu,
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Urzgdzenie wedtug wynalazku jest przedstawione
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schema-
tycznie to urzadzenie z boku, fig. 2 — koziot do
vozwijania z beli folii lub tadémy metalowej oraz
element do wygniatania wstegi metalowej w wido-
ku z boku, fig. 3 — wycinek elementu do wygnia-
tania wstegi metalowej w widoku z przodu, fig. 4

schematycznie wanne powlokows w przekroju po-
przecznym.

Jak uwidoczniono na rysunku umdm1e do wy-
twarzania papy metaliczno-asfaltowej sklada sie
z kozla 1 do rozwijania metalowej wstegi z beli
(rulonu) osadzonej na gilzie (rdzeniu) 3 ruchomego
elementu do wygniatania 4 wglebiefi i wypuklosci
na wstedze metalowej. Koziot 1 polgczony jest po-
przez element kompensujacy 5 réznice predkosci
wstegi 6 z 'wanng powlokows i wanng do mak:
dania emulgji gliny 8, elementu kompensujacego 9,
zespotu chlodzaco-suszacego 10. Zespél ten poprzez
ogumowane walki pociggowe 11 polaczone sg z za-
sobnikiem gotowej papy asfaltowej 12, transporte-
rem rolkowym 13 i zwijarkg 14.

Korzystnie koziol 1 do mozwijania z beli 2 wstegi
metalowej sklada sie¢ z konstrukcji mos$nej 15 zlo-
2onej z ksztatbownikéw, na ktérej osadzone sa
gniazda 16 lozysk rolek 17 i 18, przy czym osie
rolek 18 usytuowanych w kierunku przebiegu wste-
gi 6 s3 umocowane powyzej plaszczyzny poziomej
przechodzacej przez osie rolek 17. Na molkach. 17
i 18 spoczywa frzpienn 19 umieszczony roztacznie

w gilzie (rdzeniu) rulonu 2, przy czym trzpienie 19~

na zewngtrz rolek 17 i 18 zaopatrzone sg w dwa
hamujgce plaskowniki 20, wyoblone mna wielkosci
§rednicy trzpienia 19, ktére zabezpieczajg przed mad-
miernym rozwijaniem si¢ beli 2 oraz dajg ciagly
nacigg ma calej szerokosci wstegi 6 folii. Od we-
wngtrz wyoblenia plaskownikéw 20 Wylomne s3
tworzywem ciermym 21, a w niewielkiej odleglosci
od wyoblenia | plaskowniki 20 polaczone sg ze sobg
Srubami 22 i 23, a dluzsze ramie plasko'wmkéwzo
spoczywa na konstrukecji nosnej 15 od stmcny TOZ-
wijajacej si¢ z beli 2 wstegi. .
~ Element do wygmarbama 4 wglebuexi i wyp«ulkloécx
korzystnie sklada si¢ z konstrukeji wspomczej 24
wykonanej z kszba.twwmkéw i polaczonej z kon-
strukejg mosna 15 kozla 1 do rozwijania z mulonu 2
wstegi metalowej. W plaszczyZnie pionowej prze-
chodzacej przez o§ konstrukcji wsporczej 24 na po-
ziomych ksztaltownikach 25 usytuowane sa ulozy-
skowania 26 oporowego walca kolowego 27.
Ulozyskowanie 26 jest przymocowane na state do
konstrukeji wsporczej 24, przy czym osie (walki) 28
walca oporowego 27 zainstalowane s3 W nie uwi-
docznionych na rysunku lozyskach kulkowych i na-
pedzane poprzez ni¢ uwidoczniony na rysunku silnik
elektryczny, przekdadnie stalg zebata i przekladnie
bezstopniowg do synchronizacji predkosci szyblkosci
wygniatania wgtebienn i wypukloém z predkoscia
przebiegu wstegi papy metaliczno-asfaltowej
w urzgdzeniu do wytwarzania papy oraz kol lan-
cuchowych polaczonych laricuchem -Galla, z kté-
rych jedno osadzone jest na przekladni bezstopmnio-
wej, a drugie koto laficuchowe 30 ma walku (osi) 28
walca oporowego 27. Walec oporowy 27 jest mie-
drazony i na powierzchni jego znajdujg sie nie
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uwiidocznione na rysunku wystajace wypuklosci w
postaci Scietych ostrostupéw i wglebienia ma gra-
nicach tych wypuklosci. Do oporowego walca 27
przylega poziomo od goéry kolowy walec docisko-
wy 31, ktéry posiada swoje osie 32 usytuowane
w prowadnicach 33 zainstalowanych na koile 34
ziozonym z ksztadownikéw i przymocowanym d
konstrukeji nosnej 24. Dociskowy walec 31 jest
w Kksztalcie cylindra zaopatrzonego na -catej kolo-
wej powierzchni w nakladke z miekkiego tworzy-
wa najdogodniej gumy nie uwidocznionej na rysun-
ku. Walec 31 jest ulozyskowany w zainstalowanych
w prowadnicach 33, lozyskach §lizgowych 35 prze-
suwanych w prowadnicach 33 w gére i w dét. Pro-
wadnica 33 lozyska Slizgowego 35 polgczona jest za

~ pomocy §ruby 35 z gérnym ksztaltownikiem 36 pro-

wadnicy 33, na kitérym spoczywa pokretlo 37, co
umozliwia dogodny docisk walcéw kolowych 27
i 31 pracujgcych do$rodkowo.

Element kompensujgcy 5 réznice predkosci wste-
gi 6 sklada si¢ z dwéch rolek 38 zamocowanych na
stale oraz jednej rolki wedrujacej 39, ktéra wy-
réwnuje szybkoéé przebiegu wstegi 6 miedzy na-
pedami poszczegblnych zespoléw urzgdzenia do wy-
twarzania papy metaliczno-asfaltowej.

Korzystnie wanna powlokowa 7 sklada sie ze
zbiornika 40 z wyoblonym dnem w przekroju po-
przecznym. W polowie wanny powlokowej 7 od
strony wyjscia papy asfaltowej 29 ograniczonej pla-

.Szczyzng pionows. przechodzace przez 0§ podiuzng

zbiornika 40 usytuowany jest centralny walec 41
zamocowany do polowy swojej srednicy w masie
asfaltowej 42 ogrzewanej olejem do temperatury
$rednio do 10°C wyzszej od masy asfaltowej 42
w wannie powlokowej 7. W polowie zbiornika 40
od strony wchodzacej wyprofilowanej wstegi 6 za-
instalowany jest powyzej poziomu lustra masy as-
faltowej walek napinajacy 43 wstege 6 ultozyskowa-
ny w bocznych $cianach pionowych zbiornika 40
w prowadnicach nie uwidocznionych na rysunku ru-
chomym w' plaszczyimie pionowej, umoczliwiajace

tym samym zmiane kata opasania walca 41 przez
‘wstege 6. Odleglo§¢ osi walka mapinajgcego 43 od

pionowej plaszczyzny przyleglej stycznie do walca
centralnego 41 $rednio wynosi okolo 1/3 $Srednicy
walca centralnego 41. Za valcem centralnym 41 usy-
tuowany jest nad zbiomikiem 40 wanny powloko-
wej ‘7 walek wyzymajacy 44 przesuniety o co naj-
mniej 1/5 frednicy walca centralnego 41 od plasz-
czyzny pionowej styczmej z tej strony walca cen-
tralnego. 41. Walek wyzymajacy 44 zainstalowany
jest mad zbiomikiem 40 w takiej wysokosci, ze
styczna plaszczyzna pozioma stykajgca sie z wal-
kiemn 44 jednoczesnie jest styczna do obwodu walca
centralnego 41. Na zewnatrz zbiornika 40 zainsta-
lowany jest walek dociskowy 45 w nie uwidocz-

.nionych na rysunku wysiegnikach przymocowanych

osiowo do &cianek pionowych zbiornika 40 wanny
powlokowej 7, umozliwiajacy tym samym zmianeg
polozenia walka 45.

Wanna do nanoszenia emulsm gliny 8, korzystnie
sklada sie¢ =ze zbiornika 46 z wyoblonym dnem,

-w ktérym symetrycznie jest usytuowany walek me-

talowy 47, zanurzony «do polowy w emulsji gliny,
a pod walcem 47 poziomo jest usytuowane miesza-
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dlo. nie. uwidocznione na rysunku: Walek. metalo-
wy 47 napedzany jest nie uwidocznionym na rysunku
silnikiem elektrycznym poprzez przekladnie laficu-
chowa. Do zbiornika 46 nie uwidoeznionym na ry-
sunku rurociggiem doprowadza sie z mieszadia po-
ziomego przygotowang emulsje gliny 'w mieszalni-
kach wyposazonych w mieszadla usytuowane pio-
nowo do poziomu. Zespoly kompensujacy i chlodza-
co-suszgce oraz zasobnik gotowej papy i zwijarka
83 urzgdzeniami typowymi do produkcji pap asfal-
towych.

Przyklad Wstege metalows, najkorzystniej
aluminiowg lub miedziang odtluszczong o gladkiej
obustronnie powierzchni o szerokoéci 1000 mm
i grubosci od 0,8—0,18 mm, przenosi sie w postaci
beli 2 z magazynu ma hale produkcyjng, po czym
W otwér w osi beli przetyka sie rdzern metalowy,
a nastepnie z obu stron laczy si¢ rdzen trzpienia-
mi 19 i zaklada na rolki biegowe 17 i 18 kozla 1
do mozwijania wstegi.

Na kofice trzpieni 19 zaklada sie- hamulce zlozo-
ne z plaskownikéw 20, ktére dociska sie za pomoca
§rub 22 i 23 w celu wyréwnania mapiecia wstegi 6
przed urzgdzeniem do wygniatania 4 wglebien i wy-
puklodci, zwlaszeza gdy $Srednica beli 2 maleje.
Korice wsteg z posaczegélnych bel (rulonow) 2
skleja sie proefroczysts tasma kiejaes. Po urucho-
mieniu urzgdzenia do wytwarzania papy astaliiowelj
bezosnowiowej na, wstedze metalowej obrotowo roz-
wija sie z beli (rulonu) 2 wstege metalowa i kie-
ruje miedzy walce kolowe 27 i 31 urzgdwenia do
wygniatania 4 wglebiefl i wypukloéci, w ktérym
dokonuje sie na calej szerokoéci wstegi 6 metalowej
wytlaczania wzoru odpowiadajacego wypuklodcig
i wglebieniom na walku kolowym 27 w ocelu
zwigkszenia powierzchni przyczepnodci kompozycii
asfaltowej. Po wyjéciu wyprofilowanej wstegi me-
talowej ze szaczeliny miedzy waltkami kolowymi 27
i 31 kieruje sie wstege 6 na urzadzenia kompensu-
jace 5 réamice przebiegu predko$ci wstegi 6 miedzy
zespolami napedéw urzadzenia do wytwarzania pa-
py asfaltowej, a nastepnie z urzgdzenia kompensu-
jacego 5 kieruje sie wstege 6 do wanny powloko-
wej 7. W wannie powlokowej 7 wstega 6 przecho-
dzi pod walkiem napinajacym mie stykajac si¢ z po-
wierzechnig lustra masy asfaltowe] 42, kt6ra ma
temperature od 130—160°C, mastepnie opasuje na
obwodzie co majmniej 30° walec centralny 41 wan-
ny powlokowej 7, ktéry na dolng powierzchmie
wstegi 6 przebiegajaca z szybkoscia 0,22 m/sek.
naklada warstwe plynnej masy asfaltowej bez do-
datkowego jej rozprowadzania jak réwniez $ciggania
nadmiaru kompozydji asfaltowej, po czym wstega 6
z malozong warstwa masy asfaltowej przechodzi
nad watkiem wyzymajacym 44, a po wyjsciu z wan-
ny 7 od géry powierzchnia mie pokryta miasg as-
faltowa styka sie z watkiem dociskowym 45.

Mase asfaltows przygobowuje sie w mieszadle, do
ktérego dodaje sie okolo 3,5 tony plynnego asfaltu
przemyslowego o temperaturze micknienia wediug
BiK od 80—90°C, perfetracji od 20—30°C, tempera~
turze lamliwoéei maksimum do —10°C, temperatu-
ra zaplonu 240°C, ciggliwoéci w 25°C 3 cm/min. oraz
o zawarbodci cze$ci mierozpuszezalnych w dwusiarcz-
ku wegla maksimum do 0,5%, zawartosdi parafi-

10

15

45

ny 2% wagowych-i odpsrowalnosci do 0,5% ‘wago-
wych; oraz wypelniacza mineralnegs w ilodci
350 kg w postaci maczki @ Iupku chlorytowo-sery-
cytowego o uziarnieniu: )

— pozostaloéé na sicie o drednicy oczka 0,08 mm
do 55%, ’

— pozostatosé ma sicie o érednicy oczka 0,09 mm
do 25%, ‘

— pozostalosé na sicie o frednicy oczka 0,2 mm
do 1% i o willgotmosci 2% wagowych, oraz zawarbo-
$ci zwigzZkéw nierozpuszezalnych w wodzie do 0,5%
wagowych. W mieszadle do otrzymania kompozycii
asfaltowej utrzymuje sie temperature 130—150°C,
przy czym regulacji temperatury dokonuje sie po-
przez regulacje doplywu oleju ogrzewajac przepo-
nowo plaszcz mieszadla. Wytworzong mase asfalto-
w3 kiemuje si¢ grawitacyjnie do wanny powloko-
wej 1.

'W oddzielnym pomiesacmeniu wyttwarza sie emul-
sje gliny z podsuszonej gliny (ifoduplu traeciorzedo-
wego) o.skladzie wagowym: 50—65% SiO,, 20—25%
Al,Oy, 08—2,0% SO,, 1% Ca0O, 3—9% FeO,,
7—12% strat prazenia w iloéci 40 czesci wagowych
emulsji z 60 czeSciami wagowymi wody, az do
uzyskania jednorodnej mieszaniny. Uzyskang emul-
sje gliny miesza sie jeszcze w oddzielmym miesza-
dle, potem kieruje si¢ grawitacyjnie do urzgdze-
nia stuzacego do nanoszenia emulsji gliny na pape.

Z kolei na plynng warstwe kompozycji asfalbowej
palarywafjgcg przebiegajacs wstege maklada sie na
calej szerokosci wstegi 29 emulsje gliny za pomocsy
obrotowego walka 47 zanurzonego w emulsji gliny.
W przypadku gdy wsbtega foliii lub tadémy jest po-
falowana, od strony miepokrytej kompozycja asfal-
towg dociska si¢ jg przed walkiemn metalowym 47
lekko w dét za pomocy nie uwidocznionej na ry-
sunku tekturowej rury zamocowanej na przegubd-
wym zawieszeniu.

Do produkcji papy metaliczno-asfaltowej zuzywa
sie w. zalezmodci od gatunku drednio wagowo folii
lub tasmy aluminiowej od 15—30%, asfaltu prze-
myslowego od 45—80%, maczki z tupka -chlorytowo-
serycytowego jako wypelniacza 4,5—6,0%, a reszte
do 100 wedtug wagi suchej emulsji gliny.

Wytworzong pape metaliczno-asfaltows 29 na-
stepnie kieruje si¢ poprzez zespl! kompensujgcy 9
do zespolu chlodzgco-suszaoego 10 gdzie poddaje
si¢ chlodzeniu i suszeniu warstwe bitumiczng przy-
legajacg do folii lub tasmy aluminiowej. Wystu-
dzona papa mebtaliczno-asfaltowa 29 mastepnie prze-
chodzi- kolejno do ogumionych waltkéw mpociggo-
wych 11 zasobnika gotowej papy metaliczno-asfal-
towej 12, transportera molkowego 13, a mastepnie
do zwijarki 14 gdzie jest poddawana cieciu i zwija-
niu w rolki.

Sposéb wytwarzania papy metaliczno-astaltowe]
oraz urzgdzenie do wytwarzania papy metaliczno-
asfaltowej wedlug wynalazku umozliwiajg otrzy-
mywanie wyrobu, zapewniajacego polaryciom da-
chowym wysokg trwaloéé, przy jednoczesnej duzej
odpornosci nia wplywy atmosferyczne, o polepszo-
nym wspélezynniku odbicia promtieni stonecznych
i zwigkszeniu odporno$ci na bezposrednie dzialanie
$rodkéw inicjujacydh zaplon. Papa ‘metaliczno-as-
faltowa charakteryzuje sie takze zwiekszong Zy-
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wotnadcia, zmniejszonym 6-kroinie wepdliczynnildiem

pochianiania promieni slonecznych w stosunku do.

papy o powloce mineralnej, jest lzejsza 3-kroitnie
od papy ma osnowie z tektury i elastyczna przy
nakladaniu ma réine konstrukcje mosne oraz cha-
rekteryztje sie znaczng przyczepnodciq do podioza.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwan'zama papy metalicano-asfialbo-

wej, znamienny tym, Ze mapieta wstege metalows
poddaje si¢ wygniataniu, korzystnie wglebiet i wy-
puklodei, po czym naklada sie jednostronnie plymng
kompozycje asfaltowsg, korzystnie o temperaturze
od 130°C—160°C, a mastepmie po malozeniu kompo-
zycji astaltowej naklada sie wodng emulsje gliny.
. 2. Spos6b wedlug zastrz. 1, smamienny tym, ze
jeloo wodng emulsje gliny stosuje sie¢ emulsje gliny
o -skladzie chemicznym: SiO, — 50—85%, ALO, —
20—25%, Fe,0, — 3—0%, SO, — 0,2—0,8%, straty
prazenia 7T—12% i skladajaca sie z 40 czeSci wago-
wych gliny oraz 60 cze$ei wagowych wody.

3. Urzadzenie do wytwarzamia papy metaliczno-
asfaltowej, mnamienne tym, ze sklada sie z kozta (1)
do rozwijania wstegi metalowej, zawierajacego ru-
chomy element (4) do wygniatania wglebien i wy-
puklodci na wstedze metalowej, polaczony poprzez
element (5) kompensujacy predkoéé przesuwu wstegi
mema!lowej, kolejno z wanng powlokowg (7) i wan-
ng (8) na wodna emulsje gliny, przy czym wanna (8)
poprzez element (9) kompensujacy polgczona jest
z zespolem (10) chiodzaco-suszacym i poprzez Wwal-
ki .pociggowe (11) z zasobnikiem (12) papy metalo-
wo-asfaltowej orez iransporterem rolkowym (13)
i zwiljarka (14).

4. Urzgdzenie wedlug zastrz. 3, mamienne tyln,
ze koziol (1) do rozwijania wstegi metalowej sta-
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nowi konstmfkje nofng (15), ma kidrej osadzone
sq gnianda (16) logysk rolek (17) i (18), hamujgcych
plagskownikéw (20) wyoblonych mia wielko$é fred-
nicy trzplenia (19)- i wylozonych tworzywem mer-
nym (21).

5. Urzqd.zmw wedlug zastrz. 3, mamienne tym
2e elementy (4) do wygniatania wgllebieh i 'wWypu-
klo$ci ma wstedze metalowej posiadajg oporowy
walec kolowy (27) osadzony na sztywno w ulozy-
skowaniach (26) zamocowanych w $rodku poziomu
plaskownikéw (25) komstrukcji, przy czym walec
oporowy (27) jest niedrazony i na - jego powierachni
znajdujq si¢ wystajgce wypuklo$ci w postaci Scie-
tych ostrostupéw i wglebieri na gramicach tych wy-
puklodci, podezas gdy od géry poziomo przylega do
oponowego walca (27) walec dociskowy (31), osa-
dzony w lozyskach §lizgowych (35) i musytuowany
w prowadnicach (33), zainstalowanych na podstawie
zlozonej z plaskownikéw, przymocowanych do kon-
strukcji noSnej (24), przy czym walec docisko-
wy (31) ma ksztalt cylindra zaopatrzonego na calej
kolowej powierzchni w nakladke z miekkiego two-
rzywa, najdogodniej gumy.

8. Umzgdzenie wedbug zastrz 3, zamienne tym,
ze wanne powlokiowy. (7) stanowi Zbiormik (40) z
wyoblonym dnem vz przekroju poprzecznym, w kté-
rym usytuowany jest walec (41), ogrzewany od we-
wngtrz, onaz dwéch mmniejszych walcéw, jeden na-
pinajacy (43) wstege metalows, a drugi wyzyma-
jacy (44) wspéipracujgcy z walkiem dociskowym (45)
usytuowanym miedzy wannamd (7) i (8).

7. Urzgdzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
Ze wanne (8) do nanoszenia emulsji gliny stanowi
zbiornik (46) z wyoblonym dnem, w ktérym syme-
trycznie ‘jest usytuowany metalowy walec (47),
a pod walcem (47) poziomo jest usytuowane mie-
szadlo.
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