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(54) Fremgangsmade og veerktej til hulning af gipsplader

Snitvarktojet er forsynet med lokkestempler (7, 8),

der har form efter hullerne. Hvert stempel er forsynet

med et skrat forlebende skar (10), som danner en

. . vinkel med vandret pad 13°. Skarets tvarsnitsform

(56) Fremdragne pUbllkatloner er V-formet, med to langs stemplets sider forlebende
DE off. g skrift nr. 2758697 skar (11). P& den made bliver materialet (9) lokket

ud pa en skansom og ensartet mide, hvorved der opnis

et perfekt hul helt uden grater og knusninger af

gipsen i randomridet.

(57) Sammendrag:

2989-85

For p4 en enkel og miljovenlig mide at fremstille
huller i en gipsplade (1) til anvendelse som lydregu-
lator i et rum, lokkes huller (15) f.eks. i form
af slidser ud af pladen ved hjazlp af et snitvarktoj.

Herved undgds de omfattende stov- og stojgener, som
den hidtil kendte spantagende bearbejdning forar-

sager.

ved slidser {15), som skal ligge tzt op ad hverandre,
kan man lokke i to tempi, nemlig forst med dobbelt
afstand og dernast lokke i mellemrummene. Herved
undgds brudskadex i gipsen og det eventulle papir,
som kan vare anbragt pa oversiden.

fortsattes



DK 152266B

. s Pt /7 2989-85
/
ar: \ V=
6
N N
_ \ \\ NN
WA \
N 5
15 ‘
AMIN \\ \ > o X
/ N
z 707 7 /
Z
3 HJ 7V7

Fig. 1



10

15

20

25

30

DK 152266 B

Opfindelsen angdr en fremgangsmdde til hulning af
gipsplader og lignende pladeformede elementer, som
fortrinsvis anvendes til 1lydregulering, og hvor hul-
ningen omfatter slidser, som fortrinsvis forlgber

indbyrdes parallelt.

Pladeelementer af denne art er forsynet med huller
enten i form af runde huller eller i form af slidser,
og benavnes ofte som akustikplader. Ved passende mon-
tering af pladerne, f.eks. i lofter med mineraluld pa
bagsiden, kan der opnds en effektiv lydregulering af
rummets efterklangstid. Dette skyldes pladernes gode
lydabsorption, som bl.a. er afhengig af hullernes
storrelse og antal. Jo mere materiale der fjernes ved

hulningen, des st¢rre absorptionsfaktor.

Hidtil kendte akustikplader af gips er fremstillet ud
fra bestdende gipsplader, som normalt er bekladt med
papir pa begge sidefladerne.

Pladerne bliver herefter anbragt under en mangespin-
det boremaskine, og spiralborene borer de mange hul-
ler gennem pladerne. Dette kraver en kompliceret bo-
remaskine, ligesom det tager lang tid, da der er
grenser for tilspendingsgraden, idet gipsen let knu-
ses, ligesom man i praksis ikke kan bore mere end et

begraznset antal huller ad gangen.

Hertil kommer de gener, som den fremkomne stgvudvik-

1ling medfprer, og som er til stor gene for betje-
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ningspersonalet. Da gipsen er meget finkornet, er det
i praksis vanskeligt ved de kendte afdzknings- og ud-
sugningsmidler helt at undgd ste¢vgenerne.

Hvor der skal fremstilles akustikplader med aflange
huller i form af slidser, bliver disse ogsd fremstil-
let ved skzrende bearbejdning, nemlig ved hj=zlp af
roterende savklinger, som er monteret pa en fazlles
aksel. N&r akslen med savklingerne bliver saznket ned
i pladen, fremkommer der et spor, hvis dimension er
afhangig af savklingens bredde, diameter og tilspan-
ding.

De herved fremkomne savspor er imidlertid ikke altid
pene, da der ikke skazres vinkelret pa pladen ved
slidsernes ender, hvor der fremkommer skra Kkanter
svarende til savens ydre omkreds. Hertil kommer den
oprivning af papiret i den ene ende af slidsen, hvor
savens bevagelsesretning er nedefra og op mod pladens
forside.

Foruden disse gener, som angar det fardige produkt,
er der de betydelige stov- og steojgener, som disse
mangesavsmaskiner frembringer under arbejdet. Savene
slynger gipsstgvet op, og klingerne kommer 1let i
svingninger, som giver en meget ubehagelig ste¢j fra
sig. Da man kun kan bearbejde te¢rt i gipspladerne,
kan man ikke afhjzlpe disse gener med smgremidler.

Det er opfindelsens formdl af afhjazlpe disse mangler
ved de kendte fremgangsmader +til hulning af isar
gipsplader, og dette opnas ved en fremgangsmade, hvor
der forst lokkes til dannelse af en razkke slidser,

hvorefter der lokkes slidser i mellemrummene mellem
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de forst lokkede slidser. Derved er der for det for-
ste fremkommet et helt rent snit, idet det overasken-
de har vist sig i praksis at kunne go¢res p& denne ma-
de, uden at gipsen eller papiret i randomradet for
hullerne bliver beskadiget, og det er muligt at frem-
stille plader med tetliggende snit. Hertil kommer, at
fremgangsmdden er helt stov- og stojfri, hvorfor den
i fremtiden ma forventes at blive den foreskrevne
fremgangsmdde. Da det udstansede materiale endvidere
let lader sig opsamle og genanvende, er der ikke tale
om noget materialespild overhovedet. Fremgangsmaden
giver i o¢vrigt mulighed for fuldautomatisk hulning af
plader, idet man ved brug af almindelig kendt teknik
let kan 1lade pladerne 1lokke 1 en kontinuerlig
bearbejdning.

For at kunne fremstille pladern; med tetliggende snit
er det endvidere hensigtsmaessigt at lokke hullerne i

to trin med hvert andet hul ad gangen.

Opfindelsen angadr endvidere et snitvaerktej med stemp-
ler og en matrice til udgvelse af fremgangsmaden, og
som angivet i krav 2, idet man herved opnar, at slid-
sen kan lokkes helt ren, da lokningen starter i ske-
rets ene ende og forlgber derfra, til hele skeret har

gennemhullet pladen.

Ved, som omhandlet i krav 3, at lade skxret forlobe
javnt skranende, bliver pressens energibehov - og
dermed lokningen - ja&vn, hvorved resultatet bliver et

helt ensartet snit.

Endelig er det hensigtsm®ssigt, som omhandlet i krav
4, at lade skaret have V-form set i dets tvargaende
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retning til dannelse af et ska&r langs hver af stemp-
lets sidekanter, idet stemplet derved bliver helt 1li-~
ge belastet.

Opfindelsen vil i det fplgende blive nzrmere beskre-

vet under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 viser et snit gennem et wvarktegj under
lokning af et sat slidser,

fig. 2 wviser et snit gennem varktpjet set i
retning II-II pa fig. 1, og

fig. 3 wviser et udsnit af en plade set forfra
efter lokning.

Pad fig. 1 og 2 er vist eksempel pd et snitvaerktej til
brug ved lokning af huller eller slidser i en gips-
plade 1.

Varktpjet bestar af en patrice, hvis hoveddel 4 fast-
holder lokkestemplerne 7, 8 og bevager dem ind og ud
af matricen 2, nadr pressetrykket aktiverer varktojet.

Mellem hoveddelen 4 og styrepladen 5 er monteret et
antal skruefjedre 6, hvis formdl er at sikre anlags-
trykket mod gipspladen 1 i arbejdsstillingen. Det er
nemlig wvigtigt, at styrepladen holdes tat an mod
gipspladen for derved at sikre det rene snit og til-
lige at fungere som afriver i verktejet.

Matricen omfatter en ¢vre slidplade 2 med huller 3 og
med en underliggende fodplade, hvor det udlokkede ma-
teriale 9 udstodes gennem de koniske huller, som vist
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pa fig. 2.

P3 fig. 1 er stemplet 7, 8 set fra enden. Som det

fremgar, er stemplets nedre skar v-formet, idet en

centralt forlgbende rille 12 sammen med stemplets si-
der danner et skar 11 langs skarets 10 sidekanter.
Kun hvert andet stempel 8 er nedpresset til dannelse
af slidserne 5, og man kan herefter nedpresse patri-
cen yderligere til lokning af mellemliggende slidser
ved hjzlp af de kortere stempler 7.

P4 fig. 2 er stemplerne afbildet set fra siden. Som
det fremgar, er hvert stempel 7, 8 forsynet med et
skrat forlgbende skar 10, som kan have en vinkel a
med vandret, d.v.s. i forhold til matricen, pa om-
kring 13°. Denne haldning har i praksis vist sig at
give det bedste snit. Nar lokningen sker, starter den
i skerets 10 fremstdende del og forlgber derfra
javnt, indtil slidsen 15 er dannet. Da skeringen er
jevnt fremskridende i samme retning, vil det udlokke-
de materiale 9 blive ledt bort i en javn strgm, uden

at der vil kunne opstéd blokeringer.

P4 fig. 1 ses tversnittet af skaret 10. Det udggres
af et dobbeltskar 11, der forlgber langs stemplets to
sidekanter, og er dannet ved en rille 12, der forloe-
ber i stemplets midte. Herved fremkommer et skar 11,
som skazrer det yderste af slidsen fgrst og derved
sikrer, at der fas et helt rent snit. Endvidere vil
stemplet blive jeavnt belastet under lokningen. For
yderligere at udjavne belastningerne vil hvert andet
stempel kunne vendes saledes, at det er vendt 180° i

forhold til det hosliggende stempel.
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Ved udovelse af fremgangsmaden, anbringes en hel pla-
de 1 i varktpjet med havede patricer. Nar pladen er
rigtigt placeret, f.eks. 1ligger an mod stop eller
skinner, kan verktpjet aktiveres til lokning af det
forste sat slidser. Ved yderligere nedpresning lokkes
de mellemliggende slidser, og nar denne lokning er
afsluttet, haves patricen, og pladen kan forskydes i
naste lokkeposition. Sdledes fortsattes der, til hele
pladen er lokket og ferdig til brug som akustikplade.

Et eksempel péd en faerdig plade 1 er vist i udsnit pa
fig. 3.

Ved fremgangsmaden kan man lokke alle former for hul-
ler, idet det alene er et spprgsmadl om varktpjet. Der
kan sdledes lokkes huller, som afviger fra runde og
rektangulare huller, idet man ikke er begranset af

skarende varktgjers formaen.

I det foregdende er alene omtalt lokning af gipspla-
der, men det ligger inden for opfindelsens rammer at
anvende fremgangsmaden og verktgpjet til tilsvarende
plader sasom byggeplader, der i brug svarer til gips-
plader.



10

15

20

25

© DK 152266B

PATENTIEKRAY

1. Fremgangsmade til hulning af gipsplader og lig-
nende pladeformede elementer, som fortrinsvis anven-
des til lydregulering, og hvor hulningen omfatter
slidser, som fortrinsvis forlgber indbyrdes paral-
lelt, kendetegnet ved,6 at der forst
lokkes til dannelse af en re&kke slidser (15), hvoref-
ter der 1lokkes slidser i mellemrummene mellem de

forst lokkede slidser.

2. Snitverkteoj omfattende stempler og en matrice til
udgvelse af fremgangsmaden ifgplge krav 1, ken -
detegnet v e d, at hvert stempel (7, 8) er
forsynet med ske&r (10), som forlgber skrat bagud fra
hvert sk®rs (10) ene endekant.

3. Snitverktej ifelge krav 2, kendeteg-
net ved, at det skrat forlgbende sker (10)
danner en vinkel (a) pa& omkring 13° med vandret.

4. Snitverktej ifeplge krav 2 og 3, kende -
tegnet ved, at skeret (10) pa tvaers forlo-
ber i1 alt vasentligt V-formet til dannelse af et skar
(11) langs hver af skarets (10) sidekanter.
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