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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania ele-
mentow do budowy s$cianek dzialowych oraz
urzadzenia do stosowania tego sposobu. We-
dtug wynalazku plynng zaprawe doprowadza
sie w sposéb ciggly na tasme produkcyjng
i rozlewa w postaci warstwy na przesuwajg-
cym sie materiale arkuszowym, lub doprowa-
dza sie na powierzchnie pomiedzy przesuwa-
jacymi sie materiatami, np. arkuszami papie-
my, nadajac przez to potrzebny ksztatt wytwa-
rzanemu elementowi. Istotg wynalazku jest
s$poséb wytwarzania produktu, wzmocnionego
papierem na skutek nadania mu odpowiedniego
uksztattowania, w celu uzyskania specjalnej
struktury szkieletowej w tym czasie,” gdy ar-
kusz lub arkusze papieru wzmacniajacego i do-
prowadzana zaprawa s§ przesuwane do przodu.

"~ W opisie i zastrzezeniach patentowych wy-

raz ,element konstrukcyjny do wykonywania
Scianki dzialowej” bedzie oznaczal produkt

skiadajacy sie z papieru wzmaeniajgcego oraz
Z zaprawy np. gipsowej, wytwarzanej w po-
staci elementéw o okreslonych diugosciach lub
o dowolnej diugoéci. w ksztalcie arkusza, ply-
ty lub tasmy (ckreSlane nizej ogélnie jako
»blyta”). Taka plyta posiada oddzielne elemen-
ty strukturalne, kiére wystaja z powierachni
plyty, tworzac staly profil, o ksztalcie cig-
gnacym sie przez catg diugoé¢ pilyty. Sg ene
zaopatrzone w czlony usztywniajace lub wzma-
cniajace, a przy tym sa tak rozmieszozone,
iz stanowig jedna caroéé z kazda piyts. Jako
elementy konstrukcyjne  stanowig one réw-
nowazne elementy szkieletowe, np. rozpérki,
kotki, belki lub inne elementy szkieletu, ktére
mogg stanowié oddzielne elementy konstruk-
cyine. . ) - .
Wyraz ,jpapier wzmacniajacy” uzywany w
dalszej czesci opisu, oznacza element, kioéry
oprécz papieru zawiera rowniez arkusze inne-



go materiatu wzmacniajacego, czy membrany
lub materiaty walcowane, jak folie metalowe,
arkusze z fworzywa, sz o, tkaniny lub
membrany,” *odporne na  dZlalanie wody lub
inny dowolny matenial wzmacniajaey; dla
uproszezenia material ten zostal w opisie okre-
§lony jako ,,papier”. Taki material wzmacniaja-
cy obejmuje réwniez papier umieszczony w
tynku, stosowany jako wzmocnienie lub ma-
terial stanowiacy izolacje akustyczng w po-
staci arkuszy, tasm, kart lub w innej formie
lub tez jako materiaty sypkie, materialy za-
wierajace szklo czy wibkna wzmacniajgce, lub
tez takie substancje, jak np. szklo wulkanicz-
ne, perlit lub podobne, stuzace do zageszcza-
nia wytwarzanej plyty lub do zwiekszenia jej
odpornosci przeciwogniowej.

Gloéwng istota wynalazku jest sposéb i urza-
dzenie do wytwarzania elementéw do budowy
Scianek dzialowych, przy doprowadzaniu w
spos6b ciggly materiatu wzmacniajacego. Ele-
menty wytwarzane wediug wynalazku sg za-
opatrzone w ciagngce sie wzdluznie pojedyficze
wystepy strukturalne, wystajgce na zewngtrz
piyty tak, iz tworza one réwnowazniki kotkéw,
rozpdérek lub belek na elemencie; dzieki tym
wystepom element staje sie bardziej wytrzy-
-maty, a jako taki nadaje sie na konstrukcje
usztywniajace 1lub nosne. :

Nastepnym przedmiotem wynalazku jest spo-
s6b i urzadzenie do wytwarzania elementéw
do budowy $cianek dziatowych (przy dopro-
wadzaniu w sposéb ciggly papieru wzmacnia-
jacego jak opisano wyzZej), przy czym znaj-
dujgce sie na tych elementach wystepy sa
tak uksztattowane i rozmieszczone, iz dwa fa-
kie elementy, zetkniete ptraszczyznami, na kto-
rych znajdujg sie wystepy, tworza przestrzen
pusta w podzaju wneki lub wnek. Wytworzo-
ny w ten sposéb produkt ma duze zastosowa-
nie jako element budowlany, gdyz wykazuje
duzg wytrzymato§é; np. jego wytrzymatosé¢ na
Sciskanie i skrecanie odpowiada wytrzyma-
toSci Sciany nosnej lub dziatowej.

Dalszym przedmiotem wynalazku jest spo-
s6b i urzadzenie do wytwarzania elementéow
konstrukcyjnych, stuzacych do wykonywania
Scianek dziatowych, przy cigglym doprowa-
dzaniu materialu wzmacniajacego. Urzadzenie
to jest proste i praktyczne w dziataniu, a po-
nadto pozwala na wytwarzanie najlepszych wy-
robéw., W szczegblnosci wytwarzane wyroby
sg wolne od takich wad wystepujgcych w po-
dobnych elementach, jak odpryskiwanie i zte
przywieranie papieru do zaprawy oraz zle wy-

pelnianie na brzegach piyt do $cianek dziato-
wych, powodujagce powstawanie wolnych prze-
strzeni pecherzy powietrznych w ptycie lub na
jej brzegach spowodowanych zaginaniem sie
papieru wzmachniajgcego wzdluz krawedzi,
wskutek braku wewnetrznego wzmocnienia za-
praws.

Jeszeze dalszym przedmiotem wynalazku jest
ulepszony sposOb i urzadzenie do wytwarzania
elementéw budowlanych do budowy Scianek
dziatowych, przy ciaglym doprowadzaniu pa-
pieru wzmacniajacego, umozliwiajace wytwq-
rzanie tych elementéw z duzg szybkoscia, o pta-
skich plaszczyznach bardziej réwnomiernych,
niz plaszezyzny dotychczas stosowanych po-
dcbnych elementéw.

Wynalazek obejmuje elementy budowlane do

Scianek dziatowych, wykonane z zaprawy i pa--

pieru wzmacniajacego, nasyconego zaprawg, O
wlasnym szkielecie zawierajacym oddzielne
cztony, wystajace ponad plaszczyzne ptyty oraz
tworzgce staly profil przez calg dlugo$é¢ plyty.

Wynalazek dotyczy sposobu ciaglego wytwa-
rzania elementéw budowlanych do wykonywa-
nia $cianek dzialowych, majgcych wlasny szkie-
let z wystepami wystajacymi ponad plaszczyz-
ne elementu i tworzgcymi profil uksztaltowa-
ny wzdluz plyty. Sposéb ten dotyczy dopro-
wadzania wpierw plynnej zaprawy do prze-
strzeni pomigdzy gérnym i dolnym arkuszem
papieru podczas jednej operacji roboczej, przy
czym zaprawa i papier sg tak ksztattowane
sposobem ciaglym, ze na powierzchni pilyty
tworza sie wspomniane wystepy; mnastepnie
przez natychmiastowe koncowe ksztattowanie
nadaje sie dokladny ksztalt ostateczny wytwa-

rzanym elementom. To koficowe stadium ksztai-

towania gotowego elementu zamyka sie zabie-
giem zatrzymywania na pewien czas elemen-
tu, lub dzialaniem nan odpowiednim czynnj-
kiem, w celu uzyskania wymaganego stward-
nienia zaprawy, zapobiegajacego znieksztalce-
niom elementu. Korzystnie jest stosowaé wi-
bracje podczas ksztaltowania elementéw z za-
praWy, poniewaz ona wywiera korzystny
wplyw na wlasciwo$ci wytwarzanych elemen-
towr.

Wynalazek dotyczy rowniez urzgdzenia do
wyrobu sposobem cigglym elementéw do bu-
dowy $cianek dzialowych o wlasnym szkiele-
cie, majgcym wystepy strukturalne, wystajgce
ponad plaszczyzne plyty i stanowigce staly
profil plyty, uksztaltowany przez cala jej diu-
gosé. Urzadzenie to sktada sie zasadniczo z po-
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ziomego ~ pomostu produkcy jnego, mednnimu
do- przesuwania dolnej warstwy papieru wzma-
cniajacego ponad i wadhuz pomostu, mechaniz-
mu do ciaglego doprowadzania plymnej zapra-
wy na powierzchnie papieru  wzmacniajacego,
mechanizmu do doprowadzania goérnej war-
stwy papieru na warstwe plynnej zaprawy
rozlanej na dolnym papierze, urzadzenia do
przeclagama  warstwy zaprawy z papierem
wzmacma;acym zawierajgcego formy do wy-
twarzania wystgpéw strukturalnych wystajg-
cych ponad ptazsczyzne pliyty, urzadzenia wi-
bracyjnego do wywolywania drgan w urzadze-
niu ksztalti.xjacym ‘oraz z urzadzenia do odbioc-
ru gotowych elementéw, zmontowanego w po-
blizu wylotu urzadzenia ksztaltujacego.

W razie potrzeby mozna stosowaé zaprawe
wodoodporng, to znaczy zaprawe zawierajgcg
np. emulsje bltum.lc.zna lub inne skiadniki od-
porne na dzialanie wody. W przypadku sto-
scwania szkieletu odpornego na dzialanie wo-
dy i takiej zaprawy, .otrzymuje sie plyte do
Scianek dziatowych calkowicie wodocdporng.
Ponadto zaprawe plynng mozna mieszaé¢ z ma-
terialami wt6knistymi, lub tez stosowaé szkie-
1ot skladajacy sie z materiatéw widknistych,
w celu wzmocnienia $rcdka wytwarzanych ele-
mentéw, nadajac im przez to wytrzymalosé
dodatkowas.

Wyzej opisany spos6b i urzadzenie moze byé¢
stcsowane do wyrcbu omawianych elemen-
tow  budowlanych wzmocnionych popierem
0 nieograniczonej diugo$ci, lub wyrobow o
plaszezyznach podiuznych, zaopatrzonych w od-
powiednie zaglebienia, rowki, wpusty lub tym
podobne, badZ tez majacych przekr6j poprzecz-
ny inny, niz ogélnie stosowany, np, przekrdj
kohnen‘zowy zawierajagcy kat (w ksztalcie li-
tery L) kanalikowy, krzyzowy, wiencowy, bel-
kowy (w ksztalcie litery I), lub tez o przekroju
krzywym badz tylko czeSciowo krzywym.

Przedmiot’ Wynalazku jest uwidoczniony -na
rysynku, ne K$6rym fig. 1 przedstawia widok
perspektywiczny czesSci elementu do budowy
Scianek dzialowych, majacego wilasny szkielet,
fig. 2 — czeéciowo schematycznie, widok z. bo-
ku urzadzenia do wyrobu w sposbb ciagly ele-
mentu do budowy $cianek dziatowych, przed-
stawionego na fig. 1, fig. 3 — widok z_ géry
dolnej czeSci urzadzenia przedstawionego na
fig. 2, ogladany w plaszczyZnie przekroju
wizdiuz linii 3—3, fig. 4 — widok z géry cale-
go urzadzenia przedstawionego na fig. 2, a fig.
5 — przekrdj poprzeczny elementu budowlane-

go, wykonanego w urzadzeniu przedstamomm
na fig. 2—4.". .

Wedtug Jednej odmiany wykonani.a wynal.az
ku, ponizej opisano tytulem przykladu sposéb
cigglego ksztaltowania elementu do budowy .
Scianek dziatowych, zawierajgcego papier wzma
cniajacy z obydwoéch siron oraz tworzace pro-
fil elementu i biegngce wzdtuznie wystepy,
ktére stanowia oddzielny wwmmacniajacy szkie-
let elementu, jak i umzadzenie do wykonywa-
nia operacji roboczych, usytuowane wadluz
tasmy produkeyjnej.

Element w ksaztaicie plyty, otrzym.any wediug
tego przykiadu (fig. 1), zawiera cze$é¢ érodkowsa
czyli rdzen 1, skbtadajgcy sie z zaprawy, ma-
jacy powierzchnie zewnetrzne 2 i 3 oraz wy-
winiety brzeg 4, wzmocniony papierem lub in-
nym materiatem o ksztalcie arkusza i podob-
ny brzeg 5, wystajacy ponad powierzchnie ply-
ty, uksztaltowany na drugim brzegu plyty.
Ponadto ptyta ma jeden lub kilka dodatkowych
wystepéw zebrowych 6, réwnoleglych do brze-
goéw 4 i 5. Opisane poniZej urzadzenie stuiy
do wytwarzania ptyt, ktére s3 =zaopatraone
w- krawedzie 4, 5 oraz w jeden wystep Srod-
kowy, jak to przedstawiono na fig. 1.

" Na pocszatku taémy produkcyjnej znajduja
si¢ dwa bebny 7, 8, z nawinietym papierem
wzmacniajacym (fig. 2),” z kYérych doprowadza
sie papier do dolnej i gérnej warstwy wytwa-
rzanego elementu. Papier 9 z bebna 7 (fig. 2
i 3) jest doprowadzany na poziomie pomostu
predukeyjnego 10, ktéry podczas procesu wy-

‘twoérczego nie ulega zmianie; ten pomost moze

by¢ réwniez nieznacznie nachylony w klevrun-
ku swego wylotu.

Papier dolnej warstwy plyty jest poczaﬂww'o
prowadzony watkami napinajagcymi 11 do zna-
nego mechanizmu 12, zaginajacego margines
papieru wzdiuz z goéry okreSlonych linii 13
tak, iz margines ten moze byé péZniej faido-
wany, a ksztattem dostosowany do wykona-
nia czeci brzegowych 14, 15 (fig. 1) lub cze-
$ci krawedziowych . plyty.

Nastepny papier 9 po przejSciu przez me-
chanizm 12 przechodzi przez zestaw watkéw
napinajacych 16 do urzadzenia stuzacego do
wstepnego ksztaltowania i zawierajarego watl-
ki prowadnicze 17, 18, umieszczone poprzecznie
przy kazdym brzegu papieru 9. Wykonujg one
w znany sposOb fatdowanie margines6éw papie-
ru, w celu uzyskania odgigtego do gbéry brze-
gu 19. Umieszczenie urzadzen zaginajacych brze-
gi papieru oraz nadajacych ksztait wytwarza-
nych fald moze byé rézine, zaleznie od tego,
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jaki jest wymiagany ksztalt brzegu wytwarza-
nego elementu budowlanego. W elemencie
pr.zed@tawimym na rysunku jego brzeg zawie-

ra rowek 20 i dlatego watki 17 i 18 sg zaopa- -

trzone w kragzki 17a, 18a, shuzace do nadania
~ papierowi sfaldowania o potrzebnym ksztalcie.
Urzgdzenie fatdujace 17, 18 usytuowane jest
w kierunku przesuwania papieru wzmacnia-
jacego i jest przystosowane do catkowitego
wykonywania pienwszej operacji fatdowania
papieru przed rozpoczeciem doprowadzenia pa-
pieru 21 z bebna 8, tworzacego gérna war-
stwe wyrabianej piyty.

Goérny papier 21 jest doprowadzany z bebna
8 do poziomu, znajdujacego sie ponad pomo-
stem produkcyjnym 10 i jest prowadzony
wzdluz podniesionego toru 22, po czym jest
kierowany w dél poprzez walek 23 torem 24,
az do poloZenia ponad papiérem dolnym 9,
w specjalnym odstepie od niego i do konca
strefy faldowania papieru dolnego, co bedzie
opisane pbézniej. Poniewaz powierzchnia 3 wy-
twarzanego elementu, pokrywana papierem
gbrnym 21 z bebna 8, ma trzy cziony lub wy-
stepy strukturalne 4, 5 i 6, przeto papier gor-
ny 21 tnie sie podiuznie i tak dopasowuje, aby
adpowiadat wspomnianym wystepom powierz-
chni wytwarzanej plyty.

Plynna zaprawe 5, z ktérej tworzy sie rdzen
1 plyty, doprowadza sie¢ na dolny papier 9
w poblizu strefy faldowania papieru, z mie-
szalnika 26 jedng lub kilkoma rurami, dy-
szami ‘albo rynnami 27, ktére w razie potrzeby
' moga byé poddawane wibrowaniu. Odpowied-
nio ciggle doprowadzanie zaprawy 28 odbywa
" sie ten sposOb, aby mégl tworzyé sie rdzen 1
plyty. Taki sposob doprowadzamia zaprawy 28
powoduje jej poprzeczne rozlewanie sie i ula-
twia tworzenie ptyty o zasadniczo wymaganej
grubo$ci koncowej oraz nadawanie jej odpo-
wiedniego przekroju za pomocg walca docisko-
wego 29. Korzystnie jest, gdy ten walec jest
napedzany z szybkoscig obwodowsa, odpowiada-
jaca szybkosci przesuwania papieru. Walec 29
jest ulozyskowany poprzecznie do kierunku
przesuwu papieru i jest zmontowany nad po-
mostem roboczym 10 w odpowiednim odstepie
tak, iz powierzchnia obwodowa walca 29 i po-
wierzchnia pomostu 10 tworza gardio 30, przez
ktére przeplywa zaprawa i w ktérym zaczyna
si¢ formowanie elementu. Walec 29 prowadzi
gbrny papier 21 az do zetkniecia sie z dolnym
papierem 9, po czym papier 21 zmienia kieru-
nek swego ruchu 24 i przesuwa sie réwnolegle
do powierzchni pomostu produkcyjnego 10.

Bezpoérednio przed gardlem 30 znajduje sie
urzadzenie faldujgce 31, stuzgce do ostateczne-
go -faldowania papieru dolnego 9; urzadzenie
to obraca wzdluz brzegu juz sfaldowang cze$é

19 dolnego papieru 9 tak, iz oslania znajdujacg

sie nad nig plaszyczne 32 oraz plaszczyzny po-
chyle 33 krawedzi 4, 5 elementu (fig. 1 i 5).

BezpoSrednio za gardiem 30, ktére tworzy
walec dociskowy 29 i pomost produkcyjny 10,
zaprawa i papier wzmacniajacy o ksztalcie

wstepnie uformowanej plyty sa doprowadzane

do urzadzenia ksztattujacego lub wykoncza-
jacego, oznaczonego ogélnie liczbg 34. Urzadze-
nie to stuzy do ostatecznego "uksztaltowania
wykonanej plyty i sklada sie z plaszczyzny
plaskiej 10°, stanowiacej cze$¢ pomostu robo-
czego 10, z poprzecznych $cianek bocznych 35
oraz z gbérnej ptyty 36, ostaniajacej przestrzen

pomiedzy bocznymi $ciankami 35. Urzgdzenie .

to ma wiec ksztalt plaskiego pudetka, otwar-
tego na obydwodch koncach, przy czym jeden
koniec znajdujacy sie przy gardle 30 jest wlo-
tem, a drugi jest wylotem 37. W celu zabezpie-
czenia przekroju poprzecznego uprzednio wy-
tworzonego elementu urzadzenie ksztaltujace 34
ma wewnatrz odpowiedni ksaztait, ktéry uzy-
skuje sie za pomocg ksztattek wewnegtrznych
38 (fig. 5), usytuowanych na calej diugosci- te-
go urzadzenia, tj. od wlotu az do wylotu. Do
wyrobu elementéw o ksztalcie przedstawionym
na rysunku, tj. zacpatrzonych w wystep $rod-
kowy 6, stosuje sie dwie ksztaitki wewnetrzne
38, rozmieszczone po obydwoéch stronach linii
srodkowej wystepu 6. Jednak w przypadku wy-
twarzania elementu bez wystepu s$rodkowego
(tj. wéwezas, gdy nadaje si¢ mu jedynie wyste-
py krawedziowe 4 i 5), sbosuje sie tylko jedna
ksztattke, umiesaczong poprzecznie do -szeroko-
$ci urzadzenia 34. Natomiast w przypadku wy-
twarzania elementu o dwéch wystepach sto-
suje sie trzy ksztattki. W kazdym z opisanych
przypadkéw walec dceciskowy 29 musi mieé¢
plaszczyzne obwodowsa odpowiednio uksztalto-
wang, co bedzie pomizej opisane.

W ten sposdb rzeczywista przestrzen we-
wnetrzng urzgdzenia ksztattujgcego 34, w kie-
runku poprzecznym do kierunku przebiegu
procesu wyrobu elementéw, dobiera sie od-

powiednio do wymaganych ostatecznych
ksztaltéw zewnetrznych wytwarzanej plyty.
Urzadzenie 34 stuzy do nadawania do-

kladnych ksztaltéw gotowej plycie oraz do
podtrzymywania gotowe) plyty, az do czasu,
gdy zaprawa rdzenia ptyty odpowiednio stward-
nieje tak, ze znieksztalcenie gotowej plyty po
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jej. wyjsciu z urzadzenia przez wylot 37 nie
bedzne mozliwe. :

W przypadku wytwarzania sposobem wediug
wynalazku piyt budowlanych .o stosunkowo
matlej szerokosci, tj. w ksztalcie taém lub li-
stew o dowolnej dilugosci, a wiec elementéw
pojedynczych, jest celowe wytwarzaé jedno-
czednie dwa lub wiecej takich elementéw,
utoZonych réwnolegle obok siebie. Wowezas
cprzeprowadza sie je jednoczedénie przez urza-
+dzenie ksztaltujace 34, dzielace je poprzecznie

‘za pomoca odpowiednich przyrzadéow tnacych .

(nie przedstawionych na rysunku, lecz podob-
nych do $cianek bocznych 35), ktére zawieraja
przyrzady do ksztattowania krawedzi kazdej

_ tasmy czy listwy. W przypadku takiego wyrobu

elementéw budowlanych uprzadzenia pomocni-
cze, np. urzadzenie do faldowania papieru, do
klejenia, do doprowadzania pitynnej zaprawy
i inne. urzadzenia, stosuje sie odpowiednio
w podwdjnym zestawie.

. Poza urzadzeniem ksztalttujgcym 34 zznaJduJe
sie¢ przenodnik tasmowy 39, stanowiacy prze-
dluzenie - pomostu - produkcyjnego 10, na ktory
doprowadza. sie wytwarzang plyte wychodzaca
anieprzerwanie z wylotu 37. Przenosnik ten jest
zacpatrzony w naped do przesuwania wytwa-
rzanej plyty w kierunku strzatki 40 wzdiuz
pomostu 10 i urzadzenia ksztaltujgcego 34.
Korzystnie jest zaopatrzyé urzadzenie z kaz-
dego boku w walki 41 do prowadzenia brze-
gow 14 i 15 plyty, zapobiegajace pelzamiu jej

na bok. Zatem sposéb (wedtug wynalazku) wy-

twarzania budowlanych elementéw piytowych
moie byé poréwnany z zasada wytwarzania
droga przeciggania przez urzadzenie ksztattu-
jace drutu lub przez przetlaczanie, wedlug kto-
rego to sposobu wytwarzana plyta wychodzi
z otworu wylotowego.

W celu uzyskania latwiejszego przeprowa-
dzania wytwarzanych plyt do budowy S$cia-
nek dzialowych przez urzadzenie ksztattujace
34, jak i w celu jednoczesnego ulepszenia do-
ptywu i rozlewu zaprawy mna. calym przekroju
popzrecznym tego urzgdzemnia, poddaje sie je
drganiom podezas wytwarzania tych plyt. Jak-
kolwiek mozna stosowaé dowolny rodzaj drgan
(tj. o dowolnej czestotliwosci, amplitudzie
i kierunku), to jednak korzystniej jest stoso-
waé takie drgania, ktére powodowalyby przesu-
wanie sie naprzéd wytwarzanego elementu w
urzgdzeniu ksztaltujagcym (tj. aby powiodowaty
jego wedrowanie przez to urzgdzenie), w celu
utatwienia przesuwu go przez to urzadzenie.

Takie drgania postepujace maja miejsce w

procesie wyrobu elementéw i powoduja zmniej-
szenie sily potrzebnej do przesuwania elementu
przez urzadzenie ksztaltujace 34. Drgania te,
.dzialajgce najskuteczniej w kierunku ku przo-
dowi, moga by¢ wytwarzane w urzgdzeniu 34
za pomocg dowolnego wibratora, np. takiego
jaki jest przedstawiony na fig. 2, w ktérym
pomost  produkcyjny 10 tworzy podloge wurzg-
dzenia 34, oparta o rame 42, umocowang na
stalej podstawie 43 za pomocy ogniw réwno-
legtych 44; wibrator 45 dowolnego znanego ty-
pu jest umieszczony pomiedzy podstawa 43
a rama 42.

W celu ograniczenia strefy, poza ktérg sto-
sowane drgania sg skuteczne i w ktérej istnie-
ja warunki sprzyjajace twardnieniu wytworzo-
nych elementéw po ich wyjéciu z urzadzenia
ksztaltujacego 34, wspomniany wyzej przenosnik
39, odprowadzajacy wytworzone piyty opusz-
czajace urzadzenie 34 (i dostarczajacy sily na-
pedowej w tym urzadzeniu) jest konstrukeyjnie
odizolowany od urzadzenia 34 i ¢d wibratora.
Pilyta wychodzaca z urzadzenia 34 moze byé
dodatkowo przeprowadzona pod lub przez thu-
mik drgan, ktéory moze zawieraé np. drugie urzg-
dzenie ksztaltujace, nie przedstawione na ry-
sunku, lecz podobne do opisanego juz urza-
dzenia 34, ktére jednak nie podlega drganiom.
Tlumik drgan moze byé umieszczony na goérnej
powierzchni wytwarzanej ptyty w ksztalcie na-
kladanej plyty, nie przedstawionej na rysunku,
lub tez w ksztalcie ruchomych plyt 39°, stwa-
rzajgce dodatkowe korzySci, takie jak np. ko-
rzy$ei zastosowania koficowego stadium zabez-
pieczajacego plyte przed jakimkolwiek znie-
ksztatceniem. )

Dlugo$¢ przenoénika 39, sluzgcego do odpro-
wadzania pdyty wychodzacej z urzgdzenia
ksztaltujgcego 34, jest wystarczajgca, aby na-
stapito stwardnienie przenoszonych ptyt i przy-
klejenie papieru wzmacniajgcego. Nastepnie
wytwarzang plyte tnie sie na posazczegblne
elementy o zadanej diugosci, np. za pomoca
pily, przedstawionej na rysunku; pociete ply-
ty przenosi sie do* suszarni, gdzie suszy sue je
znanym sposobem. i

. Spos6b doprowadzania papieru 21 z bebna
8 w celu wykonywania na nim gérnej warstwy
wzmacniajgcej podano w opisie tylko ogélni-
kowo ze wzgledu na to, aby urzadzenie ksztai-
tujace wytwarzang plyte, a obejmujgce walec
dociskowy 29 i urzadzenie 34, zostalo jadniej
przedstawione. W przypadku wytwarzania ele-
mentéw calkowicie plaskich, np. listew Ilub
piyt, gérny papier winien byé doprowadzany



do warstwy zaprawy i dolnego papieru w po-
blizu gardla 30. Zaginanie margineséw i fatdo-
wanie papieru wykonuje sie w znany sposob,
odpov.viedn:io do wymaganego przekroju kra-
wedzi wyrabianych elementéw., W przypadku

jednak, gdy wytwarzany element ma gorna

plaszczyzne (mowa 0.gornej plaszezyzZnie w mo-
mencie, gdy element przesuwa sie przez urzg-
dzenie ksztaltujace 34), na ktérej ksztattuje
sie Srodkowy podiuzny wystep 6 lub wystepy,
nalezy gorny. papier 21 poddaé odpowiedniej
obrébce, w celu dostosowania go do ksztattu
goérnej powierzchni wytwarzanej plyty.

Z fig. 1 i 5 widaé, ze dolny papier wzmacnia-
jacy stanowi jednolity arkusz rozpostarty po-
przecznie na czesci wybtwarzanego elementu
i stanowi dolng powierzchniows cze$é 9° i czg-
$ci krawedziowych 14 i 15 elementu oraz do-
datkowg gbérna czesé powierzchniowa 32 i bocz-
ne plaszczyzny nachylone 33 wystepéw struk-
turalnych 4 i 5. Jednak papier jest wltozony po-
. dluznie, jak to bedzie -opisane p6Zniej, w ksztat-
cie trzech oddzielnych czeéci (w przytoczonym
przykladzie wytwarzany element ma Srodkowy
wystgp strukturalny f), to znaczy powstaja dwie
plaszczyzny podluine 46, rozmieszczons po obu
stronach wystepu §rodkowego 6 i siegajace wy-
stepéw krawedziowych 4 i 5 oraz waski pasek
srodkowy 47, pokrywajacy goérna plaszczyzne
48 wystepu $§rodkowego 6. Poprzeczne brzegi
czeSci poprzecznej 46 gbérnego papieru wzmac-
niajgcego sa faldowane w miejscu 49, w celu
pokrycia pochylych plaszezyzn 33 bocznych wy-

stepow krawedziowych 4 i 5 oraz w- miejscu 50

w celu pokrycia bocznych pochylych plasz-
czyzn wystepu érodkowego 6. W celu uzyska-
nia potgczenia wewnetrznych krawedzi 50 cze-
Sci. poprzecznych 46 gérnego papieru i paska
$rodkowego 47 stosuje sie -tasmy 1aczace 51,
umieszczone na skrzyzowaniach plaszczyzn, jak
24, stuzacy do przesuwania goérnego papieru 21
po jego odsunieciu. z bebna 8 (fig. 2 i 4).

W celu’ podzielenia papieru goérnego podiuz-
nie 'na dwie czgéci boczne 46 oraz na pasek

Srodkowy 47, jak roéwniez w celu nalozenia -

podzielonego tak papieru na doprowadoznej za-
prawie w gardle 30 i w urzadzeniu ksztaltuja-

cym 34, zastosowano opisany teraz specjalny-
mechanizm, -.umieszczony .wzdluz torow 22, 23,.

24, stuzacy do przesuwania .gérnego papieru 21,
ro jego odwinieciu z bebna 8 (fig. 2 i 4).
Papier 21 przeprowadza si¢ przez zestaw wal-
k6w napinajacych 52 do mechanizmu karbuja-
cego 53, ktéry karbuje papier tak, iz sprzyja
to ewentualnemu faldowaniu brzegébw 49 i 50

(fig. 5) kazdej cze$ci 46 gbrnego papieru wzmac-
niajgcego. Nastepnie papier ten. przeprowadza
sie pomiedzy dwiema tarczami 53°, ktore tng
go podiuznie na dwa paski boczne 46 i pasek
Srodkowy 47 (fig. 4)), po czym rozdzielone cze-
$éci papieru przeprowadza sie przez dalszy ze-
staw walkéw napinajacych 56. Z kolei prowa-
dzi sie go poprzez watek 23, a po zmianie kie-
runku czesci 46 papieru prowadzi sie torem 24
do gardia 30, za$ pasek Srodkowy 47 kieruje
sie torem 58 w d6t poprzez walek 57.

Po takim odprowadzeniu paska Srodkowego
47 i zmianie toru przesuwania sie czeSci bocz-
nych 46 poprzez watek 23 obydwie czeSci bocz-
ne 46, znajdujace sie dotychczas w pewnym
wzajemnym odstepie, odpowiadajacym szero-
koéci paska $rodkowego 47, s3 przesuwane obok
siebie przy zmniejszajacym sie ich odstepie
wzajemnym, do zbieinego kofica walka 23
(fig. 4) i do mniejszej $rednicy w $rodku dtu-
gosci 59 tak, iz czeSci 46 papieru przechodzy po-
przez walek 23 przy odpowiednim rozmieszcze-
niu ich krawedzi. .

Po przejSciu czesci bocznych 46 papieru po-
przez walek 23 ich brzegi 49’ (fig. 4 pokrywa
sie warstwa kleju ‘za pomocg urzadzenia 60
(fig. 2) w celu uzyskania spoiwa w gotowym
elemencie pomiedzy brzegiem 33 dolnego pa-
pieru wzmacniajacego i brzegiem 19 gbérmego
papieru w kierunku pochylych plaszczyzn wy-
stepéw strukturalnych 4 i 5. Obydwie cze$ci 46

papieru gérnego prowadzi si¢ od urzadzenia

klejacego 60 torem 24 do walca dociskowego 29.
Walec ten jest uksztaltowany odpowiednio do
wewnetrznej ptaszezyzny urzadzenia ksztaliu-
jacego 34; z tego wiadaé, ze §rednica walkéw
61 odpowiada szerokosci ksztattek 38 znajdu-
jacych sie pod gérna ptyta 36 urzadzenia ksztat-
tujgcego 34, a mniejsza $rednica czesSci 63 i 64
odpowiada przestrzeni wewnetrznej urzadzenia
34, w ktorej nastepuje ksztaltowanie wystepow
strukturalnych 4, 5 i 6. Z chwilg zetkniecia sie
obu czesci 46 papieru z walcem dociskowym 29
urzgdzenie fatdujace 65 (fig. 3) zaczyna faldo-
waé brzegi papieru, tworzac plaszczyzny po-
chyle, pokrywajace czeSci 49 i 50 czeSci 46
popieru (fig..5). ’ i

Pasek $rodkowy 47 papieru przesuwa si¢ to-
rem 58 pod zmieniajacym kierunek ruchu wat-
kiem 66 i postepuje dalej do walca dociskowe-
go 29, pokrywajac gérna plaszczyzng wystepu
Srodkowego 6, uksztaltowanego w urzadzeniu
34. Pasek ten na swojej drodze od waltka 66
do walca dociskowego 29 napotyka na dwie

tasmy 1laczgce 51, doprowadzane z podwéjnego

— 6 —



watka 67. Tasmy 51 zwilza sie (albo naklada
na nie warstwa kleju) za pomocg waltké6w kle-
jarskich 68. Kazda z taém 51 wystaje na polo-
we swej szerokoSci poza brzegi paska Srodko-
wego 47; w gandle 30 i urzadzeniu 34 czesci
brzegowe 50 poprzecznych cze$ci 46 papieru
wzmacniajagcego sg pokrywane wystajacymi
brzegami tasm 51.

Za pomoca opisanych mechanizmbéw gérny
papier wzmacniajagcy jest przymocowany do
gornej plaszczyzny elementu, tworzac wyste-
py 4, 5 i 6. W przypadku wytwarzania elemen-
téw bez wystepu Srodkowego, tj. bez wystepu
6, oddzielny pasek Srodkowy 47 nie jest po-
trzebny. Natomiast w przypadku, gdy wytwa-
rzany element ma wigcej niz jeden wystep
$nodkowy gomny papier wzmacniajacy dzieli sie
wzdluz na wiecej niz dwie czefci (réwnowaz-
nych cze$ciom 46) i na wiecej niz na jeden pasek
(odpowiadajagcych paskowi 47), zaleznie od licz-
by i wielkodci wystepéw Srodkowych; w takim
przypadku ksztalt walca dociskowego 29 i urza-
dzenia ksztaltujacego 34 winny byé zmodyfiko-
wane, odpowiednio do przekroju poprzecznego
wytwarzanego elementu.

Wynalazek obejmuje réwniez inne odmiany
urzadzenia, nie przekraczajace jego zakresu,
np. polgczenie lub zamknigcie pomiedzy pasem
érodkowym 47 i wystajgcymi brzegami 50, plasz-
czyznami 46 gbérnego papieru wzmacniajacego,
moze nastapi¢ przez wprowadzenie paska z tka-
niny siatkowej (nie uwidocznionego na rysun-
ku), rozciggajagcego sie poprzecznie ponizej
§rodka paska 47 i czeéci brzegowych 50 cze-
§ci 46 goérnego papieru wzmacniajgcego, przy
czym pasek 47 i czeSci brzegowe 50 skieja sie
razem. )

Ponadto walet¢ dociskowy 29 mozna zmienié
(czego nie przedstawiono na rysunku) przez
ograniczenie osiowe watkéw 61 przy ich brze-
gach za pomoca plaszczyzny prostopadlej do
osi walca tak, Ze pomiedzy czeSciami 63 i 64
utworza sie szczeliny. Prowadzenie plaszczyzn
46 gornego papieru wzmacniajacego i paska 47
oraz poczatkowe ksztaltowanie gérnej plasz-
czyzny wytwarzanego elementu, wykonuje sie‘
za pomoca odpowiedniego urzadzenia o plasz-
czyznie wodzacej, umieszczonego przy zewnetrz-
nych brzegach plaszczyzn 61 walca dociskowe-
go 29 oraz w szczelinie pomiedzy tymi czeScia-
mi 61.

W innych typach wykonania urzadzenia we-
diug wynalazku papier wzmacniajacy do ksztal-
towania bokéw wytwarzanego elementu, na
ktérych wykonuje sie wystepy strukturalne,

‘stosowany do wystepéw

moie by¢ -doprowadzony z oddzielnych beb-
néw o szerokosci z géry okreflonej (w przeé-
ciwienistwie do stosowanego ciecia podiuinego
z jednego arkusza, jak opisano wyzej). Za-
miast przecina¢ papier wamacniajacy wzdiuz.
za Dpomoca specjalnych maszyn mozna go
uprzednio perforowaé w odpowiednim urzgdze-
niu, wzdluz linii ewentualnego podzialu papie-
ru na zadane czeSci. Papier wazmacniajacy,
strukturalnych wy- -
konywanego - elementu, moze byé rbéwniez
uprzednio juz pociety i sklejony oraz dopro-
wadzany do urzadzenia ze specjalnie przygoto-
wanych bebnéw. o

Przy wytwarzaniu elementéw w sposéb wy- -
zej opisany wamocnienie ich moze mnastapié
réwniez przez dodanie do zaprawy wilékien,
drutéw, pretéw lub innego $rodka wazmacnia-
jacego. ‘ i

Jak wspomniano wyzej, marginesy dolnego
papieru ‘wzmacniajagcego (a w razie potrzeby
takze i goérnego papieru wzmacniajacego) zagi-
na sie i falduje w celu utworzenia czesci brze-
gowych wytwarzanej ptyty. Moze byé zasto-
sowany odpowiedni znany sposéb faldowania
brzegéw papieru podczas wytwarzania elemen-
tu wedlug wynalazku, przy czym uzyskuje sig
lepsze wypelnianie brzegéw i przywieranie za-
prawy do papieru. przy zastosowaniu znanego
fatdowania brzegéw stosowane zwykle przy -
wzmacnianiu piyty na jej brzegach..

Nalezy jednak nadmienié, ze moze okazaé
sie odpowiednim dowolny z podanych K sposo-
boéw ksztaltowania krawedzi wytwarzanej ply-
ty, mianowicie:

a) brzegi dolnego papieru wazmacniajacego
fatduje sie w poprzek w formie rowka, nato-
miast nie falduje sie papieru gornego, lecz
przykiada sie go tak, aby on . przylegat do
sfatdowanych brzegéw gbérnego papieru na
ksztalt kolnierza: Brzeg moze mie¢ przekroj
kwadratowy, okragly lub rowkowany;

b) ‘brzegi dolnego papieru wzmacniajgcego
falduje si¢ jak podano pod a); brzegi- gérmego
papieru falduje sie podobnie, lecz w kierun-
ku odwrotnym tak, aby brzegi gérmego papieru
pokrywaly brzegi papieru dolnego ponad plasz-
czyzng brzegowa oraz wzdluz gérnego-i dolnego
marginesu na. powierzchni wytwarzanej plyty;

c) brzegi papieru gérnego i dolnego falduje
sig¢ tak, jak opisano pod a) lub b), przy czym
maja one fadde wewnetrzng w plaszczyinie

" $rodkowej wytwarzanej ptyty, w celu wzmoc-

nienia jej brzegéw; margines papieru, zawie-
rajacy taka falde, moze byé perforowany lub
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$rodkowo szczelinowany w' celu umozliwienia
potaczenia ich warstwa zaprawy.

Przy wyrobie piyt kolnierzowych do Seia-
nek -dzialowych sposobem cigglym wedtug dal-
szych odmian wynalazku (nie’ przedstawionych
. na rysunku), taSma produkcyjna ma nisko
umieszczone - bgbny papieru wzmacniajacego,
ktbry prowadzi sie przez urzgdzenie zaginajg-
ce. jego brzegi, w celu przygotowania ich do
nastepnej fazy faldowania i nadania im ksztai-
tu’ wytwarzanego elementu, oraz urzgdzenie do
fatdowania dolnego papieru pod katem, co be-
dzie opisane mizej; ponadto sbosuje sie urza-
dzenie do doprowadzania plynnej zaprawy na
dolny . sfaldowany papier wzmacniajacy, jak
rowniez urzadzenie ksztaltujace i wykancza-
jace, ktére doprowadza gbérny papier w celu
pokrycia nim - warstwy zaprawy rozlanej na
papierze dolnym.

Element do budowy $cianek dzialowych wy-
rabia sie z wystepami skierowanymi w ddf,
ktére siegaja. do podiogi urzgdzenia, co stano-
wi ‘odwrotnosé formy opisanej przed tym. Dol-
ny papier - wzmacniajagcy falduje sie wow-
czas z uwzglednieniem tylko powierzchni wy-
twarzanego elementu, do ktdrego jest on.sto-
- sowamy, a gorny papier pozostawia sig nie-
sfaldowany i tylko przykrywa si¢ nim ptasko
gérng powierzchnie wytwarzanego elementu.
Papier gérny moze byé jednak na brzegach
sfatdowany tak, aby przylegal z gory lub z do-
tu ‘do sfatdowanego brzegu papieru dolnego.
Faldowanie -dolnego papieru wzmacniajacego
odbywa sie stopniowo, po zagieciu marginesu
podczas przesuwania sie papieru w kierunku
urzadzenia -ksztattujacego. )

Przekr6j urzadzenia 37 odpowiada ostatecz-
nym ksztalton wytwarzanego elementu,-a pod
wzgledem ksztaltu jest przediuzeniem urzgdze-
nia° do faldowania dolnego papieru wzmacnia-
jacego, wskutek czego sfaldowany papier dol-
ny. z nalozong warstwg zaprawy doprowadza
sie do wurzgdzenia 34, w celu. nadania mu
ksztaltow ostatecznych. Papier goérny dopro-
wadza sie wraz z papierem dolnym i warstwa
zaprawy do urzadzenia ksztaltujgcego 34 pod
wplywem dzialania walca dociskowego 29, znaj~
dujgcego sie przy wlocie do tego urzadzenia.

W wykonaniu wynalazku wedlug jeszcze: in-
_ nej odmiany moga byé wytwarzane réwniez
plyty wzmocnione na ‘jednej powierzchni za
pomocy podiuznych komierzy plaskich, umiesz-
czonych na kazdym brzegu plyty i réwniez,
w razie potrzeby, majace jeden lub kilka plas-
kich kolnierzy réwnoleglych, umieszczonych po-

mied2zy wystepami skrajnymi. Gdy produkt- jest

ksztaltowany z takimi wystepami podluznymi
wystajacymi z dolnej powierzehni plyty, wow-
czas plyta podstawowa, wystajgca z -urzadze-
nia doprowadzajgcego zaprawe i z urzgdzenia
ksztaltujacego 34, jest zaopatrzona w podluz-
ne formy o stalym przekroju-poprzecznym, stu-
zace do ksztaltowania czesci plyty pomiedzy jej
wystepami podiuznymi. W ten sposéb we-
wnetrzne plaszczyzny plaskie urzadzenia ksztal-
tujacego 34 s3 przystosowane tylko do ksztal-
towania gornej plaszczyzny wytwarzanej piyty
wraz z jej boeznymi plaszczyznami oraz do
ksztaltowania. plaskich plaszczyzn brzegowych
kazdego .wystepu; siuza one réwniez do ksztal-
towania- wzglednie wklestych .czesSci dolnej pla-
szczyzny wytwarzanej plyty pomiedzy wystepa-
mi podluiznymi za pomoca form, wykonanych
na plycie lub na lozu produkcyjnym. Przez
zastosowanie zastepczych sSrodkéw ksztaltuja-
cych dla ptyty podstawowej (wraz z odpowied-
nim urzadzeniem do faldowania dolnego papie-
ru wzmacniajgcego) mozna ‘wytwarzaé plyty

0 réznym wzmocnieniu za pomocg wystepow

podiuznych. Ponadto w wytwarzanych ptytach
mozna -wyrabia¢ dodatkowo rowki podiuzne,
wykonane na plaszycznach bocznych “za' pomo-
ca odpowiedniega urzgdzenia rowkujgcego, za-
opatrzonego w odpowiednie przyrzagdy do wy-
konywania takich -rowkéw. -

-Podczas' gdy boeczne brzegi wytwarzanej ply-
ty moga byé¢ ksztaltowane za pomocg stalych
bocznych Scianek urzgadzenia ksztaltujacego, wy

. rabiajagcego rowki za pomocg odpowiednici

wystepéw, wykonanych na bocznych Sciankach
urzgdzenia ksztaltujgcego, to krawedzie Bocz-
ne takiej ptyty mogg byé ksztaltowane za po-
mocg tasm bez konca, np. gumowych, zaopa-
trzonych w potrzebne wystepy, ktore s prze-
suwane wzdluz brzegdw wewngtrz urzgdzenia
ksztaltujacego. Tasmy takie mogg by¢ przesu-
wane na watkach na podobienstwo przenosni-
kow tasmowych z szybko$cia dostosowang do
szybkosci wytwarzania plyt. TaSmy te sg row-
niez plytami dociskane do tytu.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wyrobu elementéw do budowy S$cia-
nek dzialowych wytwarzanych 2z zaprawy
i papieru wzmacniajgcego, znamienny tym,
ze plynng zaprawe doprowadza sie¢ do prze-
strzeni pomiedzy gérnym i dolnym papie-
rem wzmacniajgcym w urzgdzeniu. wstepnie
ksztaltujagecym (29), w ktérym zaprawa i pa-
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pier wzmacniajacy ‘poddaje sie ksztaltowa-
niu sposobem cigglym, w wyniku czego na
powierzchni pityty (1) tworza sie pojedyncze
wystepy (4, 5, 6), a bezposrednio po tym
ksztaltowany plyte przeprowadza si¢ przez
urzadzenie (34) ksztaltujace ostatecznie, przy
czym w tym stadium wyrobu uksztaltowa-
ne elementy pozostaja tak diugo, dopodki nie
nastgpi dostateczne stwardnienie zaprawy,
z ktérej sa one wykonane, zapobiegajace
ich ewentualnemu pOzZniejszemu znieksztal-
ceniu. ’

. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze zawiera zasad-
niczo poziomy pomost produkcyjny (10),
urzadzenie (7, 11, 16) do doprowadzania dol-
nego papieru wzmacniajgcego (9) ponad
i wzdluz tego pomostu, urzgdzenie (26) do
doprowadzania w s_poséb ciggly plynnej za-
prawy (25) na powierzchnie uprzednio do-
prowadzonego dolnega papieru wzmachiajg-
cego (9),«‘ urzgdzenie (8, 52, 56) do doeprowa-
dzania gérnego papieru wzmacniajacego (21)
na warstwe zaprawy (25) znajdujacej sie na

dolnym ‘papierze wzmacniajgcym (9), urzg--

dzenie ksztaltujgce (29, 34), przez ktoére prze-
prowadza sie¢ warstwe zaprawy (25), rozla-
nej na papierze wzmacniajgcym (9) i zawie-
rajace ksztaltki (38) do formowanpia poszcze-
gblnych wystepow strukturalnych (4, 5, 6),
wystajgcych ponad powierzchnie wytwarza-
nej ptyty (1), wibrator (45) do wywolywa-
nia drgan w urzgdzeniu ksztaltujgcym (34)
oraz urzadzenie (39), znajdujgce si¢ u wy-
lotu urzadzenia ksztaltujacego, a stuzgce do
przyjmowania uksztaltowanych “elementow.
. Urzgdzenie wedlug zasirz. 2, znamienne
tym, ze wibrator (45) stluzy do wprawiania
urzgdzenia ksztaltujagcego (34) w postepo-
wy ruch drgajacy, przenoszony na dopro-

wadzang warstwe zaprawy (25) wraz z pa- ;

pierami wzmacniajgcymi (9,7 25) w Kkierun-
ku przebiegu procesu produkcyjnego.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 lub 3, znamien-

ne tym, ze w otworze wlotowym do urzy-
dzenia ksztalujgcego (34) znajduje sie gar-
dlo (30) o powierzchni walcowo wklestej, do
ktorej przylega goérna plaszczyzna wytwa-
rzanego elementu,

. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,

ze gardlo (30)..i jego wejscie o walcowo
wklestej plaszezyznie sa utworzone za pomo-
cag walca dociskowego (29), ktéry doprowa-
dzong warstwe . zaprawy ksztaltuje wstepnie
odpowiednio do . koncowego przekroju wy-
twarzanego .elementu.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,

ze gOrny papier wzmacniajgcy (21) jest do-
prowadzany do warstwy zaprawy rozlanej
na dolnym papierze wzmacniajgcym (9) w
poblizu gardla (30).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2—6, znamienne

tym, ze zebrowe wystepy strukturalne (4, 5,
6) sa ksztaltowane na dolnej plaszezyznie
wytwarzanej plyty, podczas przeprowadza-
nia jej przez urzadzenie ksztaltujgce (34).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2—7, znamienne

tym, ze wystepy (4, 5, 6) na gérnej plasz-
czyznie plyty sg ksztaltowane podczas prze-
prowadzania‘ jej przez urzgdzenie ksztaltu-
jace (34).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2—8, znamienne

tym, ze brzegi papieru wzmacniajgcgo (9, 21)
na powierzchni warstwy zaprawy w miejscu
zebrowych wystepéw strukturalnych sa
uprzednio zginane w .celu ulatwienia ich
sfaldowania, wytwarzania szczelin lub roz-
dzielania, zanim papier ten doprowadzi sig
do urzadzenia ksztaltujacego (34), gdzie zo-
stanie dokladniej dostosowany do przekroju
ksztaltowanych powierzchni.
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