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De uitvinding heeft betrekking op een werkwijze om een aantal
platen van ge&xpandeerde thermopiastische hars met elkaar te ver-
binden tct een uit meerdere lagen bestaand paneel, Op een inrichting
or deze werkwijze uit te voeren en op de zogevormde panelen.

Bij de behandeling van thermoplastische harsen is het bekend,
platen of panelen te vervaardigen welke uit een laag bestaan en een
gekozen dikte hebben, waerbij de julste werkwijze afhangt van het
doel van het eindprodukt. De werkwijze, welke tot dusverre het
meest werd gebruikt, kan alleen worden toegepast om produkten te
vervaardigen met een betrekkelijk grote dichtheid. In-de praktijk
moet daarom een dergelijke methode worden uitgevoerd bi] betrekke-
1ijk hoge temperaturen, en dat brengt weer mee, dat de geéxtrudeerde
geéxpandeerde panelen moeten worden blootgesteld aan langdurige
calibreer— en koelbehandelingen voor ze kunnen worden gebruikt.

De zo vervaardigde panelen vereisen bovendien temperen bij een be-

heerste temperatuur, en met het oog op de volumineuze aard van het

materiaal brengt dit de toepassing ven grote ruimten mee. Dit geeft
ernstige nadelen, zowel met het oog op de bedrijfsvoering als op de
kostprijs.

De witvinding verschaft een werkwijze en een inrichting, welke
het mogelijk maken, panelen te vervaardigen van geéxpandeerd
thermoplastisch materiaal, uitgaande van vellen of stroken, welke
vellen of stroken tevoren zijn geéxtrudeerd en getemperd.

De uitvinding verschaft een werkwijze om twee tevoren gevormde,
getemperde vellen geexpandeerde thermoplastiscle hars met een gekozen
dichtheid met elkaar te verbinden, -dan elk van de -
veller met beheerste snelheid door een oven te voeren , waarvanp
het inwendige op een beheerste temperatuur wordt gehouden, zodat de
vellen expanderen tot een gekozen dikte, tenminste de tegenover el-
kaar liggende oppervlakken van naburige vellen nabij de uitgang van
de oven te verhitten, de vellen naar elkaar toe te bewegen, tot ze

met elkaar in asanraking komen, bij welke aanraking samensmelten of
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aan elkaar lassen optreedt van de tegenover elkaar liggende ver-
hitte oppervlakken, de zo met elkaar verbonden vellen uit de oven

al te voeren door een enkele uitgang en ze daarna af te voeren door
een calibreer- en-afkoelstation. De vellen kumnen zijn vervaardigd
uit een vezelig materiaal, terwijl de vezels statistisch kunnen zijn
verdeeld of evenwijdig aan elkaar liggen.

De uitvinding verschaft eveneens een Paneel van geextrudeerde
geexpandeerde thermoplastische hars, vervaardigd met de bovenge-
noemde werkwijze, welk paneel een dikte heeft die gelijk is aan de
10 som van de dikten van de vellen, waaruit het is vervaardigd na
expansie van de vellen en een dichtheid heeft kleiner dan de dicht-
heid van de vellen voor de behandeling in de oven, maar gelijk aan
de dichtheid van die vellen na afzonderlijke expansie.

De uitvindiﬁg verschaft eveneens een inrichting om twee of
15 meer tevoren gevormde vellen van getemperde thermoplastische hars
met elkaar te verbindeﬁ, welke inrichting omvat een oven met een
verhittingskamer, welke oven meerdere ingangen heeft namelijk een
voor ieder vel en in een tégenovergestelde wand van de oven een
enkele uitgang voor de met elkaar verbonden vellen, middelen om
20 leder vel afzonderlijkuccntinu te dragen en door de oven te voeren,

-eerste warmbtebronnen om binnen de genoemde kamer een beheerste tem-

peratuur te handhaven, zodat de vellen kunnen expanderen tot ze een

gekozen dichtheid bereikt hebben, leidorganen om te vellen naar
elkaar toe te voeren en tegen elkaar te leggen, tweede warmtebron-
25 nen om temminste de tegenover elkaar liggende oppervlakken van na-
‘burige vellen verder te verhitten tot het smeltpunt van het thermo-
‘plastische materiaal, middelen om deze verder verhitte gedeelten
van naburige vellen tegen elkaar te leggen, onder aaneensmelten of
aaneenlassen van de vellen en middelen om de 20 met elkaar verbon-
30 den vellen te calibreren en af te koelen.

Dit maskt het mogelijk, bij betrekkelijk lage temperaturen
uit meerdere lagen bestaande panelen te vervaardigen, met een dicht-
_heid, kleiner dan die van de afzonderlijke vellen of stroken, welke

als ﬁitgangsmateriaélrworden gebruikt, terwijl deze dichtheid
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kleiner is dan de dichtheid die verkregen kan worden, wanneer een

paneel wordt vervaardigd als een enkele laag met gelijke dikte.

De werkwijze volgens de ultvinding maakt het Bovendien overbodig,

de verkregen panelen te lemperen, waardoor de produktiekosten wor-
der verminderd en de produktiesnalheid worét vergroct.

De uitvinding wordt aan de hand van de tekering nsder tce-
gelickt.

Fig. 1 is een schematisch zijaanzicht van-een inrichting
velgens de uitvinding.

Fig. 2 toont een gedeelte van de inricﬁting in doorsnede.

Fig. 3 is een dwarsdoorsnede door het verkregen samenge-

telde paneel.

De tekening toont een oven, die wordt gebruikt om gelijk-
tijdig twee of meer aan elkaar te hechten vellen 2 van geexpandeerd
thermoplastisch materiaal te verkitten,een calibreer- en koel-
station 3 voor de vellen nadat ze aan elkaar zijn gehecht en een
station 4 om de gevormde baan tot paneien te snijden en eventueel
te bedrukken.

De oven 1 omvat een kamer 5 waarin draag- en transportmid-
delen voor ieder vel zijn opgesteld, waarbij . de transportmiddelen
het mogelijk maken elk afzonderlijk vel 2 continu door de oven te
voeren. Deze transportmiddelern kunnen bestaan, zoals in de tekening

getoond, uit rollen 6, welke een baan voor de vellen definieren.

transportmiddelen kunnen echter ook bestaan uit eindloze banden

OIS
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of kettingen of alle andere inrichtingen, welke geschikt zijn om
de vellen 2 individueel en afzonderlijk te transporteren.

De steun- en transportmiddelen 6 corresponderen met de
inlaatopeningen T in een wand van de oven 1. De vellen 2 zijn ge-
extrudeerd en getemperd en daarna gewonden op rollen R. Bij de
werkwijze volgens de uitvinding worden de vellen afgewonden van de
rollen K en ze treden de oven 1 binnen door de openingen 7. Zoals
de tekening toont zijn deze openingen 7 aangebracht in een van de

eindwanden van de oven 1.
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Opgemerkt wordt echter, dat de vellen geé€xpandeerd mate-
riaal zowel horizontaal als Verﬁicaal kunnen worden toegevoerd,
zonder dat dit de Béhandeling nadelig beinvloedt.De geleidingsor-
ganen 6 voor de vellen zijn dan . overeenkomstig geplaatst.

In beide gevallen is in deé ovenwand tegenover de wand
met de inlaatopeningen T een enkele uitgang 8 aangebracht voor alle
vellen 2. Binnen de oven 1 is nabij de uitgang 8 temminste een
paér instelbare geleiderollen 9 aangebracht om de vellen 2 naar
elkaar toe te voeren en tegen elkaar te leggen, zodat ze elkaar aan-
raken. ‘

Om de vellen geéxtrudeerd, geéxpandeerd materiaal 2 tij-
dens hun weg door de oven 1 te.  verhitten zijn tussen de vel-
len 2 verhittingsmiddelen 10 aangebracht, bij voorbeeld elektrische -
weerstandsverhittingsplaten welke verhittingspanelen de oventempera-
tuur houden op een gekozen waarde, zodat ieder individueel vel in
een gekozen mate expandeert. Het zal duidelijk zijn, dat expansie
van een vel een vermindering van zijn dichtheid meebrengt.

In het gebied nabij de uitgang 8 van de oven, waar de.
vellen 2' elkaar naderen op weg naar het paar geleiderollen 9 zijn
nog meer verwarmingselementen 11 aaggebracht, om de tegenover el-
kaar liggende oppervlaktégedeelten van naburige vellen te verhitten
tot een smeltpunt. Dit smelten maakt het mogelijk, de naast elkaar
liggende vellen asn elkaar te plakken of te smelten terwijl ze tus-
sen de rollen 9 worden doorgevoerd. Dit is steeds juist,onverschil-
lig of de oppervlakken van de vellen glad zijn.of dat ze zijn
blootgesteld aan’ een voorafgaande mechanische voorbehandeling.

Tijdens hun weg door de oven 1 kunnen de vellen 2 -~ -
wordeé behandeld " bij elke geschikte temperatuur gedurende een ge-
kozen tijd. Tijdens deze behandeling ondergaan ze een expansie
boven de.expansie welke ze reeds tevoren hadden ondergaan, zodat
het mogelijk wordt de dichtheid van het vel te verminderen tot een
gekozen waarde. Na deze extra expanéie worden de san elkaar te plak-

ken dppervlakken blootgesteld aan de invloed van de verwarmings-
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elementen 11, zodat tenminste hun oppervlaktegedeelten worden
verhit tot hun smeltpunt. Wannéér dus de vellen tussen de geleide-
rollien ¢ door worden gevoerd worden de vellen aan elkaar gelast
onder vorming van een enkel paneel 20, dat bestaat uit een aantal
lagen, dat overeenkomt met het aantal vellen terwijl de dikte
van het paneel gelijk is aan de som van de dikte van de gebruikte
vellen en de dichtheid van het panéel afhangt van de dichtheden
van de gebruikte vellen. _
Afhankelijk van de aard van het thermoplastische materiaal
waaruit de vellen zijn gevormd kan de temperatuur in de oven vari-
eren van JOOPC tot 200°C en de snelheid, waarmee de vellen door de
cvén worden gevoerd kan varieren van 4-15 m. Met deze parameters
is het mogelijk, de dichtheid te verminderen van 60-TQ g/l in het
uitgangsmateriaal tot 22 g/l in het gerede produkt. .
Met andere woorden de werkwijze en de inrichting volgens de

witvinding maken het mogelijk, het volume van het uitgangsmateriaal

wit

aanzienlijk te vergroten, zonder dat dit noemenswaardige technische

moeilijkheden meebrengt.

Het~gevormde uit meerderé lagen bestaande paneel wordt dan
gevoerd naar en door een calibreer- en koelstation 3, waarin de
fysische eigenschappen ven het eindprodukt worden gefixeerd. Zoals

in fig. 2 is getoond omvat dit station 3 twee stellen instelbare

rollen 12 welke tegenover elkaar staan, zodat daartussen een baan

is gedefinieerd, door welke het paneel 20 moet passeren. Tijdens
zijn passage tussen de rollen wordt het vel afgekoeld, bijvoor-
beeld door lucht die wordt toegevoérd door openingen 13 die onder
en boven de rollen 12 zijn aangebracht en/of door water. N

Na afkoelen is het produkt gereed om op maat te worden g;-
sneden en eventueel te worden bedrukt. Dit kan worden uitgevoerd
in het eventueel toegepaste behandelingsstation L.

Met de bovengenoemde werkwijze is het mogelijk panelen te
vormen uit willekeurig geextrudeerd en geexpandeerd thermoplastisch

materiaal, terwijl de vellen, waaruit het paneel word: gevormd
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desgewenst ook nog toevoegsels kunnen bevatten zoals vlamvertragen-
de materfalen en kleurstoffen. Wanneer de vellen worden vervaar=-
digd uit vezelig materlaal, kunnen de vezels georienteerd zijn of
‘statistisch zijn gericht. 7

5 ' Het is eveneens mogelijk, om tijdens de werkwijze op een
of op beide buitenvlakken van het eindprodukt een kunststoflaminaat
aan te brengen of een gewoon papier of gebitumineerd papier om een

- eindprodukt te verkrijgen met de gewenste structuur en met de ge-
wenste eigenschappen.

10 Verder wordt volgens de uitvinding op eenvoudige en goed-
kope manier een uit meerdere lagen bestaand produkt verkregen met
een dichtheid, een thermische isolatiewaarde, mechanische sterkte,
een water-absorptie, een. weerstand tegen diffusie van waterdamp er-

doorheer en een dimensionele stabiliteit welke gelijkwa.ardig zijn

15 met soortgelijke prodﬁkten, welke rechtstreeks worden verkrégen

door extrusie als een uit &én laag bestaande struktuur.

7808336




10

15

20

25

CONCLUSIES

1. Werkwijze om twee of meer tevoren gevormde, getemperde
vellen geexpandeerd thermoplastische hars met gekozen dichtheid met
elkaar te verbinder, met het kenmerk, dat men de verschillende vellen
ieder met beheerste snelheid voert door een oven, waarvan het in-
wendige op een beheerste temperatuur wordt gehouden, de vellen daar
ve laten expanderen tot een gekozen dikte, nabij de uitgang van de
oven tenminste de tegenover elkaar, liggende oppervlékken van na-
burige vellen te verhitten, de vellen naar elkaar toe te bewegen
tot ze op elkaar liggen, waarbij samensmelten of samenlassen van de
tegenover elkaar liggende verhitte oppervlakken optreedt, de ver-
bonden lagen uit de oven af te voeren door &&n uitgang en ze naar
en door een calidbreer- en koelstation te voeren.

2. Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk, dat de
aaneengehechte vellen worden bedrukt en op ﬁéat gesneden nadat ze

door het calibreer- en koelstation zijn gevoerd.

3. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2 met het kenmerk, dat ket

‘thermoplastische materiaal vezelig is, en de vezels evenwijdig met

elkaar zijn georienteerd.

L, Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, met het kenmerk, dat
het thermoplastische materiaal vezelig is en de vezels statistisch
zZljn georienteerd.

5. Werkwijze volgens conclusies 1-4 met het kemmerk, dat
tijdens het doorvoeren van de thermoplastische vellen door de oven
vellen kunststof, laminaten, papiér of met bitumenbekleed papier op
het paneel worden aangebfacht.

6. Wérkwijzé volgens conclusies 1-5 in hoofdzask zoals hier-
boven beschreven.

T. ' Paneel van geextrudeerde, geexpandeerde thermoplastische

hars, vervaardigd met de werkwijze volgens conclusies 1-6, welk

30 paneel een dikte heeft, gelijk aan de som van de diktey van de vellen,
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waaruit het is vervaardigd na expansie van die vellen en een
dichtheid, kleiner dan de dichtheid van.de vellen voor de behande-
ling in de oven, maar gelijk aan de dichtheid van die vellen na
expansie,

8. Inrichting om twee of meer tevoren gevormde en getem-
perde vellen van thermoplastische hérs met elkaar te verbinden,

met het kenmerk, dat de inrichting is voorzien van een oven, welke
een verhittingskamer omvat, welke oven is voorzien van een asantal
inéangen, namelijk €&n voor elk vel en in de tegenovergestelde
wand van de oven een enkele'uitgang voor de met elkaar verbonden
vellen, middelen om de vellen afzonderlijk en continu te ondersteu-
nen en door de oven te voeren, eerste hittebronnen om een beheerste
temperatuur te handhaven binnen de ovenkamer en de vellen te laten
expanderen tot de gewenste dichtheld, geléide-organen om de vellen
naar elkaar toe te bewegen en op elkaar te leggen, een tweede stel
hittebronnen om tenminste de tegenover ekaar gelegen oppervlakge-
deelten van naburige vellen verder te verhitten tot aan het smelt-
punt van het thermoplastische materiaal, middelen om deze verder
verhitte gedeelten van naburige vellen tegen elkaar te drukken zo-
dat ze aan elkaar worden gesmolten of gelast en miade;en om de zo
met elkaar verbonden vellen te calibreren en af te koelen.

9. Inrichting voigens conclusie 8 met het kenmerk, dat de

inrichting tevens is voorzien van middelen om de met elkaar verbonden

vellen te bedrukken en van middelen om de verbonden vellen op de
gewenste maat te snijden.-

10. Inrichting volgens conclusies 8 of .9 met het kenmefk,
dat de middelen ém de vellen te transporteren bestaan uit tegenover
elkaar geplaatste paren rollen, transportbanden of éindloze ket-
tingeén ' . 7 7
11. Inrichting volgens conclusiés 8«10 met het kenmerk, dat
de geleide-organen een paar instelbare rollen omvatten, welke nabij
de uitgang van de oven zijn opgesteld.

12. ' Inrichting volgens conclusie 8-11 met het kenmerk, dat

de warmtebronnen elektrisch worden gevoed.
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Inrichting volgens conclusies 8-12 met het kenmerk, dat
de calibreermiddelen twee stellen tegenover elkaar geplaatste rol-
len omvatten, tussen welke een baan voor de met elkaar verbonden
vellen is gedefinieserd,

14, Inrichting volgens conclusie 13 met het kenmerk, dat de
koelmiddelen lucht diffusie-mondstukken omvatten, welke onder en
boven de calibreermiddelen zijn aangebracht. ]
15. Inrichting om twvee of meer vellen thermoplastische hars
aan elkaar te hechten, welke is gebouwd en ingericht om te werken
in hcofdzaak zoals hierboven beschreven en geillustreerd in ge

bijgaande tekening.,
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