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Znane sa plyty uszczelniajace z wktad-
kami metalowemi, w szczegélnosci z wklad-
kami metalowemi, wykonanemi z siatki me-
talowej. Zadaniem wkladki metalowej w
tych znanych ptytach uszczelniajacych jest
nadanie wigkszej mocy masie uszczelniaja-
cej, stosowanej zazwyczaj w grubszej war-
stwie, to znaczy zwigkszenie jej wytrzyma-
fosci mechanicznej. Samo uszczelnianie
jest przytem pozostawione masie uszczel-
niajacej. Tego rodzaju plyty uszczelniaja-
ce posiadajg wskutek tego grubosé, odpo-
wiadajaca co najmniej podwojonej grubo-
$ci metalowej wkladki. Jako wktadki byty
stosowane przewaznie siatki o duzych ocz-
kach, odpowiadajace tylko okreslonym, wy-
znaczonym zgory warunkom wytrzymatosci.

Ptyta uszczelniajaca wedlug wynalazka
jest wykonana tak, ze gesta siatke, stano-
wiaca wkladke, wytwarza si¢ z metalu, od-
powiednio wytrzymalego na rozciaganie i
do pewnego stopnia plastycznego, przyczem
masa uszczelniajaca jest wttoczona w ocz-
ka siatki i nalozona na siatke warstwami ta-
kiej tylko grubosci, aby oczka siatki byly
wypelnione, a powierzchnie ptyty byly zu-
pelnie gladkie.

Plyty uszczelniajace wedlug wynalazku
posiadaja wskutek tego grubosé, ktora tyl-
ko nieznacznie przewyzsza grubosé¢ wklad-
ki. Jako masa uszczelniajaca stosowana
jest masa, ktéra do zamierzonego kazdora-
zowo celu jest najbardziej odpowiednia. Po-
niewaz przedmiot wynalazku powinien zna-



lezé zastosowanie gléwnie jako szczeliwo
wysokowarto§ciowe, np. przy uszczelnianiu
cylindra lub glowicy cylindra silnika spali-
nowego, jako masa uszczelniajaca.stosowa-
na jest dajaca si¢ ugniataé mieszanina z
wlokien azbestu z odpowiedniemi domiesz-
kami wiazacemi i utwardzajacemi, jak np.
zywicami sztucznemi, rozpuszczonemi w od-
powiednich rozpuszczalnikach; masa ta jest
przerabiana z azbestem na jednorodna mia-
se ciastowata. Masa uszczelniajaca tego ro-
dzaju posiada specjalne zalety przy u-
szczelnieniach, wystawionych na dzialanie
ciepla przy wysokiej temperaturze, ponie-
waz krusty oliwne, osiadajgce lub wydzie-
lajace si¢ w cylindrze, sa pochlaniane przez
mase uszczelniajaca az do jej stwardnienia,
przyczem wkladka metalowa jest chroniona
od szkodliwego ich dziatania.

Zarzenia sie konicéw drutu przecietych
oczek siatki, co mogloby powodowaé nie-
prawidlowy zaplon silnika, mozna nie oba-
wiaé sie, poniewaz druty wkladki siatkowej
stykaja sie¢ ze soba i odprowadzaja cieplo
z komory spalania nazewnatrz.

Sposéb wytwarzania plyt uszczelniaja-
cych wedlug wynalazku polega zasadniczo
na tem, ze w odpowiednio nagrzanej wal-
carce, jakiej uzywa si¢ do wyrobu ptyt u-
szczelniajacych na wysokie cisnienie (,,It-
platten”, patrz encyklopedja Ullmann‘a
2 wyd., tom 1, str. 636, tom 3, str. 680, tom
6, str. 513), rozwalcowuje si¢ najpierw cien-
ka warstwa masy uszczelniajacej, poczem
wprowadza si¢ pomiedzy walce wkladke z
siatki drucianej z jednoczesnem dalszem
dodawaniem masy uszczelniajacej, wresz-
cie rozwalcowuje si¢ cienka gérna warstwe
masy uszczelniajacej na wkladce, wcisnie-
tej walcami w dolna warstwe i wypelnione;j
w swych oczkach dodana nastepnie masa.

Przy tym sposobie wyrobu mozliwe jest
rozwalcowanie masy uszczelniajacej na siat-
ce cienka warstwa o grubosci, wynoszacej
utamek milimetra, i wytwarzanie calej ply-
ty uszczelniajacej w sposéb wyzej wspo-

mniany tak, aby grubosé plyty przewyisza-
ta grubosé¢ wkladki tylko o ulamek milime-
tra, przyczem jednoczesnie osiaga si¢ row-
nomierne rozdzielenie wldkien azbestu.

Sposobem wedlug wynalazku wytwarza-
ne sg plyty uszczelniajace, z ktérych na-
stepnie moga by¢ wyciete lub wytloczone u-
szczelki zadanego ksztaltu i wielkosci. Je-
zeli trzeba wykonaé uszczelki grubsze, to
stosuje si¢ odpowiednio grubsze wkladki
druciane lub tez laczy si¢ kilka plyt u-
szczelniajacych, wykonanych wedlug wy-
nalazku, w jedna plyte.

Na rysunku przedstawiofia jest tytulem

.przykladu plyta uszczelniajaca wedlug wy-

nalazku oraz (schematycznie) urzadzenie
do wytwarzania takich plyt.

Fig. 1 przedstawia przekro6j czesci plyty
uszczelniajacej wedlug wynalazku, fig. 2—
widok czesci siatki metalowej, stosowanej
jako wkladka, fig. 3 — widok schematycz-
ny urzadzenia do wytwarzania plyt u-
szczelniajacych wedlug wynalazku.

Siatka druciana sktada sie, jak to jest
widoczne z fig. 1 i 2, z metalowych drutéw
a osnowy i z metalowych drutéw b watka i
posiada na 25 mm dltugosci okolo 20 — 40
oczek. Do wyrobu siatki drucianej uzywany
jest metal, odporny na dzialanie ciepla
przy wysokiej temperaturze i posiadajacy
odpowiedni sklad chemiczny, np. uboga w
wegiel stal. Przerwy pomiedzy temi druta-
mi, to znaczy oczka, sa wypelnione masa
uszczelniajaca ¢, skladajaca sie z wlékien
azbestu i odpornego na dzialanie ciepla
czynnika wigzacego. Ogélna grubosé d u-
szczelki jest tylko nieznacznie wieksza od
grubosci e wkladki metalowej. Réznica po-
miedzy wymiarami d i e jest niezalezna od
grubosci szczeliwa i wynosi tyle, aby nad i
pod wkladka siatkowa otrzymaé gladka
jednorodna powierzchnie.

Do wyrobu plyt wedtug wynalazku sto-
sowana jest walcarka kalandrowa w rodza-
ju walcarki, stosowanej do wyrobu plyt
wIt”. Walcarka taka jest uwidoczniona



schematycznie na fig. 3. Dolny walec g tej
walcarki posiada wigksza $rednice niz goér-
ny walec f i jest ogrzewany, podczas gdy
walec f jest chlodzony. Przy wykonywaniu
plyt masa uszczelniajaca ¢ jest wprowadza-
na pomiedzy gérny walec f a dolny walec
8. Walce sa obracane w kierunku strzalek,
przyczem wywierany jest silny nacisk, np.
100 kg na cm tworzacej walca.

Przy kazdym obrocie dolnego walca g
zostaje on powleczony warstwa o grubosci
okolo 1/100 mm, w ktérej widkna azbestu
s rozdzielone réwnomiernie. Gdy po odpo-
wiedniej liczbie obrotéw walca g warstwa
masy osiagnie grubosé 0,1 do 0,2 mm, to
doprowadzona zostaje zapomoca
wkladka a, b z siatki drucianej. Wktadka
ta zostaje przerzucona dookota walca f i
wprowadzona pomigdzy gérny i dolny wa-
lec walcarki. Jednoczesnie dodawana jest
w dalszym ciagu masa uszczelniajaca ¢ pod
siatke druciang.

Przy dalszem obracaniu obydwéch wal-
céw masa uszczelniajaca, znajdujaca sie na
dolnym walcu, jak réwniez masa dodawa-
na, zostaje wcisnieta, wskutek silnego naci-
sku walcéw, od dotu w oczka siatki drucia-
nej, wskutek czego wytwarza sie niezmier-
nie $ciste polaczenie pomiedzy warstwa ma-
sy na walcu a siatkg druciang.

Dtugosé odcinka wkladki drucianej od-
powiada dlugosci obwodu dolnego walca g,
wobec czego po dokonaniu calkowitego ob-
rotu tego walca wkladka druciana a, b ota-
cza $cisle dolny walec. Nastepnie dodaje sieg
troche masy uszczelniajacej, wobec czego
masa ta jest wciskana zgéry w oczka
wktadki drucianej, wskutek czego pod dzia-
faniem ciepla i silnego nacisku walcéw po-
wstaje zupelnie $cisle jej polaczenie po-
przez oczka siatki z masa, znajdujaca sie
pod wkladka druciana, oraz z sama wklad-
ka. Ponadto dodaje si¢ wreszcie tyle masv,
aby goérna powierzchnia wkladki stala sie
zupelnie gladka.

stolu h-

Gotowa obecnie ptyta uszczelniajaca zo-
staje rozcieta wzdluz krawedzi czotowej
wkladki drucianej i zdjeta z dolnego walca
8. Nastepnie przez wycinanie lub tloczenie
moze by¢ jej nadany ksztalt pozadany.:

Siatka wkladki moze byé utworzona z
drutéw osnowy i watka dowolnego przekro-
ju, np. okraglego lub owalnego.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania plyt uszczel-
niajacych z wkladka, wykonana z siatki
metalowej, znamienny tem, Ze na ogrzanym
walcu kalandrowym (g), jaki jest stosowa-
ny do wyrobu plyt uszczelniajgcych na wy-
sokie ci$nienie, wywalcowywana jest przy
zastosowaniu znacznego nacisku przede-
wszystkiem cienka warstwa masy uszczel-

- niajacej, nastepnie pomiedzy walce wpro-

wadzana jest przy ciagtem dodawaniu ma-
sy uszczelniajacej wkladka z gestej siatki
metalowej z odpowiednio wytrzymalego na
rozcigganie i w pewnym stopniu plastycz-
nego metalu, poczem na wkladke, wtloczo-
na we wzmiankowana warstwe masy, na-
ktada sie cienka warstwe gorna, wskutek
czego oczka siatki zostaja wypelnione cal-
kowicie, a powierzchnia siatki zostaje zmie-
niona na gladka powierzchni¢ jednorodna,
przyczem grubosé tak wytworzonej plyty
uszczelniajacej jest wieksza od grubosci
wkladki tylko o utamek milimetra.

2. Plyta uszczelniajaca, wytworzona
sposobem wedlug zastrz. 1, znamienna tem,
ze wkladka z siatki drucianej jest wykona-
na z odpornego na, dzialanie ciepta metaly,
np. ze stali o malej zawartosci wegla albo
z podobnego materjatu.

N. V. Irma Industrie
en Ruwmaterialen
Maatschappij.
Zastepca: Inz. M. Brokman,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 19415.

c Fy] b

b c

N

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.




	PL19415B1
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


