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Sposéb wytwarzania wiérowych taSm bez konca
lub elementéw podobnych w prasach

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia wiérowych taém bez konca lub elementéw
podobnych w prasach ogrzewanych w spos6b nie-
réwnomierny, z ukladanego na ta$mie przeno$ni-
kowej runa wiéréw, ktére ma konsystencje od-
powiedniag dla wymaganej struktury ostatecznie
sprasowanej taSmy wiérowej. Za pomoca tasmy
przeno$nikowej runo wibréw jest przesuwane w
spos6b nieréwnomierny przez ogrzewang prase,
za kazdym razem o odcinek, kté6ry ma byé spra-
sowany, a nastepnie jest zgeszczone za pomoca
nacisku i doprowadzenia ciepta. Okazalo sie przy
tym celowe, aby prasowany materiat w postaci
wibréw, najkorzysfniej w postaci runa wibréw,
bezposrednio przed wejsciem do komory prasy byl
przeprowadzany przez pryzmatyczng komore
wstepnego prasowania, ktéra klinowo zweza sig
w kierunku wlasciwej komory prasy.

W praktycznym realizowaniu wymienionego wy-
Zej sposobu w wielu przypadkach wystepowalo
niekorzystne zjawisko uboczne, a miarowicie oka-
zalc sie, ze wyprodukowana taSma wiérowa bez
konca zawiera waskie poprzeczne paski o mniej-
szej gestoSci, zwarto$ci i wytrzymalosci, niz lezg-

. ce obok nich odcinki taSémy, przy czym paski te

zostaja nieco zabarwione.

Po przeprowadzonych wnikliwych badaniach
okazalo sie, Ze' tworzenie sie poprzecznych paséw
w ostatecznie sprasowanej tafmie wibérowej uza-
leznione jest od gromadzenia sie wilgoci w tych
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miejscach tasmy wiérowej. Jak wiadomo, przezna-
czone do wytwarzania tasmy widérowej runo
wioréw, zawiera zwigzang mechanicznie lub
chemicznie wilgoé, ktéra przy kazdorazowym
zageszczeniu i nastepujacym po tym odpa-
rowaniu jest czeSciowo usuwana ze znajdu-
jacego sie w komorze prasy runa widréw.
Wytwarzajgca sie woéwczas para wyplywa
czeSciowo z bokéw prasy to jest prostopadle
do kierunku przesuwu. Wiekszo§é pary przeplywa
jednak w kierunku wejscia do prasy i-w kierun-
ku wyjscia z tej prasy, a zatem w kierunku prze-
ciwnym do kierunku przesuwu runa wiéréw. Po-
niewaz jednak w tych miejscach, inaczej niz z bo-
kéw prasy, wskuteg cigglosci plaskiej tasmy wy-
tworzona para nie ma mozliwosci bezposredniegd’
wyplywania na zewnatrz, wigc skrapla sie ona W’
miejscu wchodzenia runa do prasy i w miejscu
jego wychodzenia z prasy, w obrebie tas§my wié-
rowej i w Scifle ograniczonym jej obszarze.

Po tym zostalo stwi'erdzone, ze tworzeniu sie
bardzo waskich stref o duzej zawartoSci wilgoci,
a tym samym powstawaniu wyzej wymienionych
szkodliwych poprzecznych paskow, mozna zapobiec
w prosty i niezawodny produkcyjnie sposéb. We-
dlug wynalazku zostaje to uzyskane w ten sposéb,
ze w Srodkowej, stosunkowo duzej strefie grzania.
prasy wytwarza si¢ pelng temperature prasowa-
ng, to jest taka temperature, w ktérej twardnieje
zawarte w runie widréw spoiwo, a zawarta w nim
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wilgoé¢ zamienia sie w pare. Po obydwé6ch stro-
nach tej Srodkowej strefy grzania, w przylegaja-
cych do wejscia do prasy oraz wyjscia z niej,
wezszych strefach skraplania wytwarza sie taka
temperatura robocza, przy ktérej w znacznej cze-
Sci skrapla sie para wyplywajaca ze strefy $§rod-
kowej. Za pomoca takiego zabiegu uzyskuje sie
to, Ze w obrebie taémy wiérowej skraplanie pary
nie ogranicza sie do malego waskiego paska, ale
moze rozprzestrzenié si¢ na wiekszy odcinek tej

ot

i dalszym rozwinieciu sposobu wedlug wyna-
lazku, przewiduje sie, Ze patrzac w kierunku prze-
suwania si¢ taSmy przeno$nikowej do wewnagtrz
prasy, w jej obrebie przed pierwsza strefg skrap-
lania, w tak zwanej strefie wstepnego utwardza-
nia, wytwarza sie temperature nieco wieksza od
temperatury panujgcej w strefie skraplania, ale
nie przewyzsza ona pelnej temperatury prasowa-
nia, jaka panuje w S$rodkowej strefie grzania.
Niemniej jednak panujgca w tym miejscu tempe-
ratura musi by¢ tak wysoka, aby na pewnym ob-
szarze nie nastepowalo skraplarnie, i aby zacho-
dzilo juz pewne wzajemne wiazanie sie zawartego
w runie wiéréw spoiwa ze sprasowanymi wiéra-
mi.

Zgodnie z nastepna cechg znamienng sposobu
wedlug wynalazku strefa wstepnego utwardzania
powinna ponadto byé w taki spos6b nieréwro-
miernie grzana, Zeby najpierw temperatura ro-
kocza gérnego (w rzucie z géry) stolu prasy prze-
wyzszala temperature dolnego stolu tej prasy,
a nastepnie Zeby temperatura gérnego stolu byla
nizsza od temperatury stolu dolnege, i Zeby pa-
trzac w kierunku pierwszej strefy skraplania,
wzrastala w spos6b ciggly az do osiagniecia wiel-
koSci maksymalnej. Maksymalna temperatura w
obrebie taSmy wibérowej, prasowanej w pierwszej
strefie skraplania przebiega po pochylej po-
wierzchni, dokladniej po takiej samej powierzch-
ni jaka odpowiada ukosowaniu przy lqczeniu na
zakladke. W obrebie tej powierzchni, wskutek
podwyzszonej temperatury, zachodzi utwardzanie
o tyle, Ze w calej ta§mie wibérowej bez konca u-
zyskana zostaje odpowiednia spojno$§é.

Rozumie sie samo przez sig, Ze przejScie pomie-
dzy strefami, a mianowicie pomiedzy strefg grza-
nia, strefsg skraplania i strefs wstepnego utwar-
dzania, odbywa si¢ w spos6b stopniowy a nie na-
gly, co z punktu widzenia techniki grzania roéw-
niez na ogél z trudem daje sie realizowaé.

OczywiScie grzanie prasy musi by¢ w taki spo-
s6b przeprowadzane, azeby patrzac w kierunku
prostopadlym do przesuwajacej sie taSmy wibro-
wej, na calej szerokosci tej taSmy nie wystepo-
waly Zadne ré6znice temperatur. Mozna to uzyskaé
w ten sposéb, ze poszczegblne strefy ogrzewa sie
para za pomocg rur grzejnych, ulozonych w poprzek
ponad tas$ma wiérows, ewentualnie wewnatrz pra-
sy. Poszczegblne rury grzejne goérnego i dolnego
stolu prasy wyposaza sie przy tym we wzajemnie
niezalezne sterowania, a to w celu uzyskania wy-
maganego rozkladu temperatur w obrebie prasy.
Najkorzystniej jest, gdy w obrebie poszczegblnych
stref grzania zastosuje sie elementy izolacyjne,
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tak Ze strefy te moga byé niezawodnie wzajem-
nie oddzielane.

W celu lepszego zrozumienia istoty wyna'azku
zostanie .teraz bardziej szczegélowo opisany sposéb
wediug wynalazku oraz przyklad wykonania urza-
dzenia do stosowania tego sposobu, z.powolaniem
sie na rysunek, ma ktébrym przedstawiona jest
schematycznie w przekroju wzdluznym prasa we-
dlug wynalazku, a nad nig, przy zastosowaniu tej
samej podzialki dla osi odcietych, pokazany zo-
stal przykladowy wykres rozkladu temperatur.

Prasa do stosowania sposobu wedlug wynalazku
wyposazona jest w dolny, stacjonarny st6ét 1 oraz
w gorny podnoszony do géry i opuszczany w dot
stél 2. Szczegbly konstrukcyjne mechanizmu, kto-
ry stuzy' do podnoszenia do géry i opuszczania w
dél stotu 2, nie sg pokazane na rysunku, gdyz nie
stanowia one przedmiotu niniejszego wynalazku.
Poprzez prase przesuwa sie tasma przenosnikowa
3, ktéra najkorzystniej stanowi tasme sitowa. Na
taémie sitowej 3 znajduje sie runo 4 wiéréw, kto-
re w obrebie prasy zcstaje zageszczone pod dzia-
taniem nacisku i ciepla na taSme wiérowag 5. Ru-
no 4 wiéréw jest przy tym wprowadzane w okre-
§lonym takcie roboczym do wewngtrz prasy, od-
powiednio do przeprowadzonych w przymusowym
takcie roboczym pionowych przesuwéw goérnego
stolu 2 prasy. Polozenie wprowadzorego do prasy,
ale nie zageszczonego jeszcze przed zabiegiem pra-
sowania runa- wiéréw, jest zaznaczone za pomoca
kreskowanej linii a. Przed swym wejsciem do
wtasciwej komory 6 prasy runo 4 widrow zostaje
przeprowadzone p-zez pryzmatyczng komore 7
prasy, ktéra to komora zweza sie klinowo w kie-
runku komory 6. Ten rodzaj wprowadzania runa
wioréw do prasy okazat sie wyjatkowo korzystny
przy wytwarzaniu taém wié:owych bez konca.

Zastosowana do realizowania sposobu wedlug
wynadlazku prasa musi by¢é grzana nie réwnomier-
nie, co uwidocznione zostalo na rysunku, na ktd-
rym prasa jest przedstawiona schematycznie w
przekroju wzdluznym, a powyzej niej, przy zasto-
sowaniu tej ssmej podziatki dla osi odcigtych, po-
kazany zostal wykres 1ozkladu jej temperatur.
Zgodnie z tym wykresem, w strefie wprowadzaja-
cej, w danym przypadku w strefie 7 wstepnego
prasowania, panuje temperatura, ktéra odpowIa-
da temperaturze otaczajagcego $rodowiska, ewen-
tualnie nieco ja przewyzsza wskutek wypromie-
niowywania ciepla p.zez prase. Strefa ta na ry-
sunku zostala oznaczona odno$nikiem I. Tuz za
strefa I temperatura gwaltownie wzrasta do eks-
tremum, ktére wynosi okoto 125°C, a co jest przed-
stawione za pomocg wykre§lonej linig ciggla krzy-
wej b, podczas gdy wykreSlona linig kreskowanag
krzywa ¢ pokazuje tylko temperature 120°C. Wy-
kreslona linig ciggla k:zywa b ilustruje przy tym
ogrzewanie gérnego stolu 2 prasy wedlug wyna-
lazku, natomiast wykre§lona linig kreskowang
krzywa e — ogrzewanie dolnego stolu 1 tejze
prasy. Jak wynika z przebiegu krzywych tempe-
ratura gérnego stolu 2 prasy wedlug wynalazku
jest wyzsza (krzywa b) od temperatury stolu 1
tej prasy (krzywa e¢). Oznacza to, Ze przeznaczo-
na do prasowania plyta wiérowa jest w tym ob-
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:szarze mocniej grzana przez gorny stol 2 prasy.
Przesuwajgc sie w kie.unku $§rodka prasy tem-
‘peratury obydwéch stoléw zblizajg si¢ do siebie
i osiagaja ta sama wysoko§é w miejscu krzyzo-
wania sie obydwodch krzywych b i e. Nastepnie
‘temperatura gérnego stolu 2 prasy wedlug wyna-
lazku obniza sie szybciej niz temperatura dolne-
go stotu 1 prasy. Od tego momentu znajdujaca sie
w prasie taS§ma wiérowa jest mocniej ogrzewana
-od dolu. W ten sposoéb uzyskuje sie w obrebie
‘plyty widérowej przebieg twardnienia, co powo-
duje lepsza spojnosé plyty w obrebie strefy przej-
‘$ciowej pomiedzy poszczegdélnymi prasowanymi
odcinkami taSmy widrowej.

Za strefa II wstepnego utwardzania obydwie
krzywe b i ¢ przebiegaja mniej wiecej jednako-
wo, Temperatura wzrostu tu w sposob ciggly od

okolo 110°C do najwyzszej panujgcej w p:asie
temperatury 150°C. Oznaczona odno$nikiem III
strefa jest tzw. pierwsza strefg skraplania, za$

-druga strefa skraplania oznaczona jest odno$ni-
kiem V {i znajduje sie za tzw. strefg grzania IV.
w ktérej jak to juz bylo wspomniane wyzej, pa-
‘nuje temperatura 150°C. W drugiej strefie skrap-
lania V obydwie krzywe b i ¢ obnizajg sie linio-
‘wo do nizszej warto$ci temperatury. Przy praso-
waniu ta$émy wioérowej 5 przy zamknigtej prasie,
wskutek dzialania ciepla powstaje wyjatkowo du-
ze wydzielanie sie pary. Para ta moze czeSciowo
‘uchodzi¢ z bokéw prasy, czeSciowo zas§ przeplywa
‘w obrebie prasy w kierunkach wskazywanym za
‘pomocag strzalki d, tzn. w kierunku wej§ciowym
i wyjSciowym prasy.

W obrebie stref skraplania IIL i V para powin-
‘na by¢ skraplana na stosunkowo duzych odcin-
kach taSmy wiérowej, tak ze uzyskuje sie taki sto-
pien jej nawilgocenia, ktory nie ma juz zadnego
wplywu na jako$§¢ sprasowanej ptyty. Gdyby tego
rodzaju strefy nie zostaly zastosowane, to wow-
-czas skraplanie ograniczaloby sie do bardzo wa-
skich stref przy wejSciu do prasy i przy wyjSciu
z niej, a ta§ma wiérowa bylaby tak wilgotna, Ze
‘praktycznie nie nadawalaby sie do uzytkowania.
Jak wynika z przebiegu kxzywych, temperatura
-obhniza sie powoli do nizszej warto$ci dopiero po
obydwodch stronach strefy grzania IV. Za pomo-
cg tego prawtlle liniowego obnizania sie tempera-
tury uzyskany zostaje ré6wnomierny rozklad skrap-
lania we wszystkich strefach, w ktérych zacho-
-dzi to skraplanie. Dla uzyskania przykladowo
przed~s=tawionych na rysunku krzywych tempera-
tur, ogrzewanie w obrebie prasy wedlug wynalaz-
ku musi byé¢ oddzielnie sterowane dla kazdej po-
.szczegblnej strefy.
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Moze to byé na przyklad zrealizowane w ten
spos6b, ze zastosowane sa ogrzewane para lub
goraca woda kanaly 8. Zazwyczaj kanaly te sa
wykonane w postaci otwo:éw, wywiercony¢ch w
ptytach grzejnych, ktére zostaja umieszczone na
dolnym stole 1 i na gérnym stole 2 prasy. Przy
tym temperatura moze byé regulowana badz dla
kazdego z kanaléw 8 z osobna, badZz tez dla gru-
py tych kanatéw. W danym przypadku mozna réw-
niez poszczeglblne grupy kanaléw wykonaé w od-
dzielnych plytach grzejnych i plyty te wzajem-
nie izolowaé. W przedstawionym na rysunku przy-
kladzie wykonania urzadzenia do stosowania spo-
sobu wedlug wynalazku kanaly takie sg lgczone
w grupy po dwa, co na rysunku zaznaczone zo-
stalo linjami kreskowanymi e.

Grzanie prasy powinno byé tak przeprowadza-
ne, aby patrzac w poprzecznym kierunku ta$my
wiérowej na catej szerokofci tej taSmy nastepo-
walo jednakowe jej g.zanie.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania wiérowych tasm bez kon-
ca lub elementéow podobnych w prasach ogrze-
wanej w sposéb nierownomierny z ukladanego
na taSmie przeno$nikowej runa wiérow, ktore
za pomoca tej tasmy jest za kazdym taktem
roboczym przesuwane przez prase o odcinek
przeznaczony do sprasowania, znamienny tym,
Ze prase ogrzewa sie w ten sposéb, ze w $rod-
kowej, strefie grzania (IV) prasy wytwarza sig
pelng temperature prasowania, to jest taka
temperature, przy ktérej odparowywuje zawar-
ta w runie wiéréw wilgot, a zawarte w runie
spoiwo twardnieje, natomiast w znajdujgcych
sie po obydwdch stronch $rodkowej strefy grza-
nia (IV), w strefach skraplania (III i V) wytwa-
rza sie takg temperature, Ze wyplywajaca ze
strefy grzania (IV) para w wiekszej czeSci zo-
staje skroplona. -

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, zZe
w obrebie przed pierwszg strefg skraplania
(III) wytwarza sie temperature roboczg, nieco
wyzsza od temperatury panujgcej w strefie
skraplania (III) przy czym nie przewyzsza ona
pelnej temperatury prasowania, panujacej w
strefie grzania (IV).

3. Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym, e
~strefa wstepnego utwardzania (II) jest ‘ogrze-
wana w sposéb nieréwnomierny tak, ze naj-
pierw temperatura robocza goérnego stolu pra-
sy przewyzsza temperature dolnego stolu tej
prasy, a nastepnie temperatura stolu goérnego
jest nizsza od temperatury stolu dolnego.
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