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Sposéb Wytwarzania otulin izolacyjnych z wlékien szklanych
lub mineralnych i urzadzenie do stosowania tego sposobu
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VWynalazek dotyczy sposobu wytwarzania otulin
izolacyjnych z wil6kien szklanych lub mineralnych
zlepianych kleiwem organicznym, stuzacych do
izolacji cieplnej przewodéw rurowych i urzadze-
nia do stosowania tego sposobu.

Znany dotychczas w technice §wiatowej sposéb
produkcji otulin izolacyjnych w formie cylindrycz-
nej lub péleylindrycznej, polega na wytwarzaniu
i przygotowaniu na oddzielnym stanowisku, nasy-
conej kleiwem organicznym warsiwy z wldkien
szklanych lub mineralnych.

Warstwe tg, o gruboSci okolo 50 mm i szeroko$§-
ci 1000 mm, zwija sie recznie w baloty o $redni-
cy okoto 600 mm. Nastepnie baloty przenosi sie
do urzadzenia, ktére za pomocg pily tasmowej,
§cina z obracajacego sie balotu warstwe wiokien
w postaci wojloku o gruboei 20 mm, od-
cinajgc jednocze$nie odpowiednig dlugo§é tego
wojloku, potrzebng do uformowania poszczegélnej
otuliny.

Kolejng czynnoScig jest formowanie otuliny po-
legajagce na nawijaniu na obracajacy sie wokét
wlasnej osi trzpien stalowy, kilku warstw wojto-
ku, przy réwnoczesnym docisku nawijanego woj-
loku za pomocg walcéw dociskowych, umieszczo-
nych na obwodzie trzpienia réwnolegle do jego
osi. Po uformowaniu otuliny nakilada si¢ na jej

powierzchnie walcowa warstwe papieru, ktérego.

zadaniem jest zabezpieczenie ksztaltu zewnetrzne-
go otuliny przed deformacjg powodowang rozpre-
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2
zaniem si¢ wlokien w czasie polimeryzacji kleiwa.

Nastepnie uklada sie otuline wraz z trzpieniem
na wozku, mieszczaeym kilkadziesiat otulin (tu-
bek). Wypelniony otulinami wézek, wprowadza sie
do suszarni tunelowej, gdzie w temperaturze 130
do 140°C, w czasie 5 do 10 godzin, nastepuje po-
limeryzacja i utwardzenie sie kleiwa zlepiajacego
wlbékna, dzieki czemu otuliny utrzymujg trwatly
ksztalt cyliadryczny.

Nastepnie wyjmuje sie z otuliny stalowy trzpien
i odcina nier6wno uformowane jej kofice, a na-
stepnie przecina sie wzdluz pobocznicy na dwie
poléwki (otulina poélcylindryczna) lub wykonuje
sie¢ jedno przeciecie wzdtuzine §cianki (otulina cy-
lindryczna). :

Podstawowa wada powyZszego sposobu wytwa-
rzania otulin jest niecigglo§é procesu produkcyjne-
go skladajacego sie z kilku czynno$ci wykonywa-
nych na oddzielnych urzgdzeniach. Brak cigglo$ci
procesu powoduje wysokg pracochtonnoé§é z braku
mozliwo$ci zastosowania pelnej mechanizacji pro-
dukeji, znaczne zuzycie energii oraz konieczno$é
stosowania transportu i magazynowania miedzy-
operacyjnego. Ponadto sposéb ten wymaga kilka-
krotnego bezposredniego kontaktu obstugi z widk-
nem szklanym lub mineralnym, co stwarza nie-
korzystne warunki bezpieczenistwa i higieny pra-

cy.

Celem wynalazku jest zastapienie nieci:{glego,
w malym stopniu zmechanizowanego procesu wy-
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twarzania otulin izolacyjnych z wlbkien szklanych
lub mineralnych, procesem ciagtym i w pelni zme-
chanizowanym.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem, cigglo§¢ pro-
cesu ‘wytwarzania® otulin izolacyjnych z widkien
szklanych lub mineralnych, uzyskuje sie wedlug
wynalazku dzigki temu, Ze otrzymywana na zna-
nych urzadzeniach w sposop ciagly,. nasycona le-
piszczem warstwa wlékien w postaci wojloku, bez-
posrednio po waécm z:tych urzadzen, poddawa-
na: jest cciagtemu’ formowamu w kierunku prosto-
padtym do jej k1erunku przesuwu. Formowanie
to, polega na zginaniu przesuwajacej sig warstwy
wl6kien w postaci wojloku, kolejno w przeciwnym
kierunku na ksztalt warstwy falistej, przy czym
tak dolna jak i goérna czesé fali, odpowiada swym
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ksztaltem otulinie poléwkowej (p()lcylindry_c\zm;j):.' .

Proces formowania odbywa sie w czasie wprowa-
dzenia warstwy witokien do komory polimeryza-

cyjnej, po “czym' falistd “warstwa przesuwa sie -

w tej komorze W klerunku poprzecznym do kle-
runku zafalowania. : :

Po utwardzeniu si¢ lepiszcza skle]aJacego wiok-
na w temperaturze jegc polimeryzacji, uzyskuje
sie trwaly ksztalt falistej warstwy wldkien, ktorag
nastepnie poddaje-sie w sposéb ciagly procesowi
obcinania obrzezy, a tym samym cigcia otulin na
2gdang dlugo§é, oraz przecinaniu W ptaszczyznie
poziomej, w wyniku czego otrzymuje sie gotowy
wyréb w postaci otulin potéwkowych (po6teylin-
drycznych). .

Reasumujac, opisany wyzej sposéb wyiwarzania
otulin poczawszy od znanej, Scifle polaczonej
z nim w spos6b ciagly fazy wytwarzania nasy-
conych lepiszczem wiékien szklanych lub mine-
ralnych w postaci warstwy o zadanej grubosci,
poprzez czynno§¢ formowania i proces utwardza-
nia sie lepiszcza sklejajacego wldkna, oraz cigcie
uformowanej falistej warstwy na gotowy wyréb
w postaci otulin polowkcv ych (p6teylindrycznych),
odbywa sie, w sposéb ciagly i w pelni zmechani-
zowany, z wyeliminowaniem bezposredniego udzia-
lu czlowieka.

Urzadzenie do stosowania sposobu wytwarzama
otulin wedlug wynalazku, przedstawione _jest
w przykladzie wykonania na schematycznym ry-
sunku w widoku z boku.

Nasycona lepiszczem warstwa wldkien 1, poda-
wana w sposob ciagly ze znanych urzadzen, kie-
rowana jest wedlug wynalazku, bezpo$rednio po-
miedzy dwa przeno$niki bez korca, goéorny 2 i dol-
ny 3, wyposazone W wymienne elementy formuja-

" ¢e 4, nie polaczone ze soba sztywno w osi prze-
gubu 5 lancucha 7.
" Elementy formujace 4 posiadaja taki ksztalt, Ze
w przekroju podluinym przeno$nikéw, odlegtosé
powierzchni zewnetrznej elementu formujacego 4
przenoénika gérnego 2, od powierzchni zewnetrznej
elementu formujacego 4 przeno$nika dolnego 3
tworzy szczeling o ksztalcie falistymy, przy czym
przekréj poprzeczny tak dolnej jak i gérnej cze$ci
tej szczeliny, ksztaltem odpowiada przekrojowi po-
przecznemu otuliny poléwkowej (péicylindrycznej).
Naped przenoénikéw 2 i 3, lub jednego z nich,
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odbywa sie przez zebate kola lanncuchowe 6 i wspét-
pracujace z nimi lancuchy 7, do ktérych umoco-
wane sg rozigcznie wymienne elementy formujg-
ce 4. Przeno$niki 2 i 3 przesuwaja sie wspbibiez-

-nie z jednakowa predko$cia, w nie uwidocznionej

na 'schemacie komorze polimeryzacyjnej o znanej
konstrukeji, w kierunku oznaczonym na schema-
cie strzalkami. . '

Za przeno$nikami 2 i 3 ustawiony: jest' poziomy
transporter 9, oraz zesp6t pit 10 do .ciecia w pla-
szczyZznie pionowej, a . dalej taSmowa pita 11, do
ciecia w plaszézyznie poziomej, o zmiennym po-
ziomie ciecia ustalanym na przyklad urzgdzeniem
Srubowym nie uwidocznionym na schemacie.

Wilékna szklane lub mineralne, uzyskane znang
dowolng metodsg rozwlékniania, uloZone i nasycone

- lepiszczem organieznym w niepokazanej na sche-

macie komorze osadczej, w postaci warstwy 1

0 zgdanej grubodci, kierowane sa bezposrednio po

wyjdciu z tej komory w. szczelme utworzong po-

) mledzy powierzchnia zewnetrzna elementéw for-
p mujacych 4 przeno$nika gérnego 2, a powierzchnig

zewnetrzng elementéw 4 przeno$nika dolnego 3.
Wspélbieiny ciagly . przesuw przeno$nikéw 2 i 3
w kierunku zaznaczonym na schemacie strzatkami,
powoduje wzajemne -zazebianie sie elementow
formujacych 4 przeno$nika gbérnego 2 z elementa-
mi formujgcymi 4 przeno$nika dolnego 3, i od-
wrotnie, . R

Wskutek zazebiania sie elementéw formujacych
4, warstwa 1, wchodzac w szczeline utworzong
przez te elementy, jest zgiiicna na calej swej
szeroko$ci, kolejno w przeciwnym kierunku, w
wyaiku czego, nastepuje formowanie otulin, pole-
gajace na tym, ze gdy element formujacy 4 prze-
no$nika goérnego 2, formuje ksztalt wewnetrzny
otuliny potéwkowej (pblcylindrycznej), to przeciw-
legle elementy formujace 4 przeno$nika dolnego 3,
formuja réwnocze$nie ksztalt zewnetrzny tejze
otuliny, i odwrotnie, wskutek czego warstwa 1
uformowana zostaje na ksztalt falistej warstwy 8,
przy czym przekréj poprzeczny, tak dolnej jak
i gérnej czefci tej falistej warstwy, odpowiada
swym ksztaltem przekrojowi poprzecznemu otuli-
ny potéwkowej (cy.indrycznej).
" Proces formowania, odbywa sie w sposéb ciagly
w czasie wprowadzania warstwy 1 do komory
polimeryzacyjnej, -po czym tak uformowana fali-
sta warstwa 8 wraz z elementami formujacymi 4,
przesuwa sie w komorze polimeryzacyjnej, gdzie
w temperaturze na przyktad 160°C nastepuje po-
limeryzacja i utwardzanie sig lepiszcza sklejaja-
cego wibkna, na przyklad zywicy fenolowo-for-
maldehydowej, w wyniku czego, falista warstwa
8, przyjmuje trwaly ksztait. . N

Po wyjsciu z komory pblimeryzacyjnej, falista
warstwa 8, podawana jest transporterem 9 do
zespotu znanych pit tarczowych 10, ktére w plasz-
czyznie pionowej obcinajg nier6wno uformowane
obrzeza falistej warstwy 8, a nastepnie do znanej
pily taSmowej 11, ktéra przecina falistg warstwe
8 w plaszczyznie poziomej, w wyniku czego otrzy-
muje sie gotowy wyréb w postaci otulin poléw-
kowych (p6tcylindrycznych).
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Gestosé falistej warstwy 8 mozZzna zmieniaé
przez zmiane grubo$ci warstwy 1 widkien wycho-
dzacych z komory osadniczej. .

Jednoczesne wytwarzanie otulin poléwkowych
(péicylindrycznych) o kilku Srednicach zblizonych
wymiarami, mozliwe jest przez nadanie elemen-
tom formujacym 4 takiego ksztaltu, aby $rednica
otuliny poléwkowej utworzona z cze§ci dolnej fa-
listej warstwy 8, posiadala wiekszy lub mniejszy
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wymiar od wymiaru $rednicy otuliny utworzonej -

przez cze§¢ goérng falistej warstwy 8, a takze
przez zmiane poziomu ciecia falistej warstwy 8
pila tasmowa 11, bowiem naturalna sprezysto§é
gotowej otuliny poléwkowej, pozwala dopasowaé
sie do zblizonego wymiaru S$rednicy izolowanego
przewodu rurowego.

Zmiana §rednicy formowanych otulin poléwko-
wych (péicylindrycznych) mozliwa jest przez wy-
miane wymiennych elementéw formujacych 4,
lacznie z lancuchem 7 i zebatymi kotami tancu-
chowymi 6 lub bez.

Zdolno§¢é produkcyjna procesu wytwarzania otu-
lin poléwkowych "(péicylindrycznych), zalezy od
zdolno$ci produkeyjnej znanych wurzadzen roz-
wlbkniajacych, a takze od diugo$ci komory poli-
meryzacyjnej w ktérej przesuwajg si¢ przeno$ni-

ki2is3.
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania otulin izolacyjnych z
wlokien szklanych lub mineralnych sklejanych
lepiszczem organicznym znamienny tym, Ze otrzy-
mang w sposéb ciggly nasycong lepiszczem war-
stwe wildkien w postaci wojloku, poddaje sie
bezpoSrednio cigglemu formowaniu, polegajacemu
na poprzecznym jej zginaniu kolejno w przeciw-
nym kierunku w falistg warstwe, ktéra .wraz
z elementami formujgcymi przesuwa sie w komo-
rze polimeryzacyjnej, a nastepnie po utrwaleniu
ksztaltu przez utwardzenie sie lepiszcza w tem-
peraturze jego polimeryzacji, przecina sie w pla-
szczyZnie poziomej na poléwkowe otuliny.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrzezenia 1, znamienne tym, Ze posiada dwa
réwnolegle przenoéniki bez konca, gorny (2) i dol-
ny (3), z ktérych przynajmniej jeden napedzany
jest za pomocg két zgbatych lancuchowych (6)
i wspélpracujacych z nimi lancuchéw (7) do kté-
rych umocowane s3 wahliwie wzgledem siebie
w osi przegubu (5) taicucha (7) wymienne ele-
menty formujgce (4), stuzgce do formowania fali-
stej warstwy z ktérej otrzymuje sie otuliny

o jednej lub kilku $rednicach zblizonych wymia-
rami, przy czym przeno$nik gbérny (2) i dolny (3)
przesuwaja sie wspolbieznie w komorze polimery-
zacyjnej nie uwidocznionej na schemacie.
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