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Urządzenie do ciągłego wytwarzania izolacji żłobkowej

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do ciąg¬
łego wytwarzania izolacji żłobkowej do celów elek¬
trotechnicznych.

Izolację żłobkową, mającą zastosowanie w elek¬
trotechnice wykonuje się w znany sposób przez
jednostronne, mechaniczne powleczenie folii z two¬
rzywa sztucznego — nośnika klejem, podsuszeniu
kleju, wprowadzeniu materiału na przykład pre-
szpanu elektrotechnicznego celulozowego lub azbes¬
towego pokrywającego nośnik, skalandrowaniu ze
sobą wyżej wymienionych składników, przejściu
przez układ kontrolno-pomiarowy i odbiorze wy¬
robu w jednym, ciągłym procesie technologicznym.
Przy produkcji izolacji żłobkowej obustronnie okle¬
janej, wstęgę wyrobu wprowadza się ponownie
w układ kalandrujący stroną niepowleczoną do
biegnącej wstęgi nośnika.

Znane urządzenie do wytwarzania materiału izo¬
lacyjnego posiada wałek odwijający taśmę nośni¬
ka, układ lakierujący składający się z pary wal¬
ców, przy czym dolny walec układu zanurzony
w wannie podaje lepiszcze na walec górny, który
rozprowadza je na nośniku. Grubość warstwy na¬
noszonego lepiszcza regulowana jest przez nasta¬
wienie szerokości szczeliny między walcami ukła¬
dał lakierującego. Dalej urządzenie posiada tunel
suszący, zaopatrzony w regulowaną szczelinę, przez
którą wchodzi nośnik. Tunel zakończony jest wał¬
kiem, kierującym nośnik na wierzch tunelu, bę¬
dącym zarazem stanowiskiem ręcznego nakładania
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pierwszej warstwy płatków miki. Kolejnym ele¬
mentem konstrukcyjnym urządzenia jest parciany
transporter, który niesie wstęgę materiału izola¬
cyjnego poprzez na przemian usytuowane tunele
suszące i stanowiska ręcznego klejenia płatków
miki do kalandra, stanowiska kontrolno-pomiaro¬
wego oraz układu odbierającego gotowy materiał
izolacyjny.

Urządzenie spełnia swoje zadanie w technologii
produkcji materiałów izolacyjnych, składających
się z jednej warstwy ciągłej, stanowiącej nośnik
dla wielowarstwowego, małoformatowego materiału
izolacyjnego, na przykład dla płatków miki.

To samo dotyczy znanego urządzenia do rozdzie¬
lania płatków miki na równomierną warstwę, słu¬
żącego do otrzymywania cienkiego filmu mikowe¬
go, drogą mechanicznej segregacji poszczególnych
płatków na biegnącą wstęgę.

Również znane urządzenie do otrzymywania die¬
lektrycznych wstęg z nośników włóknistych, na
przykład papierowych, powleczonych klejem o wy¬
sokiej wytrzymałości dielektrycznej a następnie
olejem, przeznaczonych do zwijania elektrycznych
izolatorów, zwłaszcza elektrycznych przepustów
wszystkich rodzajów, między innymi również izo¬
latorów przepustowych, nie nadaje się do wytwa¬
rzania wstęg materiału izolacyjnego, składającego
się z kilku ciągłych warstw.

W produkcji izolacji żłobkowej jednostronnie lub
dwustronnie oklejanej urządzenia te są nieprzy-
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dabne z uwagi na inny charakter oraz inne wła¬
sności fizyko-chemiczne użytych surowców wyjścio¬
wych i wiążący się z produkcją tego asortymentu
problem fałdowania nośnika, dyskwalifikujący wy¬
rób jako materiał elektroizolacyjny.

Celem wynalazku jest opracowanie elementów
konstrukcyjnych urządzenia, które eliminują wyżej
wymienione niedogodności.

Urządzenie według wynalazku do ciągłego wy¬
twarzania izolacji żłobkowej składa się kolejno z
układu odwijającego, prowadzącego i rozprostowu¬
jącego nośnik oraz układu specjalnej konstrukcji
powlekającego nośnik, zaopatrzonego w wałek usta¬
lający grubość warstwy kleju.

Dalej usytuowany jest dwustrefowy tunel su¬
szący, pochyły, wypukły stół specjalnej konstrukcji,
układ wprowadzający warstwę materiału pokry¬
wającego nośnik, układ kalandrujący, zespół kon¬
trolno-pomiarowy oraz układ nawijający gotowy
wyrób w zwój i (lub) umożliwiający cięcie go na
arkusze. Układ powlekający nośnik składa się z
wałka nakładającego klej oraz wałka ustalającego
grubość filmu poprzez rozgniatanie kleju na wałku
nakładającym klej, tuż przed naniesieniem go na
nośnik.

Pochyły, wypukły stół, wyrównujący deformacje
nośnika tuż po wyjściu wstęgi z tunelu suszącego,
posiada krzywiznę o promieniu 2000 mm do 3000
mm, korzystnie 3000 mm.

Przedmiot wynalazku w przykładzie wykonania
jest przedstawiony na rysunku, na którym urzą¬
dzenie posiada układ odwijający 1, wahliwie uło-
żyskowane wałki prowadzące 2, 3, nośnik oraz
bęben tekstolitowy 4 o dużej średnicy, korzystnie
średnica 400 mm, służący do prowadzenia i roz¬
prostowywania nośnika.

Układ powlekający nośnik składa się z wałka 5,
zanurzonego w wannie 6 z klejem i nanoszącego
klej na nośnik oraz wałka 7, ustalającego i wy¬
równującego film kleju poprzez rozgniatanie go na
wałku 7. Wałek 5 posiada kierunek ruchu prze¬
ciwny do kierunku biegu nośnika, celem lepszego
wprowadzenia kleju w nośnik. O grubości filmu
kleju decyduje wielkość szczeliny między wałkami
5 i 7, regulowana przy pomocy śrub i mierzona
czujnikami. Wanna 6 zasilana jest z układu 8 po¬
dającego klej, która na zasadzie przelewu utrzy¬
muje stały poziom kleju. Wałek kierunkowy 9 oraz
przedni wałek zwrotny 10 mają za zadanie skie¬
rowanie powleczonego nośnika do dwustrefowego
tunelu suszącego 11.

Za tunelem suszącym 11 znajduje się pochyły,
wypukły stół 12 o promieniu krzywizny 2000 mm
do 3000 mm, korzystnie 3000 mm, wyrównujący
deformacje nośnika, wynikłe na skutek różnicy
temperatur pomiędzy tunelem suszącym 11, otocze¬
niem, a układem kalandrującym 13.

Układ kalandrujący 13 składa się z dwóch par
walców o jednakowych średnicach, korzystnie
średnica 265 mm, odległych od siebie o 600 mm,
z których dolne są metalowe, ogrzewane do tem¬
peratury 110°C, korzystnie od 98° do 100°C, z mo¬
żliwością regulacji temperatury, natomiast górne
są ogumowane, przesuwne w pionie. Pionowy prze¬
suw wałków uzyskiwany jest poprzez cylindry pne-
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umatyczne zasilane z układu pneumatycznego 15,
zaś ten z sieci sprężonego powietrza. Układ pne¬
umatyczny 15 umożliwia bezstopniową regulację
docisku między walcami układu kalandrującego 13,

5 niezbędną dla właściwego prowadzenia procesu
technologicznego różnych asortymentów izolacji
żłobkowej oraz szybkie podnoszenie i opuszczanie
walców górnych układu kalandrującego 13 w wy¬
padku zakłóceń w produkcji.

io Prawidłowe wprowadzenie wstęgi materiału po¬
krywającego nośnik w układ kalandrujący 13 umo¬
żliwia regulacja pozioma i pionowa układu 14.

Urządzenie zakończone jest zespołem kontrolno-
-pomiarowym 16 oraz wałkiem nawijającym 17,

15 który charakteryzuje się wielopłytkowym sprzę¬
głem ciernym, umożliwiającym nawijanie zwoju
w obu kierunkach.

Urządzenie wyposażone dodatkowo w znane ze¬
społy jak: wałek powlekający, stół do układania

20 miki, układ wprowadzający tkaninę, górny układ
lakierujący, walec dociskowy za tunelem suszą¬
cym oraz zespół odwijający warstwę przekładającą
wstęgę wyrobu przy nawijaniu, pozwala na roz¬
szerzenie zakresu produkowanych na nim asorty-

25 mentów o taśmy mikowe i inne materiały użytko¬
we, dwu- i wielowarstwowe w zwojach.

Działanie urządzenia według wynalazku jest na¬
stępujące. Folię — nośnik zakłada się na wałek
odwijający 1. Koniec wstęgi folii przeciąga się ko¬

so lejno przez wahliwie ułożyskowane wałki prowa¬
dzące 2 i 3, rozprostowujący suchą folię bęben
tekstolitowy 4, na wałek 5, nanoszący klej na noś¬
nik. Powleczony nośnik dostaje się poprzez wałek
kierunkowy 9 oraz przedni wałek zwrotny 10 do

35 dwustrefowego tunelu suszącego 11, gdzie odbywa
się suszenie kleju w podwyższonej temperaturze,
korzystnie w temperaturze od 80° do 115°C, z za¬
chowaniem wymaganego odlepu.

Wstęga folii kierowana jest następnie na po-
40 chyły, wypukły stół 12, wyrównujący deformacje

nośnika wynikłe na skutek różnicy temperatur
pomiędzy tunelem suszącym 11, a otoczeniem.
Równocześnie, w miarę biegu nośnika, z układu 14
odwija się wstęga lub z tacy 18 układane są na

45 pochyły stół 12 arkusze materiału — preszpanu
elektroizolacyjnego celulozowego lub azbestowego,
pokrywającego nośnik i wchodzącego wraz z nim
w układ kalandrujący 13, łączący trwale warstwy
wyrobu w podwyższonej temperaturze, korzystnie

50 w temperaturze od 98° do 100°C.
Po przejściu przez układ kontrolno-pomiarowy

16, gotowy wyrób zostaje nawinięty na wałek na¬
wijający 17 lub cięty na arkusze.

W wypadku produkcji izolacji żłobkowej dwu¬
stronnie oklejanej, zwój wyrobu oklejonego jedno¬
krotnie stanowi półprodukt, który zakładany jest
na układ 14, a stamtąd wchodzi ponownie w układ
kalandrujący 13 stroną nieoklejoną do biegnącego

nn nośnika — folii z naniesionym i podsuszonym kle-
60

jem.

Dalszy przebieg procesu technologicznego pro¬
dukcji izolacji żłobkowej dwustronnie oklejonej
jest identyczny jak dla izolacji oklejonej jedno¬

ść stronnie.
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Zastrzeżenie patentowe

Urządzenie do ciągłego wytwarzania izolacji
żłobkowej przez jednostronne mechaniczne powle¬
czenie folii — nośnika klejem, podsuszenie kleju,
wprowadzenie materiału pokrywającego nośnik,
skalandrowanie ze sobą wyżej wymienionych skład¬
ników, przejście przez układ kontrolno-pomiarowy
i odbiór wyrobu w jednym ciągłym procesie tech¬
nologicznym, posiadające układy: odwijający, pro¬
wadzący, rozprostowujący i powlekający nośnik,
dwustrefowy tunel suszący, układ wprowadzający
warstwę materiału pokrywającego nośnik, układ
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kalandrujący, zespół kontrolno-pomiarowy oraz
układ nawijający gotowy wyrób w zwój i (lub)
umożliwiający cięcie go na arkusze znamienne
tym, że układ powlekający nośnik składa się

5 z wałka (5) nakładającego klej na nośnik oraz
wałka (7) ustalającego i wyrównującego grubość
filmu kleju poprzez rozgniatanie kleju na wałku
(5) nakładającym klej, tuż przed naniesieniem go
na nośnik, a ponadto wyposażone jest w pochyły,

io wypukły stół (12) o promieniu krzywizny 2000 mm
do 3000 mm, korzystnie 3000 mm, wyrównujący
deformację nośnika tuż po wyjściu wstęgi z tunelu
suszącego.
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