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Sposób obróbki włókniny gorącymi gazami
i urządzenie do obróbki włókniny gorącymi gazami

Przedmiotem wynalazku jest sposób obróbki
włókniny gorącymi gazami i urządzenie do obrób¬
ki- włókniny gorącymi ga-zaimi.

Znany jest sposób wytwarzania włókniny izo¬
lującej, zwłaszcza utworzonej ze szkła lub z po¬
dobnych włókien, w którym wytwarzanie włók¬
niny zapoczątkowuje się przez układanie włókien
na .poruszającym się perforowanym przenośniku,
zazwyczaj za pomocą skrzynek zasysających
umieszczonych pod taśmą przenośnika., na której
są układane włókna. Przed lub podczas wy¬
twarzania włókniny na przenośniku zazwy¬
czaj nakłada się również lepiszcze włókien
na te włókna, przy czym takie lepiszcze ma cechy
adhezywne i zazwyczaj zawiera schnący i utwar¬
dzamy podi wpływem temperatury materiał taki
jak termoutwardzalna żywica, na przykład' ży¬
wica fenolowofoirmaldehydowa', którą natryskuje
się na włókna w postaci roztworu lub dyspersji
w cieczy, np. w wodzie.

Warstwę luźno ułożonych włókien na kolekto¬
rze zbierającym kieruje sie. następnie do pieca
do suszenia, włókniny, w którym jest ona prze¬
suwana przez parę perforowanych przenośników
mających taśmy umieszczone w pewnej odległość1
od siebie, określajjące grubość tworzonej włókniny.
Taka. włóknina, może być mniej lub bardziej spra¬
sowana zależnie ód- wielkości wywartych na nią
naciteków przez parę przenośników.

Podczas przejścia, włókniny przez piec, poddaje
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się ją obróbce gorącymi gazami, mającej na
celu saiiszenie lepiszcza włókien ą następnie sta¬
bilizowanie włókniny przy określonej jej grubości,

W celu skutecznego suszenia lepiszcza, stosowane
są różne znane sposoby ale na ogół przedmuchuje
się włókninę gorącym powietrzem za pomocą
skrzynek ssąco-tłoczącyćh umieszczonych parami po
przeciwnych stronach drogi przesuwu włókniny
przez piec. Piece tego rodzaju prawie zawsze za¬
wierają kilka, par skrzynek, w których ustala się
różne warunki temperaturowe w kolejnych na¬
stępujących po sobie parach, w celu regulacja
temperatury suszenia w poszczególnych strefach
drogi przesuwu włókniny przez piec suszący.

Sposób obróbki) włókniny gorącymi gazami, za¬
wierającej utward-zalne cieplnie lepiszcze włókien,
polega na tym, że przesuwa się włókninę przez
strefę obróbczą, w której przedmuchuje się gorący
gaz o niskim ciśnieniu przez włókninę z jednej
jej strony na drugą podnosząc temperaturę włók¬
niny do temperatury suszenia lepiszcza. Istota
wynalazku polega na- tym, że doprowadza się jed¬
nocześnie dodatkowy gorący gaz o wysokim ciś-
nienilu do strefy umiejscowionej wewnątrz strefy
obróbczej i mniejszej od tej strefy obróbczej,
powodując podgrzewanie rdzenia włókniny w tej
strefie umiejscowionej do temperatury wyższej od
temperatury rdzenia włókniny znajdującego s^ę
poza tą strefą umiejscowioną.

Temperatura gorących gazów przechodzących
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przez strefę umiejscowioną: wynosi, 4123,—623 K,
przy czym temperatura, gorących gazów przecho¬
dzących przez strefą obróbczą, poza- strefą umiej¬
scowioną wynosi 428h-673« K.

Ciśnienie gorących gazów przechodzących przez
włókninę w strefie umiejscowionej jest co naj¬
mniej kilka razy wyższe od ciśnienia gorących ga¬
zów przechodzących w strefie obróbczej poza stre¬
fą umiejscowioną. Ciśnienie gorących gazów prze¬
chodzących przez włókninę: w strefie obróbcze'
pozastrefą umiejscowioną wynosi 49<—204 Pa.

Strefa umiejscowiona wewnątrz strefy obrób¬
czej, jest usytuowana za. środkiem tej strefy
obróbczej, względem kjeruniku przesuwu włókniny.

Wynalazek obejmuje również urządzenie do
obróbki włókniny gorącymi gazami, zawierające
przenośnik do przesuwania włókniny w suszarni,
skrzynki, z obiegiem gazu, umieszczone z przeciw¬
nych stron włókniny, £ ograniczające strefę obrób¬
czą, przewody zasilające i odprowadzające gaz,
odlpowiednio połączone ze skrzynkami, i służące
do przedmuchu gorącego gazu przez włókninę w
strefie obróbczej. Istota wynalazku . polega na
tym, że to urządzenie zawiera dwa kolektory do-
prowardzające i kolektory odprowadzające' ga¬
zy, usytuowane w skrzynkach ii ograni¬
czające strefę umiejscowioną wewnątrz stre¬
fy oforóibczej i mniejszą, od tej strefy obrób-
czej oraz urządzenie do obiegu gorącego gazu sko¬
jarzone z kolektorami, prowadzące gorące gazy
przez włókninę pod; ciśnieniem wyższym od ciśnie^
noa gazu przechodzącego przez" włókninę miedzy
skrzynikami.

Zgodnie z wynalazkiem stosuje się nie tylko
pierwszy obieg ogrzewający do suszenia lepiszcza,
ale dodatkowo -stosuje się drugi niezależny obieg
ogrzewający zawierający co najmniej jedną parę

.kolektorów o stosunkowo niewielkim przekroju,
ograniczających stosunkowo małe strefy umiej¬
scowione po przeciwnych stronach włókniny. Ta
para kolektorów służy do przedmuchu przez włók¬
ninę gorącego gazu o ciśnieniu i temperaturze
wystarczająco wysokiej do podniesienia tempera¬
tury rdzenia włókniny do większej wartości niż
osiągana w rdzeniu w obszarze usytuowanym poza
strefą umiejscowioną. Te gorące gazy tego dru¬
giego obiegu suszenia lepiszcza, są przeprowadza¬
ne przez włókninę w strefach umiejscowionych w
środku liuib w tylnej części włókniny, uwzględnia¬
jąc kierunek przesuwu włókniny* a więc w innej
części powierzchni włókniny niż to ma miejsce
przy suszeniu i stabilizowaniu, w pierwszym obie¬
gu ogrzewającym. Ta początkowa stabilizacja po*
wierzchni, włókniny czyni możliwym: zastosowanie
wysokiego ciśnienia w drugim obiegu ogrzewają¬
cym bez rozrywania włókien włókniny.

Chociaż rozwiązanie według wynalazku jest
przystosowane oo suszenia szerokiego asortymen¬
tu włóknin, z racji podanych wyżej, rozwiązanie
to jest szczególnie korzystne do suszenia lepiszcza
we włókninach o stosunkowo zwartej strukturze,
ponieważ ciśnienie i temperatura stosowana w
drugim obiegu ogrzewającym polepsza przenikanie
ciepła do wnętrza nawet bardzo zwartego i gruT
bego produktu^ Drugi obieg powietrza, o wysokam

4

ciśnieniu jest zastosowany w stosunku do po¬
wierzchni włókniny już . ustabilizowanej, a więc
następuje szybkie przenikanie ciepła bez naru¬
szania zwartości włókien.

5 Kolektory zawierają przegrodę usytuowaną w
pobliżu taśmy dziurkowanego przenośnika-, zaopa¬
trzoną w powierzchnię nachyloną umożliwiającą
przemieszczanie przegrody względem taśmy prze¬
nośnika.

io Przegroda jest usytuowana powyżej taśmy prze¬
nośnika i- jest przemieszczaina: w kierunku taśmy
pod wpływem siły ciężkości, przy czym- zderzak
ogranicza, ruch do dołu przegrody. Przegroda jest
usytuowana poniżej taśmy przenośnika, i jest do-

15 ciskana do taśmy za, pośrednictwem' sprężyny,
przy czym zderzak ogranicza ruch przegrody w
kierunku taśmy przenośnika.

'Dwa kolektory ograniczają strefę umiejiscowioną
mniejszą od strefy obróbczej, przy czym dwie

20 pary kolektorów są oddalone od* siebie wzdłuż
drogi, przesuwu- włókniny.

Kolektory doprowadzające jednej: pary kolekto¬
rów umieszczone są w skrzynce po-jednej stronie
włókniny, a kolektory odprowadzające tej samej

23 pary, są umieszczone w skrzynce po drugiej stro¬
nie włókniny.

Większa, ilość par skrzynek jest umieszczona
po przeciwnych stronach) włókniny oraz większa
ilość par kolektorów, z których co najmniej jed-

30 na para, jest uisytuowana w jednej parze skrzy¬
nek, a co najmniej jedna inna para kolektorów
'jest'Usytuowana w^ jednej innej parze skrzynek.

Przegroda mai długość w kierunku przesuwu
włókniny, co najmniej równą podwójnej odległości

35 między dwoma żebrami palet przenośnika.
Przez zastosowanie wysokiego ciśnienia, jest

możliwe szybkie przenikanie ciepła do wnętrza su¬
szonej włókniny w strefie umiejscowionej ogra-
niczonefj przez kolektory, a to powoduje skuteczne

40 przyśpieszenie osiągnięcia temperatury suszenia
lepiszcza we wnętrzu czyli, rdzeniu włókniny. W
wyniku tego, szybciej osiąga się temperaturę su-
szena lepiszcza dostatecznie wysoką do zapocząt¬
kowania reakcji1 egzotermicznej* w żywicy kleją-

45 cej. Wytworzone w ten sposób ciepło reakcji
egzotermicznej będzie utrzymywało wysoką tem¬
peraturę na włókninie w dalszych strefach su*
szarni nawet jeśli te strefy nie są utrzymane w
tej samej wysokiej temperaturze, W wyniku, w

H całej operacji suszenia, zastosowanie dodatkowego
obiegu wysokiego ciśnienia w strefie umiejsco¬
wionej w strefie roboczej daje oszczędność paliwa
zużytego podczas suszenia.

'Rozwiązanie według wynalazku wykorzystuje
$5 nową konstrukcję w celu. wprowadzenia wysokie¬

go ciśnienia do stref roboczych utworzonych przez,
skrzynki obiegu niskiego ciśnienia. To konstruk^
eyjne rozmieszczenie zmierza do zwiększenia
szczelności urządzenia i spełnia samoczynnie rolę

u uszczelnienia w przypadku żywicy znajdującej się
na przenośniku służącym do przenoszenia włókni¬
ny przez suszarnię.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy¬
kładzie wykonania na rysunku, na którym- fig. la

^5 i Ib przedstawiają: suszarnię włókniny, w prze-
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kroju podłużnym, ukazującym sześ€ par skrzynek;
w których krąży gorące powietrze, tworzących
pierw&zy niskociśnieniowy obieg Kuszenia, i drugi
wysokociśnieniowy obieg utworzony z dwóch par
kolektorów, z których pierwsza para jest umie¬
szczona w każdej z dwóch ostatnich1 skrzynek
pierwszego, niskociśnieniowego obiegu, fig. lc —
widok jak na fjg. Ib ale ilustrujący inny przykład
wykonania, w którym dwie pary skrzynek wyso¬
kociśnieniowego obiegu, są umieszczone w jednej
z .par skrzynek niskociśnieniowego obiegu, fig. 2
— jedną z par skrzynek- pierwszego obiegu z go¬
rącym powietrzem., w przekroju wzdłuż linii' II-—17
oznaczonej na fi'g. la, fig. 3< — jedną z par skrzy¬
nek pierwszego, niskociśnieniowego obiegu, mają¬
cą parę rozgałęzień drugiego, wysokociśnieniowegc
obiegu, w przekroju podłużnym, fig. 4 — parę
skrzynek, drugiego,, wysokociśnieniowego obiegu,
w przekroju wzdłuż linii IV-^IV oznaczonej na
fig. lib, fiig. 5 — inny przykład wykonania wyso¬
kociśnieniowego obiegu powietrza, w widoku z
boku.

Na rysunku przedstawiono komorę 6 suszarni
włókniny, w której jest umieszczony przenośnik
i urządzenie do obiegu gorącego gazu.

Suszarnia zawiera w dolnej części, rolki 7 pod¬
pierające taśmę dolnego przenośnika, przy czym
górna taśma 8a przenośnika i jego dolna taśma 8b
są oznaczone linią osiową na fig. la i Ib. Górny
przenośnik zawiera rolki 9, które oznaczono na fig.
la i Ib linią osiową, przy czyni dolna taśma 10a
i górna taśma 1<H> są przedstawione na fig. 2, 3
i 4. Każdy z tych przenośników jest utworzony
z wielu palet 11 połączonych między sobą obroto¬
wo1, i zawiera rolki nośne 12 prowadzone na pro¬
wadnicy 13. Palety 11 zawierają poprzeczne żebra.

Rolki 9 oraz prowadnica 13 górnego przenośnika
są umieszczone w ramie 14 utworzonej z wzdiłuż-
Jiych i poprzecznych elementów wzajemnie ze
sobą połączonych i mających możliwość regulacji
wzajemnego położenia górnego przenośnika waglę^
dem dolnego przenośnika. Regulację można reali¬
zować za pcoiocą podnośników śrubowych 15 w
znany siposób nie będący częścią niniejszego wy¬
nalazku.  

W wyniku odipowiedniego ustawienia górnego
przenośnika, odległość między taśmami przenośni¬
kowymi 8a i 10a, która tworzy prowadzenie dla
włókniny, może być zmieniana, w celu ustalenia
żądanej gęstości lub grubości, wytwarzanego wy¬
robu.

Na wlocie lub wejściowym końcu suszarni jest
umieszczony przenośnik 16 typu perforowanego,
taki jak jest powszechnie używany do zbierania
włókiem w celu utworzenia włókniny. W celu po¬
lepszenia zbierania włókien i utrzymania ich ha
przenośniku, stosuje się skrzynki zasysające 17 po¬
łączone z wentylatorami wyciągowymi ITa. Włók¬
nina niesiona przez przenośnik 16 jest dostarczana
do walców kalibrujących Ku R*, które są korzyst¬
nie nastawialne, w celu regulowania grubości
włókniny wprowadzanej' do suszarni, a- po nadaniu
W^ókminie grubości przez walce Ri, R», włóknina
schodzi miedzy taśmami- przenośnika do suszarni.

Wewnątrz suszarni skrzynki pierwszego, nii&ko^

ćiśniieniówego obiegu powietrza są umieszczone
parami. W przykładzie przedstawionym na fig. la
fc lib, sześć par ni&kociśnieniowychi skrzynek two¬
rzy strefy A, B, €, D, E, i, F. Każda z tych par
skrzynek zawiera prostokątne skrzynki 18, 19,
które są zamknięte ze wszystkich stron za wyjąt¬
kiem strony skierowanej do taśm przenośniko¬
wych 8a i 10a. Każda skrzynka 18 jest zamonto¬
wana na stałej konstrukcja! poniżej górnej taśmy
8a dolnego przenośnika, a każda skrzynka 19 na
przestawialnej pionowo ramie 14 górnego prze¬
nośnika tak, że górne skrzynki przesuwają się
z górnym przenośnikiem.

Każda skrzynka jest również zaopatrzona w
otwór 20 połączony z przewodem do dostarczania
lub odprowadzania gazów obróbkowych. Otwory
doprowadzające i odprowadzające są odpowiednio
zaznaczone przez znak + i —. Należy zauważyć,
że w pierwszej parze A skrzynek, otwór doprowa¬
dzający 20 jest usytuowany w dolnej skrzynce 18
przy wlotowym, końcu, skrzynki, a otwór odpro¬
wadzający jest usytuowany w górnej skrzynce 19
t€ij pary, przy końcu wylotowym.

Ta- sama ogólna zasada jest powtórzona w
skrzynkach drugiej pary B. W trzeciej parze C
otwór wlotowy znajduje się w górnej skrzynce 19
przy końcu wlotowym, a otwór wylotowy znajduje
ste w dolnej skrzynce przy końcu wylotowym.

W strefie czwartej, pary D, otwory wlotowe
i wylotowe są rozmieszczone tak samo jak dla
par A i, B. W parze E rozmieszczenie wlotu i wy¬
lotu odpowiada rozmieszczeniu w parze C, a- w
parze F rozmieszczenie odpowiada rozmieszczeniu
w parze D. Jest zrozumiałe, że te wzajemne roz¬
mieszczenia mogą być zmieniane w celu zmiany
Sposobu suszenia, a parametry dla poszczególnych
strumieni można zastosować zależnie od różnych
typów produktów,, ich grubości i gęstości. Ponadto
można zastosować mniejszą lub większą ilość
skrzynek i stref obróbczych zależnie od' rodzaju
wytwarzanego produktu. Przepływ przez niektóre
skrzynki' może być zamknięty- zależnie od po¬
trzeby.

Przed! rozważaniem struktury i działania obiegu
powietrza o wysokim ciśnieniu według wynalazku,
zwraca się, uwagę na fakt, że komora 6 suszarni
jest zaopatrzona w obieg wylotowy gazu zaopa¬
trzony w przewody £1 i wentylator wyciągowy 22
kierujący gazy usuwane z pieca do odpowiedniego
osadnika. 23 w celu oddzielenia zawiesin stałych.
Ścianki komory 6 tworzą kołpak otaczający we¬
wnętrzne organy pieca, zwłaszcza, skrzynki 1 ko¬
lektory do obiegu gorącego gazu, przy czym gaz
przepływający przez nieszczelności" jest usuwany
z komory suszarń* przez ofoieg wylotowy.

Na figurze 2 przedstawiono skrzynki nisko¬
ciśnieniowe strefy C, w których przewód- 24
dostarczający gaż jest połączony z górną skrzyn¬
ką 1$ -a» przewód 25 odprowadzający gaz jest po¬
łączony z dolną skrzynką 18. £>opatki lta służą do
rozdzielania gazu przepływającego przez całą sze¬
rokość przenośnika i nad całą szerokością obra¬
bianej włókniny. Qa«y odprowadzane przez prze^
wód 25 kieruje się do podgrzewacza 26 zaopatrzo^
nego w palnMc 27, po czym te gazy są pobierane
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z podgrzewacza przez wentylator 26 i dostarczane
do przewodoi -zasadającego 24. Ten obieg ogrzewa¬
nia gazu można zastosować do jeszcze jedne} pary
skrzynek niskiego ciśnienia lub też można, zasto¬
sować oddzielny obieg gazu.

W celu przystosowania; do pionowego ruchu
górnego przenośnika i połączonych z nim części,
przewód zasilający 24 jest przeprowadzony przez
nadwymiarowy otiwór 29 w ściance suszarni, a
giętki mieszek 30 spełnia rolę uszczelniania mię¬
dzy przewodem zasilającym i ścianką pieca. Po¬
nadto przewód 24 jest zaopatrzony w połączenie
przesuwne 24a w celu przystosowania do przesu¬
nięcia pionowego.

Rozważając obieg gazu wysokiego ciśnienia: na¬
leży naijtpierw zwrócić uwagę na niektóre cecny
konstrukcji przenośników. Jak wskazano wyżej
te przenośniki są utworzone z palet 11„ które są
połączone ze sobą przegubowo, w pętlę bez końca,
przy czym każdy przenośnik stanowi jedmą taką
pętlę. Pojedyncze -palety (fig. 2 i 3) są usytuwane
na, całej szerokości przenośnika, i mają rolki 12,
przy czym każda paleta ma płaską podstawę 31,
w której są rozmieszczone otwory w odpowiednich
odstępach na całej szerokości przenośnika (fig. 251
oraz jest zaopatrzona w żebra 32 tworzące po¬
przeczne przejścia dla przepływu gazu ze skrzynek
zasilających o niskim ciśnieniu, lub kolektorów
zasilających o wysokim ciśnieniu, przez włókninę
przenoszoną przez przenośniki, a następnie przez
otwory i przejścia w paletach innego przenośni¬
ka1, i do wylotu skrzynek lub kolektorów.

Jak pokazano w przykładzie wykonania na- fig
Ja i Ib, zespól kolektorów' wysokiego ciśnienia
HP1 jest połączony z parą skrzynek E niskiego
ciśnienia. Ten obieg wysokiego ciśnienia i para
skrzynek E niskiego ciśnienia są przedstaw.ione
na fig- 3i i 4. Na fig. Ib i 3 widać, że zespół ko¬
lektorów wysokiego ciśnienia jest zasadniczo
mniejszy od skrzynek niskiego ciśnienia-, a ponad¬
to, że zespół kolektorów wysokiego ciśnienia jest
umieszczony w skrzynkach; niskiego ciśnienia.

Doprowadzający kolektor 33 wysokiego ciśnienia
jest usytuowany na całej- szerokości przenośnika.
ponad taśmą 10a i obrabianą włókniną, ale jest
stosunkowo krótki w kierunku wzdłużnym prze¬
nośnika. Kolektory wysokiego ciśnienia- ograni¬
czają strefę umiejscowioną wewnątrz strefy
obróbczej, która jest sama ograniezonai przez parę
skrzynek niskiego ciśnienia. Zasilający przewód
34 . jest połączony z doprowadzającym kolektorem
33 wysokiego ciśnienia, przy czym. ten przewód
przechodzi przez nadwymiarowy otwór 35 w
ściance suszarni, który to otwór jest uszczelniony
przez giętki mieszek 36. Przewód 34 ma połącze¬
nie przesuwne 34a przystopowane do przesunięcia
pionowego. We wnętrzu kolektora. 33 wysokiego
ciśnienia są umieszczone łopatki 37, w celu za¬
pewnienia rozdziału gazu o wysokim, ciśnieniu na
całą szerokość przenośnika. Odprowadzający ko¬
lektor 38 wysokiego ciśnienia jest umieszczony
poniżej, taśmy 8a dolnego przenośnika i jest połą¬
czony z przewodem 3i9; w celu usunięcia gazów
o wysokim-ciśnieniu po ich przejściu przez obra¬
bianą włókninę.. Przewód1 39 dostarcza, usuwane ■

gazy do podgrzewacza 40 mającego palnik 41> z
którego gazy są usuwane przez wentylator 42,
który zawraca gazy do przewodu zasilającego. 34.

Podobnie jak w obiegu niskiego ciśnienia, obieg
5 zawierający ogrzewacz 40 i wentylator 42, może

być zastosowany do więcej niż jednego obiegu wy¬
sokiego ciśnienia, lub można użyć oddzielne pod¬
grzewacze i wentylatory dla różnych obiegów wy¬
sokiego ciśnienia.

10 Chociaż kolektor doprowadzający 33 jest zaopa¬
trzony w łopatki rozdzielające 37, to kolektor od¬
prowadzający 38 korzystnie jest pozbawiony tych
łopatek.

ŻNa figurze 5 przedstawiono schematycznie inny
15 przykład wykonania podgrzewacza, który może

być zastosowany do podgrzewania -gazów w obiegu
wysokiego ciśnienia. W tym przypadku wymien¬
nik cieplny 43 jest zamontowany na kolektorze
odprowadzającym 38 na drodze przepływu gazów

20 przez wentylator 42. Na fig.. 5 pokazano również
alternatywne rozmieszczenie kolektora zasilają¬
cego 3i3 i odprowadzającego 38, przy czym- kolek¬
tor zasilający 33 jest umieszczony poniżej obrabia¬
nej włókniny a kolektor odprowadzający 38 jest
umieszczony powyżej tej włókniny.

Ze względu na zastosowanie stosunkowo wyso¬
kiego ciśnienia gazów w obiegu wysokiego ciśnie¬
nia, ważne jest zmniejszenie do minimum wypły¬
wu gazów przez nieszczelności. W tym. celu wy-

30 magane są specjalne urządzenia uszczelniające,
z których jedno przedstawiono przykładowo na
fig. 3. Jak wynika z rysunku po każdej stronie
kolektora doprowadzającego 33 jest umieszczony
wspornik 44 służący do podtrzymania pary prze-

35 gród 45 rozmieszczonydh z każdej strony kolek¬
tora 33. Każda z tychi przegród 45 jest z jednej
strony zamontowana na osi. 46 tak, że może być
względem niej obracana kib przemieszczana ku
górze względem, dolnej powierzchni taśmy lOa, a

40 z drugiej strony jest zaopatrzona w kołnierz
współpracujący ze zderzakiem 47, który służy do
ograniczenia ruchu przegrody db dołu, i do ' za¬
bezpieczenia jej przed zetknięciem z górną po¬
wierzchnią taśmy lOa. Każda z tych przegród 45

45 ma- kształt miski i jest usytuowana na całej sze¬
rokości przenośnika. Te przegrody mają płaską
dolną powierzchnię i są; zamontowane bezpośred¬
nio w pobliżu dolnej powierzchni taśmy lOa w
celu uszczelnienia przed przepływem, gazu na- boki

50 będącego pod' wysokim ciśnieniem' stosowanym w
obiegu wysokiego ciśnienia-. W typowej instalacji,
przy normalnym roboczym położeniu każdej prze¬
groda 45, będzie ona oddalona od górnej powierz¬
chni taśmy lOa ,na odległość rzędu kilku milime-

^ trów na: przykładi 3i do 5 mm.
Te przemieszczalne przegrody uszczelniające są

umieszczone tak, że mogą być normalnie usytuo¬
wane bliżej: przenośnikai niż byłoby to możliwe
gdyby one były zamocowane na stałe. Przemie^

eo szczanie przegród w kierunku od przenośnika bę¬
dzie występowało okresowo w przypadku zsu-»
mowania się na przenośniku nieregularności
warstw żywicy.'•& włókien. Ponieważ przegrody 45
są przemieszczalne samoczynnie, nawetn jeśli na-

65 ^potkają na bryłę lub grubszą, .warstwę- i.>nie 'na-
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cstąpi żadne uszkodzenie urządzenia nawet wów^
czas, gdy te przegrody są zamontowane bardizo
blisko powierzchni przenośnika.

Przegrody 45 umieszczone powyżej przenośnika,
samoczynnie pod wpływem- siły ciężkości wracają
do -położenia w pobliże przenośnika po uprzednim
przemieszczeniu przez jakąś warstwę żywicy lub
materiału włóknistego. Długość płaskiej powierz*
chni dolnej każdej przegrody- 45, jest korzystnie
co najmniej taka jak podwójna odległość między
dwoma żebrami palet 11 tak, że uzyska się.
uszczelnienie bez względu na: wzajemne położenie,
wzdłuż transportera, palet 11 względem prze¬
gród 45.

Podobne przemieszczalne przegrody 48 są umie¬
szczone pod taśmą 8a dolnego przenośnika, przy
czym są one przemieszczalne do dołu względem
powierzchni dolnej taśmay 8a przenośnika i są
w jej kierunku unoszone przez sprężyny 49 (fig,
3). Przegrody 48 mają osie i zderzaki podobne do
osi 4#ią- zderzaków 47 przegród: 45. Przegrody 48
są przemieszczalne do dołu w wyniku napotkania
przeszkód na taśmie przenośnika, przy czym sprę¬
żyny, zamiast siły ciężkości, doprowadzają prze¬
grody 48 do ich normalnego położenia roboczego.

Każda przegroda 45, 48 jest zaopatrzona z przo¬
du w nachyloną powierzchnię 50, uwzględniając
kierunek przesuwu przenośnika, w celu ułatwie¬
nia przemieszczenia tej przegrody ■ .pod wpływem
obcych ciał niesionych przez przenośniki.

Na figurze> Ib, 3 i 4 przedstawiono, że w obiegu
HP1 wysokiego ciśnienia, kolektor doprowadzający
33 jest umieszczony powyżej przenośnika i we¬
wnątrz skrzynki niskiego ciśnienia, do której jest
dołączony przewód dostarczający gaz o niskim
ciśnieniu, przy czym kolektor odprowadzający 38
obiegu wysokiego ciśnienia, jest umieszczony w
skrzynce od/prowadzającej obiegu niskiego ciśnie¬
nia. . . ,

Na figurze Ifb widać również, że w strefie. F
niskiego ciśnienia, obieg HP2 wysokiego ciśnienia
jest "Odwrócony w stosunku do rozwiązania poka¬
zanego w strefie E. Kolektor doprowadzający 33
wysokiego ciśnienia jest umieszczony : poniżej
włókniny w skrzynce zasilającej niskiego ciśnie-
nia-, a kolektor odprowadzający 38 wysokiego ciś¬
nienia,, jest umieszczony powyżej włókniny w
skrzynce odprowadzającej niskiego ciśnienia.

W alternatywnym, rozwiązaniu przedstawionym
na fig. lc, dwa Obiegi wysokiego ciśnienia są za¬
montowane w jednej parze skrzynek niskiego ciś¬
nienia. Kolektory doprowadzające 33a i, 33b wy¬
sokiego ciśnienia, są umieszczone oibok ' siebie,
przy ćżym między nimi jest umieszczona' prze-
mieszczaina (przegroda uszczelniająca taką jak opi¬
sana powyżej w nawiązaniu do fig. 3, a kolektory
odprowadzające 38a i 38b wysokiego- ciśnienia-,
współpracujjące z kolektorami 33a i 33b są > zamon¬
towane W 'skrzynce odprowadzającej niskiego ciś¬
nienia umieszczonej poniżej- włókniny/ Między
dwoma kolektorami odprowadizającymi wysokiego
ciśnienia typu opisanego powyżej w nawiązaniu
do filg.. 3 są również umieszczone przegrody prze—
mdeiszczalne w kierunku od taśm przenośnika.

Chociaż ołbiegi powietrza o Wysokim ciśnieniu

mogą być zastosowane w połączeniu z którąkol¬
wiek ze stref obróbczych A do F, jest szczególnie
korzystne zastosowanie takiego obiegu . wysokiego
ciśnienia w połączeniu ze skrzynkami niskiego
ciśnienia, umieszczonego za1 strefą środkową, a
najkorzystniej co najmniej1 na dwóch trzecich dłu¬
gości drogi mierzonej od wejścia suszarni* Zgod*-
nie z (korzystnym przykładem wykonania przed¬
stawionym ,na fig. la i Ib, dwa obiegi wysokiego
ciśnienia HP1 i HP2 są umieszczone odpowiednio
w strefach Ei F niskiego ciśnienia stanowiących
dwie ostatnie strefy przykładowego urządzenia.

Wówczas, gdy dwa obiegi wysokiego ciśnienia
są umieszczone w -jednej parze skrzynek niskiego
ciśnienia, jest korzystne umieszczenie dwóch. ko*
lektorów, doprowadzających wysokiego ciśnienia,
z tej samej strony włókniny, a korzystnie w
skrzynce zatsiladącej niskiego ciśnienia, ponieważ
umożliwi to zmniejszenie do minimum, wypływu
powietrza powodującego stratę ciepła.

Parametry technologiczne przeprowadzania pro¬
cesu bęjd-ą się zmieniały zależnie od licznych
czynników takich) jak grubość i upakowanie two¬
rzonej włókniny, skład i cechy stosowanego spoi¬
wa, a również od ilości zastosowanego spoiwa.
Jednakże ogólne wytyczne w stosunku do para¬
metrów technologicznych zostaną podane poniżej.

Przede wszystkim należy zauważyć, że gazy o
niskim- ciśnieniu przepływające przez skrzynki 18
i 19 w strefach od A do F włącznie, powinny za¬
wierać strefy, w których gazy przechodzą z dołu
do góry przez włókninę i inne strefy, w których
gazy przechodzą z góry do dołu przez tę włókninę.

Ponadto należy zauważyć, że gazy przepływają^
ce przez różne strefy, skrzynek 18 i 19 mogą mieć!
różną temperaturę, zależną od cech włókniny i za¬
stosowanego lepiszcza1, jak to. jest powszechnie
znane w technologii suszenia w suszarniach ma¬
jących wielokrotne strefy cibróbcze.

Odpowiedni zakres temperatur gazu dostarcza¬
nego do skrzynek wynosi. 4I23^-<97i3 K przy użyciu
powszechnie stosowanych typów lepisz.cz takich
jak lepiszcze fenolowotformaldehydowe.

Mogą być ustalone, różne parametry ciśnienia
a jego pomiary mogą być dokonane różnymi spo¬
sobami. Ciśnienie w iSkrzynkach- zasilających i .w
skrzynkach odprowadzających będzie oczywiście
różne ze względu na spadek ciśnienia występujący
przy przejściu gazów przez włókninę. W typowych
warunkach technologieznych ciśnienie w skrzynce
zasilającej, układu niskiego ciśnienia może wyr
nosić 49^294 Pa.

W ramach niniejszego wynalazku można/ stoso¬
wać więcej niż ' jeden obieg wysokiego ciśnienia
taki jak na przykład przedstawiony na fig. Ib,
na której obieg HP1 wysokiego ciśnienia • jest
umieszczony w strefie E niskiego ciśnienia, a dru¬
gi dbieg HP2 wysokiego ciśnienia jest umieszczony
w strefie F niskiego ciśnienia1. Ponadto należy za-

. uważyó, że jeden z tych obiegów wysokiego ciś¬
nienia powinien umożliwić przejście gazów obrób¬
czych przez włókninę w jednym kierunku, a drugi

* obieg wysokiego ciśnienia powinien umożliwić
przejście gazu przez włókninę w kierunku prze-

K ciwnym. Jak wskazano-strzałką na fig. Ib obieg
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UPI wysokiego; ciśnienia dostarcza gaz z g6ry do
dołu a obieg HPA wysokiego ciśnienia również
pokazany strzałką dostarcza gaz z dołu do góry.
Dzięki> takiemu rozwiązaniu otrzymuje się jedno¬
litą obróbkę na całej grubości, włókniny.

W stosunku do stosowanego ciśnienia i teimpe^
ratury w obiegu wysojkiego ciśnienia, należy za*-
uważyć, że osiąga się ipewine korzyści przez zasto-
sowainie zarówno obiegu niskiego jak i wysokiego
ciśnienia1 łącząc te obiegi, w tej samej suszarni
na/wet jeśli temperatura obiegu wysokiego ciśnie¬
nia nie jest wyższa a nawet jest niśsza niż tempe¬
ratura w obiegu niskiego ciśnienia. Wynika stąd.,
że wysokie ciśnienie będzie powodowało szybsze
i skuteczniejsze przenikanie ciepła do wnętrza
włókniny niż w przypadku niskiego ciśnienia.

Obieg wysokiego ciśnienia może działać w szer¬
szym zakresie ciśnień, ale na ogół ciśnienie w nim
panujące jest co najmniej kilka razy, korzystnie
co najmniej 10—ĆM) razy większe niż ciśnienie w
obiegu niskiego ciśnienia. Ciśnienie w kolektorach
doprowadzających obiegu wysokiego ciśnienia może
wynosić na przykład 2943-^5886 Pa.

W typowym przypadku, gdy temperatura po¬
wietrza w obiegach niskiego1 ciśnienia wynosi
4£&-h57<3< K,, to temperatura w obiegach wysokiego
ciśnienia <może wynosić 47&—623 K.

W typowej- instalacji całkowity wydatek gazów
stosowanych w obiegach niskiego ciśnienia może
wynosić około 8fi Nmł/s. W takim typowym przy^
padku, przez obieg wysokiego ciśnienia mogą
przepływać gorące gazy w ilości około H4 N*/s.

Gazy o wysokim, ciśnieniu przepływają przez
strefy umiejscowione wewnątrz strefy obróbczej,
i mniejszej od: tej1 strefy obróbczej powodując
podgrzewanie rdzenia włókniny w tej strefie
umiejscowionej: do temperatury wyższej od- tem¬
peratury rdzenia włókniny znajdującego się poza
tą strefą umiejscowioną. Te umiejscowione strefy
w typowym przypadku stanowią około 10% strefy
obróbczej ograniczonej przez skrzynki, niskiego
ciśnienia. Temperatury i ciśnienia będą również
zmienne zależnie od prędkości przesuwu tworzo¬
nej włókniny i od: liczby stref obróbczych usytuo¬
wanych w suszaxn& włókniny.

Stosowanie, zgodnie z wynalazkiem, zarówno
obiegów powietrza- wysokiego jak i niskiego ciś¬
nienia* jest szczególnie skuteczne z wielu punktów
widzenia. Suszeme może to być uŁyskame za po-

/ mocą mniejszej ilości stref obróbczych i przy za¬
stosowaniu suszarni o mniejszej całkowitej dłu¬
gości. Wynika to z faktur że obiegi wysokiego
ciśnienia- są szczegódnde skuteczne przy doprowa¬
dzaniu wewnętrznych stref włókniny do odpo¬
wiedniej temperatury suszenia w krótszym czasie.

Inna korzyść jest taka, że obiegi wysokiego ciś¬
nienia podnoszą szyfcfco temperaturę lepiszcza do
wartości, w której następuje reakcja egzotermicz¬
na, nawet w środkowej strefie włókniny, przy
czym. ta temperatura utrzymuje sie, wówczas na¬
wet poza strefą umiejscowioną zajętą przez ko¬
lektory wysokiego ciśnienia.

Z a s trzeże nia patentowe

1. Sposób obróbik* włókniny gorącymi gazami.

12

zawierającej' utwardzałne cieplnie lepiszcze włó¬
kien, polegający na tym, że przesuwa się włók¬
ninę przez strefę obróbczą, w której przedmu¬
chuje się gorący gaz o niskimi ciśnieniu przez

5 włókninę z jedjnej jej strony na drugą podnosząc
temperaturę włókniny do temperatury suszenia
lepiszcza', znamienny tym, że doprowadza się jed¬
nocześnie dodatkowy gorący gaz o wysokim ciś¬
nieniu, do strefy umiejscowionej wewnątrz strefy

10 obróbczej, i mniejszej od tej strefy obróbczej, po¬
wodujjąc podgrzewanie rdzenia włókniny w tej
strefie umiejscowionej do temperatury1 wyższej od
temperatury rdzenia włókniny znajdującego się
poza tą strefą umiejscowioną.

15 2. Sposób według zaistrz, 1, znamienny tym, że
temperatura- gorących gazów przechodzących, przez
strefę umiejscowioną wynosi 423—623 K, przy
czyim temperatura gorących gazów przechodzących
przez strefę obróbczą poza strefą umiejscowioną

ao wynosi 428^-57& K.
3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że

ciśnienie gorących gazów przechodzących przez
włókninę w strefie umie'jscowitanej jest co naj¬
mniej (kilka razy wyższa, od ciśnienia gorących

25 gazów przechodzących w strefie obróbczej poza
strefą umiejscowioną,

4. Sposób według zaistrz. 3, znamienny tym, że
ciśnienie gorącyćh gazów przechodzących przez
włókninę w streiie obróbczej poza strefą umiej-

53 scowiomą wynosi 4i9|—294 Pa.
5. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że

strefa umiejscowiona* wewnątrz strefy obróbczej,
jest usytuowana za środkiem tej strefy obróbczej,
względem kierunku przesuwu włókniny.

3S 6. Urządzenie do obróbki włókniny gorącymi ga¬
zami, zawierające przenośnik do przesuwania
włókniny w suszarni, skrzynki z obiegiem gazu,
umieszczone z przeciwnych stron włókniny i ogra-.
niczające strefę obróbczą, przewody zasilające

40 i odprowadzające gaz, odpowiednio połączone ze
skrzynkami, i służące do przedmuchu gorącego
gazu przez włókninę w strefie obróbczej, zna¬
mienne tym, że zawiera drwa kolektory doprowa-
dza-jące (33) i kolektory odprowadzające (38) gazy,

45 usytuowane w skrzynkach (18, 19) i ograniczające
strefę umiejscowioną wewnątrz strefy obróbczej
i mniejszą od tej strefy obróbczej, oraz urządzenie
do obiegu gorącego gazu skojarzone z kolektorami
(33, 38), prowadzące gorące gazy przez włókninę

w pod- ciśnieniem wyższym od ciśnienia gazu prze¬
chodzącego przez włókninę między skrzynkami
(18, 19K

7. Urządzenie według zastrz. 6, znamienne tym,
że kolektory (33, 36) zawierają przegrodę (45), (48)

w usytuowaną w pobliżu taśmy (8a, lOa) dziurkowa¬
nego przenośnika zaopatrzoną w powierzchnię na¬
chyloną (50) umożliwiającą przemieszczenie prze¬
grody względem taAmy przenośnika-.

&'. Urządzenie według zastrz. 7, znamienne tym,
A, że przegroda (45) jest usytuowana powyżej taśmy

(10a> przenośnika * jest przemieszczalna w kie¬
runku taśmy (11*) pod wpływem siły ciężkości,
przy czyim zderzak (47) ogranicza ruch do dołu
przegrody (45)*

95 &. Urządzenie według zaistrz. 7, znamienne tym,

\
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że przegroda <48) jest usytuowana poniżej taśmy
(8a) przenośnika i- jest dociskana do taśmy (8a) za
pośrednictwem sprężyny (49)^ przy czym zderzak
ogranicza1 ruch przegrody w kierunku taśmy (8a)
przenośnika.

<10. Urządzenie według zastrz. 6, znamienne tym,
że dwa kolektory. (33), (38) ograniczają strefą
umiejscowioną, mniejszą od strefy obróbczej, przy
czym dwie pary kolektorów (33), (38) są oddalone
od siebie wzdłuż drogi przesuwu włókniny.

11. Urządzenie według zastrz. 10, znamienne
tym, że kolektory doprowadzające (33) jednej pary
kolektorów umieszczone są w skrzynce po jednej
stronie włókniny, a kolektory odprowadzające (33)

10

tej samej, pary są umieszczone w skrzynce po dru¬
giej stronie włókniny.

12. Urządzenie według zastrz. 6, znamienne tym,
że większa ilość par skrzynek (18, 19) jest umie¬
szczona po przeciwnych stronach włókniny oraz
większa ilość par kolektorów (33), (38), z których
co najmniej jedna para (33), (38) jest usytuowana
w jednej parze skrzynek (18, 19), a co najmniej
jedna inna para kolektorów jest usytuowana w
jednej innej parze skrzynek.

<li3. Urządzenie według zastrz, 7, znamienne tym,
że przegroda (45), ma długość w kierunku przesuwu
włókniny, co najmniej równą podwójnej odległości
między dwoma żebrami palet (11) przenośnika.

■7%.^.
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