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Sposéb wytwarzania termoizolacyjnego sznufa azbestowego
i urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Wynalazek dotyczy sposobu formowania wi6k-
na azbestowego w rdzen, a nastepnie oplatanie go
oplotem siatkowym, jak tez urzadzenia, stuzgce do
stosowania tego sposobu.

Azbestowe sznury sg przede wszystkim uzywane
jako izolacja termiczna do przewod6éw rozprowa-
dzajacych goraca wode, pare lub ciecze oziebia-
jace.

Dotychczas sznury azbestowe wytwarzano w ten
spos6b, ze wlékno azbestowe z dodatkiem celulo-
zowych wil6kien wigzgcych zgrzeblono na zgrze-
blarce jednozespolowej. Z otrzymanego niedoprze-
du okolo 30%0 przeznaczalo sie¢ na rdzef sznura,
reszte za$§ przeznaczalo sie¢ na przedze. Rdzen
sznura formowano z kilkudziesieciu pasm niedo-
przedu i owijano luZno jedng nitkg przedzy az-
bestowej zabezpieczajaca go przed rozpadnieciem.
Tak sformowany rdzen byt podawany na skre-
carke i owijany kilkoma warstwami azbestowej
przedzy.

W tak wytworzonym azbestowym sznurze okolo
70% jego wagi stanowila zbita i ciezka przedza,
co rzutowalo na duzy ciezar calego sznura. Sto-
sunkowo drogie wytwarzanie azbestowej przedzy
shluzacej do owijania sznura mialo dominujgcy
wplyw na koszt jego wytwarzania.

Wad tych nie posiada azbestowy sznur wykona-
ny sposobem wedlug wynalazku.

Zgrzeblone na jednozespolowej zgrzeblarce samo
wlékno azbestowe jest na obracajgcych sie wsp6i-
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bieznie walcach formowane woké6l nici w rdzen,
ktoéry jest nastepnie przeciggany przez obrotowy
lej zageszczajacy, nadajacy rdzeniowi lekki skret.
Nastepnie rdzen jest oplatany w oplot tworzgcy
siatke o gestoSci oczek od okoto 10 do okolo
20 mm. Tak-wytworzony azbestowy sznur uzywa-
ny jest do izalacji termicznej.

Przykiad wykonania .urzgdzenia wedlug wyna-
lazku przedstawiony jest na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia schemat urzgdzenia do formo-
wania rdzenia, fig. 2 — schemat walcéw i zagesz-
czajqcego leja wiwidoku z géry, fig. 3 — schemat
walcéw. i zageszczajacego leja w widoku z boku,
fig. 4 — widok sznura azbestowego, fig. 5 — prze-
kréj azbestowego sznura wzdiuz linii A—A na
fig. 4.

Powszechnie - stosowana jednozespolowa zgrze-
blarka posiada usuniety rozdzielczy aparat. Tuz
pod zakonczeniem .transporteré4w 1 runa znajdu-
ja sie dwa wspo6ibieznie .obracajgce sie drewniane
waly 2, napedzane za pomocg centralnego zespolu
napedowego, ktérych osie sg.réwnolegle do osi
obrotu waléw 3 poruszajgcych transportery 1.
W przedluzeniu styku 4 waléw 2 i na jego wyso-
koSci znajduje sie metalowy zageszczajgcy lej 5

‘napedzany za pomocg centralnego zespolu napedo-

wego i posiadajgcy na jego wewnetrznej $cianie
w czeSci cylindrycznej owalny wystep 6. Przed
lejem 5 znajdujg si¢ dwa odbierajace metalowe
ryflowane waly: dolny odbierajgcy wat 7 otrzy-
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mujgey naped z silnika, zazebiajacy sie z gérnym
odbierajacym watem 8.

Za walcami 2 sg umieszczone ramy 9 z gwoz-
dziami 10, Miedzy walcami 2 a ramami 9 znajduja
si¢ prowadniki 11 przedzy. Na gwoiZdzie 10 s3
natozone cewki 12 z przedzg 13. -

Przed przystgpieniem do formowania azbesto-
wego rdzenia, przecigga sie przedze 13 przez pro-
wadniki 11 nad stykiem 4 waléw 2, przez zagesz-
czajacy lej 5 i miedzy odbierajgce waly 7 i 8.
Zgrzeblone na zgrzeblarce azbestowe wibkno 14
spada z transportera 1 na waly 2 owijajac sie
wokoto ciggnionej przez waly 7 i 8 przedzy 13,
tworzac z luZno ze sobg zespolonych azbestowych
wibkien gruby i miekki rdzen 15, ktéry przesuwajac
si¢ wzdluz waléw 2 zostaje wciggniety do obracajg-
cego sie zageszczajgcego leja 5. Umieszczony w leju
5 owalny wystep 6 nadaje rdzeniowi 15 lekki
skret. W czasie przechodzenia przez cylindryczna
cz¢Sé leja 5 rdzeh 15 ulega §ciSnieciu, a jego wi6k-
na zespoleniu.

Z zageszczajgcego leja 5 rdzen 15 przechodzi
miedzy odbiorczymi watami 7 i 8 wyciggajacymi
go z urzadzenia. ' '

Nastepnie rdzefi 15 kierowany jest na powszech-
nie znang oplatarke, gdzie otrzymuje oplot 16
z niepalnej przedzy, np. z przedzy szklanej, two-
rzacy siatke o gestoSci oczek od okolo 10 do okolo
20 mm, zabezpieczajacy rdzen 15 przed rozwl6k-
nieniem. Tak wykonany azbestowy sznur jest na-
stepnie uzywany do termicznego zabezpieczania
przewod6éw cieplnych.
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Do wytwarzania azbestowego sznura sposobem
wedlug wynalazku uzyto o okolo 85% mniej prze-
dzy zabezpieczajqcej go przed rozwi6knieniem, niz
przy dotychczas znanych sposobach, dzieki czemu
jednostka dlugoSci sznura wazy o okolo 50%
mniej. Zuzycie mniejszej ilo§ci azbestowego wibk-
na pozwolilo na obniZenie kosztu jego wytwarza-
nia bez zmniejszenia jego wartoSci uzytkowej.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania termoizolacyjnego sznura
azbestowego znamienny tym, ze zgrzeblone na
jednozespolowej zgrzeblarce azbestowe wiékno
jest formowane wokél przedzy na obracajgcych
sie walcach w rdzen, ktéry przeciggany przez
obracajacy sie zageszczajacy lej otrzymuje lek-
ki skret i zageszczenie wibkien, a nastepnie po
przejSciu przez odbierajgce waly jest oplatany
w oplot tworzacy siatke.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 znamienne tym, ze pod transporterami
(1) w koficowej ich cze§ci znajdujg sie dwa
wspblbieznie obracajace sie¢ waly (2), za ktéry-
mi umieszczone sg ramy (9) z nalozonymi na
nich cewkami (12) z przedza, natomiast przed
walami (2) jest umieszczony obrotowy metalo-
wy zageszczajacy lej (5) z owalnym wystepem
(6) w cylindrycznej jego czeSci, przed ktérym
znajdujg sie dwa obracajace si¢ metalowe waty
M i (8).
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