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提供有一种加热系统，该加热系统具有多个

加热区域，至少带有第一区域和第二区域。第一

区域接收在第一传送器系统上的输入水分可变

的玻璃纤维并且包含在第一传送器系统上方的

第一压缩系统。每个区域上面具有燃烧室并且具

有排气管。加热空气经过第一区域的底部向上通

风，其中加热空气从底部经过传送器带、经过玻

璃纤维介质、经过张紧的压缩链流动并且流出第

一区域的排气管。第一区域建立玻璃纤维放样，

第二区域提供玻璃纤维的固化。
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1.一种用于处理玻璃纤维介质的设备，其特征在于，所述设备包含：

上压缩传送器带，所述上压缩传送器带位于第一加热区域，其中空气能够流过所述上

压缩传送器带的表面；

上压缩传送器带驱动链，所述上压缩传送器带驱动链用于所述上压缩传送器带；

上张紧器，所述上张紧器被构造成控制对所述上压缩传送器带的张紧；

下传送器链，所述下传送器链延伸遍及所述第一加热区域和第二加热区域，并且处于

所述第一加热区域和所述第二加热区域之间，所述第二加热区域邻近所述第一加热区域并

且处于所述第一加热区域的下游，其中空气能够流过所述下传送器链的表面；

下张紧器，所述下张紧器被构造成控制对所述下传送器链的张紧；

热空气分配管道系统，所述热空气分配管道系统在所述下传送器链的基本长度的下方

延伸通过所述第一加热区域和所述第二加热区域，并且被构造成依次经过所述第一加热区

域中的所述下传送器链、所述玻璃纤维介质和所述上压缩传送器带，以及依次经过所述第

二加热区域中的所述下传送器链和所述玻璃纤维介质，将加热空气供给至向上通风；和

回流空气腔室系统，所述回流空气腔室系统在所述上压缩传送器带的上方延伸通过所

述第一加热区域，以及在所述玻璃纤维介质的上方延伸通过所述第二加热区域，并且被构

造成收集所述加热空气，

其中所述上压缩传送器带没有延伸到所述第二加热区域中，并且

其中所述上压缩传送器带和所述下传送器链被构造成在所述第一加热区域中压缩两

者之间的所述玻璃纤维介质，并且所述下传送器链被构造成随后运送压缩的玻璃纤维介质

通过所述第二加热区域。

2.如权利要求1所述的设备，其特征在于，进一步包含联接至所述上压缩传送器带的提

升机构。

3.如权利要求1所述的设备，其特征在于，

所述热空气分配管道系统包含第一热空气分配管道和第二热空气分配管道，所述第一

热空气分配管道被构造成供给所述第一加热区域中的至少一些加热空气，所述第二热空气

分配管道被构造成供给所述第二加热区域中的至少一些加热空气；并且

所述回流空气腔室系统包含第一回流空气腔室和第二回流空气腔室，所述第一回流空

气腔室被构造成收集所述第一加热区域中的至少一些加热空气，所述第二回流空气腔室被

构造成收集所述第二加热区域中的至少一些加热空气。

4.如权利要求3所述的设备，其特征在于，进一步包含第一热空气源和第二热空气源，

所述第一热空气源和所述第二热空气源被分别流体地联接至所述第一热空气分配管道和

所述第二热空气分配管道。

5.如权利要求4所述的设备，其特征在于，其中：

所述第一热空气源包括用于所述第一加热区域的第一燃烧室和鼓风机组件，

所述第二热空气源包括用于所述第二加热区域的第二燃烧室和鼓风机组件，所述第一

燃烧室和鼓风机组件被流体地联接至向下通风管道，和

所述向下通风管道被流体地联接至所述第一热空气分配管道。

6.如权利要求5所述的设备，其特征在于，其中：

所述第一燃烧室和鼓风机组件使来自所述第一加热区域的百分之八十的所述加热空
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气再循环，

所述第二燃烧室和鼓风机组件使来自所述第二加热区域的百分之九十五的所述加热

空气再循环。

7.如权利要求4所述的设备，其特征在于，其中所述回流空气腔室系统被流体地联接至

所述热空气源。

8.如权利要求3所述的设备，其特征在于，进一步包含：

第一鼓风机，所述第一鼓风机被流体地联接至所述第一热空气分配管道和所述第一回

流空气腔室；和

第二鼓风机，所述第二鼓风机被流体地联接至所述第二热空气分配管道和所述第二回

流空气腔室。

9.如权利要求1所述的设备，其特征在于，进一步包含：

通风柜；和

通风柜排气管。

10.如权利要求1所述的设备，其特征在于，进一步包含：

上辊链，所述上辊链用于所述上压缩传送器带；和

多个横向支撑装置，所述多个横向支撑装置被联接至所述上压缩传送器带和所述上压

缩传送器带辊链，

其中所述多个横向支撑装置由支撑轨道支撑。

11.如权利要求1所述的设备，其特征在于，进一步包含：

绝缘板；和

轴承，所述轴承被联接至所述下传送器链；

其中，所述轴承被定位在所述绝缘板的第一侧，并且所述下传送器链被定位在所述绝

缘板的第二侧。

12.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中：

所述第一加热区域处于三百华氏度至五百华氏度的温度，

所述第二加热区域处于两百七十五华氏度至五百华氏度的温度，并且

所述第二加热区域的温度至少比所述第一加热区域的温度低二十五度。

13.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中：

所述第一加热区域的长度包括端值在内在15英尺和100英尺之间，并且

所述第二加热区域的长度包括端值在内在15英尺和100英尺之间。

14.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中：

所述热空气分配管道在所述第一加热区域中在所述下传送器链的基本宽度的下方延

伸；并且

所述回流空气腔室在所述上压缩传送器带的基本宽度的上方延伸。

15.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中：

所述第一加热区域和所述第二加热区域是用于固化玻璃纤维介质的加热设备的加热

区域，并且

所述第二加热区域的出口是所述加热设备的出口。

16.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中，所述上压缩传送器带被构造成在20秒

权　利　要　求　书 2/3 页

3

CN 107531423 B

3



以下的时间内升高或者降低。

17.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中，所述上压缩传送器带被构造成在低于

3秒的时间内升高或者降低。

18.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中，所述上压缩传送器带位于所述下传送

器链上方1/4英寸和5英寸之间。

19.如权利要求1所述的设备，其特征在于，其中，所述设备被构造成使具有后炉积聚器

和后炉上绕组件的所述上压缩传送器带的速度与所述下传送器链的速度同步。
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用于处理玻璃纤维介质的设备

[0001] 相关申请的交叉引用

[0002] 此申请要求2015年3月27日提交的美国专利申请No.62/177，926的优先权，并且上

述申请通过引用的方式而全部内容并入本文中。

技术领域

[0003] 本公开涉及对(美国专利No .2 ,081 ,060；美国专利No .2 ,546 ,230；和美国专利

No.2,913,037)莫迪利亚尼(Modigliani)处理的改进，作为用于控制具有可变水分含量的

玻璃纤维过滤介质的表面上的表皮刚度特性和控制的放样生产的系统、方法以及设备。莫

迪利亚尼专利几乎没有提供关于固化如何实现的细节。水分可变性问题伴随着进入加热设

备的未膨胀的纤维玻璃毡片，而不是指加工后的玻璃纤维介质的水分。

背景技术

[0004] 在生产玻璃纤维期间，进入固化处理的未固化的介质的水分含量、固化介质的表

皮硬度特性以及完成产品的均匀性都难以控制。此外，生产玻璃纤维需要若干添加剂以控

制放样和刚度，但这些添加剂导致处理中必须通过成分或者处理改变而调整的问题。玻璃

纤维介质的购买者引证由放样、介质的表皮特性和均匀性中小的偏差而导致的问题。

[0005] 当前方法运用很多催化剂、缓冲剂和各种各样的添加剂来调整树脂粘结剂的pH、

粘度等，以实现质量更好的玻璃纤维。现今，固化方法趋于对未固化、未膨胀的纤维玻璃毡

片的水分含量的可变性不能容忍。当前方法或者设备不能够一致地生产刚性更强、限定良

好的表皮特性。现今，大多数系统和方法不使用热的固化空气向上通风，以防止排气时堵塞

并且在设备中设置清洁器带。

[0006] 此外，制造玻璃纤维诸如绝缘玻璃纤维的其他方法使用喷丝装置，在喷丝装置中，

熔化玻璃被倾倒至侧边带有孔的喷丝罐中。随着玻璃丝通过离心力离开侧边，利用压缩空

气冲击它们，将玻璃纤维丝切割成短长度。这些喷丝器在移动传送器上从一侧移动到另一

侧，以在进入固化炉之前将它们分配成平整层。有些情况下，炉子运用向上通风，有些情况

下，运用向下通风，其它情况下，向上通风和向下通风都被运用。本公开涉及连续的丝线玻

璃纤维，而不是如绝缘时所使用的短长度。

[0007] 提供一种调节水分的方法会有利。

[0008] 提供一种能够容忍进入加热设备的未固化、未膨胀的纤维玻璃毡片中更多的水分

变化的方法会有利。

[0009] 提供一种能够一致地生产所期望的表皮硬度和厚度特性的系统和方法会更有利。

[0010] 提供一种运用向上通风技术在指定温度加热多区域系统的方法会更有利。

[0011] 提供一种生成更好的放样一致性的方法会又进一步有利。

[0012] 因而，对于控制具有可变水分含量的输入玻璃纤维过滤介质的表面上的表皮刚度

特性而提供被控制的放样生产，仍存在相当大的需求。
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发明内容

[0013] 本公开提供一种用于固化具有可变水分含量的输入玻璃纤维的加热设备，其中，

这种加热设备调整玻璃纤维放样并且提供被更好地控制的表皮特性。在优选实施例中，加

热设备具有多个加热区域，该多个加热区域的任何区域中长度变化不少于十五英尺。第一

加热区域在三百华氏度(300°F)至五百华氏度(500°F)的温度范围操作，第二加热区域在两

百七十五华氏度(275°F)至五百华氏度(500°F)的温度范围操作。第二加热区域在其低温范

围端操作，其低温范围端比第一加热区域至少冷二十五度。成一体的张紧器机构(张紧器系

统与张紧器带和链)控制对下传送器链和上压缩传送器带的张紧。第一加热区域具有用于

玻璃纤维介质的张紧的压缩系统，而第二加热区域可用于附加硬化。第一加热区域接收在

上压缩传送器带下被传送的玻璃纤维介质。上压缩传送器带附接至横向支撑装置，防止带

越过玻璃纤维介质的宽度而向下偏斜。横向支撑装置的每一端附接至辊链，辊搭乘在支撑

轨道中。上压缩传送器带由允许空气流动经过带的线网构造而成。上压缩传送器带组装安

装在框架中，该框架能够通过采用同步的起重器而上升和降低。在优选实施例中，改变放样

的上压缩传送器带的移动能够短于3秒、高达最大值20秒，用于从1/4英寸放样改变到5英寸

放样的玻璃纤维放样。每个加热区域中的玻璃纤维介质的表面附近的温度传感器被用来自

动地控制每个燃烧室中的气阀，以维持恒定的温度。闭环系统中的交变电流(AC)逆变器将

上压缩传送器带的速度与后炉积聚器和后炉上绕组件的速度同步。后炉积聚器和后炉上绕

组件两者进一步与下传送器链的速度同步，阻止介质表面的摩擦并且控制对介质的张紧，

进一步改进玻璃纤维介质的表面。每个加热区域具有燃烧室、鼓风机以及定位在加热区域

最上面部分的分离的排气管。加热空气从燃烧室和鼓风机向下吹风，鼓风机经过管道系统

在炉子外部周围将空气向下传送至玻璃纤维介质下方的第一加热区域分配管道。加热空气

经过导致加热空气向上流动的一系列开口离开分配管道。向上通风的益处是，当进入炉子

中之前二次支持物(如，麻布或者高放样的聚酯)被添加至纤维玻璃毡片的底部时，向上通

风有助于将二次层粘合至介质。

[0014] 经过在第一加热区域的最上面部分的回流空气腔室中的可调整的孔，加热空气在

介质上方被收集。以来自该腔室的再循环空气的百分比能够被控制的方式，加热空气被返

回至燃烧室和鼓风机组件，并且空气排出第一加热区域中的排气管和第二加热区域中的排

气管。

[0015] 放样也能够经过使用自动地向上或者向下调整并移动上压缩传送器带的提升机

构(如，起重器)而被控制。在优选实施例中，改变放样的上压缩传送器带的移动一般是3秒，

但是如果玻璃纤维放样突然从1/4英寸放样改变至5英寸放样，则能够是最大值20秒。依据

正被处理的指定玻璃纤维产品的固化需要，所有区域被独立地加热到不同温度，第一区域

具有300华氏度至500华氏度的温度范围。

附图说明

[0016] 当连同随后的详细描述一起考虑时，参考附图能够完全地理解本公开，其中：

[0017] 图1示出用于加热设备的第一区域的运输系统的侧视图，并且描述上压缩传送器

带10、上压缩传送器带驱动链轮18和支撑下传送器链16的辊14；

[0018] 图2示出用于加热设备的第一区域的张紧控制的侧视图，并且描述上压缩传送器
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带张紧器20和下传送器链张紧器22；

[0019] 图3示出用于加热设备的第一区域的气流控制的侧视图，并且描述燃烧室和鼓风

机30、热空气分配管道32、回流空气腔室34、气流36的回流空气重新循环方向、通风柜38、回

流空气腔室和通风柜排气管40以及补偿空气进口42；

[0020] 图4示出用于加热设备的第一区域的气流控制的端视图，并且描述燃烧器和燃烧

室组件50，气流方向表示为远离燃烧器的向下通风管道52、经过玻璃纤维介质54的向上通

风的气流方向，以及从回流空气腔室到重新循环56的气流方向；

[0021] 图5示出加热设备的第一区域的俯视图，并且描述用于放样控制的上压缩传送器

带起重器60；

[0022] 图6示出加热设备的第二区域的侧视图，并且描述燃烧室和鼓风机70，热空气供给

分配管道72、回流空气腔室74、回流空气排气管76、补偿空气进口78以及玻璃纤维介质的行

进方向79，竖直的虚线表示与第一区域的边界；

[0023] 图7示出上压缩传送器带辊链80和3英寸支撑轨道82的3英寸的俯视图；

[0024] 图8示出上压缩传送器带横向支撑装置90的端视图；以及

[0025] 图9示出外置轴承100和绝缘板110的前视图。

[0026] 为了清楚和简洁，所有附图中，类似的元件和组件将带有相同的标识和标号。

具体实施方式

[0027] 公开有一种用于固化玻璃纤维的加热设备，该玻璃纤维具有长度延伸的双重固化

加热系统，其带有至少十五英尺的第一加热区域和至少十五英尺的第二加热区域。第一加

热区域和第二加热区域每个的最大长度都不大于一百英尺。第一加热区域在三百华氏度

(300°F)至五百华氏度(500°F)的温度范围内操作，第二加热区域在两百七十五华氏度

(275°F)至五百华氏度(500°F)的温度操作。第二加热区域在低温范围端操作，该低温范围

端比第一加热区域至少冷二十五华氏度(25°F)。

[0028] 参考图1和2，成一体的张紧器机构(上压缩传送器带张紧器20、下传送器链张紧器

22和上压缩传送器带驱动链轮18)控制对下传送器链16和带有支撑下传送器链16的辊14的

上压缩传送器带10的张紧。第一加热区域具有上张紧的压缩系统，其具有用于玻璃纤维介

质12的上压缩传送器带张紧器20和下传送器链张紧器22。第一加热区域接收在第一传送器

带上被传送的玻璃纤维介质。上压缩传送器带10安装至横向支撑装置90(图8所示)，横向支

撑装置90安装成垂直于玻璃纤维介质12的行进方向，从而防止带越过玻璃纤维介质12的宽

度向下偏斜。横向支撑装置90的每一端附接至带有搭乘在支撑轨道82中的辊14(图7所示)

的上压缩传送器带辊链80(图7所示)。

[0029] 上压缩传送器带10由允许空气流动经过带的线网组成。上压缩传送器带10安装在

支撑轨道82中，支撑轨道82能够通过同步的起重器60(图5所示)而上升和降低。第一加热区

域和第二加热区域中的每一个中的玻璃纤维介质的表面附近的温度传感器被用来自动地

控制每个燃烧器和燃烧室组件50(图4所示)中的气阀，以维持恒定的温度。图3描述温度传

感器的位置44。闭环系统中的交变电流(AC)逆变器使上压缩传送器带10、后炉积聚器和后

炉上绕组件的速度以及下传送器链16的速度同步，阻止玻璃纤维介质12的表面的摩擦，同

时进一步控制对玻璃纤维介质12的张紧。
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[0030] 每个加热区域具有燃烧室。存在用于第一加热区域的鼓风机30(图3所示)和用于

第二加热区域的鼓风机70(图6所示)，以及在每个加热区域的最上面部分的分离的排气管。

第一加热区域也包含空气腔室和通风柜排气管40，第二加热区域包含回流空气排气管76。

[0031] 然后经过在第一加热区域的最上面部分的腔室34中的可调整的孔，加热空气在介

质12上方被收集。那里，腔室34中的回流空气能够回流至燃烧室和鼓风机30，或者以再循环

空气百分比能够经过补偿空气进口42被控制的方式，排出第一加热区域回流空气腔室和通

风柜排气管40。

[0032] 参考图5，经过自动地向上或者向下调整并移动上压缩传送器带10的起重器60，产

品的放样被控制。该移动的该上压缩带改变放样为典型的3秒，但是当突然从1/4英寸放样

改变至5英寸放样，其足够迅速以致没有介质12被损坏时，能够几乎瞬间到达或者高达最大

值20秒。

[0033] 本文也公开有一种带有多个加热区域的设备，该多个加热区域最少带有至少两个

加热区。第一区域被加热到至少三百华氏度(300°F)至不多于五百华氏度(500°F)的温度范

围。第一加热区域具有布置在第一区域的最上面部分的燃烧室和鼓风机30，其带有补偿空

气进口42和回流空气腔室34，带有空气流动的回流空气重新循环方向(如图3所示)。此外，

第一加热区域的最上面部分具有在上压缩传送器带张紧器20正上方、与通风柜排气管40和

位于加热设备外部的通风柜38联接的回流空气腔室排气，上压缩传送器带张紧器20布置在

下传送器链张紧器22上方。

[0034] 图4中，利用行进在向下通风管道52中的热空气的方向，表示了相对于燃烧室组件

50的管道体系的气流和位置。利用热空气经过介质54向上通风的方向和从回流空气腔室到

重新循环56的空气的流动，空气在炉子的最下面区域被输送。利用将加热空气从鼓风机和

燃烧室经过布置成沿着第一区域的外壁的管道引导至第一区域的最下面部分的管道，管道

体系连接到那儿。经过在下传送器链16下的一系列矩形槽，加热空气离开管道体系，下传送

器链16经过下传送器链16利用向上流动呈送加热空气。然后加热空气经过玻璃纤维介质经

过玻璃纤维介质的第一表面向上流动至玻璃纤维介质的第二表面，然后向上经过上压缩传

送器带10。

[0035] 第一区域中经过炉子指定行进距离的第一上压缩传送器带10提供玻璃纤维介质

与加热空气的连续接触，该指定行进距离至少十五英尺并且不多于一百英尺，空气加热到

三百华氏度(300°F)以上至不高于五百华氏度(500°F)。保持温度必需的指定时间段，以允

许放样开始形成为第二加热区域比用于玻璃纤维介质的最后固化的下端冷25度。加热设备

作用为用于玻璃纤维的放样控制系统和固化设备，并且被设计带有两个延伸长度的区域：

第一加热区域和第二加热区域。此设备允许使用带有最小量的添加剂(如，催化剂或者缓冲

剂)的脲醛或者丙烯粘结剂，使生产被更好限定并且表皮更硬的质量玻璃纤维介质的处理

的变数最小且简单化。添加DEG(二甘醇)作为添加剂调节水分；然而，其仅能够以小的重量

百分比被添加。此外，此处理允许水分在更宽范围水平的未膨胀的纤维玻璃毡片成功固化。

管道分配来自下传送器链下方的加热空气分配管道的加热空气。这保持了下传送器链清洁

器并且阻止大部分颗粒进入排气流，保持了所有的排气管道过滤器。通过再循环第一加热

区域中百分之八十的加热空气和第二加热区域中百分之九十五的加热空气，加热设备进一

步节省能量，以最大化能量效率。
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[0036] 利用由编码器控制的分离的直接驱动，能够实现上压缩传送器带10和下传送器链

16的同步。即使带随着时间的过去而拉长以及组件磨损，运用编码器以维持同步。利用在加

热设备下游的积聚器和上绕机构，能够进一步维持同步。在处理的整个过程中，积聚器和上

绕机构都维持对介质的适当张紧。上压缩传送器带10装入在附接至起重器60的框架中，从

而能够在介质仍然被处理的同时非常迅速地改变玻璃纤维介质的放样。起重器60非常迅速

地响应并且调节至预设的设定点。

[0037] 为了提供更好的维护和更长的使用寿命，在支撑下传送器链16的辊14的端部的设

备辊外置轴承100已被重新安放至设备的外部，远离高热负载，从而在加热和固化设备处理

玻璃纤维的同时能够润滑轴承。外置轴承100被装入在绝缘板110内，绝缘板110是在润滑发

生的同时维持加热设备的温度的包壳。

[0038] 减少的热暴露改进了外置轴承100的寿命并且延伸了所需要的润滑之间的间隔。

用于上压缩传送器带10上的驱动链的润滑系统润滑两个驱动链的长度，在传送器带的每一

侧具有一个使用于链润滑的停工时间最小化。进一步，访问面板被添加，以锁上沿着第一加

热区域和第二加热区域的长度的所有位置，以便于组件维护和处理监测。

[0039] 由于对于本领域技术人员而言配合特定的操作需要和环境而变化以做出修改和

改变是显然的，所以，所公开的主题并不考虑为局限于为了公开而选择的示例，并且涵盖不

构成对此主题的真实精神和范围的偏离的所有改变和修改。
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