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Sposob ciaglego uwarstwiania lub nasycania no$nikéw v
zywicami sztucznymi oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Uwarstwiane lub mnasycane noéniki zywicami
sztucznymi majg wszechstronne zastosowanie. Po-
szczegoblne ilo$ci zywicy powinny by¢ mamnoszone
na noéniki w spos6b réwnomierny w sciSle okre§-
lonych granicach. Przy wytwarzaniu fabrykatéw
z uwarstwianych zywic sztucznych, na przyklad
termoutwardzalnych, musi by¢ dotrzymana wyma-
gana tolerancja miedzynarodowa = 59, to znaczy,
ze na kazdym centymetrze kwadratowym noénika
dopuszczalna odchylka iloSci nanoszonej zywicy
nie powinna przekraczaé¢ 15%, iloSci nominalnej.
Stosowane zazwyczaj w praktyce grubofci Zywicy
na nosniku wynoszg od 0,01 mm do 0,1 mm —i
zaleznie od przeznaczenia. W zwiagzku z tym wiel-
koéé dopuszczalnych odchylek grubosci, wynika-
jaca z wymaganych tolerancji, zawiera sie w gra-
nicach w gorszym przypadku 0,0005 mm, a w naj-
lepszym przypadku — 0,005 mm.

Dotrzymanie takich dokladno$ci nanoszenia zywic
na mno$nik jest mozliwe przy stosowaniu dwoch
znanych dotychczas metod. Pierwsza z nich polega
na tym, ze zywice sztuczna rozpuszcza sie przy

uzyciu znanych $rodkéw rozpuszezajacych i pow-

staty lakier mapyla si¢ na mosSnik. Druga metoda
polega na przetlaczaniu roztopionej zywicy przez
dysze szczelinows, rozcigganiu powstalej warstwy
na wymagang grubos¢ folii i nakladaniu jej na
goérng powierzchnie no$nika,

Niedogodnos¢ pierwszej metody wymika z duzych
wymiaréw odpowiednich do _tégo celu ‘urzadzen
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oraz ze znacznych kosztow wydatkowanych na
Srodki rozpuszczajace. Urzadzenie dla stosowania
drugiej mebody jest znacznie tansze, przy czym
jej istota polega na tym, ze najpierw mnalezy prze-
ciska¢ roztopiong zywice przez podluzng dysze
szczelinowa, a nastepnie powstalg warstwe nalezy
rozciaga¢ na wymagang grubo$é i nakladaé ig na
gorng powierzchnie noénika. Wycigganie z dyszy
warstwy zywicy dokonywane jest na ogét w po-
wietrzu, bez zadnego stalego punktu podparcia.
Sposéb ten posiada réwniez wiele wad i niedogod-
nosci. Wyciskanie zywicy przez dysze szczelinowg
polgczone jest z wymaganym znacznym ci$nieniem
i zwigzanym z tym duzym zuzyciem mocy, przy
czym urzadzenie musi mieé¢ odpowiednio duza
wytrzymato§é mechaniczng. Ponadto urzadzenie
do gramulacji i filtracji zywicy posiada wymien-
ne elementy filtrujace i podczas ich wymiany na-
ped rcalego murzadzenia musi byé¢ =zatrzymywany.
Inna mniedogodno$¢ opisywanej metody wynika z
jednostronnej mozliwodci uwarstwiania nosnikéw,
co pocigga za soba koniecznosé dodatkowego na-
sycania ich, a zwlaszcza przy zastosowaniu lami-
natéow.

W dalszej czesci opisu podany bedzie sposéb uwar-
stwiania i nasycania no$nikéw zZywicami sztuczny-
mi oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu,
w ktérym wyeliminowano przytoczone wady i nie-
dogodnoéci, przy czym jest on znacznie tafiszy,
pewniejszy jak réwniez gwarantujacy jedno lub
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dwustronne uwarstwienie nofnikéw zywicami.

Zgodnie z wynalazkiem sposéb ten charakteryzuje
sie¢ tym, ze zywica sztuczna podawana jest w spo-
s6b ciagly na powierzchnie podgrzewamego walca
odbierajgcego, na ktérego czeSci powierzchni jest
roztapiana tworzac odpowiednio ustalona warstwe
zywiczng, ktéra przenoszona jest na podgrzewany
walec makiadajacy, usytuowany stycznie i réwno-
legle do osi walca odbierajgcego i posiadajgcy
wiekszg od niego predkosé obwodowa, przy czym

B ~walec odbierajgcy i makladajacy tworza parg sa-

moczynnie oczyszczajacych sie¢ walcow o tak, do-
branym stosunku predkosci obwodowych, Ze na
cze$ci powierzchni walca nakladajgcego powstawaé
bedzie warstwa zywicy sztucznej o ustalonej gru-
bosci, ktora to warstwa nanoszona jest przez im-
pregnacje lub uwarstwianie nano$nik przesuwaja-
cy sie w tym samym lub przeciwnym kierunku do
ruchu stykajgcego sie z nim walca naktadajacego
i wreszcie uwarstwiony lub nasyoony zywica nos-
nik jest poddawany w znany spos6b tenrmcme;]
obrébce, a mastepnie ostudzony.

Jedna z altematyw tego sposobu polega na tym,
ze pomiedzy dwoma walcami odbierajgcymi o o-
siach réwmolegltych wytwarza sie¢ podwodjng gru-
bosé wyjsciowej warstwy zywicy sztucznej, o sze-
rokosci réwnej dtugoéci szczeliny i w ten sposéb
powstale duze grubosci warstwy, znajdujace sie¢ na
poszczegblnych walcach przenoszone sg na walce
nakladajgce o wiekszej predkosci obrotowej, obra-
cajacych sie w stycznosci z walcami odbierajacy-
mi, na ktérych wytwarzana jest ustalona grubosc
nanoszonej warstwy zywicy ma jedng strone no$-
nika przez uwarstwianie 'ub nasycanie, wzglednie
kombinaeje tych- sposoboéw nanoszemia, lub tez
przez nakladanie czy tez mnasycanie- dwustronme,
przy czym ostateczny proces nanoszehia zZywicy
sterowany jest poprzez odpowiednie prowadzenie
no$nika.

W przypadku zrealizowania sposobu za pomoca u-
rrydzenia 2 jedng parg réwnolegltych i stykajacych
sie z soba walcow nakladejgcego i odbierajacego,
walce t¢ mnapedzane s3- w jednym Xkierunku lecz
o rétnych regulowanych predkedciach ebwodowych
oraz regulowanym nagrzewaniu, przy czym do na-
stawiania grubo$ci tworzjcej sie na walcu odbie-
rajagcym roztopionej sywiey, stuzy specjalny néz
przecierajacy. W przypadku zastosowania urzgdze-
nia z dwoma parami walcéw odbierajacych i na-
kiadajgacych, tworzacych pare sameczynnie ocgysz-
czajgcych sie walcéw, ich powierzchnie beczne
‘tworza regulowang szezeling poprzez odpowiednie
aastawienie, ktéra odpowiada wspogmnianej gru-
boéci warstwy zywicy tworzZace] sie na walcach
odbierajacych. \’ _
Rysunek przedstawia przyktadowe formy wykona-
nia urzadzenia w cze$ciowym przekroju i w wido-
ku bocznym z kierunku osi walcéw, w ktérym po-
minieto nieistotne czedéei z punktu widzenia wyna-
lazku. Sposéb cigglego uwarstwiania lub nasycania
noSnikéw zywicami sztucanymi wediug wynalazku
opdsany bQﬂzue z powolaniem sie na schematyczny

rysunek na fig. 1 urzqdzema w najprostrzej for-

hie wykomama
Dlugoéé ogrzewanego walca 1 jest wieksza niz
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szeroko$é¢ no$nika 2, przy czym jego kierunek ob-
rotéw pokazany jest strzatka.

Podgrzewany méz 4 o dlugoSci réwmej diugosci
walca posiada mastawiang promieniowg odlegtosc
od powierzchni walca. Zywice sztuczng 3 o tem-
peraturze pokojowej maklada sie na powierzchnie
walca na szerokos$ci odpowiedniej. do szerokosci
noénika. Zywica pod wplywem odpowiedniej tem-
peratury walca roatapia sie utrzymujac sie tym
samym na walcu o predkosci obwodowej C,w po-
staci warstwy o grubosci- Vy, zaleznej od nastawia-
nia odlegltosci noza ¢ od powierzchni walca.
Warstwa roztopionej zywicy V, przenoszona jest
w zaleznosSci od obrotéw walca 1.ma noénik 2 o
regulowanej predkosSci przesuwu, ktéry prze-
mieszcza sie stycznie z tym walcem. Wytworzona
na mno$niku grubo§¢ V, zywicy sztucznej zalezna
bedzie wiec od predkosci C, przemieszczania sie
noénika oraz od predkosci obrotowej C, walca 1,
przy czym wartoS¢ jej wyraza sie TOwmaniem
C,

C.

Dla dotrzymania wymaganych miedzynanrodowych
dokladno$ci uwarstwiania nosnikéw zywicami za-
gwarantowana musi byé tolerancja grubosci V;,
w granicach 159, Jezeli predko§é¢ C, noénika 2
bedzie wigksza niz predko§¢ obwodowa C; wy-
tworzona grubos¢ warstwy V, bedzie od tego u-
zalezniona. -

W przypadku; kiedy gruboéé warstwy V, wynosié
bedzie 1 mm, to dla utrzymania wymaganej tole-
rancji 159, zachodzi koniecznoéé¢ utrzymamia od-
leglo$ci ostrza noza 4 0d~powierzchni walca z do-
kiadnoscia 10,05 mm- — co mozna praktycznie u-
zyskad. - ‘

Niedogodnos¢ opisywanego ukladu polega jednak
na tym, ze noénik nie zupeilnie odbiera z powierz=
chni walca zywice, szczeghimie warstwe setmych
czeSci milimetra i w zwigzku z tym pozostaje na
walcu nie odebrana zywica, ktéra po pewnym cza-
sie utwardza gie, przez co systematycznie powigk-
sza sie $rednica tego walca i maleje odleglo$é po-
miedzy nogem i walcem.

Niedogodno$¢ tg modna wyeliminowaé za pomoca
ukladu wedlug fig. 2. Zawiera ona pareg. podgrze-
wanwych. walodw 5, 1, obracajacych: sie w tym sa-
mym kierunku, przy czym stycznie do walca 5
przemieszczany jest nodnik 2. W tym przypadku
walec 5 o predkoéci obwodowej Cjy. przez stycez-
no$¢é z walcem 1 przejmu;]e catlvowicie zywice i

S_Vl

~ przenosi ja na moénik.

Jezeli w tym preypadku no$nik nie odbiera calko-
wicie zywicy z walca 5, to pozostala na nim resrt-
ka zywicy przejmowana jest calkowicie przez wa-
lec 1 w punkecie omaczonym X i przesylana jest
z powrotem do polozenia wyjsciowego Zywicy 3.
Dzicki-temu wyklueza sie mozliwosé pozostawania
ceastek Zywicy ma powierzchni walca, ktére mo-
glyby sie utwardzic. -

W tym ukimdsie grubos¢ Vi nanoszonej warstwy
zywicy uzyskuje sie dwmstopniowo, a dopiero przy
nastawieniu ‘odpowiedniej predkosci nosnika wzy-
skuje sie grubosé 'V, wyrazong nastepujgcym
rownaniem:



48 167

5
. C] C'. ) Cl
V, =V, =+ — =V, 5 =—
2 1 ¢ G 1 C,

W celu polepszenia przenoszenia warstwy zywicy
z 'walca 5 na noénik 2 podpiera sie go w taki spo-
s6b, aby obejmowal wiekszg krzywizne walca 5.
Dodatkowe podparcie wywolujgce nacisk noSnika
do 'walca, zrealizowane moze by¢ przy pomocy
pasa lub tasmy stalowej 6 dociskanej i napedza-
nej walkami
stniejsze przenoszenie zywicy uzyskuje sie przez
podgrzewanie no$nika do temperatury walca 5
przy pomocy elementu grzejnego 7.

Podczas nanoszenia zywicy ma no$nik, przez zasto-
sowanie pary walcéw 1 i 5 powstaje mozliwosé
wiskozy przez podgrzewanie tej zywicy do wyso-
kiej temperatury, ktéra umozliwia nasycanie nos$-
nika zywics.

W tym przypadku walec 1 moze by¢ podgrzewa-
ny- do temperatury zmiekczajacej zywice, przy
ktérej zywica bedzie mogta by¢ wyciggana w fo-
lie.

Na przyklad przy zastosowaniu resolu zywicznego
(zywica fenolowo - formaldehydowa) wymagana
temperatura wynosi od 70°—90°C.

Musi by¢ przy tym zachowana zasada aby zywica
podczas przenoszenia z walca 1 na walec 5 o
wiekszej predkosci obwodowe] wytrzymala na-
ciggi bez zerwania.

" Temperatura walca 5 bedzie tak wysoka, ze zy-
wica roztopi sie i cdparujg z niej zbedne i szko-
dliwe pary (wolny fenol, formaldehyd itp) i wte-
dy zywica bardzo dobrze przeniknie do mnoé&nika
przesuwajgcego sie stycznie z walcem. Tempera-
tura walca 5 dla rozpatrywanego przypadku za-
stosowania rezolu nastawiana jest na okoto 120
— 160°C.

Podczas nasycania wymagany jest odpowiednio
dtuzszy czas styczno$ci nosnika z walcem 5, co
uwidoczniono na fig. 3. W tym ukladzie tylko za-
mieniony zostat kierunek przesuwu noénika. Jezeli
doprowadzi sie do zré6wnania predko$ci C,.i pred-
ko$ci obwodowej Cj, wtedy nosnik 2 bedzie opa-
sywal znaczny luk powierzchni walca 5 w odpo-
wiednio diugim czasie, dzieki czemu, zywica be-
dzie mogla by¢ zasysama przez no$nik.
Korzystniejszy przebieg nasycania nosnika nastgpi
woéwezas, kiedy w obszarze styczno$ci mo$nika z
walcem. 5, wywierany bedzie dodatkowy nacisk za
pomocg pasa 6, ktéry bedzie podgrzewamy do
temperatury tego walca elementem grzejnym 7.
‘W opisywanych dotychczas ukladach moga wyste-
powa¢ zaklécenia podczas pracy, polegajace na
osadzaniu sie i wtwardzaniu zywicy ma mozu 4.
Fig. 4 przedstawia uklad, ki6ry eliminuje tg nie-
dogodno$¢, zawierajgcy urzgdzenie podajgce zywi-
ce sztuczng 3. Para taSm transportowych 9, 9 po-
daje w isposéb ciggly zywice na powierzchnie wal-
cow 1, 1. Naped tasm transportowych zrealizowa-
ny jest za pomoca S$lizgowego sprzegia lub inne-
go elementu wytwarzajacego moment nacisku, za-
leznego od przeciwdzialania znajdujacej sie mie-
dzy taSmami zywicy 1 ktéry gwarantowal bedzie
state doprowadzenie .zywicy do walca pod odpo-
wiednim naciskiem.

dociskajacymi 8. -Ponadto korzy-.
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Na walcach 1, I‘ o regulowanej temperaturze roz-
tapia sie zywica sztuczna, ktoéra jest przez nie za-
bierana.

W punkcie A warstwa zZywicy o grubosci V, be-
dzie zaleznie od obrotu walcéw 1, 1° rozdzielaé sig
na dwie warstwy o grubosci V,, i V¢, Obie gru-
bosci warstw moga byé zmienne ale lgczna gru-
bosé Vix i Vx w miejscu rozdzielania stala i row-
na V,.

Z walca 1 pobierana jest grubosc Vir wanrstwy
zywicy [przez walec 5, zawierajacy regulowana
temperature oraz predko§é obwodowa. Podczas od-.
bierania grubo$é¢ V;r warstwa zywicy zalezna jest

od réznicy predko$ci obwodowej obu walcow
’ C
wedtug nastepujacej zaleznosci Vsy = Vi C_]
5

Podczas uwarstwiania noénik 2 zywicy zmagazy-
nowany na trzpieniu 15 nawijany jest na rolke
14, ktorej naped regulowany jest w zaleznoSei od
predkoséci C, przemieszczenia si¢ no$nika.

Na nofnik 2 o odpowiedniej predkosci C, nakla-
dana jest warstwa zywicy o grubosci

Nastepnie no$nik przechodzac w stycznosci z wal-
cem 5° masycany jest warstwa zywicy o grubosci
C, Uy

Cs

V‘Zx - V‘lx . = 'V‘lx

Cg C’a

tak, ze laczna grubos$¢ warstwy z poprzed.ma wy-
nosi

Cl ¢
= —(le + Viix)

2

Vy = Vox + Vg

W przypadku zagwarantowania stalej sumaryc‘anej
wartosci
Vix + Vix =V

wtedy no$nik otrzymuje lkazdoramwo warstwe iy—

G
wicy o grubosci V, = C. -V mezalezne] od odleg-

todci walcéw 1, If. »
Laczng gruboéé maniesionych mna nb&nik war‘s‘bv(
zywicy Vi, i V4, mozna astalié w ten sposob, ze
walec 5° w stosunku do walca 5 unfieszczony be-
dzie symetryeznie, w zwigzki z ezym punkt stycz-
noéci B¢ bedzie bardziej odlegly 6d punktu A obu
walcéw 1, 1° miz punkt B to znaczy, ze luk AB
bedme mmerzy niz luk A—B".

Przez odpowiedni dobér dl:wgosm tuku mozna re=
gulowaé grubosé V¢, nalozenia ‘warstwy zywicy
na noénik i osiagnaé to, ze laczna warto§é grubos-
ci warstwy Vi, i V¢, na powierachmi wal-ca 5w
punkcie C bedzie sumowana.

Dla mlepszema odbioru warstwy zywicy z walcow
5 i 5 przez noénik 2 stosuje sie pas 6 lub 6
(wzglednie tasme stalowq), ktéry dociska mnos$nik
do walca, oraz elementy grzejne 7 Iub 7‘zregulo—
wang temperatura, ktére podgrzewajg nosnik. Na-
wijany moénik z mnamiesiong zvavca przechodﬂ
przez urzgdzenie 10 zaw1era]ace regulowana tem-
perature. konieczng do termicznej obrobkn Podob-

3
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ne urzadzenie do termiczej obrébki mozna réwniez
zas’qosovviaé bezposrednio za walcem 5, na ktérym
nakladana jest jednostronmie zywica, co spowodu-
je, ze noénik przechodzac na walce 5° bedzie cat-
kowicie nasycony.

W urzadzeniu wedlug fig. 4 sa przewidziane na-

stepujace mozliwosci regulacii:

a) regulaqa temperatury walcéow 1, 1° 5, 59, jak
‘réwniez elemhentéw grzejnych 7, 7¢ i 10;

b) regulacja predkosci obwodowej walcow 1, 1°,

5, 5, jak réwniez predkosci cigglego ruchu pa-
sa 6, 6‘ i no$nika 2.

w ple'rwszym plzypadku osigga sie nie tylko war-

stwe zywicy Vi, lecz takze warstwe V', na ftej

samej stronie, wzglednie réwna powierzchnie po-

przez uwarstwianie warstwy V,r, a dopiero potym

przez nasycanie warstwy V.

Stosujac podobme uklady walcéw, ale zmieniajac

kierunki przesuwu noénika mozna uzyska¢ réine
przebiegi uwarstwiznia, na przyklad w przypadku
skierowania mo$nika wediug fig. 5 nanosi sie naj-
pierw warstwe V,, przez nasycanie, a dopiero po-
tym nanosi si¢ warstwe V'y,.

Skierowanie noénika wedtug fig. 6 i 7 umozliwia
naniesienie ma niego dwustronnie warstwy zywicy
i tak wedlug fig. 6 mozna manosi¢ Zywice na no§-
nik droga dwustronnego wuwarstwienia, podczas
kiedy w urzadzeniu wediug fig. 7 zrealizowane
jest to przez dwustronne nasycanie.

Nanoszenie warstwy V¢, zywicy na nos$nik mozna
opozni¢ w czasie przez zastosowanie niesymetrycz-
nego urzadzenia, zawierajgcego pomocnicze walce
114, 12° (fig. 8), ktére posiadaja regulowane tempe-
ratury i obroty, przy czym w zalemoéci od po-
trzeby mozna zabudowaé w urzgdzeniu jeden lub
wiecej takich walcow.

Wymagang zwloke czasowg w nanoszeniu tej war-
stwy mozna réwmiez uzyska¢ przez umieszczenie
trzpienia 15 pojemnika dla nos$nika nieuwarstwio-
nego, jak réwniej walka zwijajacego 14 uwarst-
wiony nosnik nie w takim polozeniu jak to jest
uwidocznione ma fig. 7 (pionowo) lecz poza urza-
dzeniem do uwarstwiania, réwnolegle do plasz-
czyzny rysunku, przy czym noS$nik mozna kiero-
waé¢ na walec 5 lub 5° za pomoca odpowiednich
watkéw kierujacych pod katem 45°.

Mozna réwniez w urzadzeniu (wedlug fig. 4) walec
1, 1° a takze néz 4 (z fig. 1—3) odpowiednio prze-
mieszcza¢ tak, aby zmienié droge nosnika od wal-
cg do walka . zwijajacego 14. W tym przypadku
urzadzenie wedlug fig. 4 bedzie moglo jednoczes-
nie nasycaé dwa nosniki jednostronnie. .
Zamiast noza 4mozna zastosowaé specjalny walec
wxspolpa‘aquacy z walcem 1, zwlaszcza przy sto-
sawaniu do uwarstwania Termuoplastow, ktory jest
réwniez podgrzewany, o odwrotnym kierunku o-
brotéw do obrotéw walca 1i ktérego odleglosé od
walca 1 odpowiednio regulowana utworzy szczeli-
ne dzieki ktérej wustalaé sie bedzie grubo§é V, war-
stwy zywicy, ktéra nakiadana bedzie na walec 1.
W urzadzeniach wedlug fig. 2, 3, w przypadku
duzych zanieczyszczen przerabianej zywicy, wysta-

pié moze konieczno$é jej filtracji.

Do tego celu mozna wykorzysta¢ walec 1 tak jak
to uwidoczniono na fig. 9, dzlekl czemu uzyskuje

s

48167

10

15

20

25

30

35

40

45

50

60

65

8

si¢ jednoczesne nakladanie i filtrowanie zywicy
przez urzadzenie filtracyjne.

Podawana zywica do uwarstw1an1a przechodzi
przez chlodzong plyte 19 na walec 1 i po zetknie-
ciu z mim roztapia sie na jego powierzchni,
przechodzac przez waska szczeline 21 do prze-
strzeni 20. Przedostajaca sie zywica ograniczana
jest filtrem 18 i przednia czeScia 17. Wskutek o-
brotu walca 1 zywica nie moze sie z powrotem
wydostawaé¢ poprzez szczeline 21 tak, ze w prze-
strzeni 20 wystepuje podciSnienie, ktére powoduje
przeciskanie sie roztopionej zywicy przez filtr 18.
Filtr umocowany jest na podgrzewanej obudowie
16, ktérej krawedz zmajduje sie w blizszej odle-
gloSci od powierzchni walca 1 niz méz 4 i dzieki
temu Zywica przeciska sie przez otwory 13 filtra.
W urzadzeniu zgodnie z fig. 2—7,, mozna zamiast
pasa naciskowego 6, lub 6°, stuzgcego do dociska-
nia nosnika do powierzchni walca 5, lub 5°, zasbo-
sowaé jeden lub wiecej watkéw dociskowych wy-
konanych z gumy albo wspélpracujgcych sprezy-
nujaco, przy czym walki te mozna stosowaé dla
takich no$nikow, ktore sie¢ nie marszcza.

Dla nasycania no$nikéw o bardzo porowatej struk-
turze i duzej nasiekliwosci, na przykiad materia-
léw tekstylnych, mozna zgodnie z fig. 10 zastoso-
waé urzadzenie , w kiorym eliminuje sie watki
prowadzgce nosnik przez to, ze walce nakladajace
5, 5° sa do siebie tak zblizone, ze nosnik 3 prze-
chodzi bezposrednio z jednego walca ma drugi.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b cigglego uwarstwiania lub impreg-
nacji mo$nikéw zywicami sztucznymi,znamien-
ny tym, ze zywica podawana jest w sposéb
ciaggly na powierzchnie podgrzewamego walca
odbierajacego, na ktorego czesci powiertzchni
jest roztapiana, tworzac odpowiednio ustalong
mocng warstwe zywiczng, ktéra przenoszona
jest na podgrzewany walec naktadajacy, usy-
tuowany stycznie i réwmnolegle do osi walca
odbierajgcego i posiadajacy wiekszg od miego
predko$é obwodowa przy czym walec odbiera-
jacy i walec mnakladajacy tworza pare samo-
czynnie oczyszczajgcych sie walcdw o tak do-
branym stosunku predkosSci obwodowych, zZe
na czeSci powierzchni walca mnakladajgcego
powstawaé bedzie warstwa zywicy sztucznej o
ustalonej grubosci, ktéra to warstwa nanoszo-
na jest przez impregnacje lub uwarstwienie na
nos$nik przesuwajacy sie w tym samym lub
przeciwnym kierunku do ruchu ~stykajacego
sie z nim walca nakladajacego wzglednie u-
warstwiony lub mnasycony zywicg no$nik w
znany spos6b poddawany jest termicznej o-
brébce, a nastepnie ostudzony.

2. Sposéb. wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
zywica sztuczna doprowadzana jest do szczeliny
przewidzianej miedzy dwoma walcami odbiera-
jacymi o réwnoleglych osiach, przy czym sze-
rokos¢ szczeliny jest réwma podwainej grubosci
szerszych warstw wyjSciowych zywicy sztucz-
nej, po czym powstale w ten sposéb grubsze
warstwy, przenoszone sa na znajdujace sie¢ w
stycznosci z walcami odbierajacymi, walce na-
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kladajagce o wiekszej predkosci obrotowej,
z ktorych to walcéow powstale ma nich warstwy
o ostatecznej grubo$ci przenoszone sg na jedng
strone wspdlnegc mo$nika zywicy przez nakla-
danie lub nasycanie, wzglednie kombinacjeg
tych sposobow, albo tez na obie strony moénika
zywicy przez nakladanie lub nasycanie, przy
czym rodzaj i sposdb nanoszenia zywicy wybie-
ra sie stosownie do odmiennego prowadzenia
nos$nika zywicy.

. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug za-

strzez. 1, znamienne tym, Ze zawiera walec
odbierajacy (1) wezglednie walec nakladajacy
(5), ktore usytuowane sg stycznie i rownolegle
do swych osi i ktoére obracajg sie w tych sa-
mych kierunkach z réznymi regulowanymi
predkosSciami obwodowymi i regulowanym o-
grzewaniem oraz noéz (4) przeznaczony do wy-
znaczania grubo$ci warstwy roztopionej zywicy
na walcu odbierajgcym (1) (fig. 2).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, do stosowania

sposobu wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze
zawiera dwa zespoly, utworzonych z walca na-
ktadajagcego i walca odbierajgcego samoczynnie
oczyszezajacych sie par walcéw (1, 15, Tub 5, 59
i ze powierzchnie boczne walcéw odbierajgcych
(1, 1°) leza w réznych, oddzielnie regulowanych
odlegtosciach (fig. 4—7).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 lub 4, znamienne

tym, ze zawﬁera odpowiedni Srodek dociskajacy,
na przyklad obiegowa tasme (6) bez konca,
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ktéra dociska noénik (2) do walcoéw naklada-
jacych (5, 59).

. Urzadzenie wediug zastrz. 3—5, znamienne tym,

ze zawiera element grzejny (7) podgrzewajacy
nos$nik (2) do wysokiej temperatury w obszarze
styczno$ci mosnika z -walcami nakladajacymi
5, 59.

. Urzgdzenie wedlug jednego z zastrz. 4—6, zna-

thienne tym, ze pomiedzy, samoczynnie oczysz—
czajgcg sie parg walcOw na przykitad (1° i 59,
lub pomiedzy wieloma parami tych walcow
wspotpracujacych w stycznosci z sobg, znajduja
sie réwniez wspolpracujgce w stycznosci pod-
grzewane walce (11, 129, (fig. 8).

. Urzadzenie wedtug jednego z zastrz. 4—7, do

dwustronnego mnasycania materiatow tekstyl-
nych lub innycn no$nikéw o strukturze poro-
watej, mnie zawierajgce dociskowych watkéw
prowadzacych dla no$nikéw, znamienne tym, -
ze walce nakladajace (5, 5°) s3 do siebie tak
zblizone, ze mo$nik (2) przechodzi bezposrednio
z jednego walca na drugi (fig. 10).

. Urzadzenie wedlug jednego z zastrz. 3—7, zna-

mienne tym, ze zawiera filtr (18) przeznaczony
do filtracji zywicy, umieszczony w obszarze
walca odbierajacego (1, 1Y) pomiedzy stanowis-
kiem podawania zywicy sztucznej i mozem (4),
przy czym krawedz ramy (16) filtra sasiadujg-
cego z walcem odbierajagcym jest bardziej zbli-
zona do jego powierzchni bocznej niz ostrze
noza (4).
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