RZECZPOSPOLITA 12 OPIS PATENTOWY o PL (11238738

POLSKA

13 B1

. (51) Int.Cl.

(21 ) Numer Zg{OSZenla: 421 132 B29C 59/12 (2006.01)
B29C 59/10 (2006.01)

B32B 38/00 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 04.04.2017 B32B 27/40 (2006.01)

Rzeczypospolitej Polskiej B32B 7/10 (2006.01)
B32B 7/12 (2006.01)

Sposbéb wytwarzania laminatu piankowego oraz laminat piankowy
wytworzony tym sposobem

(73) Uprawniony z patentu:

NEKS SPOLKA Z OGRANICZONA

ODPOWIEDZIALNOSCIA, Dabréwka Wielka, PL
(43) Zgtoszenie ogtoszono:

08.10.2018 BUP 21/18
(72) Tworca(y) wynalazku:

ADAM KUCHARSKI, Zgierz, PL

JAKUB KOREJWO, Konstantynéw Lo6dzki, PL
(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:

27.09.2021 WUP 26/21

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Adam Pawlowski

PL 238738 B1



2 PL 238 738 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposéb wytwarzania laminatu piankowego oraz laminat
piankowy wytworzony tym sposobem, ktéry ze wzgledu na podwyzszong wytrzymato$é mechaniczng
moze by¢ wykorzystywany w réznych gateziach przemystu w tym miedzy innymi jako obicie tapicerskie
dla przemystu meblarskiego czy motoryzacyjnego.

Laminaty wytwarza sie poprzez potaczenie co najmniej dwdch warstw materiatéw o réznych wia-
Sciwosciach mechanicznych, fizycznych czy technologicznych. Laminaty ze wzgledu na konstrukcje
warstwowg charakteryzujg sie anizotropowos$cig, co przejawia sie dobrg wytrzymato$cig mechaniczng
laminatu w kierunku réwnolegtym do warstw i znacznie gorszg wytrzymato$cig mechaniczng laminatu
w kierunku prostopadtym do warstw.

Znane sg techniki wytwarzania laminatéw w ktérych poszczegéline warstwy laminatu tgczy sie za
pomoca warstwy kleju ktéry nanosi sie na odpowiednio oczyszczong powierzchnie wybranej warstwy,
ktérg nastepnie faczy sie z warstwg innego materiatu.

Dokfadne oczyszczenie powierzchni przed klejeniem jest jednym z istotnych etapéw procesu wy-
twarzania laminatéw majgcych wptyw na site uzyskanego ztacza klejonego, a tym samym jako$¢ wy-
twarzanego laminatu okres$lajacg tendencje laminatu do rozwarstwiania sie na etapie jego uzytkowania.
W zwigzku z tym, etapy obrdbki powierzchni podioza przed naniesieniem kleju typowo obejmujg me-
chaniczne usuniecie cienkiej warstwy materiatu i/lub oczyszczenie podtoza za pomocg rozpuszczalni-
kow — ktorych skitad dobiera sie w zaleznosSci od budowy chemicznej oczyszczanej warstwy materiatu
badz wymagan dotyczgcych usuwanych zanieczyszczen.

Metody mechanicznego oraz chemicznego oczyszczania podtoza pomimo, iz umozliwiajg odpowied-
nie przygotowanie klejonej powierzchni, mogg by¢ stosowane jedynie dla niektérych materiatéw — o okreslo-
nym stopniu twardoéci i zwartej budowie, takich jak folie czy ptyty z tworzyw sztucznych.

Metody te nie mogg by¢ jednak z powodzeniem implementowane w przypadku wytwarzania la-
minatéw piankowych, to jest zawierajgcych co najmniej jedng warstwe materialu piankowego,
a w szczegdblnosci do wytwarzania laminatéw klejonych zawierajgcych warstwe elastycznego materiatu
piankowego z tworzyw sztucznych takich jak poliolefiny, w tym na przyktad polietylenu oraz elastycz-
nych pianek poliuretanowych (PUR). Porowata struktura pianki moze powodowac trudnosci z catkowi-
tym odparowaniem rozpuszczalnika po procesie oczyszczania, co z kolei moze wptywac na pogorszenie
wiasciwosci adhezyjnych zastosowanego kleju, natomiast obrébka skrawaniem pianki, ze wzgledu na
elastyczno$é mogtaby wptywac na duze straty materiatowe.

Takze z literatury patentowej znane sg sposoby wytwarzania laminatéw piankowych, zawieraja-
cych co najmniej jedng warstwe elastycznej pianki z tworzywa sztucznego.

Przyktadowo, z polskiej publikacji patentowej PL220941 znany jest sposob wytwarzania wielo-
warstwowego laminatu elastycznego, w ktérym warstwe pianki poliuretanowej z dwoch stron tgczy sie
z zewnetrznymi warstwami wiokniny poliestrowej o gramaturze od 25 g/m? do 1000 g/m? za pomocg
kleju akrylowego, silikonowego lub poliuretanowego lub tez poprzez nadtopienie pianki, ktéra w stanie
uplastycznionym ulega trwatemu potgczeniu z warstwami zewnetrznymi — poprzez dociéniecie wszyst-
kich warstw. Nastepnie wytworzony laminat zdobi sie w procesie w ktérym technikg bezposrednig lub
posrednig na zewnetrzng — ozdobng warstwe laminatu nanosi sie barwniki sublimacyjne a nastepnie
barwniki utrwala sie w temperaturze od 160 do 240°C.

Zatem w znanych procesach wytwarzania gietkich laminatéw piankowych, typowo materiatu pian-
kowego nie oczyszcza sie chemicznie i/lub mechanicznie przed naniesieniem na powierzchnie pianki
warstwy kleju, poniewaz to mogtoby prowadzi¢ do pogorszenia wytrzymatosci mechanicznej wytwarza-
nych laminatéw piankowych.

Celowym bytoby zatem opracowanie sposobu wytwarzania klejonych laminatéw piankowych za-
wierajgcych warstwe elastycznej pianki, w szczegélnosci poliolefinowej lub poliuretanowej, ktéry umoz-
liwitby oczyszczenie pianki przed procesem klejenia oraz wytwarzanie laminatéw piankowych charakte-
ryzujgcych sie poprawiong charakterystykg wytrzymato$ciowa, a w szczegdlnosci zmniejszong tenden-
cjg laminatu do rozwarstwiania sie w obszarze fgczenia materiatu piankowego z innym materiatem — za
pomocg kleju.

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania laminatu piankowego, w ktérym warstwe pianki
faczy sie z warstwg materiatu podtozowego za pomocg utwardzalnego kleju poliuretanowego, charak-
teryzujacy sie tym, ze: powierzchnie pianki obrabia sie na stanowisku koronowania w taki sposob, ze
poddaje sie powierzchnie pianki wytadowaniom koronowym o mocy w zakresie od 10 do 300 W/min/m?,
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przy zachowaniu predkosci przejscia materiatu przez stanowisko koronowania od 1 do 30 m/min, w at-
mosferze mieszaniny gazowej zawierajgcej mieszanine sterylnych gazéw technicznych: azotu (N,) oraz
tlenu (O2) w stosunku objeto$ciowym azotu do tlenu (N2 : O2) wynoszacym od 7,5 : 2,5 do 8,5 : 1,5,
korzystnie 8 : 2; nastepnie na obrobiong koronowo powierzchnie pianki nanosi sie warstwe utwardzal-
nego chemicznie kleju poliuretanowego w ilosci niezbednej do uzyskania warstwy kleju o gramaturze
wynoszacej od 5 do 150 g/m?; a nastepnie taczy sie warstwe pianki od strony kleju z warstwa materiatu
podtozowego z wytworzeniem laminatu piankowego, ktéry odstawia sie na czas niezbedny do catkowi-
tego utwardzenia warstwy kleju.

Przedmiotem wynalazku jest ponadto laminat piankowy zawierajgcy warstwe pianki potgczong
z warstwg materiatu podtozowego za pomocg usieciowanego kleju poliuretanowego, charakteryzujgcy
sie tym, ze: warstwa pianki ma od strony kleju powierzchnie obrobiong koronowo poprzez poddanie
warstwy pianki na stanowisku koronowania wyfadowaniom koronowym o mocy w zakresie od 10 do
300 W/min/m? przy zachowaniu predkosci przejscia materiatu przez stanowisko koronowania od 1 do
30 m/min, w atmosferze mieszaniny sterylnych gazéw technicznych: azotu (N2) oraz tlenu (O2) w sto-
sunku objetodciowym azotu do tlenu (N2 : O2) wynoszacym od 7,5 : 2,5 do 8,5 : 1,5, korzystnie 8 : 2;
a warstwa kleju zwiera w sktadzie usieciowany chemicznie poliuretan i jest naniesiona pomiedzy war-
stwy laminatu w iloéci od 5 do 150 g/m>.

Korzystnie, warstwa pianki wykonana jest z poliuretanu.

Korzystnie, warstwa pianki wykonana jest z poliolefiny.

Korzystnie, warstwa pianki wykonana jest polietylenu (PE).

Korzystnie, warstwa materiatu podtozowego wykonana jest z materiatu tekstylnego.

Korzystnie, materiat tekstylny ma postac dzianiny.

Korzystnie, dzianina wykonana jest z widkien sztucznych.

Korzystnie, dzianina wykonana jest z co najmniej jednego rodzaju wtbkien wybranych z grupy
skfadajgcej sie z wtdkien poliestrowych oraz wiékien poliamidowych.

Korzystnie, warstwe materiatu podtozowego stanowi folia.

Korzystnie, warstwe materiatu podtozowego stanowi papier.

Przedmiot wynalazku przedstawiono schematycznie na rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia schemat blokowy sposobu wytwarzania laminatu piankowego;

Fig. 2 przedstawia schematycznie linie technologiczng do wytwarzania laminatu piankowego;

Fig. 3A-3B przedstawiajg laminat piankowy w przekroju poprzecznym z uwidocznieniem warstw
laminatu;

Fig. 4 przedstawia tabelaryczne zestawienie parametrow koronowania dla prébek réznych mate-
riatéw piankowych;

Fig 5A-5B przedstawiajg zdjecia z badania zwilzalno$ci materiatu piankowego poddanego ob-
rébce przy zastosowaniu réznych parametréw koronowania;

Fig. 6A przedstawia zdjecie probek laminatéw piankowych, z warstwg pianki nie poddanej proce-
sowi koronowania, poddanych prébie wytrzymatosSci na rozrywanie;

Fig. 6B przedstawia zdjecie probek laminatéw piankowych, z warstwg pianki poddanej procesowi
koronowania, poddanych prébie wytrzymatosci na rozrywanie.

Laminat piankowy wedtug wynalazku zawiera warstwe pianki z tworzywa sztucznego oraz war-
stwe materiatu podtozowego, potgczonego z warstwg pianki za pomocg utwardzalnego kleju. Laminat
piankowy moze ponadto zawieraé takze dodatkowe warstwy: zaréwno od strony pianki jak i od strony
materiatu podtozowego.

Materiat piankowy na warstwe pianki laminatu wykonany jest ze spienionego tworzywa sztucz-
nego wybranego z grupy poliuretanéw (PUR) oraz poliolefin, w tym przyktadowo poliuretanéw wytwa-
rzanych w reakcji polioksyalkinelotrioli z diizocyjanianem takim jak toluilodiizocyjanian (TDI), czy polio-
lefin takich jak polietylen (PE). Warstwa podfozowa laminatu wykonana moze by¢ natomiast z r6znych
materiatow w tym tworzyw sztucznych, materiatéw pochodzenia naturalnego, lub tez materiatéw mie-
szanych zawierajgcych tworzywa sztuczne oraz materiaty naturalne. Przyktadowo, warstwa podtozowa
laminatu piankowego moze mie¢ postac folii wykonanej z jednego rodzaju tworzywa sztucznego lub tez
foli wykonanej z kilku rodzajow tworzyw sztucznych, przyktadowo folii warstwowej, folii metalizowanej,
czy folii kompozytowej wykonanej z tworzywa sztucznego z organicznym i/lub nieorganicznym napet-
niaczem. Przyktadowymi tworzywami jakie mogg byé zawarte w warstwie podtozowej sg miedzy innymi:
poli(chlorek winylu), poli(tereftalan etylenu), poliolefiny: polietylen (PE), polipropylen (PP), poliweglany
(PC). Ponadto warstwa podfozowa laminatu moze by¢ wykonana z materiatu tekstylnego, na przyktad
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tkanego lub dzianego czy witbkniny, zawierajgcego wtbkna syntetyczne, takie jak na przyktad: widkna
poliestrowe, poliamidowe, czy wiskozowe lub widkna pochodzenia naturalnego, w tym na przyktad
wibkna celulozowe — takie jak widkna: bawetniane, konopne czy Iniane. Ponadto jako materiaty na war-
stwe podtozowg mozna stosowacé takze, r6znego rodzaju arkusze papierowe, w tym wykonane z pa-
pieru celulozowego, papieru celulozowego impregnowanego, czy papieru wykonanego z tworzyw
sztucznych.

Jako klej utwardzalny do tgczenia warstwy pianki z warstwg materiatu podtozowego mozna sto-
sowac, rézne takze dostepne handlowo utwardzalne kleje poliuretanowe, zawierajgce sieciowalne spo-
iwo poliuretanowe, w tym przyktadowo spoiwo zawierajgce poliizocyjaniany takie jak na przyktad: triizo-
cyjanian 4,4’ 4 -trifenylometanu — sieciowalne w kontakcie z wilgocig z powietrza z wytworzeniem wig-
zan mocznikowych, czy spoiwo prepolimerowe w ktérym czasteczki spoiwa zakorczone sg ugrupowa-
niami izocyjanianowymi, gdzie reakcja tych ugrupowan z wodg zawartg w powietrzu umozliwia siecio-
wanie czyli utwardzanie kleju. Korzystnie stosowaé mozna kleje poliuretanowe o obnizonym napieciu
powierzchniowym, mniejszym niz: 30 nN/m, co dodatkowo wptywa na poprawe adhezji kleju do po-
wierzchni tworzywa piankowego, oraz skrécenie czasu utwardzania warstwy kleju, korzystnie do okoto
3 godzin. Przyktadowo, jako klej poliuretanowy stosowaé mozna dostepny handlowo produkt: klej Dura-
PUR S17016U-12 firmy DURAL (Niemcy), o temperaturze aplikacji w zakresie od 90 do 120°C.

Laminat piankowy charakteryzuje sie zwiekszong adhezjg warstwy pianki do warstwy podtoza,
CO zapewnia ograniczong tendencje laminatu do rozwarstwiania sie w trakcie jego uzytkowania, a takze
poprawiong jakosé i przedtuzong zywotno$¢ laminatu piankowego.

Ze wzgledu na uzyskang wiekszg site potgczenia klejonego pomiedzy warstwg pianki oraz war-
stwg materiatu podtozowego, opracowany laminat piankowy moze byé stosowany miedzy innymi
w przemys$le meblarskim oraz motoryzacyjnym, jako materiat tapicerski stanowigcy obicie réznego ro-
dzaju mebli w tym kanap, krzeset oraz foteli, w tym takze foteli samochodowych, w ktérych materiat
obiciowy jest szczegdlnie narazony na uszkodzenia mechaniczne oraz dziatanie sit, w tym sit $cinaja-
cych oraz rozrywajgcych.

Laminat piankowy wediug wynalazku ze wzgledu na opracowany sposob obrébki powierzchni
pianki przed procesem klejenia, charakteryzuje sie zadowalajgcg wytrzymatoscig na rozrywanie w po-
réwnaniu do znanych konstrukcji laminatéw piankowych.

Ponadto opracowany sposéb wytwarzania laminatu umozliwia implementacje réznych materiatow
piankowych, a takze réznych materiatdw podtozowych, w tym materiatéw tekstylnych oraz folii. Bez
wzgledu na chropowato$¢ powierzchni pianki, opracowany sposéb zapewnia poprawe sity wytwarza-
nego w procesie klejenia potgczenia pianki z materiatem podtozowym.

Na Fig. 1 i 2 przedstawiono schematycznie sposéb wytwarzania laminatu piankowego. Sposéb
obejmuje: obrobke koronowg warstwy pianki w kroku 11, naniesienie kleju na obrobiong koronowo po-
wierzchnie warstwy pianki w kroku 12 oraz pofgczenie warstwy pianki od strony kleju z warstwg mate-
riatu podtozowego w kroku 13 z wytworzeniem laminatu piankowego oraz odstawienie wytworzonego
laminatu do catkowitego utwardzenia kleju w kroku 14.

Obrobke koronowg 11 pianki prowadzi sie na stanowisku koronowania 21. Jak schematycznie
przedstawiono na Fig. 2 stanowisko do koronowania 21 wyposazone jest w komore w ktorej zamonto-
wany jest walec transportowy — do transportu pasa materiatu piankowego w sposéb ciaglty przez ko-
more, oraz gtowice lasera do generowania plazmy niskotemperaturowej w kierunku walca transporto-
wego. Gtowica lasera wraz z walcem transportowym stanowig tgcznie elektrody umozliwiajgce genera-
cje wytadowan koronowych w przestrzeni miedzyelektrodowe;j.

Komora moze mie¢ ponadto zamontowane w okolicy walca transportowego rolki naciggowe za-
pewniajgce odpowiedni naciag pasa materiatu piankowego w trakcie transportu w przestrzeni miedzye-
lektrodowej. Zatem w prowadzonym procesie obrabiany koronowo pas materiatu piankowego znajduje
sie w bezposrednim kontakcie z elektrodg stanowigcg wat transportowy i jest skierowany obrabiang
powierzchnig w kierunku gtowicy lasera do generowania plazmy niskotemperaturowej.

Proces obrébki koronowej na stanowisku 21 prowadzi sie utrzymujgc moc wytadowania korono-
wego w zakresie od 10 do 300 W/min/m?, przy zachowaniu predko$ci przejscia materiatu przez stano-
wisko 21 od 1 do 30 m/min, przy czym moc i predko$¢ dostosowuje sie w zaleznos$ci od rodzaju mate-
riatu piankowego.

Obrobka koronowa materiatu piankowego: poliolefinowego, np. PE lub poliuretanowego (PUR)
z zachowaniem opracowanych parametréow koronowania umozliwia wzbudzenie czastek znajdujgcych
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sie w przestrzeni miedzy elektrodowej z wytworzeniem wolnych rodnikéw, ktére w wyniku kontaktu z ob-
rabianym materiatem zapewniajg aktywacje jego powierzchni, polegajgcej na zwiekszeniu swobodne;j
energii powierzchni wywotanej wzrostem koncentracji rodnikowych centréw aktywnych oraz grup funk-
cyjnych zawierajgcych w strukturze atom tlenu.

Obrobke koronowg prowadzi sie w kroku 11 w atmosferze sterylnej mieszaniny gazowej zawie-
rajgcej azot — jako gaz obojetny oraz tlen — jako gaz aktywny w stosunku objetoSciowym N2 : Oz od
7,5:2,5do 8,5: 1,5, korzystnie 8 : 2, uzyskanej ze zmieszania ze sobg gazéw technicznych. Zastoso-
wanie mieszaniny gazowej o powyzszym sktadzie w procesie koronowania prowadzonym z zachowa-
niem mocy wytadowania koronowego oraz predkosci obrébki jak podano powyzej umozliwito dodatkowg
poprawe aktywacji powierzchni materiatu piankowego oraz wynikowo poprawiong adhezje warstwy
pianki do materiatu podtozowego, bez wzgledu na wielkosé poréw zastosowanego materiatu pianko-
wego. Uzyskany efekt poprawionej aktywacji powierzchni pianki moze by¢é spowodowany generowa-
niem ugrupowan metastabilnych o stosunkowo diugim czasie zycia, zdolnych do tréjwymiarowej pene-
tracji struktury materiatu piankowego na odpowiednig gtebokos$é, w konsekwencji zapewniajagc wzmoc-
nienie efektu aktywacji powierzchni pianki za pomocg wolnych rodnikéw. Efekt ten zaobserwowano za-
réwno w przypadku elastycznych pianek PUR jak i elastycznych pianek PE.

Zatem uzyskany efekt techniczny zauwazalnej poprawy aktywacji obrabianej koronowo po-
wierzchni o strukturze pianki jest wynikiem zastosowanych parametrow koronowania, odpowiednim
sktadem gazowej atmosfery procesu koronowania, a takze rodzajem obrabianego materiatu to jest
pianki z tworzywa sztucznego wybranego z grupy poliuretanéw oraz poliolefin takich jak PE.

Po obrébce koronowej, na powierzchnie pianki w kroku 12 od strony obrobionej koronowo nanosi
sie warstwe poliuretanowego kleju reaktywnego, tak aby catkowicie pokryé obrobiong koronowo po-
wierzchnie pianki. Klej nanosi sie w iloSci niezbednej do uzyskania warstwy kleju o gramaturze w zakre-
sie od 5 do 150 g/m?. Proces nanoszenia kleju jest realizowany na stanowisku 22, korzystnie bezpo-
Srednio po obrébce koronowej pianki.

Proces nanoszenia kleju 12 na stanowisku 22 moze by¢ realizowany za pomocg réznych urza-
dzen do aplikacji kleju. Przyktadowo, jak przedstawiono na Fig. 2 klej mozna nanosié za pomocg kon-
wencjonalnej powlekarki do kleju wyposazonej w zbiornik kleju, néz do regulacji grubosci nanoszonej
warstwy oraz uktad rolek transportowych za pomocg ktérych pianke wprowadza sie w formie pasa ma-
teriatu pod zbiornik dozujacy kleju i rozprowadza sie klej za pomocg noza réwnomiernie na catej szero-
koéci pasa materiatu piankowego.

Korzystnie, bezposrednio po naniesieniu warstwy kleju, w kroku 13 warstwe pianki od strony kleju
faczy sie z warstwg podtoza na stanowisku 23, ktére moze by¢ przyktadowo wyposazone w walec do-
ciskowy oraz transportowy, pomiedzy ktére podaje sie warstwe piankowg oraz warstwe podtoza zapew-
niajgc, w wyniku docisku walcow, potgczenie tych warstw za pomoca kleju z wytworzeniem laminatu.

Nastepnie w kroku 14 wytworzony laminat nawija sie na bele 24 oraz odstawia sie na czas nie-
zbedny do catkowitego utwardzenia kleju oraz uzyskania petnych wtasciwosci wytrzymatoSciowych wy-
tworzonego laminatu. Korzystnie laminat odstawia sie do utwardzenia kleju na czas zalezny od zasto-
sowanego kleju.

Na Fig. 3A, 3B przedstawiono schematycznie laminat piankowy w przekroju poprzecznym, przy
czym na Fig. 3A przedstawiono laminat piankowy w pierwszym, a na Fig. 3B w drugim przykfadzie
wykonania.

Jak przedstawiono na Fig 3A i 3B laminat zawiera warstwe pianki 31, 41 potgczong za pomocg
warstwy kleju 32, 42 z warstwg materiatu podtozowego 33, 43. Warstwa piankowa 31, 41 ma obrobiong
koronowo powierzchnie z naniesiong warstwg kleju od strony podtoza 33, 43. Jak przedstawiono na
Fig. 3A laminat piankowy moze sktadac sie wytgcznie z warstwy pianki potgczonej klejem 32 z warstwg
materiatu podtozowego, lub tez w zaleznoéci od potrzeb oraz docelowej uzytecznosci, laminat moze
zawierac takze co najmniej jedng dodatkowg warstwe, przyktadowo folii i/lub papieru i/lub materiatu
tekstylnego.

W jednym przykfadzie wykonania, jak przedstawiono na Fig. 3B laminat piankowy moze mieé
warstwe materiatu 44 przylegajgcg do warstwy pianki 41 od strony przeciwnej do obrobionej powierzchni
warstwy pianki 41, ktéra to warstwa 44 moze by¢ wykonana z ré6znych materiatéw, na przyktad folii 44
ograniczajgcej dostep wilgoci oraz wody do warstwy pianki 41. Ponadto laminat piankowy moze mie¢
warstwe podfoza 43 wykonang z materiatu tekstylnego pierwszego rodzaju — potgczonego z piankg za
pomoca kleju 42 od strony pianki 41, oraz moze mie¢ warstwe materiatu tekstylnego drugiego rodzaju
45 przylegajgcg do warstwy podtozowej 43 od strony przeciwnej do warstwy kleju 42. Zastosowane
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warstwy materiatéw tekstylnych 43, 45 wplywajg na dodatkowg poprawe odpornosci laminatu pianko-
wego na uszkodzenia mechaniczne, oraz zapewniajg odpowiedni komfort uzytkowania laminatu pian-
kowego.

Opracowany sposob wytwarzania laminatu piankowego, poprzez implementacje odpowiednich
warunkéw koronowania warstwy pianki zapewnit poprawe wytrzymato$ci mechanicznej ztgcza klejo-
nego laminatu piankowego utworzonego pomiedzy warstwg pianki oraz warstwg materiatu podtozo-
wego. Wytworzony laminat charakteryzuje sie poprawiong wytrzymato$cig na rozwarstwianie oraz moze
by¢ wykorzystywany miedzy innymi jako materiat tapicerski w réznych gateziach przemystu.

Wyniki testow:

W celu weryfikacji wptywu oddziatywania zastosowanych warunkéw koronowania na zwilzalno$¢
oraz swobodng energie powierzchni pianki przygotowano probki wykonane z dwoch rodzajow materiatu
piankowego, z ktérych pierwszy rodzaj zawierat niewielkie rownomiernie uksztattowane pory, a drugi
rodzaj materiatu piankowego zawierat wieksze, nierbwnomierne pory. Z obydwu rodzajéw materiatu wy-
konano po pie¢ probek, kazda o wymiarach 10 x 10 cm i grubo$ci warstwy pianki wynoszgcej 3 mm, po
czym kazdg z probek poddano obrdobce koronowej, w komorze wypetnionej mieszaning zawierajgca
azot i tlen w stosunku objetosciowym N2z: O2 wynoszgcym 8 : 2. Parametry obrobki koronowej dla kazdej
z przygotowanych prébek zestawiono w tabeli na Fig. 4. Wszystkie prébki po obrébce koronowej pod-
dano badaniom kata zwilzania metodg siedzgcej kropli, kat zwilzania wyznaczono na podstawie ana-
lizy ksztattu kropli, w badaniu wykorzystano ciecze: wode dejonizowang oraz dijodometan 99%,
(Sigma-Aldrich, Niemcy). W celu przeprowadzenia badania na kazdg z prébek naniesiono po trzy krople
obu cieczy pomiarowych. Uzyskane wartosci katow zwilzalnoéci potwierdzity poprawe zwilzalnosci po-
wierzchni pianki obrobionej koronowo, zaréwno w przypadku probek o matych porach jak i prébek
o strukturze piankowej zawierajgcej wieksze pory.

Na Fig. 5 zestawiono zdjecia z przeprowadzonego testu w warunkach laboratoryjnych na urza-
dzeniu stacjonarnym, przy czym na Fig. 5A przedstawiono zdjecie probki nie modyfikowanej koronowo,
na Fig. 5B przedstawiono zdjecie prébki wykonanej z tego samego materiatu jak prébka na Fig. 5A
modyfikowanej koronowo w warunkach: moc: 100 W, czas 5 s; na Fig. 5C przedstawiono zdjecie probki
wykonanej z tego samego materiatu jak prébka na Fig. 5A modyfikowanej koronowo w warunkach: moc:
100 W, czas 30 s; a na Fig 5D przedstawiono zdjecie probki wykonanej z tego samego materiatu jak
prébka na Fig. 5A modyfikowanej koronowo w warunkach: moc: 10 W, czas 10 s. Jak wida¢ na zdjeciach
Fig. 5B-5D — dla wszystkich obrobionych koronowo probek zwilzalno$é powierzchni pianki po obrébce
koronowej ulegta znaczgcej poprawie.

Na podstawie uzyskanych wartosci katéw zwilzania obrobionych koronowo prébek obliczono na-
stepnie wartosci energii swobodnej. Otrzymane wyniki potwierdzity zadowalajgcg poprawe wartosci
energii powierzchni swobodnej prébek, przy czym najlepsze wyniki — to jest znaczgcy wzrost wartosci
energii swobodnej uzyskano dla prébek poddanych koronowaniu w warunkach: moc: 10 W, czas 100 s,
dla ktorych catkowita warto$¢ swobodnej energii powierzchni wynosita 65,4 mJ/m?, oraz poddanych
koronowaniu w warunkach: moc 100 W, czas: 30 s, dla ktérych catkowita warto$¢ energii swobodnej
wynosita 61,9 mJ/m?. Uzyskane wyniki w obydwu przypadkach odpowiadajg najwyzszym warto$ciom
sktadowej polarnej swobodnej energii powierzchni, co moze potwierdzaé generowanie odpowiednich
ugrupowan — w tym wolnych rodnikéw oraz czastek metastabilnych w trakcie obréobki koronowej mate-
riatéw piankowych przy aplikacji opracowanych warunkdéw procesu koronowania w tym: mocy wytado-
wania koronowego, czasu obrobki oraz odpowiedniej gazowej atmosfery, dla wyrobéw piankowych wy-
konanych z tworzyw wybranych z grupy sktadajgcej sie z poliolefin oraz poliuretanéw.

W ramach dalszych badan przeprowadzono takze testy na urzadzeniu stacjonarnym majgce na
celu okres$lenie sity uzyskanego ztgcza: pianka—klej—materiat podtozowy. W tym celu wykonano 4 probki
z materiatu piankowego, kazda o wymiarach 10 x 10 cm i gruboéci warstwy piankowej wynoszace;j
3 mm. Wszystkie probki poddano obrébce koronowej w warunkach: aplikowana moc wytadowania ko-
ronowego 10 W, czas 220 s. Nastepnie, na powierzchnie probek od strony obrobionej koronowo nanie-
siono réwnomiernie rozprowadzong warstwe poliuretanowego utwardzalnego kleju, po czym probki pod-
dano laminacji dzianing poliestrowg, w procesie w ktérym warstwe dzianiny potgczono z warstwg pianki
od strony kleju. W celach poréwnawczych sporzgdzono takze jednakowe probki odniesienia w postaci
laminatéw 10 x 10 cm, zawierajgce materiat piankowy nie poddany obrébce koronowej. W kazdym przy-
padku zastosowano poliuretanowy klej, utwardzalny na drodze sieciowania spoiwa. Wszystkie prébki
odstawiono na jednakowy czas — niezbedny na catkowite utwardzenie kleju, a nastepnie prébki poddano
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prébie wytrzymatosci na rozrywanie. Uzyskane wyniki potwierdzity wysokq site adhezji uzyskanego po-
faczenia klejonego dla wszystkich czterech probek zawierajgcych pianki poddane obrébce korono-
wej, oraz stosunkowo niskg site adhezji potgczenia klejonego dla wszystkich czterech prébek odniesie-
nia — zawierajgcych pianki nie poddane obrébce koronowej. Dla prébek laminatéw z piankg obrobiong
koronowo, sita ztgcza przekroczyta wytrzymato$¢ warstwy pianki, zatem w kazdym przypadku podczas
préb, warstwa pianki ulegta rozerwaniu, bez naruszenia zfgcza klejonego — co Swiadczy o bardzo wy-
sokiej sile adhezji wytworzonego ztgcza klejonego. Natomiast dla prébek odniesienia nie poddanych
koronowaniu odnotowano stosunkowo niski poziom sity adhezji. Sita ztgcza klejonego dla probek od-
niesienia wyniosta srednio 1 N/5 cm (mierzona zgodnie z normg PN-88/P-04950) — uzyskane prébki
odniesienia w trakcie badania ulegty catkowitemu rozwarstwieniu. Wyniki przeprowadzonego badania
przedstawiono na Fig. 6, przy czym na Fig. 6A przedstawiono zdjecia prébek laminatéw z warstwg pianki
nie poddanej obrébce koronowej — jak widaé na Fig. 6A dla prébek odniesienia klej zostat catkowicie
odseparowany od warstwy pianki. Na Fig. 6B przedstawiono natomiast zdjecia laminatéw z warstwg
pianki poddanej obrébce koronowej — odseparowanie warstwy kleju od warstwy pianki w trakcie préby
wytrzymatosci na rozrywanie byto niemozliwe — jak widaé na Fig. 6B rozerwaniu ulegt jedynie materiat
piankowy.

Uzyskane wyniki potwierdzity, ze wytworzony laminat piankowy zawierajgcy warstwe pianki pod-
danej obrobce koronowej, potgczonej klejem z warstwg materiatu podtozowego takiego jak na przyktad
materiat tekstylny, papier badz folia charakteryzuje sie znaczgca poprawg adhezji pianki do podtoza,
oraz odpornoscig na zniszczenie laminatu poprzez rozwarstwienie, bez wzgledu na wielko$¢ poréw za-
stosowane;j pianki. Laminat piankowy ze wzgledu na poprawione wtasciwosci wytrzymato$ciowe moze
by¢ wykorzystywany w réznych gateziach przemystu, w tym miedzy innymi jako materiat techniczny oraz
tapicerski.

Stwierdzono ogdlnie, ze na materiale nieobrabianym warto$¢ swobodnej energii powierzchni
(SEP) wynosita ponizej 50 mJ/m?, natomiast na drodze obrébki (zaréwno szybkiej i intensywnej, jak tez
i wolniejszej o mniejszej intensywnosci) osiaggnieto poziom SEP powyzej 60 mJ/m?. Taki poziom SEP
zapewnia bezpieczng produkcje, w wyniku ktérej powstajg laminaty, ktére nie bedg sie rozwarstwiaty.

Ponadto, opracowany proces obrobki koronowej powierzchni pianki catkowicie wyeliminowat ko-
nieczno$¢ stosowania dodatkowych etapéw mechanicznego i/lub chemicznego oczyszczania podtoza
piankowego przed naniesieniem na to podtoze kleju — z jednoczesnym uzyskaniem poprawionej adhez;ji
pianki do kleju.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b wytwarzania laminatu piankowego, w ktérym warstwe pianki tgczy sie z warstwg ma-
teriatu podtozowego za pomocg utwardzalnego kleju poliuretanowego, znamienny tym, ze:

— powierzchnie pianki obrabia sie na stanowisku koronowania w taki sposéb, ze poddaje sie
powierzchnie pianki wytadowaniom koronowym o mocy w zakresie od 10 do 300 W/min/m?,
przy zachowaniu predkoSci przejécia materiatu przez stanowisko koronowania od 1 do
30 m/min, w atmosferze mieszaniny gazowej zawierajgcej mieszanine sterylnych gazoéw
technicznych: azotu (N2) oraz tlenu (O2) w stosunku objetodciowym azotu do tlenu (N2 : O2)
wynoszgcymod 7,5: 2,5do 8,5: 1,5, korzystnie 8 : 2;

— nastepnie na obrobiong koronowo powierzchnie pianki nanosi sie warstwe utwardzalnego
chemicznie kleju poliuretanowego w iloéci niezbednej do uzyskania warstwy kleju o grama-
turze wynoszacej od 5 do 150 g/m?;

— a nastepnie faczy sie warstwe pianki od strony kleju z warstwg materiatu podtozowego z wy-
tworzeniem laminatu piankowego, ktéry odstawia sie na czas niezbedny do catkowitego
utwardzenia warstwy kleju.

2. Laminat piankowy zawierajgcy warstwe pianki potgczong z warstwg materiatu podtozowego
za pomoca usieciowanego kleju poliuretanowego, znamienny tym, ze:

— warstwa pianki ma od strony kleju powierzchnie obrobiong koronowo poprzez poddanie war-
stwy pianki na stanowisku koronowania wytadowaniom koronowym o mocy w zakresie od
10 do 300 W/min/m? przy zachowaniu predko$ci przejscia materiatu przez stanowisko koro-
nowania od 1 do 30 m/min, w atmosferze mieszaniny sterylnych gazéw technicznych: azotu
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(N2) oraz tlenu (O2) w stosunku objeto$ciowym azotu do tlenu (N2 : O2) wynoszacym od
7,5:2,5do 8,5:1,5, korzystnie 8 : 2;
— a warstwa kleju zwiera w sktadzie usieciowany chemicznie poliuretan i jest naniesiona po-
miedzy warstwy laminatu w ilo$ci od 5 do 150 g/m?.
Laminat wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze warstwa pianki wykonana jest z poliuretanu.
Laminat wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze warstwa pianki wykonana jest z poliolefiny.
Laminat wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze warstwa pianki wykonana jest polietylenu (PE).
Laminat wedtug dowolnego z zastrz. od 2 do 5, znamienny tym, ze warstwa materiatu podto-
zowego wykonana jest z materiatu tekstylnego.
Laminat wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze materiat tekstylny ma postac dzianiny.
Laminat wedtug zastrz. 7, znamienny tym, ze dzianina wykonana jest z wiékien sztucznych.
Laminat wedtug zastrz. 8, znamienny tym, ze dzianina wykonana jest z co najmniej jednego
rodzaju wiékien wybranych z grupy sktadajgcej sie z wiokien poliestrowych oraz wtdkien po-
liamidowych.
Laminat wedtug dowolnego z zastrz. od 2 do 5, znamienny tym, ze warstwe materiatu podto-
zowego stanowi folia.
Laminat wedtug dowolnego z zastrz. od 2 do 5, znamienny tym, ze warstwe materiatu podto-
zowego stanowi papier.
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Pierwszy rodzaj materiaiu:
pianka o niewielkich, réwnomiernie uksztatowanych porach

Aplikowana mogc wyladowania i
Czas obrobki {s]
koronowego [W]

Nr probki: 1, 2, 3 10 30, 60, 100
Nr probki: 4, 5 30 16, 60
Nr prébki: 6, 7, 8 100 5,15, 30

Drugi rodzaj materiatu:
pianka o wiekszych, nierdwnomiernie uksztattowanych porach

Aplikowana moc wyladowania 3
Czas obrobki [s]
koronowego [W]
Nr pedbki: 9, 10, 11 10 5C, 100, 250
Nr probki; 12 30 10
Nr probki: 13 50 10
Nr probki: 14 100 3.8

Fig. 4
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