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Sposob wytwarzania skurczanej wstepnie tkaniny laminowanej
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia skunczanej wstepnie tkaniny laminowanej w
postaci pasa, kiérego wierachnia wanrstwa polg-
czona jest poprzecznie z warstwami spodnimi.

Znane sposoby wytwarzania skurczanej wstep-
nie tkaniny laminowanej przedstawione sg w ame-
rykanskich opisach patentowych nr 1.861.422,
2,021.975 i 2146.694. Wedlug znanych sposobéw
tkanina znajdujaca sie w nawilzonym podgrza-
nym stanie, utrzymywana jest mocno w stycz-
nosci z watkiem o stosunkowo malej $rednicy za
pomocg wedrujacej tasmy filcowej. Dzieki temu,
podezas zmiany kierunku lub zakrzywienia tasmy
filcowej, jej zewmetrzna powierzchnia jest Sciska-
na i powoduje wzdluzne skurczenie dociskanej do
niej tkaniny.

W znanym urzadzeniu do stosowania sposobu
tkanina przechodzi pod ogrzewanym metalowym
klockiem podczas jej przebiegu wokal walka w re-
zultacie czego uzyskuje sie zwiekszony efekt po-
tysku jej powierzchni. Podczas etapu kurczenia,
czes¢ wilgoci ucieka z tkaniny przez pory filcu,
a czesé bokami tkaniny i po operacji kurczenia,
tkanina jest w dalszym ciagu suszona podczas
przepuszczania jej przez jeden lub wiecej podgrze-
wanych bebnéw, do ktérych dociskana jest za po-
moca odpowiedniej tasmy.

Tasma filcowa powodujaca skurcz tkaminy moze
byé zastagpiona tasmag gumowa, znacznie grubsza
niz tas$ma filcowa. W urzadzeniu tego typu, ina-
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czej niz w typie opisanym pawydej, zapobiega sie
uciekaniu wilgoci przez tasme podczas czynmosei
kurczenia, gdyz tasma gumowa nie ma poréw.
Wilgoé ucieka jednak bokami, a poddawana ob-
rébce tkanina jest prasowana poza bebnem dzie-
ki dziatamiu tasmy gumowsej, przy czym obydwie
powierzchnie uzyskuja poiysk w r6znym stopniu.
Tak wiec, urzadzenie z taSma gumowsg moze pra-
cowaé ze znacznie wieksza predko$cig niz urzadze-
nie z tasma filcowa, przy tym samym rodzaju
obrabianej tkaniny.

faczone lub laminowane tkaniny zlozone z
dwéch lub trzech warstw, ulegaja znacznemu i
przewaznie nieréwnomiernemu kurczeniu podczas
prania lub czyszczenia na sucho.

Tréjwarstwowy laminat moze sklada¢ sie z cig-
glego podloza z dzianego, acetatowego wl6kna,
Srodkowej warstwy z gabki poliuretanowej, oraz
lica ze stuprocentowej welny, przy czym podlo-
ze i warstwa licowa polaczone sa ze Srodkowsa
warstwg - poliuretanowa za pombca schngcego na
powietrzu, poprzecznego spoiwa uretanowego lub
akrylowego.

W innym typowym, t{rzywarstwowym laminacie,
welniana warstwa licowa zastapiona jest licowg
warstwa przedzy zlozonej z wilbkien acetatowych
i wiskozowych, w réwnych ilosciach. W obydwu
rodzajach laminatu, okres dojrzewania lgczacego
spoiwa wynosi okolo 72 godzin w temperaturze
pokojowej. Poréwnywalny laminat dwuwarstwo-



wy, nie zawiera érodkowej warstwy poliuretano-

wej.

Oczywiécie réznice w konstrukcji poszczeg6l-
nych warstw takich laminatéw, spowoduja ich
nier6wnomierne kurczenie sie podczas prania lub
czyszczenia ma sucho, a pokonanie tych niedogod-
no$ci stanowi problem do rozwigzania.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu
wstepnej obrébki tkanin laminowanych, dzigki
ktéremu mozliwe byloby zapobiezenie skurczowi
takiej tkaniny podczas jej prania lub czyszczenia
na sucho i ktéry mozna byloby zastosowaé przed
lub po calkowitym wysezonowaniu $rodka wigzg-
cego poszczegblne warstwy laminatu.

Wedlug wynalazku stosuje sie szereg warstw
materialu majacych tworzyé tkanine laminowana,
z ktérych kazda warstwa jest z materialu réznego
od pozostalych majagcego réwniez inny stopieh
kurczliwosci, lgczy sie warstwy za pomoca spoiwa,
doprowadza sie do calkowitego zwigzania spoiwa
i poddaje sie tkanine laminowana skurczaniu pod
wplywem $ciskania, miedzy obrotowym podgrza-
nym bebnem, a ruchomag gumowsa tasma bez kon-
ca podtrzymywang przez walki o malej $rednicy.

Skurczanie przeprowadza sie przed lub po pel-
nym zwigzaniu spoiwa laczacego warstwy tkaniny
laminowanej.

Przyklad zastosowania sposobu wedlug wynalaz-
ku zostal oméwiony w oparciu o rysunek, na kté-
rym fig. 1 — przedstawia urzadzenia do wykony-
wania sposobu wedlug wynalazku schematycznie,
w widoku z boku, fig. 2 — fragment urzadzenia
do prasowania przeciwskurczliwego za pomocay
tasmy gumowej, w widoku bocznym, oraz fig. 3 —
zestaw urzadzenia do prasowania przeciwskurcz-
liwego, w ktérym Ilaminat zlozony jest z dwu
warstw w widoku bocznym.

Przed poddaniem laminowanej tkaniny prasowa-
niu przeciwskurczliwemu, jej prébka o oznaczo-
nej dlugosci jest prana, suszona, i ponownie mie-
rzona w celu okre$lenia calkowitego skurczu jej
warstw, co pozwala na okreSlenie wielko$ci skur-
czu jaki ma byé nadany tkaninie przez obrébke.

Ciagly pas 5 laminowanej tkaniny fig. 1, 2 po-
dawany jest do urzadzenia z wézka dostawczego 6
i przechodzi przez znane przenoszace i naprezajg-
ce walki 7 oraz prety wyréwnujace 8 do kondy-
cjonujacej komory 9, gdzie zaréwno lico jak i
spodnia warstwa tkaniny zostaja nawilzane prze-
ciwleglymi dyszami 10. Pas 5 tkaniny podawa-
ny jest nastepnie na kilka przenoszacych walkéw
11 tak ustawionych, Ze powoduja wydluzenie jej
pionowej drogi, a nastepnie tkanina przechodzi
poprzez naprezajacy walek 12 do podgrzewanego
zewnetrznie bebna 13. Z bebna 13, pas tkaniny
podawany jest do zaciskowej naprezarki 14, przez

ktéra przechodzac tkanina poddawana jest jedno-

litemu rozciaganiu na szerokosé.

Po opuszczeniu naprezarki 14, pas 5 tkaniny
przekazywany jest do zespolu prasowania prze-
ciwskurczliwego 15, w ktérego sklad wchodzi:
obrotowy, podgrzewany beben 16, para walcéw
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"padtrzymu.jéé).'ch ‘17 o stosunkowo matych Sredni-

cach, ktére sg zwykle swobodnie obracajacymi sig
walkami, ewentualnie jeden z nich moze byé na-
pedzany, luiny watek 18 oraz stosunkowo gruba
gumowa ta$ma 19 przechodzaca pod bebnem 16 i
wokél walké6w 17 i 18. Pas tkaniny dostaje sie
nastepnie w prowadzacy docisk pomiedzy tas$ma
19 a bebnem 16 i dzialaniem tej taS$my =zostaje
Scisniety lub skurczony, a skurczona powierzchnia
tkaniny ulega zmianie od stanu wydluZonego, wy-
wolanego naprezajacym dzialanienf’;iodtrzymuja-
cego walka 17, do stanu S$ci$nietego, wywolanego
Sciskaniem woko6t bebna 16 (fig. 2).

Po opuszczeniu zespolu prasowania przeciw-
kurczliwego 15, pas 5 tkaniny przechodzi przez fil-
cowo-taSmowsa suszarke 20 a z niej przez rozkla-
dacz 21 ukladajacy tkanine w wozku odbieraja-
cym 22, ktébrym odwozona jest do dalszych ope-
racji.

Chociaz opisany dotychczas sposéb przewiduje
nawilzanie i kondycjonowanie tkaniny w komorze
9, niektére rodzaje laminowanych tkanin nie po-
trzebuja taki€j obrébki i w tym przypadku ko-
more 9 mozna pomingé.

Réwniez fizyczne cechy warstw laminowanej tka-
niny okreflaja, ktéore z nich winny byé w kon-
takcie z tasma 19 podczas przejécia tkaniny przez
zesp6l prasowania przeciwskurczliwego 15. Beben
16 winien byé podgrzewany do temperatury okolo
160°C.

Dwie warstwy 5 i 5a tkaniny (fig. 3), podawane
sg do zespolu prasowania przeciwkurczliwego 15,
w ktérym tworzg laminat. Egczace spoiwo nakla-
dane jest na wierzch warstwy 5a tkaniny, ktéra
zostaje polaczona z warstwg 5. Spoiwo nakladane
jest ze zbiornika 23 przez nabierajagcy walek 24
i przenoszacy walek 25.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania skurczanej wstepnie tka-
niny laminowanej, znamienny tym, Ze stosuje sie
szereg warstw materiatu, z ktérych kazda warstwa
ma inny stopien kurczliwo$ci niz pozostale war-
stwy, laczy sie warstwy za pomoca spoiwa, do-
prowadza sie do calkowitego zwigzania spoiwa
i poddaje si¢ tkanine laminowanag skurczaniu pod
wplywem S$ciskania, miedzy obrotowym podgrza-
nym bebnem a ruchoma gumowsa tasma bez kon-
ca podtrzymywana przez walki o malej Srednicy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
skurczanie przeprowadza sie po pelnym zwigzaniu
spoiwa laczacego warstwy tkaniny laminowanej.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
skurczanie przeprowadza sie przed pelnym zwigza-
niem spoiwa Ilaczgcego warstwy tkaniny lamino-
wanej.

4. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
spoiwo naklada sie na warstwy tworzace tkanine
laminowang, ktdéra zwilza sie przed poddaniem
skurczaniu i podgrzewa sie podczas skurczania.
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