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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb powlekania materiatdbw widkninowych oraz urzadzenie do
realizacji sposobu powlekania materiatéw witékninowych.

Powlekanie materiatéw to nakfadanie na podstawowy nosnik jakim jest zazwyczaj tkanina z wi6-
kien sztucznych badz naturalnych powtoki, ktéra ma za zadanie ulepszy¢ jej wtasciwosci fizyczne. Naj-
czesciej uzywane do powlekania materiaty to silikon i PVC, ktére charakteryzujg sie duzg wytrzymato-
Scig, a dodatkowo nadajg tkaninie potysku. Wybierajac jedng z pieciu gtédwnych technik powlekania
wytwarza sie tkaniny do produkcji plandek samochodowych, kurtyn bocznych, mat sportowych, zaston
basenowych, baneréw, odziezy ochronnej, sportowej odziezy zewnetrznej, butéw, namiotéw, oston
przeciwstonecznych czy okfadzin Sciennych.

W zgtoszeniu patentowym nr 192313 ujawniono urzgdzenie i sposdéb powlekania wielostronnej
warstwy podstawowej powtokg powierzchniowg wykonang z termoplastycznego materiatu polimero-
wego. Urzadzenie sktada sie z kilku zespotéw powlekajgcych usytuowanych w odstepach od siebie,
przy czym kazdy zesp6t powlekajgcy obejmuje szereg dysz do nanoszenia zawiesiny polimerowej, urza-
dzenie do wyttaczania otrzymanej zawiesiny polimerowej przez dysze i rozprowadzania jej na po-
wierzchni warstwy oraz urzgdzenia kierujgcego strumien gazu pod wysokim ci$nieniem w bezposrednie
sgsiedztwo dysz. Sposob powlekania polega natomiast na powlekaniu poszczegdinych stron warstwy
podstawowej kolejno w odrebnych etapach z zasadniczo bezzaktéceniowym przeptywem strumieni
gazu miedzy sgsiednimi stanowiskami powlekania.

Istota rozwigzania wedtug wynalazku w zakresie sposobu polega na tym, ze na powierzchni ar-
kusza materiatu wiékninowego termokurczliwego rozprowadza réwnomiernie warstwe termoplastycz-
nego materiatu termoplastycznego o grubosci do 5 mm, po czym brzegi arkusza materiatu wtéknino-
wego termokurczliwego mocuje sie punktowo w réwnych odlegto$ciach powodujgc napiecie materiatu
i wsuwa do tunelu grzewczego, w ktérym arkusz materiatu widkninowego termokurczliwego przesuwa
sie w temperaturze od 130 do 190°C w czasie od 3 do 50 minut w zaleznosSci od grubosci powtoki
powodujgc zelowanie materiatu termoplastycznego. Na koniec arkusz materiatu widkninowego nawija
sie na wat wspoétbieznie z paraprzepuszczalnym materiatem przektadkowym.

Korzystnie materiatem termoplastycznym jest zawiesina polimeru, korzystnie plastizol na bazie
polichlorku winylu.

Korzystnie odlegto$¢ miedzy dwoma sasiednimi punktami mocowania brzegu materiatu termo-
kurczliwego wynosi od 10 do 240 cm.

Korzystnie pod arkuszem materiatu wtdkninowego termokurczliwego rozpina sie mocujgc punk-
towo w réwnych odlegtosciach matryce tkaninows.

Korzystnie arkusz materiatu widkninowego termokurczliwego pokrytego materiatem termopla-
stycznym przesuwa sie w obrebie tunelu grzewczego po wypoziomowanej ptycie podporowe;j.

Korzystnie arkusz tkaniny termokurczliwej pokrytej zawiesing polimeru ogrzewa sie od spodu.

Urzadzenie do powlekania materiatu wikninowego wyposazone w zesp6t przesuwajgcy do pa-
sazu tkaniny, néz powlekajgcy oraz tunel grzewczy. Istota rozwigzania wedtug wynalazku w zakresie
urzadzenia, polega na tym, ze zespét przesuwajgcy stanowig w co najmniej cztery kota tancuchowe,
z tego dwa wejSciowe i dwa wyjsciowe, potgczone wzdtuznymi petlami tancuchowymi zatozonymi na
jedno koto wejSciowe i jedno koto wyjsciowe. Do petli faricuchowych zamocowane sg od géry belki
rozporowe, na ktérych osadzone sg rozigcznie widetki antyskretne z umieszczonymi wewnatrz stupkami
podporowymi wyposazonymi w iglice do napinania tkaniny. Ponadto urzadzenie wyposazone jest w za-
mocowang roztgcznie wypoziomowang ptyte podporowg o szerokos$ci mniejszej niz odlegto$¢ miedzy
osiami wzdtuznymi belek rozporowych.

Korzystnie belki rozporowe sg wygiete w ksztatt litery U.

Korzystnie odlegtosé | miedzy dwoma sasiadujgcymi stupkami podporowymi (4) wynosi od 10 cm
do 220 cm.

Korzystnie ptyta podporowa ma dtugos$é réwng lub wiekszg od dtugosci tunelu grzewczego.

W korzystnym wykonaniu fragment ptyty podporowej wysuniety jest poza o$ kot tancuchowych
wejsciowych w kierunku noza powlekajgcego.

Korzystnie ptyta podporowa wykonana jest z materiatu przewodzgcego ciepto.

Korzystnie ptyta podporowa pokryta jest warstwg tworzywa zmniejszajgcego tarcie.

W korzystnym wykonaniu ptyta podporowa wyposazona jest w instalacje grzewcza.
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Korzystnie na stupkach podporowych pod arkuszem powlekanego materiatu rozpieta jest matryca
tkaninowa.

Gtoéwng zaletg sposobu oraz urzgdzenia wedtug wynalazku jest zapobieganie ubytkom w zakre-
sie szerokosci i dtugosci powlekanego materiatu widknistego oraz jego ugieciu, ktére skutkowatoby na-
gromadzeniem zawiesiny polimeru w srodkowej czesSci arkusza, gdzie strzatka ugiecia jest najwieksza.
Tkanina po opuszczeniu tunelu jest idealnie gtadka, a warstwa $rodka powlekajgcego ma jednolitg gru-
bos$¢ na catej jej powierzchni. Zastosowanie widetek antyskretnych chroni stupki podporowe przed nad-
miernymi naprezeniami mechanicznymi powodowanymi wzdtuznym skurczem termicznym materiatu
wibknistego w trakcie wygrzewania. W zaleznos$ci od grubosci materiatu termokurczliwego stosuje sie
matryce materiatowg lub ptyte podporowg w celu zmniejszenia ryzyka zakrzywienia powlekanego arku-
sza. Proces zelowania polimeru w tunelu grzewczym wspomaga sie ogrzewaniem arkusza materiatu
termokurczliwego od spodu, dzieki zastosowaniu instalacji grzewczej stanowigcej wyposazenie ptyty
podporowej. Jest to szczegblnie przydatne w przypadku nakfadania grubszych warstw polimeru, to jest
takich ktérych grubosé jest wieksza niz 1 mm. Zastosowanie ptyty podporowej, ktérej fragment znajduje
sie miedzy nozem powlekajgcym a kotami wejsciowymi przyczynia sie do doktadniejszego odpowietrze-
nia powierzchni materiaty termoplastycznego.

Rozwigzanie wedtug wynalazku zostato zilustrowane przyktadami wykonania na rysunku, gdzie
Fig. 1 to uproszczony widok urzgdzenia z boku, a Fig. 2 — widok zespotu przesuwajgcego.

Przykiad |

Urzadzenie do powlekania materiatu wiékninowego wyposazone jest w zesp6t przesuwajgcy do
pasazu tkaniny, n6z powlekajacy oraz tunel grzewczy. Zespét przesuwajgcy stanowig cztery kota tan-
cuchowe 1, 14, z tego dwa wejSciowe 14 i dwa wyjsciowe 1, potgczone wzdtuznymi petlami fancucho-
wymi 2 zatozonymi na jedno koto wejsciowe 14 i jedno koto wyjsciowe 1. Do petli tancuchowych 2 za-
mocowane sg od gory belki rozporowe 3, wygiete w ksztatt zblizony do litery U, na ktérych osadzone sg
roztgcznie widetki antyskretne 13 z umieszczonymi wewnagtrz stupkami podporowymi 4 wyposazonymi
w iglice do napinania tkaniny, odlegto$¢ | miedzy dwoma sgsiadujgcymi stupkami podporowymi 4 wynosi
od 10 cm do 220 cm i jest uzalezniona od gruboéci powlekanego materiatu.

Ponadto urzgdzenie wyposazone jest w zamocowang roztgcznie wypoziomowang ptyte podpo-
rowg 7 o szerokosci mniejszej niz odlegtos¢ miedzy osiami wzdtuznymi belek rozporowych 3. Piyta
zaktadana jest szczegdlnie w przypadkdéw nanoszenia grubych warstw materiatu termoplastycznego.
Piyta podporowa 7 ma dtugo$¢ rowng lub wiekszg od dtugosci tunelu grzewczego 9. Korzystnym jest
wysuniecie fragmentu ptyty podporowej 7 przed osie két fancuchowych 14 wejsciowych.

Ptyta podporowa 7 wykonana jest z materiatu przewodzgcego ciepto i jest pokryta warstwg two-
rzywa zmniejszajgcego tarcie.

Piyta podporowa 7 wyposazona jest w przewody grzewcze 18, za pomocg ktdérych ogrzewa sie
ptyte 7, a tym samym opierajgcy sie na niej powleczony materiat 5. W wyniku tego materiat 5 z warstwg
tworzywa termoplastycznego.

Na stupkach podporowych rozpieta jest matryca tkaninowa 6, znajdujgca sie pod wiasciwym ar-
kuszem powleczonego materiatu 5.

Przyktad I

Arkusz 15 materiatu termokurczliwego nawinietego na wat odwija sie i wprowadza pod néz po-
wlekajacy 16, ktoéry rozprowadza na jej powierzchni warstwe materiatu 15 termoplastycznego, na przy-
ktad plastizolu o grubosci 1 mm. Nastepnie jego brzegi mocuje sie punktowo, nabijajgc na iglice stupkdéw
podporowych, na ktérych znajduje sie juz wczesniej rozpieta matryca tkaninowa 6 i wprowadza do tu-
nelu grzewczego 9 o dtugosci 5 m. W tunelu tkanine przesuwa sie w temperaturze od 160°C z predko-
$cig 166 cm na min., co zajmuje okoto 3 minut. W tym czasie nastepuje zelowanie materiatu termopla-
stycznego. Na koniec powleczony arkusz 5 materiatu termokurczliwego nawija sie na wat réwnolegle
z paraprzepuszczalnym materiatem przektadkowym 17 za posrednictwem watu posredniego 12 i watu
zwijaka 11.

Przyktad I

Arkusz 15 materiatu termokurczliwego nawinietego na wat odwija sie i wprowadza pod néz po-
wlekajacy 16, ktoéry rozprowadza na jej powierzchni warstwe materiatu 15 termoplastycznego, na przy-
ktad plastizolu o grubosci 3 mm. Nastepnie jego brzegi mocuje sie punktowo, nabijajgc na iglice stupkdéw
podporowych, na ktérych znajduje sie juz wczesniej rozpieta matryca tkaninowa 6 i wprowadza do tu-
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nelu grzewczego 9 o dtugosci 5 m. W tunelu tkanine przesuwa sie w temperaturze od 170°C z predko-
$cig 50 cm na min., co zajmuje okoto 10 minut. W tym czasie nastepuje zelowanie materiatu termopla-
stycznego. Na koniec powleczony arkusz 5 materiatu termokurczliwego nawija sie na wat rébwnolegle
z paraprzepuszczalnym materiatem przektadkowym 17 za posrednictwem watu posredniego 12 i watu
zwijaka 11.

Przykiad IV

Arkusz 15 materiatu termokurczliwego nawinietego na wat odwija sie i wprowadza pod néz po-
wlekajacy 16, ktoéry rozprowadza na jej powierzchni warstwe materiatu 15 termoplastycznego, na przy-
ktad plastizolu o grubosci 3 mm. Nastepnie jego brzegi mocuje sie punktowo, nabijajgc na iglice stupkdw
podporowych, tak aby wspierat sie rownomiernie na rozgrzanej ptycie podporowej 7 i wprowadza do
tunelu grzewczego 9 o dtugosci 5 m. W tunelu tkanine przesuwa sie w temperaturze od 180°C z pred-
koscig 15 cm na min., co zajmuje okofo 25 minut. W tym czasie nastepuje zelowanie materiatu termo-
plastycznego. Na koniec powleczony arkusz 5 materiatu termokurczliwego nawija sie na wat rownolegle
z paraprzepuszczalnym materiatem przektadkowym 17 za posrednictwem watu posredniego 12 i watu
zwijaka 11.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob powlekania materiatu widkninowego polegajgcy na nanoszeniu na powierzchnie
arkusza materiatu wiékninowego warstwy $rodka powlekajgcego o jednolitej grubosci i wy-
grzewania arkusza materiatu wtdkninowego w celu utwardzenia $rodka powlekajgcego zna-
mienny tym, ze na powierzchni arkusza materiatu widékninowego termokurczliwego rozpro-
wadza réwnomiernie warstwe materiatu termoplastycznego o grubosci do 5 mm, po czym
brzegi arkusza materiatu witékninowego termokurczliwego mocuje sie punktowo w réwnych
odlegtosciach powodujgc napiecie materiatu i wsuwa do tunelu grzewczego, w ktérym arkusz
materiatu wtdkninowego termokurczliwego przesuwa sie w temperaturze od 130 do 190°C
w czasie od 3 do 50 minut w zaleznosci od grubosci powtoki powodujac zelowanie materiatu
termoplastycznego; na koniec arkusz materiatu widkninowego nawija sie na wat wspétbieznie
Z paraprzepuszczalnym materiatem przektadkowym.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze materialem termoplastycznym jest zawiesina
polimeru, korzystnie plastizol na bazie polichlorku winylu.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 lub 2 znamienny tym, ze odlegto$é miedzy dwoma sgsiednimi punk-
tami mocowania brzegu materiatu termokurczliwego wynosi od 10 do 240 cm.

4. Sposbéb wedtug zastrz. 1 lub 2 lub 3 znamienny tym, ze pod arkuszem materiatu wtéknino-
wego termokurczliwego rozpina sie mocujac punktowo w rownych odlegtosciach matryce tka-
ninowa.

5. Sposéb wedtug zastrz. 1 lub 2 lub 3 lub 4 znamienny tym, ze arkusz materiatu wtékninowego
termokurczliwego pokrytego materiatem termoplastycznym przesuwa sie w obrebie tunelu
grzewczego po wypoziomowanej ptycie podporowe;j.

6. Sposdb wedtug zastrz. 1 lub 2 lub 3 lub 4 lub 5 znamienny tym, ze arkusz tkaniny termo-
kurczliwej pokrytej zawiesing polimeru ogrzewa sie od spodu.

7. Urzadzenie do powlekania materiatu wiékninowego wyposazone w zesp6t przesuwajgcy do
pasazu tkaniny, n6z powlekajacy oraz tunel grzewczy znamienne tym, ze zespét przesuwa-
jacy stanowig w co najmniej cztery kota tancuchowe, z tego dwa wejSciowe (14) i dwa wyj-
Sciowe (1), potgczone wzdtuznymi petlami tancuchowymi (2) zatozonymi na jedno koto wej-
Sciowe (14) i jedno koto wyjsciowe (1), przy czym do petli fancuchowych (2) zamocowane sg
od gory belki rozporowe (3), na ktérych osadzone sg roztgcznie widetki antyskretne (13)
Z umieszczonymi wewnatrz stupkami podporowymi (4) wyposazonymi w iglice do napinania
tkaniny, a ponadto urzgdzenie wyposazone jest w zamocowang roztgcznie wypoziomowang
ptyte podporowg (7) o szerokoSci mniejszej niz odlegto$¢ miedzy osiami wzdtuznymi belek
rozporowych (3).

8. Urzadzenie wedtug zastrz. 7 znamienne tym, ze belki rozporowe (3) sg wygiete w ksztatt
litery U.

9. Urzadzenie wedtug zastrz. 7 lub 8 znamienne tym, ze odlegto$é | miedzy dwoma sgsiaduja-
cymi stupkami podporowymi (4) wynosi od 10 cm do 220 cm.
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Urzgdzenie wedtug zastrz. 7 lub 8 lub 9 znamienne tym, ze piyta podporowa (7) ma dtugo$é
réwng lub wiekszg od dtugosci tunelu grzewczego (9).

Urzadzenie wedtug zastrz. 7 lub 8 lub 9 lub 10 znamienne tym, ze fragment ptyty podpo-
rowej (7) wysuniety jest poza o$ kot tancuchowych wejsciowych (14) w kierunku noza po-
wlekajgcego (16).

Urzadzenie wedtug zastrz. od 7 do 11 znamienne tym, ze ptyta podporowa (7) wykonana jest
Zz materiatu przewodzacego ciepto.

Urzadzenie wedtug zastrz. od 7 do 12 znamienne tym, ze ptyta podporowa (7) pokryta jest
warstwg tworzywa zmniejszajgcego tarcie.

Urzadzenie wedtug zastrz. od 7 do 13 znamienne tym, ze ptyta podporowa (7) wyposazona
jest w instalacje grzewczg 18.

Urzadzenie wedtug zastrz. od 7 do 14 znamienne tym, ze na stupkach podporowych pod
arkuszem powleczonego materiatu 5 termokurczliwego rozpieta jest matryca tkaninowa 6.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2



