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Przy powlekaniu tkanin oraz przy wy¬
twarzaniu wstęg gumowych stosuje się zwy¬
kle nóż o prostem i ciągiem ostrzu gład-
kiem, dociskanem do powierzchni wstęgi.
Zwykle pod nożem takim umieszcza się wa¬
lec, który stanowi powierzchnię podstawo¬
wą, na której może opierać się przeciągana
wstęga podczas wprowadzania powłoki cie¬
kłej na odwrotną stronę tkaniny zapomocą
noża, Czasem powierzchnię tkaniny prowa¬
dzi się pod takim nożem bez stosowania
walca podstawowego, a następnie podnosi
ją do góry z pewnem naprężeniem, aby uła¬
twić nożowi zgarnianie powłoki ciekłej. Te
urządzenia są zadowalające w pewnym
stopniu, lecz przy zastosowaniu w przemy¬
śle wykazują pewne wady. Jeżeli ciekła
powłoka nie jest lepka i będzie wprowa¬

dzana między nóż zgarniający a walec pod¬
stawowy, może ona łatwo przesączać się
przez tkaninę i zbierać na walcu podstawo¬
wym albo na spodzie tkaniny, utrudniając
w ten sposób powlekanie oraz powodując
powstawanie złego wytworu. Z drugiej stro¬
ny ilość masy powłoki, wprowadzana na
tkaninę przez przeciąganie jej obok noża
zgarniającego, jest ograniczona przez na¬
prężenie, potrzebne do takiego Umieszcze¬
nia tkaniny, aby jej powierzchnia stykała
się z ostrzem stale. Przy użyciu większego
naprężenia zaledwie niewiele masy powle¬
kającej pozostaje na tkaninie, wobec czego
niezbędne jest stosowanie kilku zabiegów
w celu wytworzenia powłoki żądanej gru¬
bości. Przy użyciu mniejszego naprężenia
tkaniny nie można powłoki utrzymywać



siatę obok ostrza, wobec czego może po¬
wstawać powłoka nierówna. ■■

Wynalazek niniejszy ma na celu usunię¬
cie tych niedogodności oraz ułatwienie
wprowadzania na przesuwaną tkaninę w
jednym zabiegu bardziej ciekłej masy po¬
włoki, niż to było możliwe dotychczas, oraz
uniezależnienie ilości masy powłoki od na¬
prężeń, jakim tkaninę poddaje się podczas
dociskania jej do przyrządów rozpościera*
jących.

Przyrząd rozpościerający stanowi ostrze
nieciągłe, składające się z szeregu po¬
wierzchni zgarniających, które stykają się z
przeciąganą tkaniną, przyczem między te-
mi powierzchniami znajdują się rowki sta¬
łej szerokości i głębokości, co umożliwia
uregulowany przepływ materjału powłoki
ciekłej. Powierzchnie zgarniające mogą być
umieszczone pod pewnym kątem do kie¬
runku posuwu tkaniny, lecz lepiej jest, gdy
będą one ustawione równolegle do niej. Ma
to na celu stykanie powierzchni tych z tka¬
niną i utrzymania jej w określonej odległo¬
ści od wewnętrznych powierzchni rowków,
pozwalając na przepływ powłoki ciekłej w
rowkach, których głębokość określa grubość
tej powłoki.

Powlokę wytwarza się z szeregu nitek
cieczy na tkaninie zapomocą przyrządu
rozpościerającego, zaopatrzonego w ostrze
nieciągłe, złożone z szeregu powierzchni
zgarniających, stykających się lub prawie
stykających się z tkaniną, oraz z szeregu
rowków o stałej szerokości i głębokości,
znajdujących się między temi powierzch¬
niami, W rowkach tych płynie powłoka cie¬
kła, oddzielnym zaś nitkom cieczy, wytwo¬
rzonym w ten sposób, umożliwia się zlewa¬
nie razem w celu wytworzenia ciągłej i rów¬
nomiernej błony cieczowej.

Powłokę ciekłą należy wprowadzać na
tkaninę wpobliżu przyrządu rozpościera¬
jącego, przyczem tkaninę najlepiej praeoią-
gać w stanie naprężonym pod przyrządem
rozpościerającym.

Wytworzoną ciągłą zasadniczo równo¬
mierną błonkę cieczy zestala się następnie,
czyli doprowadza do krzepnienia. Jeżeli po¬
trzebna jest wstęga, to przesuwającym się
materjałem taśmowym może być gęsta tka¬
nina, gładka wstęga albo giętka taśma me¬
talowa, umożliwiająca zdjęcie z niej po¬
włoki.

Przyrząd rozpościerający może mieć po¬
stać nagwintowanego pręta (fig. 1), który
jest umocowany w podstawie (f|g. 2).

Fig. 3 przedstawia scŁeitoatycznie urzą¬
dzenie, które służy do powlekania materja¬
łu arkuszowego*

Pręt 1 jest zaopatrzony w gwint 3 oraz
w rowki pośrednie 2, przyczem wierzch
zwojów gwintu jest spiłowany. Pręt jest u-
mocowany w oprawie 6, zaopatrzonej w ro¬
wek 4, w którym pręt jest zamocowany za¬
pomocą odpowiednich środków.

Wstęga 7 jest prowadzona pod zbiorni¬
kiem 8, który dostarcza żądaną ilość cieczy
powłokowej do naczynia 9, którego dno sta¬
nowi górna powierzchnia wstęgi oraz pręt
rozpościerający 1. Pręt ten można regulo¬
wać tak, że ciecz zbiera się w przestrzeni
między Wstęgą 7 a prętem 1, lecz nie wy¬
pływa poza boki 10, umieszczone po każdej
stronie naczynia. Wstęga jest przeciągana
pod prętem 1, a ciecz powłokowa jest wpro¬
wadzana na wstęgę w określonych odstępach
(w kierunku poprzecznym), dzięki rowkom
pręta. Tak wypuszczana ciecz zlewa się ra¬
zem, tworząc ciągłą błonkę równomierną
podczas przesuwania się wstęgi do odpo¬
wiedniej suszarki /J, z której wysuszona
i powleczona wstęga posuwa się na wał 12
w celu nawijania powleczonej wstęgi z rów¬
nomierną szybkością. Powłoka może być
utworzona z lateksu, którego lepkość nale¬
ży uregulować w odpowiedni sposób i uła¬
twić jego wypływanie z rowków albo kana¬
łów rozprowadzających, w celu utworzenia
ciągłej błony jednorodnej. Szerokość i głę¬
bokość rowków można dostosowywać odpo¬
wiednio do żądanego strumienia. Oczywi-
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ście można zmieniać różne czynniki, jak gę¬
stość cieczy powłokowej oraz wielkość row¬
ków, odpowiednio do warunków, przyczem
czynniki te należy dostosowywać do cech
danej powłoki.

Ilość cieczy powłokowej wprowadzona
w ten sposób równomiernie na wstęgę, jest
praktycznie biorąc niezależna od siły przy¬
ciskania powierzchni wstęgi do pręta rozpo¬
ścierającego; niezbędne jest tylko pewne
naprężenie wstęgi przy pręcie. Dzięki temu,
że ilość wypływającej cieczy powłokowej
może być regulowana wielkością rowków,
można otrzymywać równomierne i stosun¬
kowo grube błony w jednym zabiegu, uni¬
kając konieczności wytwarzania kolejno
kilku powłok oraz pośredniego suszenia.
Przy użyciu lateksu, jako cieczy powłoko¬
wej, wewnętrzna jego budowa nie zostaje
naruszona wskutek znaczniejszego tarcia o
powierzchnie narządu rozpościerającego,
gdyż ciecz łatwo wypływa z rowków i wy¬
pełnia przestrzenie, pozostawione między
powierzchniami temi w celu wytworzenia o-
sobnych strumieni, zlewających się ze sobą.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób rozpościerania powłoki cie¬
kłej na przesuwającej się wstędze, zna¬

mienny tem, że powłokę na wstędze tej wy¬
twarza się z osobnych nitek cieczy zapomo-
cą przyrządu rozpościerającego, zaopatrzo¬
nego w ostrze nieciągłe, składające się z
szeregu powierzchni zgarniających, styka¬
jących się lub prawie stykających się ze
wstęgą, oraz z szeregu rowkóiw o stałej sze¬
rokości i głębokości, z których wypływa
ciecz powłokowa w postaci nitek, zlewają¬
cych się razem i tworzących ciągłą, zasad¬
niczo równomierną błonę cieczową.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że ciecz powłokową wprowadza się
na wymienioną wstęgę wpobliżu przyrządu
rozpościerającego, posiadającego postać
rowkowanego pręta rozpościerającego.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tem, że wstęgę prowadzi się w sta¬
nie naprężonym pod prętem rozpościerają¬
cym.

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tem, że wytworzoną równomierną
błonę ciekłą zestala się następnie lub do¬
prowadza do krzepnienia w suszarce.

International Lat ex
Processes, Limited.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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