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Celem niniejszego wynalazku jest
znaczne podwyższenie sprawności przy¬
rządów do wyrobu pokryć podłogowych z
wkładką z jakiegokolwiek materjału lub
filcu.przyczem wkładkę napawa się np.
substancją bitumiczną w rodzaju asfaltu
naftowego. Wynalazek zmniejsza znacznie
niebezpieczeństwo wypadków, związanych
dotychczas z wyrobem tego rodzaju po¬
kryć. Na pokrycia te nakładano dotych¬
czas z obu stron powłoki z farb drukar¬
skich i lakieru i wprowadzano je do użyt¬
ku w postaci chodników zwiniętych w ru¬
lony lub też w postaci dywanów.

Różne stadja pracy wykonywano do¬
tychczas oddzielnie, to znaczy w sposób
przerywany.

Dotychczas sporządzano filc w zwojach
w fabryce papieru lub papy; zwoje te na¬
pawano asfaltem, następnie farbowano z
obu stron, poczem nakładano wzór na

stronie wierzchniej i wreszcie lakierowano;
potem pokrycie krajano* zwijano, pakowa¬
no i t. d.

Ten sposób wyrobu wykazuje bard/o
poważne wady, a mianowicie: materjał
wełniany bardzo higroskopijny wchłania
szybko wilgoć z atmosfery i po kilku go¬
dzinach absorbuje kilka procentów wody;
po kilku dniach, zależnie od stanu powie¬
trza, może zawartość wody stanowić 8 do

Przy napawaniu filcu w płynnej kąpieli
asfaltowej przy temperaturze około 200°C
woda ta wyparowuje natychmiast, lecz
część jej pozostaje w filcu w postaci pę¬
cherzyków zamiast asfaltu zlepiającego
poszczególne włókna. Badając przekrój
takiego filcu pod soczewką (lupą), widzi
się oprócz włókien wełny oraz stałych bi¬
tumów także wielką ilość tych pęcherzy¬
ków,. Gdy filc jest zupełnie wolny od za-



wartości wody, ^dócźrie są tylko włókna
wełny, związane ściśle jednorodnem cia¬
łem, bez pęcherzyków (patrz odnośne po¬
równawcze figury 8 i 9). Wskutek tego
pierwszy filc po ochłodrfięfeiu przedstawia
się jako materjał więcej ściśliwy, aniżeli
drugi filc i przy użyciu go jako pokrycia
podłogowego meble i inne sprzęty pozo¬
stawiają na nim odciśnięte ślady. Ślady te
występują o wiele słabiej, jeżeli napawanie
filcu asfalterii przeprowadza się dopiero po
zupełnem prawie pozbawieniu go zawarto¬
ści wody, gdyż wówczas nie zawiera żad¬
nych pęcherzyków, ułatwiających zmniej¬
szanie się grubości pokryć lub odciskanie
się na nim mebli.

DalśzĄ wadą dotychczas znanych spo¬
sobów postępowania stanowi to, że wilgoć,
powstająca w filcu przy wyparowaniu w
kąpieli, ochładza go znacznie.

Przy dotychczasowej fabrykacji po¬
kryć powstają bardzo znaczne straty ma-
terjału, a odpadki są tern znaczniejsze, im
krótsze są zwoje. Dtujgość zwojów jest o-
graniczona, .gdyż ich wielki ciężar utrudnia
przenoszenie ich od jednej maszyny do
drugiej.

Przebieg pracy wymaga bardzo znacz¬
nego personelu roboczego, gdyż po każ¬
dym poszczególnym częściowym procesie
trzieba materjał znowu zwijać, co często
jest powodem uszkodźW i do czego po¬
nadto potrzeba skomplikowanych maszyn.

Wszystkie zabiegi przy fabrykacji po¬
kryć, jak np. zanurzenie filcu w kąpieli
asfaltowej przy wysokiej temperaturze,
wprowadzanie filcu do maszyn do powle¬
kania lub wprowadzanie go między cy¬
lindry na początku każdego zwoju, nawi¬
janie cewek po suszeniu oraz transporto¬
wanie zwojów o wadze kilku tysięcy ki¬
logramów przedstawiają duże niebezpie-
cżeństwb dla robotników nawet przy za-
chowahiu wszystkich przepisów bezpie¬
czeństwa.

Ciągłe nowe wprowadzanie w ruch ma¬
szyn do powlekania i do drukowania wzo¬
rów pofaódtije często złe nastawianie ich,
wskutek czegd powstają odpadki, a tern sa¬
mem straty.

Niniejszy wynalazek zapobiega powyż¬
szym wadom.

Na rysunku przedstawiony jest sche¬
matycznie przykład wykonania wynalazku.

Fig. 1 — 7 przedstawiają schematycz¬
nie widoki części urządzenia* ustawione
szeregowo; fig. 5a przedstawia inny rodzaj
wykonania urządzenia,- w którem nadruko¬
wanie wzoru odbywa fcię zapomocą ma¬
szyny stołowej o płaskich matrycach; fig.
8 przedstawia w zwiększonej skali prze¬
krój przez produkt, otrzymany zapomocą
dotychczas znanego sposobu; fig. 9 przed¬
stawia w podobnej skali przekrój przez
produkt, otrzymany zapomocą niniejszego
wynalazku.

Pierwszą część urządzenia według wy¬
nalazku tworzy maszyna do wyrobu papie¬
ru lub papy, składająca się z kubła a, za¬
wierającego masę papierową, zasadniczo
składającą się z wełny; oczyszczacza b,
blachy c, na której odbywa się filcowanie;
pras d, e i / wyciskających możliwie naj¬
większą ilość wody z pasma filcu przecho¬
dzącego bez przerwy; z suszarki, składa¬
jącej się z cylindrów, ogrziewanych parą
o takiem ciśnieniu, że wstęga zostaje pra¬
wie zupełnie wysuszona. Wstęga biegnie
dalej między dwiema płaskiemi i pustemi
płytami i, w których krąży para o Wyso¬
kiem ciśnieniu dla utrzymania pasma w
stanie gorącym. Produkt wchodzi następ¬
nie natychmiast do kąpieli asfaltowej b,
ogrzewanej do żądanej temperatury palni¬
kiem gazowym lub innym przyrządem,
służącym jako źródło ciepła. Wstęgę fil¬
cową, wychodzącą stąd w stanie bardzo
gorącym, poddaje się pierwszemu pirasa-
waniu w miejscu /, między dwoma walca¬
mi, polerująeemi powierzchnie* W miejscu
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k oziębia się nagle wstęga przez działanie
sita-umienia powietrza zimnego lub przy
pomocy działania np. natrysku zimnej wo¬
dy, środków chłodzących, jak chlorku
wapniowego, lub tym podobnych. Na¬
stępnie wstęga biegnie przez miejsce /,
gdzie zaopatrzona zostaje na tylnej stro¬
nie w powłokę, składającą się z natural¬
nej lub syntetycznej żywicy, niedopuszcza-
jącej wilgoci. Stąd wchodzi wstęga do
przyrządu p, w którym zostaje rozwieszo¬
na i gdzie przez kilka godzin odbywa się
suszenie tej pierwszej warstwy, poczem
przechodzi do drugiej maszyny do powle¬
kania n, nakładającej na przednią jej
stronę warstwę farby, której składnikami
są pigment, kreda lub siarczek barowy i o-
lej schnący. Ta powłoka wysycha w przy¬
rządzie p\ w którym rozwieszona zostaje
w ciągu 24 godzin przy odpowiedniej tem¬
peraturze i podlega działaniu promieni ul¬
trafioletowych lub ozonu.

Następnie poddaje się taśmę, nieprze-
rywając jej, drukowaniu przy pomocy sto¬
łu obrotowego 1 i matrycy cylindrycznej 2,
lub na płaskim stole 3 z matrycą płaską 4,
jak to przedstawiono na fig. 5a, W maszy¬
nie nadaje się na przedniej stronie wstęgi
wzór w kilku barwach, następnie zaś
biegnie ona do suszarni p" w której w cią¬
gu 12 do 24 godzin nadrukowany wizór wy¬
sycha. Następnie wstęga wchodzi do ma¬
szyny lakierniczej, powlekającej dywan
lakierem i nadającej mu pożądany połysk.

Teraz następuje czwarte suszenie w
przyrządzie do zawieszania p'", poczem
odbywa się nawijanie w aparacie, ozna¬
czonym schematycznie literami w, x, y.
Filc przebiega przez wszystkie aparaty z
jednakową szybkością.

Urządzenie tego rodzaju wykazuje w
stosunku do dotychczasowych wielkie ko¬
rzyści, a mianowicie: daje możność otrzy¬
mania wyrobów bardziej jednolitych i ma¬
ło poddających się naciskowi, przyczem
sam sposób wyrobu jest uproszczony dzię¬

ki temu, że kąpiel utrzymuje się na stałej
i odpowiedniej temperaturze. Zastosowa¬
nie pracy ręcznej jest znacznie zmniejszo¬
ne, jak również dokładniejsza jest praca
wszystkich maszyn oraz dzięki urządzeniu
według wynalazku zbyteczne są liczne dro¬
gie i niebezpieczne maszyny pośrednie,
powodujące dużą ilość odpadków, względ¬
nie złych wyrobów.

Zastrzeż en ia patentowe.

1. Sposób wyrobu pokryć podłogo¬
wych, wykonanych zasadniczo z materjału
lub filcu impregnowanego, znamienny tern,
że poszczególne prace, a mianowicie przy¬
gotowanie, czyszczenie, prasowanie, su¬
szenie, rozgrzewanie zapomocą walców,
impregnowanie, polerowanie, chłodzenie,
powlekanie i suszenie, drukowanie i su¬
szenie, lakierowanie i suszenie, nawijanie
i wykończanie następują po sobie kolejno,
befc przerwy, przyczem maszyny przepro¬
wadzające te różne czynności rozmieszczo¬
ne są szeregowo, a wydajność każdej z
nich uzależniona jest od wydajności in¬
nych,

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że impregnowanie wstęgi podkła¬
dowej następuje bezpośrednio po przygo¬
towaniu masy impregnującej i że przy
pomocy poprzedzającego impregnację su¬
szenia i rozgrzania wstęgi podkładowej
zapobiega się zamknięciu w niej pęche¬
rzyków pary wodnej.

3. Sposób według zastrz, 1 i 2, zna¬
mienny tern, że drukowanie wykonywa się
zapomocą maszyny ze stołem obrotowym
i matrycą cylindryczną, przyczem mogą
być również stosowane maszyny o płaskim
stole i płaskiej matrycy.

Augustę Lannoye.
Zastępca: Dr. techn, A. Bolland,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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