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Przedmiotem wynalazku jest spos6b sklejania
nitek brzegowych w tkaninie z otwartymi kiajkami
wytwarzanej na kro$nie bezczélenkowym oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Znane sg sposoby zatapiania krajek w tkaninach
poprzez plastyfikowanie termoplastycznych nitek
brzegowych. oraz ich sklejanie przy pomocy elek-
trycznie nagrzewanego preta lub walkéw albo przy
wykorzystaniu ultradzwieké6w. Przy wytwarzaniu
tkanin z przedz termoplastycznych w obu ukia-
dach nitek, stosowane sg urzgdzenia do termiczne-
go obcinania i zatapiania krajki, zlozone z elemen-
téw zarzgcych, osadzonych na wsporniku w strefie
rozpinki lub pod przedpierscieniem krosna i na-
pedzanych od bidia. Doprowadzone narpiecie zasila-
jace jest obnizone do bezpiecznego (okolo 1,5 V)
oraz natezenie regulowane. Temperatura zatapia-
nia jest regulowana w zaleznosci od rodzaju zasto-
sowanego surowca w krajce.

Inny znany spos6b sklejania krajek polega na
nanoszeniu na krajki §rodkéw adhezyjnych, odpor-
nych na mokre i gorgce procesy wykonczalnicze
oraz neutralnych w stosunku do barwnikéw i Srod-
kéw pomocniczych.

Krajki wytwarzane znanymi sposobami sa na
ogbdl zbyt sztywne i malo elastyczne, a stosowane
do ich wytwarzania urzadzenia termiczne stwa-
rzaja zagrozenie pozarowe.

Spos6éb wedlug wynalazku polega na obustron-
nym oklejaniu otwartych brzegéw tkaniny folig
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termoplastyczng, ktéra poddana zostaje dziataniu
temperatury i nacisku par rolek zgrzewno-docisko-
wych, osadzonych w strefie rozpinek krosna. Folie
stanowi tasma z tworzywa termoplastycznego, wy-
kazujaca w stanie plastycznosci wlasno$ci wigzgce
w stosunku do wibkna i tkaniny. Grubo$é tasmy
wynosi okolo 0,5—0,05 mm i szeroko$¢ réwna jest
co najmniej szeroko$ci krajki tkaniny. Tasma ta
po stronie zewnetrznej pokryta jest warstwg cien-
kiego materialu wilékienniczego — rodzaju pas-
manterii lub tkaniny pocietej na paski.

Tworzywo tasmy dostosowane jest wlasciwoscia-
mi fizyko-chemicznymi do parametr6w proceséw
wykonczalniczych (temperatury, rodzaju i stezenia
$rodowiska, czasu i warunkéw operacji itp.) oraz
rodzaju stosowanych w nich $§rodkéw chemicznych
jak tez termicznej odpornosci tkaniny i jej para-
metréw ulegajgcych zmianie skutkiem wykonczenia
(np. skurcz). Z tego wzgledu pokrycie wibkiennicze
folii moze by¢ z tego samego surowca, co tkanina,
za$ tworzywo folii moze stanowié surowiec termo-
plastyczny, ktéry, wystepuje w mieszance surowca
tkaniny. Efekt sklejania jest funkcjg temperatury
zgrzewania i czasu jej dziatania oraz wielkosci na-
cisku na krajke. Optymalna temperatura zgrzewa-
nia musi hyé dostosowana do temperatury przecho-
dzenia folii w stan plastyczny i odporno$ci ter-
micznej tkaniny i warstwy wl6kienniczej, pokry-
wajacej folie, przy uwzglednieniu termoizolacyj-
nosci warstwy wilbkienniczej pokrywajgcej folie.
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Zaleta sposobu jest uzyskiwanie réwnych brze-
gbw pomimo pozostawania réznych dhugosci wysia-
jacych koncébw watku oraz mozliwosé nadawania
tkaninie nowych waloréw estetycznych, poprzez
zréinicowanie surowca, barwy i wzoru krajki w
stosunku do tla tkaniny. .

Urzadzenie wedlug wynalazku stanowi para rolek
zgrzewno-dociskowych, umieszczonych w konhcu
watka rozpinki oraz jedna lub dwie rolki z nawi-
nietq tasmga foliowa, osadzone w poblizu rozpinki.
Jedna z rolek zgrzewno-dociskowych osadzona jest
ohrotgwo na trzpieniu watka rozpinkowego, druga
za§ — na osi umocowanej na koficach dwéch
?ﬁyign.i jednoramiepnych . Obie rolki polaczone s3
ze sobg sprezyng S¢iagajaca. W ich wnetrzu znaj-
?duja sig grzejne sr’irale oporowe i oslaniajace je
‘pierScjenie- lub korpliki ceramiczne. Od czgséci me-
tﬂquch i. otoczenja odizolowujg je panewki i po-
krywy termoizolacyjne.

W ukladzie zasilania rolek energia elektryczng
znajduje sie termoregulator, pozwalajacy na stero-
wanie temperaturg réwnoczesnie dla obu krajek
oraz wylacznik pradu, sprzegniety z wylacznikiem
zasilania. krosna obslugiwanym przez tkacza. Ob-
wodowe powierzchnie rolek pokrywa warstwa tef-
lonu. Rolki z tasmg foliowg posiadajq z boku cier-
ny hamulec ciggnowo-sprgzynowy  lub hamulec
z automatyczng regulacja albo hamulec szczekowy
lub tarczowo-dociskowy stosowany do naprezania
tasmy. Trzpienie na rolki osadzone s3 we wspor-
nikach w spos6b umozliwiajagcy wymiane rolek.
W rozwigzaniu dwurolkowym rolki umieszczone s3
pod i nad rozpinka, a-w jednorolkowym z — boku
rozpinki. Pomiedzy rolkami z tasmg a rozpinka
'znajduj'a sie prety do prowadzenia folii w strefe
‘rolek’ zgrzewno-dociskowych.

' Zalety urzadzenia jest m.in. prostota jego budo-
wy i obstugi oraz brak zagrozenia pozarowego.
‘Urzadzenie moze byé réwniez wykorzystane do za-
" tap'ia.nia termoplastycznych' nitek brzegowych - roz-
“tozonych na szerokosci krajki.

" Przedmiot wynalazku' zostal uwidoczniony na
zalaczonym rysunku, na ktérym fig. la przedsta-
‘wia brzeg tkaniny, oklejony z obu stron tasmga
z “folia termoplastyczng, fig. lb — brzeg tkaniny
z przedzg termoplastyczna, fig. lc — urzgdzenie
wedlug wynalazku'w widoku z boku oraz w wi-
doku z géry, fig. 1d — brzeg tkaniny podklejony
‘z obu stron tasma foliowg podwoéjnej szerokosci
i pret do prowadzenia podwéjnego tasmy pomiedzy
pare rolek zgrzewno-dociskowych. Spos6b wedlug
" wynalazku ' wyjasniajq blizej poniZsze przyklady
jego wykonania.

" Przyktad I Tkanina narzutowa z weélny
zgrzebnej, barwnie tkana, wytwarzana na krosrtie
_rapierowym Mav. Do oklejania brzegéw tkaniny
uzyto folii z tworzywa polichlorowinylidenowego
~typu Saran (temp. miekniecia kolo 100°C) oraz
z tworzywa pclichlorowinylowego typu Thermovyl
(temp. migkniecia od 100°C) i polipropylenowego
typu Meraklan oraz z tworzywa polietylenowego

typu Courlene X3 (temp. migkniecia 110°—120°C).

Warstwe folii o grubosci 0,4 mm pokrywa tkacka
tasma pasmanteryjna z wibkien poliestrowych typu
Terylene o szer. 1,5 cm (w systemie dwurolko-
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wym). Warunki sklejania: temperatura zgrzewania
wahala sie od 115—150°C, czas kontaktu tasmy
foliowej z rolkami grzewno-dociskowymi okolo
15 sek. i ciSnienie na krajke okolo 0,5—1,0 at (regu-
lowane napigciem sprezyny).

Przyktad II. Tkanina zastonowa z Inu, wzo-
rzysta, wytwarzana na krog¢nie Mav. Do oklejenia
brzegébw tkaniny uzyto folii z tworzywa polichloro-
winylidenowego typu Saran oraz z tworzywa poli-
etylenowego typu Coerlene X3. Warstwe folii po-
kryta tkacky tasma pasmanteryjng z bawelny z do-
datkiem wl6kna wiskozowego. Warunki sklejania
jak w przykl. 1.

Urzadzenie wedlug wynalazke ma dwie rolki
zgrzewno-dociskowe, z ktérych jedna 2 jest osa-
dzona na konficu watka rozpinkowego 1 oraz druga
2” — osadzona na osi 3 umocowanej koficami w
dwéch diwigniach jednostronnych 4. Docisk rolk:
2” do rolki 2’ odbywa sie za pomocg sprezyny !,
przymocowanej koncami do osi obu rolek. Wew-
natrz rolki — na panewce termoizolacyjnej 6 ufor-
mowanej z azbestu nawiniety jest element grzejny
w postaci skretki z drutu oporowe'go 7, przewle-
czony przez otwory cienkich koralikéw ceramicz-
nych. Koncéwki elementu grzejnego polaczore s3g
z zaciskami usytuowanymi w kolnierzu k panewki
termoizolacyjnej umocowanej na wecisk na czopie
walka rozpinki rolka 2 osadzona jest obrotowo w

" uchwycie kolnierzy k. Calo$¢ zabezpieczona jest

oslong izolacyjng z bakelitu, w ktérej wykonane
sg szczeliny na tasme 10 i tkanine.

Po jednej i drugiej stronie- rozpinki na trzpie-
niach 8 osadzone s3 obrotowo rolki 9 -z tasmg
foliows 10, ktéra kierowana jest w strefe grzewczg
za poSrednictwem pretéw prowadniczych 11. Przy
zastosowaniu taSmy o podwdjnej szerokosci, rolka 9
z tasmg ‘10 osadzona jest z boku rozpinki, a pret
prowadniczy 11’ taS§my posiada w $rodku wygiecie
ukladajace tasme¢ podwoéjnie wzdluz jej osi. Napre-
zenie tasmy odbywa sie przy pomocy tarczy ha-
mulcowej przytwierdzonej do boku rolki 9 i po-
siadajacej na swym obwodzie rowek, ktéry opasuje
sznurek przytwierdzony jednym koncem do stalego
elementu krosna i na drugim — do napietej spre-
zyny.

Urzadzenie moze stuzyé do zatapiania termoplas-
tycznych nitek brzegowych 12 tworzacych krajke
obok przeplotu gazejskiego 13. Docisk rolki 2” do
rolki 2 moze by¢é dokonywany poprzez bezposred-
nie dzialanie spreiyny pracujgcej na sciskanie na
czopy rolki 2” osadzone w podiuinych prowadni-
cach. Zwigkszenie czasu kontaktu tasmy foliowej
10 z rolkami zgrzewno-dociskowymi 2 mozna uzys-
kaé w wyniku zwiekszenia srednicy rolek 2 w sto-
sunku do Srednicy watka rozpinkowego 1 poprzez
osadzenie rolek 2 na mimoérodach, ktérych mini-
malne promienie zwrécone beda ku sobie i krajki
tkaniny. Sposéb i urzadzenie wedlug wynalazku
szczegblnie nadaje sie do stosowania w produkciji
tkanin przeznaczonych do uzytkowania w postaci
riexonfekcjonowanej.

Zastrzezenia patentowe
1. Sposéb sklejania nitek brzegowych w tkaninie
z otwartymi krajkami, wytwarzanej na krosnie
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bezczélenkowym, znamienny tym, Ze podczas tka-
nia brzegi tkaniny obustronnie pokrywa sie folig
termoplastyczng i poddaje sie dziataniu termicz-
nemu z jednoczesnym dociskiem folii do brzegéw
tkaniny, przeprowadzajac je pomiedzy parami ro-
lek zgrzewno-dociskowych, przy czym folie stanowi
tasma z tworzywa sztucznego termoplastycznego
o wilasno$ciach wigzacych w stosunku do tkaniny
lub tasma z tworzywa sztucznego, pokryta po
stronie zewnetrznej warstwg cienkiego materialu
wlbkienniczego.

2. Urzadzenie do sklejania nitek brzegowych w
.tkaninie z otwartymi krajkami, wytwarzanej na
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kro$nie bezczélenkowym, znamienne tym, ze ma
dwie obrotowe rolki (2) zgrzewno-dociskowe, z kt6-
rych jedna osadzona jest w koncu walka rozpinko-
wego (1), a druga dociskana do niej sprezynag (5)
osadzona jest na osi umocowanej na konicach dwéch
diwigni jednoramiennych (4).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze posiada dwie obrotowe rolki (9) dla folii, usytu-
owane nad i pod rozpinkay (1).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze posiada rolke (9) dla folii osadzong obrotowo
z boku rozpinki oraz pret (11’) do prowadzenia folii
w strefe rolek zgrzewno-dociskowych (2).
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