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Streszczenie: W Instytucie Technologii Eksploatacji zostata zaprojektowana i wykonana prototypowa glowica dozujgca elastomery
termoplastyczne w specjalnie zaprojektowanej linii technolo-gicznej, wytwarzajacej kompozyty tkaninowo-elastomerowe. Gtowica umozliwia dozowanie
elastomeru na przemieszczajacy sie materiat, wyréwnywanie naniesionej warstwy lub two-rzenie warstw nieciggtych — przepuszczalnych dla pary wodnej
lub powietrza. W urzadzeniu zastosowano ogrzewanie dozowanego medium za pomocg olejowego przewodu grzewczego lub elektrycznych elementow
grzejnych z regulacjg temperatury. Opracowana konstrukcja zapewnia mozliwo$¢ zmiany kierunku przeptywu podtoza w linii technologicznej, precyzyj-ng
regulacje grubosci warstwy, automatyczng realizacje ruchow ustawczych i serwisowych oraz bezpieczng obstuge.

Firma BOCHEMIA, wykorzystujac gtowice w zbudowanej w ramach realizowanego projek-tu linii technologicznej, opracowata innowacyjne rozwigzania
w zakresie technologii wytwa-rzania wielofunkcyjnych kompozytéw zawierajgcych innowacyjne materiaty wykazujace wtasciwoéci absorbujace energie,
umozliwiajace thumienie uderzen oraz wlasciwosci wo-doszczelne, grzybobdjcze i bakteriobojcze.
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Abstract:
Technologies for a purpose-built manufacturing line for producing textile-elastomer composite glues. The elastomer dispensing head enables the transfer

The prototype of a dispensing head of thermoplastic elastomers was designed and construct-ed at the Institute for Sustainable

of the elastomer onto the moving material; it evens out the applied layer or creates discontinuous layers which are permeable for water vapour or air.
The device heats the me-dium being dispensed using an oil heated conduit or electric heating elements with tempera-ture control.

This design is capable of changing the flow direction of the substrate in the manufacturing line, regulating a precise layer thickness, automatically
executing setup and maintenance, and safe handling.

Using the dispensing head constructed as part of project developing the manufacturing, the BOCHEMIA company has developed innovative solutions
for manufacturing technologies of multifunctional composites of innovative materials which exhibit the following properties: energy absorbing (which

provided impact absorption properties), fungicidal, and bactericid-al.

Keywords: laminating, textile-elastomer composite, gluing technology, energy absorption

Wprowadzenie

Kompozyty tkaninowo-elastomerowe wytwarzane
metoda tgczenia kilku warstw materiatow o réznych
wtasciwosciach fizycznych majg unikatowe cechy
uzytkowe wynikajgce zaréwno z wiasciwosci tgczonych
komponentéw, jak i ze sposobu ich potaczenia [1, 2,
5]. Coraz czesciej sa wytwarzane wielofunkcyjne
kompozyty zawierajgce innowacyjne materiaty
wykazu-jace miedzy innymi wtasciwosci absorbujace
energie, umozliwiajgce ttumienie uderzen, wtasciwosci
wodoszczelne oraz grzybobdjcze i bakteriobojcze [3, 4].
Duze mozliwosci ksztattowania finalnych wtasciwosci
spowodowaly, ze znajdujg one zastosowanie w wielu
dziedzinach techniki i gateziach gospodarki, takich jak:
* przemyst meblarski, tapicerstwo i kaletnictwo,

* przemyst obuwniczy (materiaty konstrukcyjne,
wktadki do butow),

* izolacje dzwiekowe i cieplne oraz wyktadziny
w budownictwie, wykfadziny i maty pochtaniajgce
energie [3] w tym o wtasciwosciach bakteriobdjczych
i grzybobojczych,

* budownictwo Igdowe i wodne (geowidkniny
i membrany, wodoszczelne membrany pod
asfalt, kompozyty wielowarstwowe do watdw

przeciwpowodziowych),

» oddychajgce i ochronne wyroby sportowe,

+ ostony amortyzujace na placach zabaw, w parkach
rozrywki, sprzetach w placéwkach medycznych
i domach opieki, ostony balistyczne,

s przemyst odziezowy,

* przemyst samochodowy [4],

* urzadzenia filtracyjne,

* $rodki ochrony indywidualnej (rekawice ochronne,
elementy oston gtowy i karku).

W zaleznosci od rodzaju materiatow tworzacych
kompozyt i jego przeznaczenia stosuje sie
odpowiednie metody tgczenia poszczegdlnych warstw,
zapewniajgce wymagang wytrzymatos¢, elastycznosé,
przepuszczalno$¢ powietrza i pary wodnej (o ile
sg wymagane) oraz optacalno$¢ i ekologicznos¢
produkcji. Technologia umozliwia zazwyczaj tagczenia
do 5 warstw materiatéw réznego typu oraz ciecie ich
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na zadang szeroko$¢. Stosowane sg nastepujgce

techniki tagczenia:

e Metoda hot-melt polega na tgczeniu materiatéw
przy uzyciu termotopliwych lub reaktywnych
elastomerow, ktore sg roztapiane przed aplikacja,
dzieki czemu tgczone materiaty nie sg poddawane
dziataniu wysokiej temperatury. Naniesienie
elastomeru na materiat odbywa sie poprzez
walce o specjalnej fakturze, a ilo§¢ naniesionego
elastomeru jest sterowana komputerowo, co
pozwala na precyzyjng aplikacje. Mozliwe jest
taczenia ze sobg szerokiej gamy materiatow:
folii, membran paroprzepuszczalnych, papieréw,
tkanin wodoodpornych oraz materiatéw o niskiej
odpornosci na tem-perature [6, 7].

* Klejenie proszkowe polega na tgczeniu materiatow/
tekstyliow za pomocg termoplastycznego proszku
polimerowego. Naniesiony proszek jest nastepnie
topiony i tgczony z drugim materiatem. Metoda
jest ekologiczna, a sklejone materiaty majg
zastosowanie m.in. w przemysle obuwniczym,
samochodowych, tapicerskim i budownictwie.
Réznorodnosé proszkéw klejowych umozliwia
otrzymanie laminatébw o zréznicowanych
wtasciwosciach dotyczacych elastycznosci,
przepuszczalnosci pary, a takze niepalnych.

* Klejenie z wykorzystaniem folii, siatek, membran
i witéknin klejowych polega na wprowadzeniu
wstegi kleju termoplastycznego pomiedzy
tgczone materiaty i zgrzaniu ich w podwyzszonej
temperaturze. Moze byc¢ stosowane do powierzchni
o duzej chropowatosci. Dzieki réznorodnym
rodzajom klejow metoda stosowana jest do szerokiej
gamy produktéw o specjalnych witasciwos$ciach.
Zastosowanie specjalnych membran klejowych
umozliwia wykonywanie laminatéw stosowanych
w produkcji odziezy ,oddychajgcej".

* Metoda ptomieniowa stosowana jest do tgczeniu
materiatow/tekstyliow z piankg poliuretanowg lub

B

» warstwa wodoszczelna
« siatka stalowa

» warstwa wodoszczelna
 waterproof layer

« steel mesh
 waterproof layer

» warstwa tworzgca mikroklimat
« warstwa pochtaniajgca energie
« warstwa odporna na zuzycie

* microclimate creating layer

* energy absorbent layer

+ wear resistant layer

polietylenowa. Potgczenie materiatow odbywa sie
przez dziatanie ptomieniem na pianke powodujgc
wytopienie kleju tgczacego warstwy tekstylne.
Materialy otrzymane tg technikg wykorzystywane
sg w przemysle samochodowym, meblowym,
obuwniczym, tapicerskim i w szkutnictwie.

* Metoda natryskowa polega na naniesieniu kleju
rozpuszczalnikowego lub wodnego ekologicznego

przez system dysz =zasilanych sprezonym
powietrzem.
Techniki tgczenia sg przedmiotem ciggtego

rozwoju wraz z pojawiajgcymi sie nowymi materiatami
o niespotykanych dotychczas wtasciwosciach, nowymi
klejami i metodami ich aplikacji oraz obszarami
zastosowan kompozytéw.

W ramach prac badawczo-rozwojowych
realizowanych w projekcie ,Opracowanie technologii
wytwarzania kompozytéw tkaninowo-elastomerowych
absorbujacych energie uderzenia" POIR.01.02.
zostaty opracowane nowe technologie i urzadzenia do
wytwarzania innowacyjnych kompozytéw. W Instytucie
Technologii Eksploatacji - PIB w Radomiu zostata
zaprojektowana i wykonana prototypowa gtowica
dozujgca elastomery termoplastyczne w specjalnie
zaprojektowanej liniitechnologicznej. Gtowica umozliwia
dozowanie elastomeréw na przemieszczajgca sie
wstege materiatu. Firma Bochemia, wykorzystujac
gtowice w zbudowanej w projekcie linii technologicznej,
opracowata innowacyjne rozwigzania w zakresie
technologii wytwarzania wielofunkcyjnych kompozytéw
zawierajgcych innowacyjne materiaty wykazujgce
wtasciwosci absorbujgce energie, umozliwiajgce

ttumienie uderzen oraz wiasciwosci wodoszczelne,
grzybobojcze i bakteriobodjcze. Na rys. 1 zamieszczono
zdjecia oraz opis struktury wybranych kompozytéw
wytwarzanych z wykorzystaniem opracowanych
technologii.

» warstwa uzytkowa
» warstwa pochtaniajgca energie
z dodatkami grzybobojczymi

» warstwa wchianiajgca wilgo¢
» warstwa z weglem aktywnym
oraz dodatkami grzybobdjczymi

i bakteriobdjczymi i bakteriobéjczymi
 podioze montazowe » warstwa amortyzujaca
« utility layer » moisture absorbent layer

 energy absorbent layer with
bactericidal and fungicidal
additives

« layer with activated carbon and
with bactericidal and fungicidal
additives

Rys. 1. Kompozyty wytwarzane metodg sklejania materiatéw o réznej strukturze, gramaturze i grubosci:

A - plandeka zbrojona siatka stalowa,

B — kompozyt na srodki ochrony indywidualnej,

C — wyktadzina podtogowa z warstwg pochtaniajacg energie,
D — kompozyt na wktadki do obuwia.

Fig. 1. Composites manufactured by gluing materials with different structures, density, and thicknesses

A — steel mesh reinforced tarpaulin,

B — composite for personal protective equipment,
C — energy absorbent flooring,

D — insole composite.
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Wymienione materiaty s3g przyktadem
innowacyjnych wyroboéw wprowadzonych do oferty
przez firme Bochemia w wyniku wykorzystania
rezultatéw projektu.

Glowica dozujaca

Budowe gtowicy dozujacej przedstawiono na rys.
2 i 3. Gtéwnym elementem gtowicy odpowiedzialnym
za réwnomierne dozowanie elastomeru na catej
szerokosci ciggu technologicznego, ktéra moze osiggac
3,6 m, jest kolektor wyposazony w dysze dozujgce
(rys. 2 i 3). Kolektor jest wykonany z grubosciennego
profilu o przekroju kwadratowym, w ktérego dolnej
$cianie umieszczono ponad 700 wymiennych dysz.
Do kolektora, przez trzy rozmieszczone réwnomiernie
kroc¢ce, jest dostarczany pod cisnieniem elastomer
w postaci ptynnej. W przypadku elastomeru
termotopliwego jest on podgrzewany w zbiorniku
zewnetrznym i przepompowywany pompg $Slimakowg
z wykorzystaniem ogrzewanych elastycznych
rurociggéw. Podwyzszona temperatura elastomeru
w kolektorze jest utrzymywana i regulowana dzieki
zastosowaniu elektrycznych elementéw grzejnych
przylegajacych do $cian bocznych na catej dtugosci
kolektora oraz wewnetrznego olejowego przewodu
grzewczego. Wydatek elastomeru dozowanego
przez gtowice moze byé regulowany poprzez zmiane
ci$nienia zasilania przez pompe $limakowg, wymiane
dysz o réznych $rednicach otworu wylotowego lub
zmiane temperatury. Grubos¢ warstwy nanoszonej na
podtoze moze by¢ ponadto regulowana predkoscig
transportu podioza.

Rys. 2. Gtowica dozujgca (przekroj poprzeczny): 1 — kolektor,
2 — kréciec doprowadzajacy elasto-mer, 3 — dysza, 4 — olejowy
przewdd grzejny, 5 — element grzejny oporowy, 6 — néz zgarnia-
jacy (rakla), 7 — profil no$ny, 8 — izolacja termiczna

Fig. 2. The dispensing head (cross-section): 1 — glue collector, 2
— elastomer supplying spigot, 3 - nozzle, 4 — oil heating conduit,
5 — resistor heating element, 6 — scraping knife (squeegee), 7
— support section, 8 — thermal insulation

Do kolektora przylegajg dwa noze zgarniajgce
(rakle), ktore po odpowiedniej regulacji w uktadzie
technologicznym, stuzg do wyréwnywania warstwy
elastomeru na powierzchni poditoza. Noze dzieki duzej
powierzchni styku z kolektorem i elementami grzejnymi
réwniez sg ogrzewane do temperatury pozwalajgcej na
skuteczne wyrownywanie warstwy i zabezpieczajacej
przed wigzaniem elastomeru na ostrzu zgarniajacym.

Zespoty ogrzewane gtowicy s zamocowane
tacznikami  srubowymi do profilu nosnego
odpowiedzialnego za utrzymanie stabilnego ksztattu
liniowego gtowicy, a szczegdlnie prostoliniowosci
krawedzi nozy zgarniajgcych. W celu ograniczenia
przeptywu ciepta z czesci ogrzewanej zespotu
do konstrukcji nosnej zastosowano miedzy nimi
przektadki izolacyjne. Ze wzgledu na znaczna réznice
temperatur pomiedzy czescig ogrzewang a konstrukcjg
nosng i zmiany temperatury podczas pracy, w tym
w zaleznosci od dozowanego elastomeru, zapewniono
mozliwo$¢ wzajemnego wzdtuznego ruchu nozy
zgarniajacych i profilu nosnego w celu zapobiegania
przed utratg prostoliniowosci wskutek odksztatcen
termicznych.

3

Rys. 3. Gtowica dozujgca (przekréj wzdtuzny): 1 — kolektor
elastomeru, 2 — kréciec doprowadzajacy elastomer, 3 — dysze,
4 - olejowy przewdd grzejny, 5 — kréciec doprowadzajgcy olej
grzew-czy, 6 kotnierz profilu nosnego

Fig. 3. The dispensing head (longitudinal-section): 1 — collector, 2
— elastomer supplying spigot, 3 — nozzle, 4 — oil heating conduit,

5 —spigot for eating oil supply, 6 — support section bracket

Profil nosny gtowicy na obu koncach zostat
zakonczony kotnierzami montazowymi, do ktérych
sg przykrecone tgczniki z tozyskowymi czopami
cylindrycznymi umozliwiajgce katowe ustawienie
gtowicy oraz wprawianie jej we wzdtuzny ruch
oscylacyjny. Szeroko$¢ aplikacji elastomeru w ciggu
technologicznym jest regulowana przez wytaczenie
odpowiedniej ilosci dysz z uzycia poprzez ich
zaslepienie lub demontaz i zasSlepienie otworéow
w kolektorze wkrecanymi korkami.

Na rys. 3 przedstawiono wzdtuzny przekrdj
gtowicy, na ktérym widoczny jest, miedzy innymi
kréciec doprowadzajgcy elastomer do kolektora.
Trzy takie krééce rozmieszczono w gornej czesci
gtowicy w odlegtosciach zapewniajgcych rownomierne
dostarczanie elastomeru i rowny rozktad cisnienia.
Widoczny kréciec doprowadzajgcy olej grzewczy
znajduje sie na koncu gtowicy i stuzy wraz

TECHNOLOGIA | AUTOMATYZACJA MONTAZU nr 2/2019

20



z analogicznym przytgczem znajdujgcym sie na
przeciwlegtym konicu do przepompowywania gorgcego
oleju przez catg dtugos¢ kolektora.

Rys. 4. Gtowica dozujgca zainstalowana w ciagu
technologicznym: 1 — profil nosny, 2 — przytagcza elastomeru
i oleju grzewczego, 3 — wat linii technologicznej
Fig. 4. The dispensing head installed in the manufacturing
assembly: 1 — support section, 2 — elasto-meric and heating oil
connectors, 3 — manufacturing assembly shaft

Rys. 5. Gtowica zainstalowana w ciggu technologicznym: 1 — n6z
zgarniajacy, 2 — dysze, 3 — kolano rurociggu oleju grzewczego,
4 — wahliwe zawieszenie gtowicy

Fig. 5. The dispensing head installed in the manufacturing
assembly: 1 — scraping knife, 2 — nozzles, 3 — the elbow of the

heating oil pipe, 4 — pivoting suspension of the head

Na zdjeciach (rys. 4 i 5) pokazano gtowice
zainstalowang w ciggu technologicznym. Na rys.
4 widoczna jest gtowica z rurowym kolektorem
zasilajagcym, a na rys. 5 koncowa czes¢ gtowicy
z doptywem oleju grzewczego i wahliwym zawieszeniem
w maszynie laminujacej.

Uktad pozycjonowania glowicy

Zaprojektowang i zbudowang gtowice dozujgca
zainstalowano w istniejgcej maszynie laminujgcej,
na bazie ktérej zostat zbudowany innowacyjny cigg
technologiczny. Budowa i sposobu montazu gtowicy
musiaty zatem zosta¢ dostosowane do istniejgcych
warunkéw zabudowy w maszynie. W zwigzku z tym
konstrukcja uktadu pozycjonowania gtowicy musiata
spetni¢ nastepujace wymagania techniczne:

* montaz na istniejacych elementach konstrukcyjnych
istniejacej maszyny,
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* precyzyjna regulacja szczeliny miedzy krawedziami
nozy zgarniajacych, a watem transportujgcym
podioze,

* zmiana katowego potozenia gtowicy w celu
wykorzystania jednego z dwéch nozy zgarniajacych
w zaleznosci od kierunku przeptywu materiatu (rys.
7),

*  mozliwo$¢ sprawnego odsuniecia gtowicy w goére
w celu wprowadzenia wstegi materiatu do uktadu
technologicznego maszyny,

* zabezpieczenie gérnego potozenia gtowicy przed
niekontrolowanym opadnieciem (mozliwo$é
spowodowania wypadku podczas obstugi),

* mozliwo$¢ sprawnego bocznego odsuniecia
gtowicy od watu (w tyt) w celu wykonania czynnosci
obstugowych,

* mozliwos¢ wprawienia gtowicy w poprzeczny (w
stosunku do kierunku przeptywu podtoza) ruch
oscylacyjny w celu réwnomiernego rozprowadzenia
elastomeru).

Rys. 6. Ukfad pozycjonowania gtowicy dozujgcej: 1 — profil nosny,
2 — tozyskowanie gtowicy, 3 — blokada potozenia katowego, 4
— belka no$na z prowadnicg ruchu poziomego, 5 — precyzyjny
regulator szczeliny, 6 — sitownik pneumatyczny ruchu pionowego
z hamulcem, 7 — sitownik pneumatyczny ruchu poziomego, 8
— naped mimosrodowy ruchu oscylacyjnego

Fig. 6. The system for positioning of the dispensing head: 1
— support section 2 — head bearing, 3 — angular position lock,
4 — support beam with horizontal motion guide, 5 — precise
aperture regulator, 6 — pneumatic actuator for vertical motion
with a brake, 7 — pneumatic actuator for horizontal motion, 8

— eccentric, oscillating motion drive
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Budowe uktadu pozycjo-
nowania gtowicy przedstawiono
na rys. 6, na ktérym pokazano
jego czes¢ zwigzang z jednym
koncem gtowicy. Na drugim;
znajduje sie analogiczna,
symetryczna konstrukcja. Do
zamocowania gtowicy wraz
z ukladem pozycjonowania
w istniejgcej maszynie stuzy
belka nosna 4, ktéra jest [
potaczona z  istniejgcym

wspornikiem podtrzymujgcym Rys. 8. Uktad zabudowy gtowicy dozujacej wraz z mechanizmami pozycjonujgcymi w maszynie
tozyskowane waty (rys. 8). Po laminujgcej: 1 — glowica dozujgca, 2 — uktad pozycjonowania gtowicy, 3 — wspornik maszy-ny

belce moze przesuwac¢ sie

i . . . 6 —taczona tkanina
zespdt prowadnicy krzyzowej

laminujgcej, 4 — instalacja doprowadzajgca elastomer, 5 — walce ukfadu technologicznego,

Fig. 8. The layout of the structure of the dispensing head with the positioning mechanisms

pozwalajgcy na przemieszczanie in a lami-nating machine: 1 — dispensing head, 2 — head positioning system, 3 — laminating
w poziomie i w pionie walcowego machine bracket, 4 — elastomeric supply, 5 - manufacturing assembly shafts, 6 — glued textile

tozyskowania gtowicy. Ruchy

prowadnicy sg realizowane za pomocg sitownikow
pneumatycznych uruchamianych przez centralny
uktad sterujagcy maszyny. Sitownik realizujgcy
ruch pionowy jest wyposazony w samoczynny
hamulec cierny zabezpieczajacy przed opadnieciem
uniesionej gtowicy dozujgcej. Ruch gtowicy w dot jest
ograniczony mechanicznym zderzakiem o precyzyjnie
regulowanej wysokosci pozwalajgcym na regulacje
szczeliny miedzy krawedzig noza zgarniajgcego,
a powierzchnig pokrywanego materiatu decydujaca
o grubosci warstwy naktadanego elastomeru. Po
zluzowaniu blokady potozenia katowego, cata gtowica
moze by¢ obracana wokoét osi czopdw tozyskowych
i unieruchamiana w odpowiednim potozeniu kgtowym
umozliwiajgcym prace jednego z nozy zgarniajgcych,
w zaleznoséci od kierunku przeptywu materiatu (rys.
7). Na jednym z koncow gtowicy zostat zainstalowany
wolnoobrotowy naped mimosrodowy wywotujgcy ruch
oscylacyjny catej gtowicy, co poprawia rwnomiernosc¢
naniesienia elastomeru lub stuzy do naktadania
zygzakowatych struzek elastomeru w celu uzyskania
specjalnego potgczenia klejonego, przepuszczalnego
dla pary wodnej lub powietrza.

Rys. 7. Aplikacja elastomeru przy réznych kierunkach przeptywu
materiatu: 1 — gtowica, 2 — wat linii technologicznej, 3 — podtoze,
4 — warstwa elastomeru, a — kat pochylenia gtowicy, strzatka
zaznaczono kierunek przeptywu wstegi materiatu

Na fotografiach (rys. 8) pokazano uktad
zabudowy gtowicy dozujgcej wraz z mechanizmami
pozycjonujagcymi w maszynie laminujgcej oraz widok
uktadu technologicznego z gtowicg oraz przyktadowym
przebiegiem powlekanego materiatu.

Weryfikacja prototypu

Przeprowadzone préby i badania pokazaty, ze
konstrukcja gtowicy dozujgcej w opisanym przypadku
nie zapewnia precyzyjnego ustawiania szczeliny. Dzieje
sie tak z powodu zbyt matej sztywnosci elementéow
konstrukcji oraz za duzych odchytek prostoliniowo$ci
zastosowanych profili hutniczych. Gtowica ze wzgledu
na wielorakie funkcje jakie realizujg jej elementy
sktadowe poddawana jest w trakcie pracy obcigzeniom
mechanicznym: statycznym i dynamicznym
oraz dodatkowym obcigzeniom zwigzanym
z doprowadzania elastomeru pod ci$nieniem, a takze
obcigzeniom cieplnym wywotywanym przeptywem
gorgcego elastomeru, a takze oddziatywaniem grzatek
kolektora lub rozgrzanego oleju przepompowywa-
nego przez kanat grzejny. Istotny wptyw na mozliwos¢
regulacji szczeliny maja réwniez szeroko rozstawione
w maszynie laminujgcej punkty podparcia. W celu
zapewnienia mozliwosci regulacji wielkosci szczeliny
oraz kompensacji odchytek prostoliniowosci profilu
nosnego i nozy zgarniajacych zaprojektowano
i wykonano ptytowy zespo6t kompensacji odksztatcen 2
(rys. 9) z wielopunktowa regulacjg niwelujgca strzatke
swobodnego ugiecia tych elementéw. Zespot zostat
potgczony Srubami 3 na obu koncach profilu no$nego
gtowicy dozujacej 1 elastomer. Sktada sie z ptyt (2a i 2b)
z oprawami (2c) wyposazonymi w $ruby regulacyjne
(2d) z zakonczeniem kulistym i nakretki (2e). Sruby
(2d) osadzone w stopach (2g) zamocowane sg do
profilu nosnego gtowicy naktadkami (2f).
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Rys. 9. Glowica dozujaca wraz z ptytowym zespotem kompensacji ugiecia: 1 — profil nosny kolekto-ra, 2 - ptytowy zespo6t
kompensacji prostoliniowosci gtowicy, 2a, 2b — ptyty, 2c — oprawa, 2d — $ruba regulacyjna, 2e — nakretka, 2f — naktadka, 2g — stopa.
Fig. 9. The dispensing head with a panel deflection compensation system: 1 — support section of the collector, 2 — panel system of
the head alignment compensation, 2a and 2b — panels, 2c — casing, 2d — regulation screw, 2e — cap, 2f — plate, 2g — foot

" e

laminujacej

Rys. 10. Uktad zabudowy gtowicy dozujgcej z zamontowanym ptytowym zespotem kompensacji prostoliniowosci gtowicy w maszynie

Fig. 10. The layout of the structure of the dispensing head with the panel system for the head align-ment compensation in a laminating

machine

Na rys. 10 pokazano gtowice dozujacg z zespotem
kompensacji prostoliniowosci gtowicy zamontowang
na korpusie maszyny laminujgcej linii technologicznej
wytwarzajacej kompozyty tkaninowo-elastomerowe.

Podsumowanie

W wyniku realizacji opisanej pracy zostata
zaprojektowana, wykonana oraz zainstalowana
w specjalnej, innowacyjnej linii technologicznej
wytwarzajgcej kompozyty tkaninowo-
elastomerowe, prototypowa gtowica dozujaca
ptynne $rodki wigzgce. Gtowica umozliwia aplikacje
elastomeréw dyspersyjnych, rozpuszczalnikowych
i termoplastycznych na przemieszczajgcy sie
w procesie fgczeniat materiat o szerokosci do 3,6
m, wyroéwnywanie naniesionej warstwy lub tworzenie
warstw nieciggtych — przepuszczalnych dla pary wodnej
lub powietrza. W instalacji dozujgcej zastosowano
ogrzewanie podawanego medium za pomocg
olejowych przewodéw grzewczych lub elektrycznych
elementéw grzejnych oraz regulacje temperatury.
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Opracowany uktad funkcjonalny urzgdzenia pozwala
na zmiane kierunku przeptywu materiatu, precyzyjna
regulacje grubosci warstwy, automatyczng realizacje
ruchéw ustawczych i serwisowych oraz bezpieczng
obstuge.

Gtowica dozujaca wraz z calg specjalnie
zaprojektowang linig  technologiczng jest
wykorzystywana w firmie Bochemia do opracowywania
i wdrazania innowacyjnych technologii wytwarzania
wielofunkcyjnych kompozytéw zawierajgcych materiaty
wykazujgce witasciwosci absorbujgce energieg,
umozliwiajgce ttumienie uderzen oraz wtasciwosci
wodoszczelne, grzybobdjcze i bakteriobodjcze. Linia
pozwolita na oferowanie nowych innowacyjnych ustug
w zakresie:

e aminacji tkanin i materiatow tekstylnych
o wtasciwosciach termoizolacyjnych, antywibracyjnych,
przeciwposlizgowych i antywandalowych (np.; PCW,
PA, siatka kewlarowa)

» otrzymywania jednorodnych, ciagtych warstw

z wykorzystaniem gtowicy slimakowej z ekstruderem,
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* laminowania tkanin i materiatéw tekstylnych, w tym
jednoczesnie kilku materiatéw, o réznej strukturze,
gramaturze, grubosci i szerokosci do 3,6 m z

* laminowanie tkanin i materiatéw bez stosowania
rozpuszczalnikow dziatajagcych negatywnie na
$Srodowisko,

* nanoszenia substancji do laminowania o zadanej
temperaturze na podtoze o temperaturze otoczenia
(zmniejszenie zuzycia energii — temperatura pracy
gtowicy 70+180°C),

* poprawy bezpieczenstwa pracy,

» zwiekszenia precyzji dozowania elastomeru oraz
wydajnosci i jakosci laminowania. (laminowanie
z wydajnoscig od 2 do 20 m/min z mozliwoscig
regulacji grubosci warstwy elastomeru w zakresie
0,5+5 m).
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