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(54) Способ скрепления слоистого материала респиратора
(57) Способ скрепления слоистого материала респиратора относится к области производства легких респираторов для индивидуальной защиты органов дыхания от аэрозолей и вредных газов, а также к области производства слоистых фильтрующих материалов для респираторов. Способ обеспечивает изготовление респираторов с помощью полуавтомата "Парис" одномоментным точечным термическим скреплением по периметру свариваемых материалов. При этом в точки сварки подают сыпучий присадок того же химического состава, что и материал фильтра респиратора. Сварка ведется при температуре скрепления tскр. в интервале между температурой стеклования tст. и температурой плавления tпл., поданного в точки сварки сыпучего присадка. Применение сыпучего присадка того же состава, что и материал фильтра, позволяет увеличить адгезионную прочность в точках сварки, повышается качество респираторов и снижается их себестоимость. 1 н. п. ф-лы, 3 пр.
Изобретение относится к области производства легких респираторов для индивидуальной защиты органов дыхания от аэрозолей и вредных газов, а также к области производства слоистых фильтрующих материалов для респираторов.
Известен способ сварки респираторов и полуавтомат "ПАРИС" для его реализации, включающий одномоментное точечное термическое скрепление по периметру свариваемых материалов, в котором с помощью дозатора в точки сварки подают сыпучий присадок-поливинилацетатный бисер (ПВА-бисер, марки 100), химическая формула [-СН2-СН(OCOСН3)-]n, имеющий tcт. 28°C и tпл. 100.2°C (Предварительный патент KG №114, кл. A62B 7/00; B23K 11/11, 37/00, 1995).
ПВА-бисер производит единственный в СНГ цех. Этот присадок очень дефицитный и дорогостоящий материал при производстве респираторов.
Основной слоистый фильтрующий материал для респираторов типа ФПП (РФМ) изготавливается из поливинилхлорид хлорированной смолы типа ПСХ [-СН2-СНСl-]n, имеет 75-120°Си tпл. 150-220°C.
Это различие между ПВА-бисером и материалом ФПП в химическом составе и температурах не позволяет обеспечить при термопрессовании необходимую адгезионную прочность в точках скрепления, а из-за разности температур tпл. 100.2 и 150-220°C, происходит прогорание точек, а следовательно - брак.
Задачей изобретения является разработка способа скрепления слоистого материала респиратора, улучшающего механическую прочность точек скрепления и снижающего себестоимость респиратора.
Это достигается тем, что в точки скрепления слоистого материала респиратора одномоментным точечным термическим скреплением по периметру свариваемых материалов, в котором с помощью дозатора в точки сварки подают сыпучий присадок, при этом в точки сварки подают сыпучий присадок того же химического состава, что и материал фильтра респиратора, и проводят сварку при температуре скрепления tскр. в интервале между температурой стеклования tcп. и температурой плавления tпл., tcт. < tскр. ≤ tпл., поданного в точки сварки сыпучего присадка.
Способ скрепления слоистого материала респиратора обеспечивает технико-экономическую эффективность за счет исключения специального, дополнительного производства порошкообразного термопласта ПВА-бисера, обеспечивается более устойчивая адгезия однородных по химическому составу полимеров, т. е. улучшается сцепление материалов в точках скрепления, повышается механическая прочность этих точек. Все это позволяет улучшить качество производимых респираторов и снизить их себестоимость.
Пример 1. Для изготовления респиратора берут фильтрующий материал ФПП (РФМ) изготовленный из поливинилхлорид хлорированной смолы ПСХ с tcт. 75-120°C и tпл. 150-220°C. На слои материалов респиратора в точки скрепления дозатором полуавтомата «ПАРИС» засыпают порошок смолы ПСХ диаметром гранул 0.4 мм, рассев по классу - 0.2 + 0.2 мм, tcт. 75-120°C и tпл. 150-220°C, и проводят термопрессование при tскр. 190-210°C. Давление в точках скрепления и время термопрессования зависит от толщины слоев материала респиратора.
Пример 2. Для изготовления респиратора берут фильтрующий материал из волокон перхлорвинила 1-9 мас. (%) и 91-99 маc. (%) сополимера стирола с метилметакрилатом и акрилнитрилом с температурой размягчения tpaзм. 85-95°C.
На слои материалов респиратора в точки скрепления засыпают порошок, как в примере 1, сополимера стирола с температурой размягчения tpaзм. 85-95°C и проводят термопрессование при tскр. 100-180°C.
Пример 3. Для изготовления респиратора берут сорбционно-фильтрующий материал из политрифторстирона с tcт. 50°C и tпл. 210-215°С.
На слои материалов респиратора в точки скрепления засыпают порошок политрифторстирона с tcт. 50°C и tпл. 210-215°C и проводят термопрессование при tпл. 190-200°C.
Аналогичным образом используется разработанный способ для скрепления слоистого материала респираторов из других однородных термопластичных полимеров.
Формула изобретения
1. Способ скрепления слоистого материала респиратора одномоментным точечным термическим скреплением по периметру свариваемых материалов, в котором с помощью дозатора в точки сварки подают сыпучий присадок, отличающийся тем, что в точки сварки подают сыпучий присадок того же химического состава, что и материал фильтра респиратора, и проводят сварку при температуре скрепления tскр. в интервале между температурой стеклования tcт. и температурой плавления tпл., tcт. < tcкр. ← tпл., поданного в точки сварки сыпучего присадка.
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