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Przedmiotem wynalazku jest spos6b zasilania
przedzarki bezwrzecionowej bezposrednio tas$ma z
zespotu zgrzeblarkowego. .

Znany jest spos6b zasilania przedzarki bez-
wrzecionowej tasmami przygotowanymi na rozcig-
garkach. W sposobie tym na zespole zgrzeblarko-
wym, zakonczonym urzadzeniem garowym, wy-
twarza sie tasme zgrzeblarkowg o gesto$ci linio-
wej okolo 20 ktex, ktérg nastepnie pocienia sie na
co najmniej dwbch rozciggarkach, zakonczonych
rOwniez urzadzeniami garowymi, do gesto$ci 3—6
ktex. Samo zasilanie przedzarki bezwrzecionowej
odbywa sie tasmg ulozong w garach przez ostat-
nig rozciggarke. W urzadzeniu zasilajgco-rozwiok-
niajacym przedzarki bezwrzecionowej nastepuje
dalsze pocienienie strumienia wibékien az do uzy-

skania gestosci liniowej produkowanej przedzy.
Pocienienie to wynosi 20 do 200.
Znany proces obrobki wilékien od zgrzeblenia

do urzadzenia na przedzarce bezwrzecionowej jest
nieciggly. Kolejne operacje technologiczne wyko-
nywane s3a na oddzielnych maszynach, pomiedzy
ktérymi zachodzi konieczno$§é przemieszczania tas-
Iny utozonej w garach. W zestaw maszyn potrzeb-
nych do tego procesu wchodzg tez co najmniej
dwie rozciggarki, co wraz z miejscem potrzebnym
do magazynowania tasmy w garach wymaga du-
zej powierzchni.
Dalszym mankamentem utrudniajgcym i

plikujacym ten proces technologiczny jest
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niecznos¢ stosowania bardzo duzych rozciagéw w
zespole zasilajgco-rozwld6kniajgcym przedzarki bez-
wrzecionowej wynoszacym 20 do 200, przez co na-
stepuje w tym urzadzeniu znaczne skracanie wil6-
kien, co jest zjawiskiem szkodliwym.

Celem wynalazku jest wusuniecie powyzszych
mankamentéw w procesie wytwarzania przedzy na
przedzarce bezwrzecionowej. Cel ten zostal osigg-
niety przez bezposrednie polaczenie operacji zgrze-
blenia wlbkien na zespole zgrzeblarkowym z ope-
racjag przedzenia na przedzarce bezwrzecionowej.

Surowiec przerobiony zostaje na zespole zgrze-
blarkowym tak, aby runko zdejmowane ze zbie-
racza zgrzeblarki mialo odpowiednia w stosunku
do produkowanej przedzy gesto§é powierzchniowa.
Runko to zostaje nastepnie podzielone w urzgdze-
niu dzielacym na plaskie tasiemki, ktérych gestosé
liniowa wynosi 0,2 do 2,0 ktex. Gesto$é ta jest za-
ledwie kilkakrotnie wigeksza od gesto$ci liniowej
produkowanej z niej przedzy. Tasiemki te bez
zmiany ich postaci i struktury uzyskanej w pro-
cesie zgrzeblenia podawane zostajg nieprzerwanie
wprost do zespoléw zasilajgco-rozwibkniajgcych
przedzarki bezwrzecionowej. W  urzadzeniu tym
nastepuje niewielkie, to jest tylko kilkakrotne po-
cienienie strumienia wtékien.

Spos6b wedlug wynalazku posiada wiele istot-
nych zalet. Przez polgczenie zgrzeblenia z prze-
dzeniem bezwrzecionowym w jedng ciagla linie
znacznie upraszcza si¢ proces technologiczny, eli-



119.208

'3

minuje si¢ operacje pocieniania ta$my na rozcig-
garkach oraz szereg czynno$ci i manipulacji naj-
czeSciej recznych, zwigzanych z przemieszczaniem
tasm ulozonych w garach pomiedzy kolejnymi ma-
szynami. Spos6b wedlug wynalazku, umozliwiaja-
cy wprowadzanie do zespolu zasilajaco-rozwlék-
niajacego cienkiej, plaskiej tasiemki, ktérej gestosé
liniowa wynosi tylko 0,2 do 2,0 ktex, o bardzo luz-
nej strukturze, zdecydowanie ulatwia proces roz-
dzielania masy wldkien na pojedyncze wibdkienka,
przez co znacznie zmniejsza si¢ ich skracanie.
Usprawnienie procesu rozwidkniania pozwala tez
na uzyskanie o 20 do 300y wigkszej wydajnos$ci
przedzenia w stosunku do przedzarek bezwrzecio-
nowych zasilanych taémg przygotowana na rozcig-
garkach. - L

Przyklady sposobu zasilania przedzarki bezwrze-
cionowej bezposrednio z urzadzenia dzielacego ze-
spolu zgrzeblarkowego. .
.Przyktad I. Dla “uzyskania: przedzy numer
84 tex z wldkieri poliakrylonitrylowych o grubosci
3,3 ktex i diugoéci 70 mm zasila sie przedzarke
bezwrzecionowg surowcem przerobionym najpierw
na zespole zgrzeblarkowym w ten spos6b, aby run-
ko zdejmowane z ostatniego zbieracza mialo cie-
zar powierzchniowy 10 g/m®. Runko to wprowadzo-
ne zostaje do rzemykowego urzadzenia dzielacego,
w ktébrym podzielone zostaje na tasiemki-o szero-
koSci 20 mm, a Kktérych gestoéé liniowa wynosi
0,2 ktex. Tasiemki te, zachowujgc swojg plaskg
postaé i strukture, jaka uzyskaly w procesie zgrze-
blenia, podawane zostaja z szybkofcig 50 m/min.
nieprzerwanie i bezposrednio do - zespotu zasilaja-
co-rozwib6kniajacego przedzarki bezwrzecionowej,
w ktérej nastepuje tworzenie przedzy. Szybkosé
przedzenia wynosi 120 m/min. przy 300 skretach
na metr, co odpowiada 36000 obroté¥%/min. wiré-
wek. Pomiedzy zespolem zasilajaco-rozwlékniaja-
cym i zespolem odbierajgcym wytworzonej w wi-
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réwce przedzy wystepuje zmniejszenie gestosci
liniowej, wynoszace 2,4 razy. Wydajno$é 1 punktu
przedzacego przy podanych wyzej parametrach wy-
nosi 0,605 kg/godz.

Przyklad II Dla uzyskania w przedzeniu
bezwrzecionowym przedzy numer 670 tex z mie-
szanki wi6kien poliamidowych z celulozowymi o
grubosci 12—18 dtex i diugo$ci 140 mm zasila sie
przedzarke bezwrzecionowa surowcem przerobio-
nym najpierw na zespole zgrzeblarkowym w ten
spos6bb, aby runko zdejmowane z ostatniego zbie-
racza mialo ciezar powierzchniowy 36 g/m? Run-
ko to wprowadzone zostaje do rzemykowego urza-
dzenia dzielacego, w ktérym podzielone zostaje na
tasiemki o szeroko$ci 55 mm, a ktérych gestosé
lintowa wynosi 2,0 ktex. Tasiemki {e, zachowujac
swoja plaskg postaé i strukture, jaka uzyskaly w
procesie zgrzeblenia, podawane zostajg z szybko-
§cia 60 m/min. nieprzerwanie i bezposrednio do
zespolu zasilajgco-rozwlékniajacego przedzarki bez-
wrzecionowej, w ktérej nastepuje proces .tworze-
nia przedzy. Szybkoé¢ przedzenia wynosi 150 m/min.
przy 120 skretach na metr, co odpowiada 18000
obrotéw/min. wiréwek. Pomiedzy zespolem. zasi-
lajacym i zespolem odbierajgcym wytworzonsj
w wir6wce przedzy wystepuje zmniejszenie gesto-
Sci liniowej, wynoszace 2,5 razy. Wydajnos¢ 1
punktu przedzacego przy podanych wyzej parame-
trach wynosi 6,0 kg/godz.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb - zasilania przedzarki bezwrzecionowej,
znamienny tym, ze do zespoldw zasilajgco-roz-
wibkniajacych przedzarki bezwrzecionowej podaje
sie¢ nieprzerwanie, wprost z urzadzenia dzielagcego
zespolu zgrzeblarkowego plaskie tasiemki wi6kien
o strukturze uzyskanej przez zgrzeblenie, ktérych
gestosé liniowa wynosi 0,2—2,0 ktex.
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