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Niniejszy sposéb dotyczy glansowania
przedzy bawelnianej nadajacej sie do wy-
robu gladkich tkanin blyszczacych, w
szczegolnosci tkanin podszewkowych, do
wyrobu sznurowadel, tasiem i do oplata-
nia przewodnikéw elektrycznych. Dotych-
czas przedze taka po nakrochmaleniu glan-
sowano w motkach przez naprgzenie motka
na dwoéch obracajacych sie watkach i po-
cieranie szczotka w postaci walca, natarta
parafing. Taki sposéb glansowania prze-
dzy przedstawia pewne trudnosci i jest
kosztowny, gdyz przedze trzeba rozwija¢
z cewek i nawija¢ na motowidtach dla o-
trzymania motkéw, ktore po wyglansowaniu
przewija si¢ zpowrotem na cewki. Dla
glansowania nici do szycia, ktoére sa, jak
wiadomo, silnie skrecone z kilku nici z

przedzy zwyklej, stosuje si¢ maszyny, w
ktorych obraca si¢ kilka szczotek w posta-
ci walcéw, a przesuwajaca si¢ wzdluz swej
dlugosci nitka kierowana jest watkami, o-
pierajac si¢ o nie w taki sposob, ze doty-
ka kazda szczotke z dwoch stron, prze-
chodzac raz pod jednym watkiem, kieruja-
cym ja, i nastepnie nad drugim walkiem,
poczem znow pod trzecim watkiem i tak
dalej. Walki sa tak umieszczone, ze nitka,
przechodzac po linji stycznej do watkow,
uklada si¢ jednoczesnie po stycznej do
walca szczotkowego.

W maszynach takich nitka rozwijana z
cewki przechodzi przez maszyng, a po
wyjsciu z niej nawijana jest jednoczeénie
na druga cewke, a zatem bez straty czasu
na nawijanie i przewijanie. Stosunkowo



- duze naprezenie takiej nici jest mozliwe
ze wzgledu na znaczparmoc nici do szycia.

Stosowanie takiego-sposobu do glanso-
wania pojedyriczej przedzy jest niemozli-
we, gdyz przedza pojedyricza zostalaby
rozrywana przez szybkie pocieranie szczot-
kami w przeciwieristwie do nici do szycia,
ktére sa dosé mocne, aby wytrzymaé wy-
wolywane w tym wypadku naprezenie.
- Dla nalezytego wyglansowania nitki po-
trzebne jest dostateczne wyszczotkowanie
jej, ktore uskutecznia sie przez wzgledny
ruch szczotki w stosunku do nitki, w sta-
nie silnego naprezenia tej ostatniej.

Przy zbyt szybkim wzglednie ruchu
szczotek w stosunku do nitki przedza sie
rozrywa. Gdyby za§ zmniejszyé ilosé ob-
rotéw walcow szczotkowych, to dla otrzy-
mania nalezytego wyszczotkowania trze-
baby zastosowa¢ bardzo wielka i1lo$¢ wal-
céw, co jest niemozliwe ze wzgledu na roz-
miary tych maszyn.

‘Wynalazek niniejszy polega na sposo-
bie glansowania przedzy przez stosowanie
czestego wielokrotnego szczotkowania za-
pomoca, walcow szczotkowych, co osiaga
si¢ przez wielokrotne nawinigcie nitki na
waltkach kierujacych, przyczem kazde dwa
sasiadujace ze soba walki owinigte sg po
kilkakrotnie ta sama nitka, ulozong w ten
sposob w kilka zwojow. Nitka, przecho-
dzac z jednego korica maszyny do drugie-
go, dotyka w ten sposéb do walkéw szczot-
kowych kilkadziesiat razy. Przez puszcze-
nie nitek zwojami otrzymuje sie daleko
wigksza ilo§é nitek przy naprezaniu ich na
walkach, przez co tatwiej uzyskaé réwno-
mierne naprezenie.

W takich warunkach mozna stosowaé
szybki ruch nitek przy zmniejszonej ilosci
obrotéow walcéw szczotkowych, gdyz przez
zwiekszenie ilosci zwojéw nitki na waltkach
osiaga si¢ dowolnie wielka ilo§¢ miejsc
stykania sie szczotek z nitka, a tem samem
i potrzebne wyszczotkowanie. Mozno$¢
nadania szybkiego ruchu nitkom przedzy

podnosi ogromnie wydajnosé maszyny, co
stanowi wielki postep niniejszego wyna-
lazku.

Dla przyktadu fig. 1 na zalaczonym ry-
sunku przedstawia widok w zarysie ma-
szyny do glansowania zboku i fig. 2 — wi-
dok zgéry.

Nitka 1 z przedzy rozwijana jest z nie-
pokazanej na rysunku cewki i dostaje sie
pod walec 2, ktéry zanurza nitke w apre-
turze, zawierajacej krochmal, znajdujacy
si¢ w naczyniu 3. W dalszym ciagu nitka
1 przechodzi pomiedzy walcami 2 i 4, kto-
re wyciskaja z niej nadmiar plynu, i prze-
dostaje si¢ pod watek 5 umieszczony réw-
nolegle do walca szczotkowego 6. Od wal-
ka 5 przechodzi nitka 1 pod walek 7, ota-
czajac go na polowie obwodu, poczem
przechodzi na watek 5, otacza go réwniez
na polowie obwodu i, przechodzac w dal-
szym ciagu ponownie pod walek 7, zostaje
w ten sposéb szesciokrotnie nawinieta na
watkach 5 i 7. Na koricu ostatniego zwoju
nitka 1 otacza walek 7 calkowicie i prze-
chodzi pod walek 8 i nawinieta jest sze-
$ciokrotnie na walkach 7 i 8, a w dalszym
ciggu w ten sam sposob na walkach 819 i
tak dalej. Do dolnych czesci zwojow doty-
kaja od spodu walce szczotkowe 6. Przy
naciagnieciu nitki szczotka wywiera pewien
delikatny nacisk na nitke 1.

Przy  zastosowaniu trzech walcow
szczotkowych 6 szczotki dotykajg do kaz-
dej nitki w trzydziestu szesciu miejscach.
Nitka 7 jest zatem szczotkowana trzydzie-
$ci szeS¢ razy, poczem w gotowym stanie
zostaje nawinieta na cewke (niepokazanag
na rysunku) po drugiej stronie maszyny.

[los¢ walkéw szczotkowych, a réwniez
ilo§¢ zwojéw na watkach moze byé¢ zmien-
na w zaleznosci od rodzaju potysku, jaki
si¢ choe otrzyma¢, oraz gatunku przedzy.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb glansowania przedzy przez



szczotkowanie nitek przedzy  waltkami
szczotkowemi, znamienny tem, ze kazda
nitka przedzy (1) nawinieta jest po wielo-
krotnie na kazdych dwoéch (5—7, 7—S8,
8—9), sasiadujacych ze sobg réwnoleglych
do siebie walkach (5, 7, 8, 9), ukladajac sig
na mich zwojami, przyczem walki umie-
szczone sg w taki sposéb réownolegle do
walcow szczotkowych (6), ze ta sama nitka
(1), poruszajac sie¢ wzdluz swej dlugosci z

jednego korica maszyny do drugiego, doty-
ka do walcéow szczotkowych (6) wielokrot-
na iloé¢ razy z ilosci walcéw szczotkowych .
i ilosci zwojéw znajdujacych si¢ na kazdej
parze watkéw (5—7, 7—S8, 8—9).

Edward Kreutzberg.
Zastepca: Inz. J. Wyganowski,

rzecznik patentowy.
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