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Przy wytwarzaniu tkanin chodzi czasa-
mi o nadanie im efektu, wywolywanego
nieréwna, gruboscia przerabianej przedzy.
Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
sposob, pozwalajacy przy wytwarzaniu
wlékien sztucznych, np. sztucznego jedwa-
biu wiskozowego, miedziowo-amoniakalne-
go, octanowego, kolodionowego oraz wlo-
kien cigtych, przedzonych podobnie do
sztucznego jedwabiu, na osiaganie pozada-
nego efektu przez nieré6wnomierne poda-
wanie materialu, majacego wytworzyé nit-
ke, oraz nieréwnomierny odbiér wytwo-
rzonej nitki.

Sposéb wytwarzania nici sztucznych o
zmiennej grubosci wedlug wynalazku ni-

niejszego polega na tym, ze do stale do-
plywajacego materiatu, z ktérego wytwa-
rza sig¢ nié, dodaje si¢ w okreslonych odste-
pach czasu dodatkowe ilosci tegoz materia-
lu za pomoca odpowiedniego przyrzadu
rozrzadczego.

W celu lepszego wyréwnywania grubo-
$ci nici na poszczegoélnych odcinkach stosu-
je sie regulatory w postaci np. pompek
tlokowych lub zgbatych., '

Na rysunku fig. 1 przedstawia urzadze-
nie do wykonywania sposobu wedlug wy-
nalazku.

Mase, z ktérej wytwarza si¢ nitke, pro-
wadzi sie z przewodu a przez rure d do
przewodu e i dyszy przedzalniczej f. Do-



plyw :dodatkowy odbywa si¢ przewodem c
pizez przyrzad rozrzadczy b (fig. 3).
Przyrzad rozrzadczy jest przedstawio-
ny na fig. 3; jest to rozdzielacz obrotowy,
skladajacy si¢ z oslony i obracajacego sig
bebenka m z kanalem przelotowym n. Ma-
sa przedzalnicza doplywa do przestrzeni /
w sposéb ciagly, przedostaje si¢ jednak do
przewodu, prowadzacego do dyszy prze-
dzalniczej, tylko w chwili, gdy kanal n

tworzy cze$é przewodu c. W takim poto-

zeniu ilos¢ praeplywajacej masy przedzal-
niczej powieksza sie stale przez doplywa-
jaca ilos¢ tejze masy przez rurg ¢ do prze-
wodu e. Dzigki temu otrzymuje si¢ zgru-
bienia nici w odstepach zaleznych od sto-
sunku szybkosci przedzenia do szybkosci
obrotu przyrzadu rozrzadczego. Dla uzy-
skania nieréwnych odstepéw stosuje sie
niejednostajny naped bebenka rozdziela-
cza jednym ze znanych sposobéw, np. za
pomoca nieokraglych két zegbatych.

Zamiast opisanego przyrzadu rozrzad-
czego mozna stosowaé kazdy inny przy-
rzad pozwalajacy na zamykanie i otwiera-
nie dodatkowego przewodu do masy prze-
dzalniczej w sposéb pozadany.

Regulatory g i h, umieszczone na prze-
wodach c i d i stanowigce np. pompki ttoko-
we lub zebate, sluza do dokladniejszego
wyréwnywania grubo$ci nici na poszczegél-
nych odcinkach (fig. 2).

W. przypadku stosowania sprezystych
przewodow i przy odpowiednio duzym o-
porze dyszy przedzalniczej wystarczy sto-
sowanie tylko przerywanego doptywu masy
przedzalniczej, bez stosowania doplywu
stalego przewodem d, przy czym otrzymu-
je sie nitke o zmiennej grubosci bez obawy
jej przerywania sieg.

Do tego samego celu, to jest do wytwa-
rzania nici sztucznych o zmiennej grubo-
§ci, moze byé réwniez stosowany sposéb,
polegajacy na niejednostajnym odbieraniu
nici w czasie prz¢dzenia. Przyklad urza-
dzenia, sluzacego do wykonywania tego

sposobu, jest przedstawiony na fig. 1 ry-
sunku.

‘W przejsciu miedzy dysza f i przyrza-
dem nawijajacym s (szpula, bebnem wi-
rowkowym i t. d.) nié przechodzi miedzy
oparciem o i przyciskaczem p, rozrzadza-
nym np. za pomoca walka w i tarczy nie-
okraglej t. W czasie $ci$nigcia tych narza-
déw z dyszy przedzie sie zgrubiony odci-
nek nici, powyzej za$§ urzadzenia $ciskaja-

‘cego nié jest rozciagana, przy czym poza-

dane jest stosowanie poSrednich kraz-
kow r. ' ’

Drugi przyklad urzadzenia, stuzacego
do wykonywania tego sposobu, jest przed-
stawiony na fig. 2 rysunku.

Krazek lub pret u, o ktéry opiera si¢
nitka po przejsciu z dyszy f po nierucho-
mym precie lub krazku &, cofa si¢ wskutek
dziatania odpowiedniego urzadzenia roz-
rzadczego. W czasie tego ruchu przedzie
si¢ zgrubiony odcinek nici.

Sposéb niejednostajnego odbierania ni-
ci moze by¢ réowniez stosowany réwno-
czesnie ze sposobem, polegajacym na do-
dawaniu w okreslonych odstepach czasu
dodatkowych ilosci masy przedzalniczej.
Polaczenie tych dwoch sposobéw wymaga
skoordynowania odpowiednich narzadow i
prowadzi do otrzymania szczegélnie moc-
nych zgrubien.

Oczywiscie mozliwe sa inne jeszcze
odmiany urzadzenn do wykonywania speso-
béw wyzej opisanych, przy zachowaniu
przewodniej mysli wynalazku.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania nici sztucznych
o zmiennej grubosci, znamienny tym, ze do
stale doptywajacej masy przedzalniczej, z
ktorej wytwarza si¢ ni¢, dodaje si¢ w okre-
$lonych odstepach czasu dodatkowe iloéci
masy przedzalniczej za pomoca odpowied-
niego przyrzadu rozrzadczego. '

2. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1,



znamienna tym, Ze przy stosowaniu dosta-
tecznie sprezystych przewodéw i przy od-
powiednio duzym oporze dyszy przedzalni-
czej stosuje si¢ przerywany doplyw masy
przedzalniczej bez stosowania doplywu
stalego, przy czym otrzymuje si¢ nitke o
zmiennej grubosci.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, Ze doplyw masy przedzalni-
czej reguluje si¢ za pemoca regulatorow
(g, h), stanewiacych np. pompki tlokowe
lub zebate, w celu lepszego wyréwnywania
grubosci nici na poszczegélnych odcinkach.

4, Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, Zze w czasie przedzenia ni¢
odbiera si¢ z niejednostajna szybkoscia,
dzieki czemu otrzymuje sie grubsze odcin-
ki w chwilach przedzenia ze zmniejszong
szybkoscia.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 4, zna-
mienny tym, zZe stosuje si¢ rownoczesnie
zmienny doplyw masy przedzalniczej oraz
odbieranie nici .z niejednostajna szybkoscia.

6. 'Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne tym,
ze oprocz przewodu (d), stuzacego do sta-
tego doprowadzania masy przedzalniczej
do dyszy, posiada przewéd (c¢) zaopatrzo-
ny w przyrzad rozrzadczy i stuzacy do do-
datkowego doprowadzania masy przedzal-
niczej.

7. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz.

1, 31 5, znamienne -

tym, ze przyrzad rozrzadczy sklada sie z
oslony (b) i obracajacego si¢ bebenka
(m) z otworem przelotowym (n), przy czym
z jednej strony pomiedzy ostona (b) i be-
benkiem (m) znajduje si¢ wolna przestrzer
(1), wskutek czego masa przedzalnicza, do-
plywajaca w sposéb ciagly do wolnej prze-
strzeni (I), przedostaje si¢ do przewodu
(c), prowadzacego do dyszy przedzalni-
czej, tylko wéwczas, gdy kanal (n) tworzy
cze$é przewodu (c).

8. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 4, znamienne tym, ze
sklada si¢ z oparcia (0) i przyciskacza (p),
rozrzadzanego np. za pomoca watka (w) i
tarczy nieokraglej (), umieszczonych mie-
dzy dysza (f) i narzadem odbiorczym (s).

9. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz.
7, znamienna tym, ze sklada si¢ z krazka
lub preta (u), cofajacych si¢ pod dziata-
niem odpowiedniego urzadzenia rozrzad-
czego, oraz z nieruchomego preta lub kraz-
ka (k), tak ze nitka po przejsciu z dyszy
(f) po nieruchomym precie lub krazku (k)
opiera si¢ o rozrzadzany pret lub krazek
(u).

Tomaszowska Fabryka
Sztucznego Jedwabiu
Spétka Akcyjna.
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Zastepca: Inz. M. Zmigryder,
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