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Sposob przygotowywania osnowy w procesie wytwarzania
tkaniny oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb przygotowy-
wania osnowy w procesie wytwarzania tkanin jak
na przyklad tkanin ubraniowych, przemysiowych,
filtracyjnych, kocéw, dywandéw, tkanin meblowych,
paséw i wielu innych.

Znany sposéb wytwarzania tkaniny polega na
rozcinaniu arkuszowego materiatu na wiékna, a na-
stepnie nawijaniu kazdego pojedynczego wlokna
na oddzielne szpule lub stozki. Szpule lub stozki
sg nastepnie odpowiednio zestawiane, a poszcze-
gblne wildkna z tych szpul odwijane i nawijane
na nawdj tkacki (osnowy), obracajacy sie, w celu
odciggniecia wlokien ze szpul lub stozkéw i zwi-
niecia nitek dla wykonania osnowy.

Sposéb ten charakteryzuje sie szeregiem niedo-
godno$ci a mianowicie: zestawianie poszczegdélnych
szpul lub stozkéw, a nastepnie umieszczanie po-
szczegblnych wlbkien ze szpul na obrotowych na-
wojach tkackich jest bardzo pracochlonne; pociete
wlokna nie mogg byé wezsze niz odstepy pomiedzy
elementami tngcymi przecinarki, a poniewaz ele-
menty przecinajace nie, moga byé rozstawione bar-
dzo $ci§le jeden przy drugim, mozliwym jest uzy-
skanie jedynie grubych wilokien, przy czym mini-
malna szeroko$§¢ wynosi okolo trzech milimetrow,
to jest byla zbyt duza dla tkania zwyklej tkaniny.

Celem niniejszego wynalazku. jest opracowanie
takiego sposobu dziania tkaniny, ktéry bylby poz-
bawiony wymienionych wad.

- Nalezy ponadto wzigé pod uwage, ze nieznany
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jest w ogble sposOb ksztaltowania tkaniny ktéry by
polegal na dzieleniu #asmy z tworzywa sztucznego
na wlokna a nastepnie na bezposrednim dopro-
wadzaniu tych wlokien do stojaka nawojowego lub
krosna. Nie jest wiec mozliwym opisanie wad ta-
kiego sposobu.

Ce! ten zostal osiggniety dzieki temu, Ze tasme
tworzywa sztucznego dzieli sie na duzg liczbe prze-
biegajgcych wzdluznie widkien, nastepnie widkna
poddaje sie ciggnieniu i nawija sie bezposrednio
na obrotowe elementy w celu utworzenia nastepnie
oSnoOwy. .-

Dzigki ciggnieniu widkien, mozliwym jest znacz-
nezmniejszenie grubosci wldékna (od 211 do 149).

‘Nawet najgrubsze widokna (numer 211) majg szero-

ko$¢é wynoszgcg okolo jednej czwartej szerokoSci
zwyklego wilokna pocietego.

Zgodnie z wynalazkiem, urzgdzenie przecinajgce
oddzielone jest od maszyny wytwarzajgcej tkanine.
Umozliwia to ochrone przecinarki od drgan wywo-
lanych przez maszyne wytwarzajacg tkanine. Poza
tym, poniewaz przecinarka moze pracowaé ze zna-
cznie wiekszg szybkoScig niz maszyna wytwarza-
jaca tkanine, fakt oddzielenia przecinarki od kro-
sna, umozliwia zmniejszenie iloSci przecinarek.

Podstawowe korzyS$ci wynikajace z zastosowania
wynalazku sa nastepujgce: wielokrotne przewija-
podobne czynnoS$ci eliminowane s3g przez
przejmowanie przecietych wlokien bezposrednio do
stojaka nawojowego, pole poprzecznego przekroju
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a ..wiokns-mejszone jest przez ciggnienie widkna,

s ovepoe

wydajmié 5przec1nark1 zostaje zwiekszona przez

L dﬂﬁ oddziclenie od maszyny tkackiej.

ﬁrzeciname wzdluzne arkusza w sposobie wediug
wynalazku jest prowadzone przy duzej predkoSci
z szerszej rolki niz byloby to mozliwe do osiggnie-
cia na poszczegblnych krosnach lub dziewiarkach

osnowowych. Kazde indywidualne krosno lub dzie-

wiarka osnowowa moze uzyskiwaé w ten spos6b
takg dilugo$§é osnowy, jakiej wymaga jej proces
technologiczny.

Poza tym, przy uzyciu oddzielnego urzadzenia do
przygotowania nawoju osnowowego sposobem we-
dlug wynalazku, jest mozliwym bardziej réwno-
mierne ukladanie wi6kna, niz byloby to mozliwe

do osiagniecia na kro$nie lub dziewiarce osnowo-

wej, ktére podlega wibracjom i w ktérych predko$é
liniowa wlékien osnowowych jest mala. R6wnoéé
wldkien odgrywa istotng role w przypadkach kiedy
stosuje sie bardzo geste wildkna lub wymaga tego
struktura tkaniny, albo jej wyglad zewnetrzny.

W celu ulatwienia nawijania i odwijania nawoju
osnowowego, wibkna moga byé przekiadane w spo-
s6b ciggly lub nieregularnie, arkuszami na przy-
klad papieru.

Kiedy jedna rolka arkuszowego materiatu jest
odwinieta, to do jej konca.doczepia sie poczgtek
nastepnej rolki na przyklad za pomocg zgrzewania,
jezeli materiatem tym jest zywica termoplastycz-
na. Do zljczenia ze sobg rolek arkuszowego mate-
rialu uzywa sie réwniez Srodk6w chemicznych lub
nadajgcych sie do tego ecelu Kklejéw. TaSma do
tego celu moze byé réwniez uzyta przyklejona po-
przecznie ta$ma. Kiedy konce rolki sg ze sobg zig-
czone, nie ma wéwczas zadnej potrzeby ponownego
nawlekania wi6kien. W ten spos6b zapewniona jest
cigglo§é produkcji. Polgczenie to musi byé jednak
takie, aby po przecieciu wzdluznym arkusza nie
rozchodzily sie przy zlgczu pojedyncze wibkna.

Zgodnie ze sposobem wedlug wynalazku, arkusze
materialu przecina sie wzdluznie za pomocg nie-
ruchomych, obrotowych lub. wahadlowych ostrzy,
albo za pomocg nozyc lub przez zastosowanie ener-
gili elektrycznej, stosujgc na przyklad iskry do
przecinania tworzywa sztucznego jak réwniez za
pomocg energii chemicznej, cieplnej lub $§wietlnej,
albo tez za pomocg rozgrzewanych drutéw i nozyc
wibracyjnych oraz przy uzyciu elementéw pneu-
matycznych lub hydraulicznych.

Przecinanie wzdluzne jest wykonywane zwlasz-
cza przez wiele réwnoleglych nozy na przyklad
rozmieszczonych w odpowiednim odstepie od sie-
bie cienkich ostrzy, tak ustawionych i zmontowa-
nych, aby mogly one obracaé¢ sie podczas przeci-
nania.

Wszedzie jednak tam, gdzie przecinanie wzdluzne
odbywa sie przy uzyciu ostrzy lub za pomocg cie-
cia nozycami, sg przewidziane elementy ostrzgce.

Noze obrotowe sg na przyklad tak ustawione,
aby zapewnialy samoostrzenie, a elementy ostrzace
sg tak ustawione przy nozach, aby znajdowaly sie
w styku z kazdg cze§cig krawedzi tnacej, przy kaz-
dym obrocie lub okresowo, w zalezno$ci od potrze-
by. Noze sg ponadto tak ustawione, aby byla mo-
2liwa szybka ich wymiana. Pozgdana jest wymiana
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nozy zaréwno pojedynczo jak i grupami, jak réw-
niez zmiana zageszczenia nozy przez prostg  ich
wymiane.

Prosty uklad, spelniajgcy te warunki ma  na
przyklad obrotowy pret lub obrotowe zawieszenie,
o niekolowym profilu w przekroju poprzecznym,
na ktérych montowane sg noze i przekladki. Kazdy
néz i przekladka ma zlobek promieniowy, pasowa-
ny na precie. Noze i przekladki zaciskane sg w da-
nej pozycji przez ciSnienie osiowe.

W celu unikniecia szkodliwego wplywu spowodo-
wanego odksztalcaniem noza, trzonéw nozyc lub
wspornikéw dla innych $rodkéw przecinajgcych,
noze lub inne §rodki przecinajace sg montowane
w sekcjach po 6 do 10 sztuk w sekeji o okolo 15—
25 cm dlugosci. Umozliwia to bowiem przecinanie
arkusza materialu w roéinych odstepach. Pasma
uzyskane po przecieciu moga byé nawijane lub
usuwane do odpadéw razem z bocznymi pasmami
przecietego arkusza materiatu.

W celu uzyskania osnowy sposobem wediug wy-
nalazku o duzej gesto$ci, bez zacieé i innych wad,
ostrza tngce nie muszg by¢ na przyklad rozmiesz-
czone w réwnych odstepach od siebie i jezeli to
jest korzystne, pewne nitki mogg by¢ odrzucone.
Poza tym do wzdluznego przeeinania arkusza mate-
rialu mogg byé stosowane réwniez frezy lub nozy-
ce wibracyjne, poniewaz umozliwiajg osiggniecie
wiekszej przestrzeni pomiedzy indywidualnymi
wiéknami.

W przypadku przecinania pneumatycznego lub
hydraulicznego, igietkowe strumienie gazu lub cie-
czy o wielkiej predko$ci moga byé kierowane bez-
poérednio na arkusz materialu. W celu polepszenia
efektu przecinania uzywa sie gazu wraz z czgstecz-
kami ciat stalych na przyklad piasku. Jezeli ko-
nieczne jest zainstalowanie indywidualnych dysz,
to moga byé one ustawione schodkowo, na przy-
klad w trzech Iub wiecej szeregach, w stosunku do
kierunku przesuwu arkusza materialu. Pozwala to
bowiem na uzyskanie waskiej poprzecznej odleg-
loSci pomiedzy strumieniami. Taki uklad schodko-
wo-przestawny nadaje sié jednak najbardziej do
takich $rodk6éw przecinajgcych jak na przyklad
rozgrzane druty lub za pomoca iskrzenia elektrycz-
nego. °

W celu zmniejszenia tworzenia sie elektrycznosci
statycznej lub w celu jej rozladowania stosuje sie
réwniez odpowiednie §rodki. Je§li znane oleje anty-
statyczne okazy sie nieskuteczne, to mogag byé za-
stosowane przewodniki, na przyklad szczotki sty-
kowe dotykajgce wibkien, albo przecinanie moze
odbywaé sie w cieczy przewodzacej. Ciecz ta moze
byé uzyta dla schlodzenia noza, nozyc lub innych
$rodkéw przecinajgcych. Do chlodzenia moze byé
réwniez stosowany nadmuch powietrzem.

Do uproszczonego przewlekania wilbkien przez
oczka w strunach nicielnicowych moze byé uzyta
wigzarka (przekrecarka) osnowy, montowana wraz
z elementami przecinajgcymi na samej podstawie.
Umozliwia to bowiem odpowiednig zmiane gestos$ci
nici i/lub struktury osnowy.

Minimalna szeroko§¢ wlékien zalezy od samego
materialu, jego grubo$ci i uzytych elementéw prze-
cinajgcych. Na przyklad, warstewka poliesterowa
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o grubofci okolo 0,006 mm moze byé rozszczepiona
przez obrotowe noze na szeroko§¢ 2 mm lub mniej-
szej.

Gesto§¢ wibkien daje sie latwo zmieniaé przez
zamocowanie na obudowie urzadzenia odpowied-
nich elementébw przecinajacych, na przykiad gora-
cych drutéw lub elastycznych $§rodkéw iskrzgcych,
kiére sg podparte obrotowo dookota osi pod kata-
mi prostymi w stosunku do plaszczyzny arkusza
materialu. Maksymalng szeroko§¢ wlékna i mini-
malng jego gesto$é osigga sie wowczas, kiedy ciag
$rodk6w przecinajgcych znajduje sie pod katem
prostym w stosunku do osi wzdluznej arkusza ma-
terialu. Takie ustawienie moze by¢ zastoscwane
kotkami prowadzacymi lub bez nich.

Ilo§¢ wibkien mozic byé powiekszona przez uzy-
cie dwéch lub wiecej warstw materialu w arkuszu.
Najlepiej jest jezeli warstwy te sg przecinane
wzdluznie jednocze$nie, poniewaz wlbkna z roz-
nych arkuszy mogag byé kierowane w odpowiedni
sposbb przez oczka w strumieniach nicielnicowych
Jub przez prowadnice w glowicy dziewiarskiej,
~albo kierowane na nawdj tkacki. Wibkna sg roz-

kiadane wachlarzowo lub zageszczone, na przyklad
przy uzyciu koltkéw prowadzgcych, bez wzgledu na
ilo§¢ warstw materialu w arkuszach. Kolki pro-
wadzgce s3 montowane na obrotowo podpartym
precie bowiem umozliwia to zmiane aktywnego ich
rozstawienia. Na przykilad, potrojny arkusz 10-ca-
lowy powinien w ten spos6b dostarczyé trzy razy
wiecej wilokien, zwijanych za pomocg koléw pro-
wadzgcych oraz powinien dostarczy¢ kazdg zgdang
szeroko$§¢é przekroju osnowy, zaréwno wiekszg jak

i mniejsza od 10 cali. .

Jezeli przecina sie wzdluz jedng lub wiecej
warstw arkusza materiatu, to powstale z przeciecia
wi6kna sa uzyte zar6wno jako ni¢ jednowldknowa
jak i wielowléknowa. Jezeli przecinana jest na
przyklad pojedyncza warstwa materialu w arku-
szach, przy gesto$ci okolo 12 wildkien na centymetr
(30 wlokien na cal), to kazde pojedyncze wldkno
jest uzyte jako jedna nié, albo dwa lub wiecej
wlékien moga byé uzyte razem, poniewaz tworza
ni¢. Jezeli na przyklad trzy warstwy razem prze-
cina sie wzdluz przy gesto$ci na przyklad okoto 12
widkien na centymetr, na kazdej warstwie, to
nzyska sie wowczas jednocze$nie okolo 36 wldkien
na centymetr, uzytych p6Zniej w roéznych gesto-
§ciach nici.

Do wyréwnywania plasko§ci wldkien, przed ich
przejSciem przez glowice dziewiarska stuzy grze-
bien. Role te spelnia przy tkaniu gesta plocha.
- Jezeli na przyklad arkusz o grubosci 0,013 mm
priecinany jest wzdluznie przy gestoSci okolo 12
wlokien na centymetr, to wldkna te sg jeszcze sto-
sunkowo plaskie. Jedng z korzy$ci tego ukladu jest
wyeliminowanie S§cierania i tarcia pomiedzy po-
_szczegblnymi widknami, a tym samym usuniecie
przyczyn powstawania elektryczno$ci statycznej
i zakl6cefi mechanicznych.

Arkusz materialu uzywany do przygotowywania
osnowy, sposobem wedlug wynalazku w procesie
.wytwarzania tkaniny lub dzianiny zalezy od jej

rodsaju i przeznaczenia, jak réwniez od rodzaju
zastosowanego materialu dodatkowego, na przy-
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kiad watku. Arkusz materialu moze byé réwniez
pofaldowany poprzecznie. :

Jako material w arkuszach stosuje si¢ papier,
masy plastyczne, na przykiad polimery akrylowe,
poliestry, zZywice poliamidowe, na przykiad nylon
lub poliolefiny oraz filc lub inne lgczone widkna

.na przyklad wildkno szklane, a ponadto spajane

taémy przedzy, kauczuku, elastomery oraz mate-
rialy zlozone i metal.

Sposéb wedlug wynalazku umozliwia wykony-
wanie podkladowych tkanych lub pikowanych dy-
wanéw, kocéw, tkanin meblowych, zaslon i takich
tkanin przemystowych jak tkaniny filtracyjne, oraz
tkanin ubraniowych, a ponadto tkanych lub dzia-
nych taém pasow parcianych i tkanin lub dzia-
nin przeznaczonych na flagi.

Jezeli material jest dostatecznie plastyczny
w temperaturze otoczenia lub przy podgrzewaniu,
to wlasciwosci widkien moga byé modyfikowane
przez przecigganie tych wlékien przez réine urzg-
dzenia. Moze to nie tylko zmienié¢ ksztalt przekro-
ju poprzecznego wilokien na przyklad przez za-
okraglenie prostokgtnego ich przekroju, ale moze
réwniez zmienié denier widkien oraz ich krystalicz-
ng i molekularng strukture. Przy uzyciu zywic
termeplastycznych wiékna moga byé na przykiad
ogrzewane przed przecigganiem ich przez oczka
nicielnic lub glowice dziewiarskie. Zabieg ten moze
byé¢ zbyteczny przy wildknach z innych tworzyw
sztucznych lub przy cienkich, metalowych wiék-
nach. Wil6ékna mogg byé ogrzewane, po przecigga-
niu ich zgodnie z Zzgdanym stopniem trwatoSci.
Przecigganie jest wykonywane przez przepuszcze-
nie plaskiej plaszezyzny lub plaszezyzn wibkien
przez dwie pary obracajgcych sie réinymi predko-
§ciami walkoéw, lub przez uzycie zwoju samege
materialu w arkuszach zamiast jednej z tych par
walkow.

Wlbkna sg ksztaltowane réwniez przez faldowa-
nie arkuszy materialu, przepuszczanych przez pare
walkéw wielokarbowych. Czesto konieczne jest ped-
dawanie arkusza lub wildkien pewnego rodzaju
obrébce, majgcej na celu utrwalenie odksztalcen
arkusza lub wiékien. Obrébka ta zalezy od rodzaju
materialu z ktérego wykonana jest nié. Jezeli nié
wykonana jest z zywicy termoplastycznej, to ar-
kusz lub wl6kna ogrzewa sie przed przepuszcze-
niem ich przez walce wielokarbowe albo w cza-
sie ich przepuszczania lub po przepuszczeniu ich
przez walce. Kolejno§é ta zalezy od stosowanego
materialu i zamierzonego celu. '

Wynalazek obejmuje réwniez urzgdzenie do wy-
konywania wyZej oméwionego sposobu wytwarza-
nia tkanin.

Wynalazek jest wyjaSniony blizej na rysunkach,
na ktéorych fig. 1 — przedstawia schemat urzgdze-
nia, fig. 2 — cze§é urzadzenia pokazanego na fig. 1,
w widoku z gory, fig. 3 — schemat odmienny urza-
dzenia do stosowania sposobu wedlug wynalazku,
fig. 4 — obrotowy né6z, stosowany w urzadzeniu
pokazanym na fig. 1, cze§ciowo w przekroju i w wi-
doku z boku, fig. 5 — ostrze noza w widoku z przo-
du, fig. 6 — przekladke w widoku z boku, fig. 7 —
pret montazowy w widoku. perspektywicznym, fig.
8 — odmiane noza z fig. 4, czeSciowo w przekroju
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i w widoku z boku, fig. 9 — odmiane przyrzadu
pokazanego na fig. 1 w powigkszeniu, fig. 10 — no-
tyce w widoku z boku, fig. 11 — nozyce pokazane
na fig. 10 w czasie pracy, w widoku z boku, fig.
12 — przecinacz dzialajacy za pomoca rozgrzanych
drutéw, w przekroju, fig. 13 — pneumatyczny lub
hydrauliczny element przecinajacy-w widoku z géry.

“Arkusz 1 materialu osadzony jest na nawoju
osnowowym i kierowany jest na obrotowy néz 2,
dzialajacy w polaczeniu z rolkami noSnymi 3. N6z
2 przecina wzdluznie materia} w postaci arkusza
na wale wibkien, ktore przechodza przez grzejnik
4 i ciggngce walki 5, obracajgce sie z takg predko-
§cig, aby rozciggnaé ogrzane wl6kna. Pozycja
grzejnika 4 moze byé tak zmieniana, aby ogrzaé
~ material w arkuszu przed jego przejSciem przez n6z

2 lub podczas tego przejscia.

" Wiékna przechodza dalej przez prowadnice. 6,
a nastepnie sg tkane lub dziane osnowowo w zna-
nej maszynie 7. Jezeli maszyna 7 jest maszyna
tkacka, to prowadnice 6 stanowia oczka w stru-
nach nicielnicowych. Maszyna 7 moze byé roéwniez
zastapiona przez stojak nawoju.

Moze tu byé zastosowany walek podkiadowy za-
moritowany po drugiej stronie arkusza materialu,
w stosunku do noza 2. Walek ten stanowi kowa-
detko do ciecia. Moze byé rbéwniez zastosowany
§rodek oziebiajgcy oraz przyrzad do usuwania elek-
trycznos$ci statycznej.

W celu lepszej przejrzysto§ci rysunku, odlegto$ci
pomiedzy ostrzami 9 noza 2 zostaly na fig. 2 znacz-
nie powigkszone.

Zgodnie z fig. 3, arkusz 1 materialu przechodzi
z kolei przez grzejnik 4 i watki 5 w podobny spo-
s6b, jak przedstawiono to na fig, I .

Z walkéw 5 wlbkna przechodzg przez zacisk pa-
ry ogrzewanych, zabkowanych wielokarbowych
walcow 10 i wychodza stad w postaci pofatdowa-
nych wldkien podlegaJacych péiniej stygnieciu.

Jak wynikd z fig. 4, ma montazowym precie 13
mocu:e si¢ krazkowe ostrza 11 nozy oraz krgzko-
we przekladkl 12, 0 mniejszym promieniu niz ostrza
11 nozy. Jeden koniec montazowego preta 13, za-
opatrzony jest w nie uwidoczniony na rysunku
zderzak oporowy. Ostrza 11 nozy i przekladki 12
zaciskane sg na zderzaku oporowym za pomocay
Sciskajgcych sprezyn 14 dociskanych za pomoca
nagwintowanej nakretki 15 nakrecanej wzdluz
gwintowanej Sruby-16, w ktérg zaopatrzony jest
pret montazowy 13.

Kazde ostrze 11 noza i kaida przekladka 12 po-
siada promieniowy rowek o szeroko$ci d, odpowia-
dajgcej bokowi kwadratu przekroju poprzecznego
preta montazowego 13. Pret 13 moze posiadaé réw-
niez przekréj okragly i moze. byé zaopatrzony
w klin wzdluiny. Przekladki 12 posiadajg wéwczas
odpowiednio dobrany ksztait.

W celu wymiany ostrza 11 noza lub w celu
wstawienia przekladek 12 o réznych gruboSciach
i jednocze$nie w celu usuniecia lub zalozenia do-
datkowego ostrza 11 noza, luzuje sie jedynie na-
kretke 15, przeprowadza zadana zmiane i zakreca
z powrotem nakretke 15.

Zgodnie z fig. 8 i 9 uzyskuje sie ,przesmyk”
wibkien 1b z arkusza la przy uzyciu przekladek
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12 i 12a o réinych érednicach przez prowadzenie
wl6kien 1b poprzez oddalone od siebie walki $a
i 3b.

Zgodnie z fig. 10 i 11 przez zastosowanie przeci-
najgcych tarcz 21, uzyskuje sie ,,przesmyk’ wi6kien
1b, przez ktére przepuszcza si¢ arkusz la. Przeci-
najace tarcze 21 sg tak ustawione, aby zapewnialy
samoostrzenie dzieki wzajemnemu dziataniu osel-
kujacemu. .

Zgodnie z fig. 12, druty 22, montowane na ra-
mie 23 obudowy, tworzg jedng sekcje elementu
przecinajgcego. Rama 23 podparta jest obrotowo
w .punkcie 24 na osi, ustawionej pod katem pro-
stym w stosunku do plaszczyzny arkusza 1 odwi-
janego z roli. Jak wynika z fig. 12, maksymalna
efektywna szeroko§¢ ramy 23 r6wna jest b.-Rama
23 moze byé obracana na czopie w celu uzyskania
mniejszej efektywnej szeroko§ci a i zwiekszenia
w ten spobb gestoSci wibkien.

Na rysunku pokazana jest tylko jedna sekcja
elementu przecinajgcego. Inne sekcje moga by¢
przystawiane poprzecznie tak, aby umozliwi¢ ka-
towe ustawienie poszczegélnych ram 23.

W celu umozliwienia wzdluznego przecinania ar-
kusza 1, druty 22 s ogrzewane, a arkusz 1 mate-
rialu jest odpowiednio dobrany. Druty 22 moga
by¢ zastgpione przez iskrowe strumienie gazu lub
cieczy, tak ustawione, aby dochodzily one do ma-
terialu arkuszowego po obu jego stronach i do-
starczaly ciggly strumiefi iskier, przecinajgcy ma-
terial w arkuszu.

Fig. 13 — przedstawia pneumatyczny lub hydra-
uliczny element przecinajacy, w ktérym na obu-
dowie 27 umieszczone sg dysze 26 do przecinania
materialu w arkuszu, przesuwajgcy sie w kierun-
ku zgodnym ze strzalkg 28. Dysze 26 majg pro-
mien znacznie wigkszy niz szeroko$é kazdego, in-
dywidualnego wl6kna i ustawione sg przestawnie
w pieciu szeregach tak, aby umozliwié uzyskanie
zgdanej szeroko$ci wibkna.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb przygotowywania osnowy Ww procesie
wytwarzania tkaniny, znamienny tym, ze w ce-
lu otrzymania osnowy arkusz (1) tworzywa
sztucznego dzieli sie na duzg liczbe przebiega-
jacych wzdluznie wilbkien, nastepnie wlbkna
poddaje sie ciggnieniu i bezpofrednio nawija
sie na elementy obrotowe, np. na watek osno-
WOwWy.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
arkusz (1) tworzywa sztucznego dzieli sie na
wibkna za pomoca iskrzenia elektrycznego, roz-
grzanych drutéw lub igietkowymi strumieniami
gazu lub cieczy o duzej predkoSci lub za po-
mocg obrotowych nozy (2).

3. Spos6b wedlug zastrz. 1—2, znamienny tym, ze
réwnocze$nie dzieli sie dwie lub wiecej warstw
arkuszy z tworzywa sztucznego.

4. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug
zastrz. 1—3, znamienne tym, ze zawiera obro-
towe noze (2) do rozdzielania taSmy tworzywa
sztucznego na duza ilo§¢ wibkien, grzejnik (4),
krazki (5) do rozciggania wi6kien oraz nawojo-
we obrotowe elementy (7).
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