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Wynalazek niniejszy dotyczy wyrobu
jedwabiu sztucznego i ma na celu wytwa¬
rzanie włókien o własnościach bardziej
jednostajnych, niż obecnie.
Załączony rysunek przedstawia urzą¬

dzenie do wykonywania niniejszego spo¬
sobu.

Fig. 1 przedstawia częściowo schema¬
tycznie gjówne części składowe urządze¬
nia do przędzenia włókien, fig. 2 przedsta¬
wia szczegółowy widok częściowo w prze¬
kroju przyrządu prowadzącego włókno,
fig. 3 przedstawia schematyczny widok
wanstwy zwojów włókien na cewce, fig. 4
przedstawia schematyczny widok przy¬
rządu do przemywania oraz barwienia
włókien, fig. 5 przedstawia, podobnie jak

fig. 3, warstwę włókien na cewce po wy¬
schnięciu włókien.
Przy wytwarzaniu jedwabiu sztuczne¬

go lub temu podobnych wyrobów, włókno
wychodzi z zanurzonego w wannie przy¬
rządu przędzalniczego i biegnie do urzą¬
dzenia nawijającego, składającego się za¬
sadniczo z wodzika włókna i wirującej
cewki, które to części poruszają się po¬
przecznie względem siebie, wskutek czego
włókno nawija się krzyżowo warstwami,
skierowanemu najpierw vf jednym, a na¬
stępnie w przeciwnym kierunku.

Dotychczas trudno było otrzymać włók¬
no o jednostajnej budowie, co zdaje się
pochodzić z powodu niejednostajnego na¬
pięcia włókna podczas rozmaitych przeró-



Łek albo z pęwodu zbyt gwałtownego wy-
c|ąganiaT^NTe natęży zapominać, żę sub-
sfaroja Wldfata*j§sf feiszcze surowa, a więc
łatwo poddaje się każdemu wysiłkowi, od¬
działywującemu na nią., Wyciąganie to
może wywoływać kurczenie się włókna
podczas jego suszenia lub wykańczania,
albo nadmierne wyciąganie odbierającego
włókno przytiządu, które to ciągnienie mo¬
że powstać w wyniku stałego powiększa¬
nia się średnicy cewki przez zbierające się
na niej włókno, z powiększeniem bowiem
średnicy cewki coraz więcej włókna nawi¬
ja się przy każdym jej obrocie.
Wynalazek w zasadzie polega na tak

luźnem nawijaniu surowych włókien, aby
następujące kurczenie się mogło zachodzić,
nie wywołując niejednostajnego wyciąga¬
nia różnych części włókna. Luźny ten spo¬
sób nawijania wykazuje inną jeszcze za¬
letę. Po nawinięciu włókna zwykle prze¬
mywa się je lub przemywa i farbuje, prze¬
puszczając odpowiedni ^łyn przez zwoje
oraz wnętrze cewki. Dzięki htineffm nawi¬
nięciu pomiędzy włóknami na cewce po¬
zostają liczne szczeliny, co ułatwia prze¬
dostawanie się płynu przez cewkę i bar¬
dzo skraca czas niezbędny do przemycia i
zabarwienia włókna. Poza tern wynalazek
polega na doprowadzaniu płynu do wyro¬
bu włókien, w ilościach proporcjonalnych
do szybkości odbierania włókien, oraz na¬
wijaniu surowych włókien na cewkę z
szybkością proporcjonalną do dostarczanej
ilości wspomnianego płynu. Sposobem tym
zapobiega się stopniowemu pocienianiu po¬
wstającego włókna, a więc i wspomniane
wyżej luźne zwoje składają się z włókien
o jednostajnej grubości.
Liczbą 1 oznaczono dowolną pompę do

tłoczenia płynu przędzalniczego przez
przewód 2 do przyrządu przędzalniczego
&i zanurzonego w wannie 3, w której płyn
krzepnie, wytwarzając jedną lub kilka ni¬
tek 4, które w miarę wynurzania się z wa-
Hiaaki nawijają się na wirującą cewkę 5.

Prowadnica 6 prowadzi włókno na cewkę.
Fig. 3 przedstawia schematycznie warstwę
włókna, nawiniętego na cewkę według
wynalazku. Włókno 4 nawinięte jest krzy¬
żowo w warstwę zwojów b, skierowanych
najpierw w jednym, a następnie w prze¬
ciwnym kierunku; warstwy te nakładają
się na siebie. Zwoje b posiadają luzy c,
które w ślimakowatych zwojach mają
kształt falisty d. Luzy te można wytwarzać
zapomocą odpowiedniego ruchu względne¬
go cewki i wodzika osiąganego ruchami
bądź obu, bądź jednej tylko z tych części.

Odmiana urządzenia według rysunku
składa się z następujących części. Cewkę
obracają koła zębate 18 i 19, a wodzik 6
włókna spoczywa na suwaku 60, ślizgają¬
cym się poziomo w obu kierunkach w pro¬
wadnicach 61. Na wałku 63 osadzona jest
tarcza ksiukowa 62 oraz suwak 64, wpra¬
wiający w ruch zwrotny zębnicę 65, uru¬
chomianą krążkami 66, stykającemi się z
tarczą ksiukowa 62. Zębnica 65 uruchomia
koło zębate 67, osadzone na osi 68, zaopa¬
trzonej w drugie koło zębate 69, wprawia¬
jące w ruch zębnicę 70, przymocowaną do
suwaka 60. Obrót przeto tarczy ksiukowej
62 wywołuje ruchy zwrotne suwaka, a za¬
tem i wodzika 6, który może wahać się
około osi 71 suwaka 60 pod działaniem ra¬
mienia 72 oraz pręta 73, połączonych
sworzniem 74. Pręt 73 połączony jest mi-
mośrodowo w punkcie 75 z kołem zębatem*
osadzonem na osi 76. Obrót koła zębatego
wywołuje w ten sposób wahania wodzika.
Koło zębate osadzone jest czopami swemi
76 w koziołku 77, przymocowanym do su¬
waka 60, i otrzymuje napęd w sposób do¬
wolny.

Poniżej opisany jest sposób koordyno¬
wania szybkości nawijania włókna z ilo¬
ścią dostarczanego płynu przędzalniczego.
Koordynację tę można uskutecznić, zmie¬
niając stosunek pomiędzy szybkościami
cewki i pompy. W miarę powiększania się
średnicy cewki wskutek nawijania włókna,
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należy stopniowo zimniej^** szybkość ob¬
rotu cewki, Łub p<»więksfcać ikiść dostar¬
czanego pływu przę<łzatatiq»go. W urzą¬
dzeniu według rysunku zastosowano teo
ostatni sposób. Wałek 8 z cewką (fig. 1)
otirayiauje napęd jednostajny od siŁfitaŁa 9
zapomocą koła zębatego 10, łańcucha //,
koła zębatego 12, wałka 13, koła zębatego
14, łańcucha 15, koła zębatego 16, wałka
17 i kół zębatych 18 i 19, obracających
wałdk 8, Pompę 1 napędza ten sam silnik
zapomocą np. wałka 13, koła pasowego 30,
pasa 20, koła 31, osadzonego na wale 21,
zaopatrzonym w stożkowe koło zębate 22,
uruchomiałjące takież koło 23, napędzające
zapomocą koła pasowego 25 i pasa 26 wał
24. Wał 24 obraca koło zębate 27, które
porusza koło zębate 28, osadzone na wa¬
le pompy 29. Koła pasowe 30 i 31, osa¬
dzone na wałach 13 i 21, składają się z
dwóch tarcz stożkowych, które można przy¬
suwać lub rozsuwać. Urządzenie wykona¬
ne jest w taki sposób, że podczas zbliża¬
nia się do siebie tarbz stożkoWych koła
pasowego 30, tarcze stożkowe koła paso¬
wego 31 oddalają się od siebie i odwrot¬
nie; rozumie sięf że prżytem zostają zmie¬
nione skutecznie średnice tych dwóch kół
pasowych, a więc i przekładnia oraz szyb¬
kość obrotowa wału 21. Przyrząd regulu¬
jący zmiany te samoczynnie wykonany
jest w sposób następujący: jedna lub obie
tarcze Istożkowe kół 30 i 31 osadzone są
luźno na osiach 32 i 33. Na czopach 34 i
35 umocowane są dwie dźwignie 32 i 33,
z których każda przedstawia w punktach 36
lub 37 jedną z tarcz stożkowych koła 30,
w punktach zaś 38 lub 39 — jedną z tarcz
koła 31. Części dolne dźwigni 32 i 33 ścią¬
gnięte są sprężyną 40 i zaopatrzone w
krążki 41, pomiędzy które wchodzi klin 42,
zaopatrzony w zębnicę 43, poruszaną ko¬
łem zębatem 44, do którego przymocowa¬
ne jest kółko 45, uruchomiane zapadką 46,
przymocowaną na czopie do wahliwej ra¬
my 47, osadzonej na czopie 48. Wahania

ramy tef udwelaią zapomocą zapadki 46
obrotów kółku 45, wiskutek czsgo koło zę¬
bate 44 wparowadiza klJs* 42 jzkim gŁębięt
pomiędzy kraiki 41* co se awoje} strony
powoduje raasuwame się dźwigai 32 i 31
i zbliżenie się tarcz stożkowych koła pa¬
sowego 39 oraz rozchoiiz&me się tarcz
koła 31, oo zmienia, stosaaek szybkości kół
pasowych i powiększa szybkość potałpy*
wskutek czego płyn przędzakłiczy zostaje
tłoczony szybciej. Kółko 45 posiada rów¬
nież zapadkę zatrzaskową 49. Wahania
ramy 47 uiskutecznia mimośród 50, połą¬
czony z kołem 51, uruchomianem zapadką
52, osadzoną na mimośrodzie 53; kółko 51
po'siada Również zapadkę zatrzaskową 54.
Mimośród 53 poruszają koła 56 i 57 połą¬
czone pasem 55. Koło 57 osadzone jest na
wale 8, obracającym cewkę.

Oś 63 może być poruszana przez wał
13 po zastosowaniu odpowiedniego zazę¬
bienia 78, przedstawionego schematycznie.

Z powyższego wynika, że surowe włók¬
na nawijają sięf jak to wskazano na fig. 3.
Po nawinięciu na cewkę dostatecznej ilo¬
ści włókjna, zdejmuje się ją z ma&zyny i
umieszcza z innemi cewkami w przyrzą¬
dzie do przemywania 79 (fig. 4), gdzie od¬
powiedni płyn krąży przez szczeliny po¬
między włóknami i wewnątrz cewki w
znany sposób.
Po ukończeniu przemywania cewkę z

materjąłem można poddać farbowaniu lub
innym zabiegom. Wreszcie cewka podlega
wykańczaniu, które może polegać wprost
na isuiszeniu włókien, pfzyczem włókna
kurczą się, jak to przedstawiono schema¬
tycznie na fig. 5; skurczenie to nie prze¬
kracza zapasu długości, osiągniętego pirzez
luźne nawinięcie faliste, wobec czego nie
powstaje niejednostajne naciągnięcie róż¬
nych części włókna.

Zastrzeżenie patentowe.

Sposób wyrobu sztucznego jedwabiu
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lub materjału podobnego, znamienny tern,
że płyn przędzalniczy, z którego wytwa¬
rza się włókna, jest doprowadzany w ilo¬
ści proporcjonalnej do prędkości nawija¬
nia powstającego włókna, przyczem włók¬
na te są z szybkością ppopoitojonalną do
ilości dostarczanego płynu przędzalniczego
nawijane krzyżowo w pewną liczbę zacho¬
dzących na siebie warstw zwodów tak
luźno, aby wielkość tego luzu pozwalała
na następujące potem kurczenie się włók¬
na bez wywoływania niejednakowych na¬

prężeń w rozmaitych jego częściach, po-
czem nawinięty materjał gdy jest jeszcze
w stanie luźnym zostaje poddany przemy¬
waniu, i następnie wykańczaniu, które
kurczy te włókna w stopniu, nie przekra¬
czającym zapasu długości, powstałego na
skutek luźnego falistego nawinięcia włók¬
na.

J u 1 i u s B r e n z i n g e r.
Zastępca: K. Czempiński,

rzecznik patentowy.
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