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Wielokrotnie byly juz proponowane
sposoby i urzadzenia majace na celu wy-
twarzanie rozciggliwych niedoprzedow
z wloknistych tasm bez kofica, zwlaszcza
z tasm wldkien sztucznych. Przerobki tej
dokonywano w jednym przypadku z za-
stosowaniem rozcinania, w innym z zasto-
sowaniem rozrywania wloknistych tasm
bez kofica, przy czym zawsze zachowywa-
no poczatkowe rownolegle polozenie po-
szczegolnych wiokien.

Wynalazek umozliwia otrzymywanie
rozciggliwych niedoprzedéw o bardzo row-
nomiernej dlugosci wlékien rwanych, a
mianowicie przez zastosowanie zabiegu
rozrywania, korzystniej za§ — rozrywania
wielokrotnego. Nowy ten sposéb daje

w poréwnaniu ze znanymi sposobami jasny
przepis roboczy, ktéry w przewazajacej
czeéci materiatu wldoknistego umozliwia
wzgledem dlugosci wlékien uzyskanie
praktycznie biorac kazdego zadanego roz-
lozenia wlékien rwanych,

Proponowano np. dawniej, aby ta$my
wlokien bez korica przeprowadzaé¢é w da-
jaca sie rozciagaé¢ tasme wlokien tak, ze
owa tasme przeprowadzano w sposéb cia-
gly i mozliwie bez poslizgu miedzy dwie-
ma parami walkéw o niejednakowej szyb-
kosci obwodowej; uklad doprowadzajacy
powinien przy tym doprowadzaé tasme

~bez korica z okreslona szybkoscia i przy-

trzymywaé ja bez poslizgu tak, zeby wy-
trzymywala ona ciagnienie, niezbedne do



rozerwania tasmy. Para walkow wyciaga-
jacych powoduje na skutek swej: wickszej
szybkosci obwodowej takie rozciaganie, ze
wlokna tasmy bez korica rozrywaja si¢ po-
jedyriczo w najstabszych miejscach.
Chociaz znane sg rozmaite sposoby
i urzadzenia stosowane do ich wykonywa-
nia, jednak nie udalo si¢ przez rozrywa-
nie uzyskaé réwnomiernego rozlozenia
pod wzgledem dlugosci rwanych wiokien
w' rozciagliwym niedoprzedzie, wskutek
czego sposob nie moégl byé dostatecznie
wyzyskany. Zaden z poprzednich wyna-

lazcow, nawet tych, ktérzy zajmowali sig

zagadnieniem rozrywania stopniowego,
nie byl w stanie daé przepisu roboczego,
nadajacego sie do uzytku. W dawniejszej
literaturze znajduja si¢ np. propozycije,
ktore polecaja rozklada¢ wiokna bez kon-
ca na odcinki mniejsze od odstepu miedzy
parami waltkéw rozrywajacych. W przy-
padku dwu- lub wielokrotnego rozrywania
dawniejsi wynalazcy polecali co prawda
nastawiaé droge rozrywania najpierw na
mniej wigcej podwéjng dlugosé, a dopiero
przy drugim lub wielokrotnym rozrywaniu
na zadana ostateczng dlugosé rwanych
wlékien. Jednakze i ta zasada nie wystar-
czala, poniewaz nie ujawniono, ze przy roz-
cigganiach nalezy braé¢ pod uwage kazdo-
razowe stale wspolczynniki danego wldkna,
gwlaszcza rozciaggliwosci. Poprzedni wyna-
lazcy dali np. nieokreslony przepis, ze
mozna stosowaé kazdy zadany wyciag i ze
czesciowo stosuje sie¢ 4- i 5—6-krotne wy-
ciagi. Te duze wyciagi wzieto prawdopo-
dobnie z ogélnej techniki wldkienniczej;
okazalo si¢ jednak, ze przy rozrywaniu
tasm sztucznego wldkna bez korica nie na-
daja si¢ one zupelnie do zastosowania.
Stwierdzono, e wyciag zastosowany
przy zabiegu rozrywania wywiera decydu-
jace dzialanie na rozlozenie pod wzledem
dlugosci rwanych widkien. Nowa ta zasada
polega na tym, Ze wyciag dostosowuje sie
do danej rozciagliwosci, i to tak, ze wyciag

tylko nieznacznie przewyzsza granice roz-
ciagliwosci. W przypadku widkna o roz-
ciggliwosci okoto 20% dolna granica wy-
ciagu wynosi okolo 1,3; gorna granice sta-
nowi wyciag wynoszacy 2 do najwyzej 2,5.
Kazdy wigkszy wyciag powoduje nadmier-
ny wzrost ilosci wlékien zbyt krotkich,
ktore czynia otrzymany niedoprzed zu-
pelnie nie nadajacym si¢ do dalszej prze-
robki.

Rozciagliwy niedoprzed o rozlozeniu
pod wzgledem dlugosci wiékien rwanych
nadajacym si¢ do zastosowania otrzymuje
si¢ nawet juz w przypadku stosowania no-
wej zasady do rozrywania jednostopnio-
wego.

Szczegolnie wyjatkowe wyniki daje ta
zasada w przypadku rozrywania dwu- lub
wielostopniowego, przy czym kazdorazowo
wyciag dostosowuje si¢ do danej rozciagli-
wosci wldkien z jednoczesnym nastawia-
niem drogi rozrywania. Przy systematycz-
nym uwzglednianiu wzmiankowanego wply-
wu wyciaggu na rozlozenie pod wzgledem
dtugosci rwanych wiokien w przebiegu roz-
rywania mozna regulowaé droge rozrywania
i wyciag w zaleznos$ci od kazdorazowej roz-
ciggliwosci i zadanego roztozenia pod wzgle-
dem dlugosci rwanych wlékien. Dzialanie
nowej zasady zostalo przedstawione na
wykresach,

W tabeli, oznaczonej litera A, podano
zestawienie zaleznosci pod wzgledem diu-
gosci rozlozenia rwanych wldkien, otrzy-
manych przy rozciaganiu z zastosowaniem
stale jednakowej drogi rozrywania wyno-
szacej 14 cm i stale jednakowego rodzaju
wlékna o numerze jednostkowym 1,4 de-
niera (blyszczace wlékna wiskozowe). Za
podstawe przyjmuje si¢ wlékno o rozciagli-
wosci okolo 20%e, przy czym rozpatruje sie
zakres od 60 do 140 mm.

Na wykresie nr 1 w zakresie tym za-
warty jest nieduzy utamek calej ilosci wto-
kien (19,7%).

Réwniez i w przypadku wyciagu, wy-



noszacego 2,0 (wykres nr 2), nie nastgpuje
jeszcze znaczniejsze polepszenie, gdyz we
wzmiankowanym zakresie zawarta jest
ilosé 28,4%9 wlokien.

W przypadku wyciagu, wynoszacego
1,5 (wykres nr 3), ilosé ta wynosi juz
38,8%, a przy wyciagu, wynoszacym 1,3
(wykres nr 4), ilosé ta wynosi 56,8%.

Z tych czterech wykresow wynika sku-
tek zastosowania tej nowej zasady w po-
staci polepszonego rozlozenia wlékien juz
przy zwyklym rozrywaniu.

W tabeli B przedstawiono wykresy wi6-

kien, z ktéorych wynika skutek zastoso-
wania nowego tego zabiegu w przypadku
~ rozrywania tasm wlékna sztucznego spo-
sobem, uzywanym przy przerobie bawelny,
przy czym jako jeszcze dopuszczalne ozna-
czono wilékna od 30 do 70 mm. W tym
przypadku wlékno tez zostaje rozrywane
przy rozciagliwosci okolo 20%.. Uzyto tu
wlokna w tym samym gatunku, jak wedlug
tabeli A, o numerze jednostkowym 1,4 de-
nieréow (blyszczacego).

Na wykresie 1 przedstawiono wynik
przygotowawczego pierwszego rozrywania
przy drodze rozrywania 15 cm i wycigganiu
1,5. Odpowiednio do zmniejszenia si¢ roz-
ciaggliwosci po pierwszym zabiegu rozrywa-
nia wyciag zostal zmniejszony przy dru-
gim rozrywaniu do 1,3 z jednoczesnym
zmniejszeniem drogi-rozrywania do 5 cm.
W zadanym zakresie pomiedzy 30 i 70 mm
znajduje sie juz tutaj 73,4% wagowych
calej ilosci wlokien. Niepozadana jest jed-
nak tu w dalszym ciagu znaczna ilos¢ wié-
kien, przekraczajacych gorna granice 70
mm. W celu usunigcia tych niepozadanie
dlugich wlékien  stosuje si¢ przy trzecim
rozrywaniu celowo znow wiekszy wyciag,
np. 1,7, jak to przedstawiono na wykresie,
zachowujac uprzednio zastosowana droge
rozrywania 5 cm. W ten sposéb udaje sie
zwigkszyé ilosé 73,4%0 po drugim zabiegu
roboczym do 88,7° wagowych po trzecim
zabiegu roboczym, podczas gdy dtuzsze

i krotsze wiokna nie wystepuja juz w szko-
dliwych ilosciach.

Celowe jest stosowanie kedzierzawienia
po kazdym rozrywaniu rozciagliwego nie-
doprzedu.

Opisany sposéb mozna zastosowaé po
odpowiedniej zmianie przepisu roboczego

- do wszelkiego rodzaju sztucznych wiokien

i wszelkich celéw wlékienniczych,
Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania rozciagliwych
niedoprzedow prz&'ez naprezanie i rozrywa-
nie wioknistych tasm bez korica za pomo-
ca urzadzenia doprowadzajacego i szyb-
ciej odeni pracujacego urzadzenia odpro-
wadzajacego, znamienny tym, Zze napreza-
nie i rozrywanie wlékien uskutecznia sie
przy szybkosci odprowadzania w urzadze-
niu odprowadzajacym przewyzszajacej pro-
centowo szybko$é doprowadzania urzadze-
nia doprowadzajacego o wartosé, wynosza-
ca okolo 1,5 do 2,5-krotny procent rozcia-
gliwosci wldkien przy rozrywaniu,

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze wlékna przy rozrywaniu wielo-
stopniowym po przeprowadzonym rozry-
waniu w pierwszym wzglednie w pierw-
szych stopniach rozrywania przy szybko-
§ci odprowadzania urzadzenia odprowa-
dzajacego, przewyzszajacej o 1,5 do 2,5
razy procent rozciagliwosci przy rozrywa-
niu, w koricowym stopniu napreza si¢ i roz-
rywa przy szybkosci odprowadzania urza-
dzenia odprowadzajacego, przewyziszaja-
cej w procentach szybkos$é urzadzenia do-
prowadzajacego- o wiele znaczniejsza
(mniej wiecej 6-krotna) warto$é procento-
wa mniejszej teraz rozciagliwosci przy
rozrywagpiu. '

. G Farbenindus‘trie
Aktiengesellschaft

Zastepca: inz. J. Wyganowski
rzecznik patentowy
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