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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
oczyszczania włókien roślinnych od cząstek
obcych jako to paździerzy, drzewnych
resztek, względnie uzyskania włókien w
stanie oczyszczonym bez względu na ich
charakter. Po zastosowaniu tego sposobu
włókna mogą być przędzone i tkane celem
wyrobu z nich przędziwa włókienniczego.

Podług nowego sposobu włókna mają
ulegać szybkiemu i skutecznemu oczy¬
szczaniu przy jednoczesnem zmiękczaniu
bez uszkodzenia. Sposób ten może być za¬
stosowanym do włókien konopi, juty i tym
podobnych roślin drogą ręczną lub mecha¬
niczną obróbki tychże, pttzyczem włókna
muszą być poruszane w kierunku podłuż¬
nym ruchem falistym, posuwane i cofane,
składane i rozczesywane, doprowadzane
ponownie do pierwotnego położenia i zno¬

wu falowane. Podczas takich ruchów
wszystkie uboczne części, znajdujące się
na włóknach oddzielają się od nich i odpa¬
dają na ostatku pęki włókien pod wpływem
jednoczesnego uderzania i ciągnienia wy¬
prostowują się i resztki roślinnych cząstek
oddzielają się od nich.

Załączone rysunki utwidaczniają po¬
szczególne momenty sposobu obróbki wyko¬
nywanej mechanicaną drogą.

Fi,g. 1 podaje pierwsizą czynność spo¬
sobu,

fig. 2 jest widbkiem częścii fig. 1 w po¬
większeniu,

fig> 3 pokazuje drugą czynność sposobu,
fig. 4—widok uzyskanego włókna,
fig. 5—widok urządzenia wyrównywu-

jącego włókna,



fig. 6 i 7 podają widoki poszczególnych
^części jjrządizieiiia.

Tworzywo Włókiennicze doprowadza
* 'robotnik do leja 20 jednocześnie puszczając

w ruch urządzenie pedałeni nożnym,(fig. 5).
Pedał połączony jest dźwignią 22 z korbą
24, połączoną fptfzegulbowo listwą zębatą 26.
Listwa 26 z zębami 27 osadzona je^t; prze-
suwalnie w kierownicy 28. Zejby 27 zazę¬
biają koło .zębate 29, zaojpatrzone zprzodu
i ztyłu w zapadki 30 i 31. Zapadki te, u-
mieszczone w odwrotaym kierunku jedna
względem drugiej, sczepiają kółka zapad¬
kowe 32 i 33 osadzone na osi 34 koła 29 po
obu jego stronach , przyczem koło 29 jest
osadzone luźno na osi. Wał 34 (fig. 1)
ma na sobie osadzony zębaty wałek 35 za¬
zębiający wałek 35' i poruszający go. Pas
albo łańcuch 37 (fig. 5) powoduje obrót in¬
nych zębatych wałków 38, 39, z których
każdy wchodzi w sczepienie z kołami 38'
i 39*. Koło zamachowe 40 i bijak 41 otrzy¬
mują ruch od koła zębatego 23 zapomocą
łańcucha 42. Koło 23 jest poruszane dźwi¬
gnią pedałową 22.

Skoro pęki włókna podczas przesunię¬
cia nadół listwy zębatej 26 zostają wprowa¬
dzone do pfzyrządu wpadają one pomiędzy
rowkowane wałki 35—39, obracających się
w kierunku strzałek podanych na fig. 1 i 2.
Tworzywo ulega tu wyginaniu w jedną i
drugą stronę, pirzydzem cząstki drzewne ła¬
mią się. Surowy pęk jest jednocześnie cze¬
sany i zmiękczony.

Przy następnym okresie obróbki two¬
rzywo podlega oddziaływaniu zębatych wał¬
ków, obracających się w kierunku odwrot¬
nym względem pierwszego, W podanym
przykładzie zastosowania i wykonania wy¬
nalazku zwrot tego ruchu uskutecznia się
zapomocą tarczy korbowejj oddziaływują¬
cej na zapadkę 31 w jakimkolwiek wyzna¬
czonym punkcie czasu, a to przez podnie¬
sienie trizlpieinia 31* zapadki występem 41
tarczy tak, iż wałki cofają tworzywo trochę
wstecz, odstęp ten jednak j-eist mniejszy od

poprzedniego posuwu. Przez ruch tego ro¬
dzaju uzyskuje się dalsze rozłamywanie i
gniecenie obrabianego tworzywa i stąd wy¬
nika dalsze rozdrabnianie paździe-
rzy i drzazg drzewnych. Następnie na
dokładność obróbki oddziaływa dodatnio
tarcie się żeberek 42 i 43 (fig. 3) jednego po
drugiem, które odbywa się przy każdym
posuwie i cofnięciu tworzywa. Tarcie to
rozmiękcza włókna i rozdziela poszczególne
jego pasemka. Przy cofanSu się zostają po-
łam/ane i pogneciome części tworzywia skła¬
dane i przyciskane do siebie (fig. 3). Na¬
stępny ruch poisuwiny wywołuje boczne u-
#ęcie włókien, i ich zgnieceniiie. Przy tern
wszyisftkiem skok rulchu posuwistego jesit
dwa razy większy od skoku ruchu wstecz¬
nego. Zęby zaś pary wałków 39 i 39* są
grubsze od ząbków pierwszej pary wał¬
ków.

Po oczyszczeniu, zginaniu, składaniu i
rozmiękczeniu pęka włókien zostaje ono
wyprostowywane zapomocą wstrząsania, u-
derzania i ciągnienia, W ten sposób obra¬
biany pęk włókien uwidoczniony jest na
fig. 4 w większej skali. W wielu wypadkach
oddzielają się od pęka oddzielne włókien-
ka 70, co jest bardzo pożądane. Wstrząsa¬
nie i wyciąganie może odbywać się w spo¬
sób dowolny, na rysunku zaś uskutecznia
się to zapomocą bijaków 41 (fig. 5).

Zastrzeżenia patentowe.

1, Sposób międlenia i obróbki materia¬
łów włókienniczych, znamienny tern, że
włókna podlegają poruszaniu w kierunku
podłużnym z wyginaniem w jedną i drugą
stronę, następnie zostają w tymiże kierun¬
ku nieco cofnięte i składane, ipcczeim znowu
posuwają się naprzód przy jedhcczesnem
wyginaniu w obie strony, prfcyczem dlrzew-
ne drzazgi i paździerze wypadają z włó¬
kien,.

2. Sposób' według zastrz. 1, zinamiienny
tern, że włókna po dokonanem składaniu i
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ziginanitu zositają przez jednoczesne uderza¬
nie ii ciągnienie wyprostowane i poizlbawio-
ne rozdrobionych obcych drzewnych czą¬
stek i paździerzy,

3, Sposób według zastrz. 1, znamienny
tema, że włókna zostają przeciągane ipomiię-
dzy parami zębatych walców (38, 39), ob¬
racanych w jedną i drugą stronę, przyczem
posuw naprzód jest dłuższy od ruchu
wlstecznego.

4. Sposób według zastrz, 3, zmamlenńy
tern, że włókna po wyjściu z ostatniej pa¬
ry walców (35 i 35') podlegają oddziaływa¬
niu itancia dwóch stykających islię z sobą
części (41) przyrządu,

Fabricord Associates.

Zastępca: M, Kryzan,
rzecznik patentowy.
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t)o opisu patentowego Nr 4700.
Ark. 2.



Do opisu patentowego Nr 4700.
Ark. 3.

Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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