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Wynalazek niniejszy dotyczy przyrza-

du do wytwarzania sztucznych wiékien, W.

zastosowaniu do wyrobu sztucznego jedwa-
biu, przyrzad ten posiada zalety ustnika
prasy wykonanego calkowicie z metalu szla-
chetnego, jest jednak znacznie tariszy i wy-
trzymalszy, mozna go bowiem wykonaé
mocniejszym.

Przyrzad niniejszy, wykonany z metalu
nieszlachetnego, posiada stosunkowo
znaczne otwory, Nawprost otworéw tysh
do przyrzadu przyklejone sa zapomoca np.
szklistej polewy roztapianej droga ogtrze-
wania cienkie krazki z metalu szlachetne-
go, zaopatrzone w dziurki przyciskowe
wspolosiowe z otworami w samym przy-
rzgdzie.

Rysunek przedstawia przyklad wykona-
nia wynalazku niniejszego.

Fig. 1 przedstawia przekréj pionowy
pizyrzadu porcelanowego, fig. 1la — cze-
$ciowy przektéj przyrzadu w skali wiek-
szej, fig. 1b — odmiane wykohania wyna-
lazku, fig. 2 — inny przyrzad wykonany
z metalu nieszlachetnego, fig, 2a — cze-
$ciowy przekréj pionowy jego w skali wiek-
szej, fig. 3 i 3a—ptzekroje pionowe przy-
rzadu odmiennegdo, fig, 4—widok przyrza-
du zgéry, fig. 5 i 6 — schematy ilustrujace
kolejtie okresy wytwarzania dysz z metalu
szlachetnego.

Przytzad przedstawiony na fig. 1 i la
wykonany jest w postaci walca poreelano-
wego o osi a sktadajacego sie z dna b, seia-
nek c i kolnierza d. Dno b zaopatrzone jest
w otwory (kanaliki) e. Kazdy kanalik po-
siada szerszy wylot f (fig. fa). W wylotach
tych umocowane sg zapomoos szklistej po-



lewy g (fig. 1a) krazki platynowe h, zaopa-
trzone w otworek roboczy i.

W przyrzadzie uwidocznionym na fig.
1b, krazki platynowe h przyklejone s3
wprost do powierzchni dna b zapomoca, po-
lewy szkliste;j.

Przyrzad uwidoczniony na fig. 2 jest ni-
klowy, a powierzchnia jego pokryta pole-
wa szklista g celem zabezpieczenia niklu od
dzialania kwaséw: lub alkaljéw i od utle-
nienia podczas ogrzewania przyrzadu do
wysokiej temperatury w celu oczyszczenia
jego otworéw.

Fig. 3 i 3a przedstawiajg walcowy przy-
rzad porcelanowy skladajacy si¢ ze $cia-
nek c i kolnierza d; koniec gérny naczynia
tego posiada rozszerzenie pierscieniowe f,
w ktére wprawione jest zapomoca polewy
szklistej dno platynowe b, zaopatrzone w
odpowiednie otwory i.

Fig. 4 przedstawia widok zgéry przyrza-
du porcelanowego uwidoczniajacy jego kol-
nierz d i dno b zaopatrzone w siedem dosé
duzych otworéw rozszerzonych u szczytu,
w ktére wprawiono siedem krazkéw h wy-
konanych z metalu szlachetnego i zaopa-
trzonych w pewna ilo$é nieuwidocznionych
dziurek przeciskowych.

Otwory wiercg si¢ i wykoriczaja obecnie
w metalu szlachetnym pojedyriczo, zapomo-
ca specjalnej maszyny, co bylo kosztowne
i wymagalo precyzyjnych narzedzi oraz
wielkiej wprawy, przyczem nie mozna by-
fo wykonywaé w ten sposéb otworéw bar-
dzo malych i o jednakowym przeswicie,
Chcac za$ osiagnaé pewna oszczednosé przy
wyrobie sztucznego jedwabiu, nalezy wier-
cié¢ na malej powierzchni bardzo wielka i-
losé dziurek roboczych tej samej grupy;
dziurki przeto tej grupy musza lezeé bardzo
gesto, co utrudnia jeszcze bardziej ich wier-
cenie.

Sposéb opisany ponizej umozliwia wy-
twarzanie w metalu szlachetnym wielkiej i-
losci otworéw roboczych o bardzo malych
. odstepach pomiedzy niemi.

W tym celu stosuje sie, w my$l wyna-
lazku, walec platynowy A (fig. 5) zaopa-
trzony w siedem np. wywierconych wzdluz
osi jego otworéw, w ktére wsuwa sig tylez
dopasowanych $cisle rdzeni metalowych np.
niklowych (zakreskowanych linjami piono-
wemi). Walec A wycigga si¢ nastepnie jak
drut, az do zmniejszenia jego $rednicy do
$rednicy jednego z rzeczonych rdzeni, po-
czem nieréwne korice wyciagnigtego tego
walca odcina si¢ i tnie go na siedem kawal-
kéw, ktére wsuwa sie do siedmiu otworéw
walca platynowego B (fig. 5), podobnie jak
wsunigto poprzednio rdzenie do walca A;
woéwczas w walcu B znajduje si¢ 7X7—=49
rdzeni metalowych z rozpuszczalnego me-
talu. Walec B mozna réwniez wyciagnaé jak
drut, podzieli¢ na siedem kawalkéw i wsu-
naé je do siedmiu otworéw w nastepnym
walcu platynowym C; walec ten bedzie za-
wieraé 49X7=>343 rdzeni, a jezeli powté-
rzyé te czynnosci raz jeszcze, to otrzyma-
my walec platynowy 343)X7=2401 rdze-
ni. Wryciagajac w ten sposéb walce pla-
tynowe mozna dojsé do tego, iz $rednica
kazdego rdzenia w walcu ostatecznym be-
dzie wynosita 0,075 albo nawet 0,0125 mm.
Otrzymany walec o wielkiej liczbie rdze-
ni mozna potem pociaé na male krazki, kté-
re obrabia sie nastepnie chemicznie, celem
rozpuszczenia i usunigcia z nich rdzeni, po-
czem krazki te wprawia si¢ w otwory w dnie
przyrzadu w sposéb opisany w zwiazku z
fig. 1 do 2.

Fig. 6 uwidocznia w powiekszeniu kra-
zek odciety z walca wyciagnietego do $red-
nicy 1,5 mm i posiadajacego 49 dysz prze-
ciskowych o $rednicy 0,075 mm, w tym ce-
lu wyciaganie doprowadzono tylko do wal-
ca B (fig. 5), ktéry umocowano nastepnie
w rurce platynowej D i wyciggano te rur-
ke wraz z walcem B az do osiagniecia przez
nig §rednicy réwnej 1,5 mm, poczem pocigto
ja na krazki, z ktérych usunieto nastepnie
rdzenie zapomoca, obrébki chemicznej. Wal-
ce A, B ogrzewaja si¢ podczas wyciagania,



wskutek czego tworzaca je platyna stapia
si¢ w jednolity walec.

Przyrzady zaopatrzone w wielootworko-
we krazki z metalu szlachetnego moga stu-
zy¢ nietylko do wytwarzania sztucznych
wlékien, lecz réowniez jako filtry; w tym o-
statnim przypadku polozenie ich wzgledem
kierunku przepltywu roztworu ciagliwego
powinno byé¢ odwrotne, co ulatwia oczy-
szczanie filtru i zwigksza jego wytrzyma-
loéé mechaniczna w razie zastosowania sil-
nych ci$nied. W razie potrzeby uzycia do
wytwarzania wlokien otworkéw ustniko-
wych stosuja sig filtry o otworkach o sred-
nicy 0,05 mm lub jeszcze mniejszej.

W roli metalu szlachetnego mozna uzyé,
w przypadku gdy jest wymagany wiekszy
wspolczynnik rozszerzalnosci pod wply-
wem ciepla, zamiast platyny, stop platyny
ze zlotem. W innych razach mozna zasto-
sowa¢ stop metali szlachetnych z niewielka,
domieszka metalu nieszlachetnego.

Zastrzezenia patentowe,

1. Przyrzad do wytwarzania sztucz-
nych wlékien, znamienny tem, ze ustnik
sklada sie¢ z malych krazkéw z metalu szla-
chetnego i umocowanych w otworach dna
przyrzadu, przyczem przez kanaliki kraz-
kow przeciska sie krzepnaca ciecz.

2. Przyrzad wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tem, ze rzeczone krazki, wykonane
z metalu szlachetnego, przyklejone sa do
powierzchni dna przyrzadu wspélosiowo
do jego otworéw.

3. Przyrzad wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, ze krazki przyklejone sa do
brzegéow otworkéw zapomocy polewy szkli-
stej.

4, Przyrzad wedtug zastrz. 1—3, zna-
mienny tem, ze krazki przyklejone sa do

obrzezy rozszerzonego wylotu otworéw
ustnika przyrzadu.

5. Przyrzad wedlug zastrz. 1—4, zna-
mienny tem, 2e otworki robocze rozmie-
szczone sa grupami w krazku wykonanym
z metalu szlachetnego i przymocowanym do
dna przyrzadu wspétosiowo do jego otwo-
row.

6. Przyrzad wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tem, Ze zastosowano w nim krazki
otrzymane w ten sposéb, iz do otworéw wy-
wierconych w walcu (a) z metalu trudno-
rozpuszczalnego wsuwa si¢ rdzenie z meta-
lu tatworozpuszczalnego, poczem walec ten
wyciaga si¢, zmmiejszajac jego srednice,
tnie go na kawalki i wsuwa je do otworéw
rastepnego walca (B) wykonanego z meta-
lu trudnorozpuszczalnego, a nastepnie wy-
ciaga sie ten drugi walec, zmniejszajac jego
$rednice, i powtarza te czynnosci potrzebna
ilosé razy, a otrzymany walec ostateczny,
zawierajgcy rzeczone rdzenie, tnie si¢ na
krazki, zktérych usuwa si¢ zapomoca ob-
robki chemicznej rdzenie z metalu tatwo-
rozpuszczalnego.

7. Przyrzad wedlug zastrz. 1—6, zna-
mienny tem, Zze dysze przeciskowe wykona-
ne sa w pewnej ilosci krazkéw z metalu
szlachetnego, przymocowanych do dna
przyrzadu wspélosiowo do jego otworéw.

8. Przyrzad wedlug zastrz. 1—7, zna-
mienny tem, Ze dysze utworzone sa w tar-
czy wykonanej z metalu szlachetnego i
przyklejonej zapomoca polewy szklistej do
brzegéw otworu tego przyrzadu.

9. Przyrzad wedlug zastrz. 1—S8, zna-
mienny tem, Ze w charakterze metalu szla-
chetnego stosuje si¢ platyne.

Charles Leslie Walker.
Zastepca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 9788.
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Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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