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Wynalazek niniejszy dotyczy przyrzą¬
du do wytwarzania sztucznych włókien, W.
zastosowaniu do wyrobu sztucznego jedwa¬
biu, przyrząd ten posiada zalety ustnika
prasy wykonanego całkowicie z metalu szla¬
chetnego, jest jednak znacznie tańszy i wy¬
trzymalszy, można go bowiem wykonać
mocniejszym*

Przyrząd niniejszy, wykonany z metalu
nieszlachetnego, posiada stosunkowo
znaczne otwory, Nawprost otwofów tych
do przyrządu przyklejone są zapomocą np.
szklistej polewy roztapianej drogą ogrze¬
wania cienkie krążki z metalu szlachetne¬
go, zaopatrzone w dziurki przyciskowe
współosiowe z otworami w samym przy¬
rządzie.

Rysunek przedstawia przykład wykona¬
nia wynalazku niniejszego.

Fig. 1 przedstawia przekrój pionowy
przyrządu porcelanowego, fig. la ^- czę¬
ściowy przekrój przyrządu w skali Wiek*
szej, fig. Ib — odmianę wykohariia wyna¬
lazku, fig. 2 — inny przyrząd wykonany
z metalu nieszlachetnego, fig* 2a ^- czę¬
ściowy przekrój pionowy j ego w skali więk¬
szej, fig. 3 i 3a^-pi\zekróje pionowe przy¬
rządu odmiennego/ fig, 4-^widok przyrzą¬
du zgóry, fig. 5 i 6 — schematy ilustrujące
kolejne okresy Wytwarzania dysz z metalu
szlachetnego.

Przyrząd przedstawiony na fig. 1 i la
wykonany jfest w postaci walca porcelano¬
wego o osi a składającego się z dna b, ścia¬
nek c i kołnierza d. Dno b zaopatrzone jest
w otwory (kanaliki) e. Każdy kanalik po¬
siada szerszy Wylot / (fig. la). W wylotach
tych umocowane są zapomocą szklistej pó-



lewy g (fig, la) krążki platynowe h, zaopa¬
trzone w otworek roboczy i.

W przyrządzie uwidocznionym na fig*
Ib, krążki platynowe h przyklejone są
wprost do powierzchni dna b zapomocą po¬
lewy szklistej.

Przyrząd uwidoczniony na fig- 2 jest ni¬
klowy, a powierzchnia jego pokryta pole¬
wą szklistą g celem zabezpieczenia, niklu od
działania kwasów1 lub alkaljów i od utle¬
nienia podczas ogrzewania przyrządu do
wysokiej temperatury w celu oczyszczenia
jego otworów.

Fig. 3 i 3a przedstawiają walcowy przy¬
rząd porcelanowy składający się ze ścia¬
nek c i kołnierza d; koniec górny naczynia
tego posiada rozszerzenie pierścieniowe /,
w które wprawione jest zapomocą polewy
szklistej dno platynowe b, zaopatrzone w
odpowiednie otwory i.

Fig. 4 przedstawia widok izgóry przyrzą¬
du porcelanowego uwidoczniający jego koł¬
nierz d i dno b zaopatrzone w siedem dość
dużych otworów rozszerzonych u szczytu,
w które wprawiono siedem krążków h wy¬
konanych z metalu szlachetnego i zaopa¬
trzonych w pewną ilość nieuwidocznionych
dziurek przeciskowych.

Otwory wiercą się i wykończają obecnie
w metalu szlachetnym pojedynczo, zapomo¬
cą specjalnej maszyny, co było kosztowne
i wymagało precyzyjnych narzędzi oraz
wielkiej wprawy, przyczem nie można by¬
ło wykonywać w ten sposób otworów bar¬
dzo małych i o jednakowym prześwicie.
Chcąc zaś osiągnąć pewną oszczędność przy
wyrobie sztucznego jedwabiu, należy wier¬
cić na małej powierzchni bardzo wielką i-
lość dziurek roboczych tej samej grupy;
dziurki przeto tej grupy muszą leżeć bardzo
gęsio, co utrudnia jeszcze bardziej ich wier¬
cenie.

Sposób opisany poniżej umożliwia wy¬
twarzanie w metalu szlachetnym wielkiej i-
lości otworów roboczych o bardzo małych
odstępach pomiędzy niemi.

W tym celu stosuje się, w myśl wyna¬
lazku, walec platynowy A (fig. 5) zaopa¬
trzony w siedem np. wywierconych wzdłuż
osi jego otworów, w które wsuwa się tyleż
dopasowanych ściśle rdzeni metalowych np.
niklowych (izakreskowanych linjami piono-
wemi). Walec A wyciąga się następnie jak
drut, aż do zmniejszenia jego średnicy do
średnicy jednego z rzeczonych rdzeni, po-
czem nierówne końce wyciągniętego tego
walca odcina się i tnie go na siedem kawał¬
ków, które wsuwa się do siedmiu otworów
walca platynowego B (fig. 5), podobnie jak
wsunięto poprzednio rdzenie do walca A;
wówczas w walcu B znajduje się 7X7=49
rdzeni metalowych z rozpuszczalnego me¬
talu. Walec B można również wyciągnąć jak
drut, podzielić na siedem kawałków i wsu¬
nąć je do siedmiu otworów w następnym
walcu platynowym C; walec ten będzie za¬
wierać 49X7=343 rdzeni, a jeżeli powtó¬
rzyć te czynności raz jeszcze, to otrzyma¬
my walec platynowy 343X7=2401 rdze¬
ni. Wyciągaj ąc w ten sposób walce pla¬
tynowe można dojść do tego, iż średnica
każdego rdzenia w walcu ostatecznym bę¬
dzie wynosiła 0,075 albo nawet 0,0125 mm.
Otrzymany walec o wielkiej liczbie rdze¬
ni można potem pociąć na małe krążki, któ¬
re obrabia się następnie chemicznie, celem
rozpuszczenia i Usunięcia z nich rdzeni, po-
czem krążki te wprawia się w otwory w dnie
przyrządu w sposób opisany w związku z
fig. H do 2.

Fig. 6 uwidocznia w powiększeniu krą¬
żek odcięty z walca wyciągniętego do śred¬
nicy 1,5 mm i posiadającego 49 dysz prze¬
ciskowych o średnicy 0,075 mm, w tym ce¬
lu wyciąganie doprowadzono tylko do wal¬
ca B (fig. 5), który umocowano następnie
w rurce platynowej D i wyciągano tę rur¬
kę wraz z walcem B aż do osiągnięcia przez
nią średnicy równej 1,5 mm, poczem pocięto
ją na krążki, \z których usunięto następnie
rdzenie zapomocą obróbki chemicznej. Wal¬
ce A, B ogrzewają się podczas wyciągania,
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wskutek czego tworząca je platyna stapia
się w jednolity walec.

Przyrządy zaopatrzone w wielootworko-
we krążki z metalu szlachetnego mogą słu¬
żyć nietylko do wytwarzania sztucznych
włókien, lecz również jako filtry; w tym o-
statnim przypadku położenie ich względem
kierunku przepływu roztworu ciągliwego
powinno być odwrotne, co ułatwia oczy¬
szczanie filtru i zwiększa jego wytrzyma*
łość mechaniczną w razie zastosowania sil¬
nych ciśnień. W razie potrzeby użycia do
wytwarzania włókien otworków ustniko-
wych stosują się filtry o otworkach o śred¬
nicy 0,05 mm lub jeszcze mniejszej,

W roli metalu szlachetnego można użyć,
w przypadku gdy jest wymagany większy
współczynnik rozszerzalności pod wpły¬
wem ciepła, zamiast platyny, stop platyny
ze złotem. W innych tazach można zasto¬
sować stop metali szlachetnych z niewielką
domieszką metalu nieszlachetnego.

Zastrzeżenia patentowe,

1. Przyrząd do wytwarzania sztucz¬
nych włókien, znamienny tern, że ustnik
składa się z małych krążków z metalu szla¬
chetnego i umocowanych w otworach dna
przyrządu, przyczem przez kanaliki krąż¬
ków przeciska się krzepnąca ciecz,

2. Przyrząd według zastrz. 1, zna¬
mienny tern, że rzeczone krążki, wykonane
z metalu szlachetnego, przyklejone są do
powierzchni dna przyrządu współosiowo
do jego otworów.

3. Przyrząd według zastrz, 1 i 2, zna¬
mienny tern, że krążki przyklejone są do
brzegów otworków zapomocą polewy szkli¬
stej.

4. Przyrząd według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tern, że krążki przyklejone są do

obrzeży rozszerzonego wylotu otworów
ustnika przyrządu.

5. Przyrząd według zastrz. 1—4, zna¬
mienny tern, że otworki robocze rozmie¬
szczone są grupami w krążku wykonanym
z metalu szlachetnego i przymocowanym do
dna przyrządu współosiowo do jego otwo¬
rów,

6. Przyrząd według zastrz. lf zna¬
mienny tern, że zastosowano w nim krążki
otrzymane w ten sposób, iż do otworów wy¬
wierconych w walcu (a) z metalu trudno-
rozpuszczalnego wsuwa się rdzenie z meta¬
lu łatworozpuszczalnego, poczem walec ten
wyciąga się, zmniejszając jego średnicę,
tnie go na kawałki i wsuwa je do otworów
następnego walca (B) wykonanego z meta¬
lu trudnorozpuszczalnego, a następnie wy¬
ciąga się ten drugi walec, izmnie j sza j ąc j ego
średnicę, i powtarza te czynności potrzebną
ilość razy, a otrzymany walec ostateczny,
zawierający rzeczone rdzenie, tnie się na
krążki, z których usuwa się zapomocą ob¬
róbki chemicznej rdzenie z metalu łatwo¬
rozpuszczalnego.

7. Przyrząd według zastrz. 1—6, zna¬
mienny tern, że dysze przeciskowe wykona¬
ne są w pewnej ilości krążków z metalu
szlachetnego, przymocowanych do dna
przyrządu współosiowo do jego otworów.

8. Przyrząd według zastrz. 1—7, zna¬
mienny tem, że dysze utworzone są w tar¬
czy wykonanej z metalu szlachetnego i
przyklejonej zapomocą polewy szklistej do
brzegów otworu tego przyrządu.

9. Przyrząd według zastrz. 1—8, zna¬
mienny tem, że w charakterze metalu szla¬
chetnego stosuje się platynę.

Charles Leslie Walker.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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