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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania sztucznych włókien ciętych
oraz urządzenia do wykonywania tego
sposobu.

Jak wiadomo, wytwarzanie włókien
pęczkowych polega na cięciu taśmy nici
po wytworzeniu ich w maszynie przędzal¬
niczej na krótkie odcinki po wykończonej
obróbce lub w czasie tej obróbki.

Według wynalazku niniejszego taśmę
włókien sztucznych po wyprzedzeniu i
przed zwykłą obróbką cieczami poddaje
się ewentualnie obróbce wstępnej, doko¬
nywanej w tym samym zabiegu pracy
i polegającej na rozciąganiu taśmy włó¬
kien.

Obróbkę cieczami taśmy włókien prze¬
prowadza się w oddzielnych kadziach, któ¬
re mogą być ustawione obok siebie, szere¬
gowo lub jedne nad drugimi, w postaci
podzielonych na części zespołów, a miano¬
wicie w ten sposób, że taśma włókien prze¬
chodzi linią śrubową przez ustawione obok
siebie kadzie z cieczą obrabiającą po bęb¬
nach, umieszczonych po jednym nad każ¬
dą z kadzi. Taśma włókien zsuwa się z bę¬
bna w dół do kadzi kąpielowej i przesuwa
po umieszczonym w kadzi drążku prowad-
niczym, po czym wychodzi z kadzi w górę
i nasuwa się na obwód bębna. Taśma włó¬
kien, przechodząca przez kąpiele, nie po¬
siada przy tym stałego napięcia, lecz pod-



czas przechodzenia przez kąpiele ulega
okresowemu zluźnianiu i napinaniu. Ma
to na celu utrzymanie cieczy obrabiającej
w taśmie w stałym ruchu.

Za pomocą odpowiednich urządzeń
można regulować szybkość obróbki w ce¬
lu osiągnięcia równomiernego czasu ob¬
róbki. Zapobiega się też w ten sposób nie¬
pożądanym wpływom nadmiernego napię¬
cia na obwodzie samego bębna. W szcze¬
gólności w miejscu, w którym taśma jest
wprowadzana do urządzeń do dodatkowej
obróbki, można ustawić samoczynnie dzia¬
łające urządzenie regulujące, które ma za
zadanie wyrównywać za pomocą samo¬
czynnie następującej zmiany szybkości na¬
pędu nadmiernego napięcia i rozluźnie¬
nia, powstających w nadchodzącej taśmie.
Ażeby zapobiec powstawaniu nadmierne¬
go napięcia wskutek tarcia na obwodzie
bębna, które to napięcie mogłoby w pew¬
nych okolicznościach niszczyć włókna, jed¬
ną lub kilka listw bębna przenośniko¬
wego osadza się końcami w mocnych sprę¬
żynujących łożyskach. Zamiast łożysk
sprężynujących można też zastosować po¬
duszki gumowe lub też same listwy zaopa¬
trzyć w węże gumowe, napełnione np. po¬
wietrzem.

Aby nadać cieczom kąpieli szczególnie
skuteczne działanie, w szczególności zaś
aby poddać taśmę, oprócz okresowego na¬
pinania i rozluźniania jeszcze też i rucho¬
wi zwrotnemu w kąpieli, stosuje się nie-
kołową postać bębna. Dobrze jest stoso¬
wać, zależnie od potrzeby, bębny owalne,
dwuramienne lub kilkuramienne, ewen¬
tualnie nawet z ramionami o nierównej
długości, lub też nawet jednoramienne
mimośrody wirujące.

Wskutek różnego kształtu bębnów,
zwłaszcza w miejscach, w których chodzi
o równomierny ruch taśmy, następuje w
niej okresowe szarpanie. Szarpanie to wy¬
wierałoby niepożądane skutki, zwłaszcza
w miejscu, w którym taśma jest przekazy¬

wana urządzeniu tnącemu. Z tego powo¬
du według wynalazku stosuje się bęben,
którego nieokrągły przekrój przechodzi
stopniowo w przekrój okrągły ku końco¬
wi bębna.

Po zakończeniu obróbki dodatkowej
taśmę wprowadza się do przyrządu tną¬
cego, w którym rozcina się ją w stanie
swobodnego zwisania wirującym nożem
bez stosowania drugiego noża, a więc bez
stosowania zasady nożyc. W tym celu taś¬
mę wprowadza się do strumienia cieczy,
pędzonego do przodu, i pozostawia się w
tym strumieniu, który służy jako środek
prowadniczy i zabierający taśmę. Ważną
rzeczą jest możność regulowania szybko¬
ści strumienia cieczy, ponieważ w ten spo¬
sób można udzielać taśmie według potrze¬
by większego lub mniejszego napięcia, ko¬
rzystnego przy swobodnym przecinaniu
włókna. Według wynalazku można to o-
siągnąć w ten sposób, iż strumień cieczy,
służący do zabierania i napinania taśmy,
poddaje się odpowiedniemu dławieniu
w strefie ujścia leju prowadzącego
taśmę.

W tym przypadku strumień cieczy słu¬
ży jako prowadnica włókna. W ten spo¬
sób włókno można bardzo łatwo skierowy¬
wać na jeden lub drugi z dwóch ustawio¬
nych obok siebie przyrządów tnących, a
mianowicie za pomocą zmiany kierunku
strumienia cieczy, którą osiąga się przez
proste przekręcenie leju 26 (fig. 1), bez
powodowania przerw w pracy.

Rozcinanie taśmy na krótkie kawałki
uskutecznia się za pomocą swobodnie wi¬
rującego noża tarczowego, przy czym za¬
chodzi pewnego rodzaju ciągnienie dzięki
temu, iż wirujące tarcze tych noży są za¬
opatrzone w stycznie skierowane noże,
proste lub też wygięte łukowato w tył,
które przechodzą przez taśmę, ciągnąc ją
i rozcinając. W celu osiągnięcia jeszcze
lepszego przecinania osie wirujących no¬
ży tarczowych mogą być skierowane nie-
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co ukośnie względem kierunku ruchu prze¬
chodzącej taśmy.

Same noże mogą być przykryte z oby¬
dwóch stron równoległymi powierzchnia¬
mi zabezpieczającymi. Powierzchnie te
tworzą prowadnice wirującego pomiędzy
nimi noża. Samo ostrze noża nie otrzymu¬
je jednak prowadzenia pomiędzy tymi po¬
wierzchniami, lecz przechodzi swobodnie
pomiędzy tymi obustronnymi pokrywami.
Dzięki temu osiąga się swobodne przeci¬
nanie pomimo obustronnego zabezpiecze¬
nia noża, ponieważ w osłonie, utworzonej
przez obie powierzchnie, umieszczone są
otwory do przepływu strumienia cieczy, o-
bejmującego taśmę.

Na drodze strumienia cieczy można
umieścić poza wirującym nożem tarczo¬
wym powierzchnię odbojową, w którą ude¬
rza strumień cieczy wraz z odciętym ka¬
wałkiem taśmy. Wskutek rozpryskiwania
się strumienia cieczy wszystkie części ka¬
wałka taśmy ulegają silnemu rozrzuceniu
na strony. Dzięki temu osiąga się całko¬
wity rozdział porwanego kawałka taśmy.

Na rysunku przedstawiono dla przy¬
kładu urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według wynalazku niniejszego.

Fig. 1 przedstawia .schematycznie u-
rządzenie do przecinania taśmy, fig. 2 —
w większej skali samoczynny wyrówny-
wacz napięcia, który przez zmianę szyb¬
kości napędu wyrównywa nadmierne na¬
pięcia lub rozluźnienia dochodzącej doń
taśmy, fig. 3 — przyrząd do usuwania
bezpośrednio na obwodzie bębna szkodli¬
wych skutków napięcia, które może po¬
wstać wskutek kurczenia się taśmy, w wi¬
doku bocznym, fig. 4 — widok boczny bę¬
bna według fig. 3 z uwidocznieniem osa¬
dzenia końców jednej listwy za pomocą
narządów sprężynujących, fig. 3 i 4 uwi¬
doczniają też przejście niekołowego prze¬
kroju bębna w przekrój kołowy, który po¬
zwala na osiągnięcie równomiernego zsu¬
wania się taśmy z bębna do przyrządu tną¬

cego, fig. 5 przedstawia w przekroju róż¬
ne postacie bębna, fig. 6 — w rzucie po¬
ziomym osadzenie bębna .nad obu ustawio¬
nymi obok siebie komorami oddzielnych
kąpieli. Ukośne ustawienie osi bębna u-
możliwia przesuwanie się boczne prowa¬
dzonej taśmy, to znaczy wzdłuż bębna,
wskutek czego przechodzi ona przez róż¬
ne komory kąpielowe. Zamiast ustawiać
ukośnie oś bębna można też stosować spe¬
cjalne ukośne walce prowadnicze lub też
inne prowadnice taśmy. Fig. 7 przedsta¬
wia przekrój jednego z korytek kąpielo¬
wych oraz drogę, którą taśma odbywa po¬
między owalnym bębnem a prowadnicą
w korytku. Fig. 8 przedstawia inny przy¬
kład wykonania; z figury tej widać, w ja¬
ki sposób można spowodować napinanie
i rozluźnianie taśmy w kąpieli z zastoso¬
waniem bębna o przekroju kołowym. Fig.
9 przedstawia przekrój przez lej prowad-
niczy 26 w połączeniu z narządem 27 —
27* doprowadzającym strumień cieczy; fi¬
gura ta uwidocznia łatwą wzajemną dosto-
sowywalność narządu 27 — 27' do dopro¬
wadzania strumienia cieczy oraz narządu
26 do prowadzenia włókna, osiąganą przez
proste podnoszenie lub opuszczanie leju
26 względem narządu 27. Fig. 10 przed¬
stawia w przekroju inną odmianę urzą¬
dzenia, przedstawionego na fig. 9; różni¬
ca polega tu tylko na innym sposobie
przestawiania narządów 26 i 27 — 27*.
Fig. 11 przedstawia schematycznie zesta¬
wienie przyrządu tnącego ze szczególnym
uwzględnieniem przełączalności miejsc
przecinania; na figurze tej zarazem uwi¬
doczniona jest powierzchnia odbojowa 30,
ustawiona na drodze strumienia cieczy
i mająca na celu powodowanie rozpryski¬
wania się odciętych kawałków taśmy we
wszystkie strony; fig. 12 przedstawia rzut
poziomy urządzenia według fig. 11 i uwi¬
docznia w szczególności, w jaki sposób
przestawia się prowadnicę taśmy w celu
zmiany miejsca przecinania; fig. 13 przed-
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stawia widok z góry jednej z wirujących
tarcz nożowych ze .stycznie ustawionymi
nożami w celu osiągnięcia tak zwanego
„ciągnącego" przecinania, fig. 14 przed¬
stawia odmianę urządzenia, podobną do
odmiany na fig. 13, z tą jednak różnicą,
iż w celu osiągnięcia jeszcze bardziej sku¬
tecznego „ciągnącego" przecinania zasto¬
sowano noże wykrzywione ku tyłowi; fig.
15 przedstawia ustawienie wirujących
tarcz nożowych, umożliwiające bardzo ko¬
rzystne działanie przecinające noży; fig.
16 przedstawia prowadnicę noży, stano¬
wiącą zarazem ich osłonę zabezpiecza¬
jącą.

Podstawowe znaczenie dla działania

całego urządzenia do wykonywania spo¬
sobu według wynalazku ma ta < okolicz¬
ność, że doprowadzana bez przerwy taś¬
ma włókien jest poddawana obróbce do¬
datkowej z uniknięciem wytwarzania nad¬
miernych różnic napięcia w większej licz¬
bie ustawionych obok siebie kąpieli, w któ¬
rych doznaje ona okresowo napinania i
zluźniania, po czym taśmę wprowadza się
do prowadzonego w określony sposób
strumienia cieczy, który doprowadza ją do
swobodnie wirującego narządu tnącego,
umożliwiającego przecinanie rozpiętej,
swobodnie zwisającej taśmy.

Poszczególne włókna 3, wychodzące w
znany sposób przez otwory 1 i wchodzące
do kąpieli strącających 2, łączy się w od¬
powiedni sposób w płytkim korytku lub za
pomocą narządów podobnych w taśmę 3.
Taśmę doprowadza się do urządzenia do
obróbki dodatkowej, która będzie opisana
niżej. Przed wejściem do tego urządzenia
taśma może być przeprowadzona przez u-
rządzenie rozciągające, składające się z do¬
wolnej liczby walców. Na rysunku przed¬
stawione są trzy walce 4, 5 i 6, które mo¬
gą być osadzone obrotowo lub też nieru¬
chomo.

Aby uniknąć ewentualnych szkodli¬
wych skutków różnicy napięć przy dopro¬

wadzaniu taśmy 3< przed przyrządem do
obróbki dodatkowej można umieścić przy¬
rząd do wyrównywania napięcia. Przy¬
rząd ten składa się w zasadzie z dwóch
krążków prowadniczych 8 i 9, osadzonych
obrotowo na równoramiennej dźwigni po¬
dwójnej 7, przy czym krążki te dotykają
przechodzącego pomiędzy nimi materiału
taśmy 3' z dołu i z góry. Oś dźwigni po¬
dwójnej 7 jest sprzężona na stałe z krąż¬
kiem, tarczą lub podobnym narządem 10,
przy czym dokoła obwodu tego krążka
przechodzą linki 11 i 12, przechodzące da¬
lej po krążkach 13 i li, przenoszących na¬
pęd i osadzonych na wałach 15 i 16. Krąż-
ki 13 i H na stronie czołowej posiadają
uzębienia sprzęgające, przy czym pomię¬
dzy tymi uzębieniami znajdują się prze¬
suwne w kierunku osiowym człony sprzę¬
gające 17 i 18. Jeżeli dźwignia podwójna
7 wykonywa jakikolwiek ruch obrotowy,
to jej obrót przenosi się za pomocą krąż¬
ka 10 i linek na narządy sprzęgające 11—
18 (fig. 2), które są dostosowane do prze¬
kazywania zmiany szybkości ruchu taśmy
8'.

Na fig. 2 przedstawione są trzy poło¬
żenia dźwigni podwójnej 7. Położenie, o-
znaczone linią kreskowano - punktowaną,
można uważać za położenie normalne, w
którym taśma 3l porusza się posiadając
napięcie średniej wielkości. Położenie, o-
znaczone linią pełną, odpowiada napięciu
większemu niż normalne, położenie zaś, o-
znaczone linią kreskowaną, odpowiada zu¬
pełnemu rozluźnieniu taśmy. Z położenia,
przedstawionego na fig. 2, taśma wcho¬
dzi na obwód ciągnącego ją bębna 19,
który posiada bądź przekrój owalny (fig.
3, 4, 7), bądź tej jakikolwiek inny (fig.
5), np. kołowy (fig. 8). Na obwodzie bę¬
bna umieszczone są listwy 20. Ażeby prze¬
ciwdziałać skutkom większych napięć, któ¬
re występują na obwodzie bębna 19, a któ¬
re mogłyby działać niszcząco, stosuje się
tu osadzenie końców niektórych listw, a
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mianowicie najlepiej końców na najwięk¬
szej średnicy bębna, z zastosowaniem na¬
rządów sprężynujących. Końce te osadza
się mianowicie na sprężynach śrubowych
21 lub też na sprężynach płaskich albo na
poduszkach gumowych. Jeżeli w taimie,
przeciąganej po obwodzie bębna, występu¬
je nadmierne ciągnienie lub kurczenie, to
listwy te zostają zepchnięte ku osi bębna
wbrew działaniu sprężyn. Z chwilą, gdy
nadmierne napięcie znika, listwy wracają
w swe położenie normalne. Zmniejszenie
przekroju, spowodowane przez to wgniata-
nie listw, reguluje w korzystny sposób
przeciąganie taśmy.

Aby zapobiec skutkom różnic napięcia,
powstającego przy zejściu taśmy z bębna
wskutek obrotu bębna o przekroju nieko-
łowym, dobrze jest nadać bębnowi taki
kształt, aby ku węższemu jego końcowi
przekrój bębna przechodził stopniowo w
postać kołową (fig. 3 i 4).

Taśma 3' jest prowadzona za pomocą
bębna 19 o ukośnym wale, ustawionym
nad poszczególnymi komorami kąpielowy¬
mi 22, wzdłuż pewnego rodzaju linii śru¬
bowej i zostaje przy tym poddana obróbce
dodatkowej. W każdej komorze kąpielowej
umieszczona jest prowadnica do taśmy 3',
stanowiąca prosty pręt lub krążek 24. W
związku z mimośrodowym ruchem obro¬
towym bębna oraz prowadzeniem w kąpie¬
li taśmę poddaje się podczas jej nieprze¬
rwanego ruchu ciągłemu napinaniu i zluź-
nianiu. W przypadku urządzenia według
fig. 8 to napinanie i rozluźnianie jest u-
skuteczniane za pomocą kołowego bębna
i osobnego mimośrodu 25.

Po ukończeniu obróbki dodatkowej taś¬
mę wprowadza się do strumienia cieczy o
obrotowym kierunku ruchu, który to stru¬
mień otacza taśmę ze wszystkich stron i
zabiera ze sobą. Taśmę wprowadza się do
tego strumienia za pomocą lejkowatej rur¬
ki 26, której wylot jest otoczony wylotem
27, doprowadzającym ciecz. Przez wza¬

jemne przestawianie obu wylotów można
regulować napinające działanie strumie¬
nia cieczy na zabieraną przezeń taśmę 3'.
Taśma ta opuszcza przeto wylot 27 w sta¬
nie swobodnego zwisania. W tym stanie
taśma natrafia na wirujący również swo¬
bodnie nóż 28, osadzony na obwodzie szyb¬
ko wirującej tarczy 29. Noże 28 mogą po¬
siada postać, przedstawioną na fig. 13 i
14, przy czym oś obrotu tarczy nożowej
29 może być skierowana w ten sposób, jak
przedstawiono na fig. 15. Przy pomocy
opisanego wyżej urządzenia można tedy
zastosować cięcie „ciągnące", które prze¬
cina taśmę bez stosowania współdziałają¬
cej z nożem tym przeciwległej powierzch¬
ni tnącej. Ponieważ strumień cieczy pły¬
nie bez przerwy, przeto po odcięciu kawał¬
ka taśmy ulega on wypłukaniu i rozdzie¬
leniu na włókna.

Dobrze jest umieścić obok siebie dwie
tarcze nożowe 29 i 29' (fig. 2), a miano¬
wicie w tym celu, aby w przypadku wyłą¬
czenia z pracy jednej z tarcz (np. z po¬
wodu stępienia noży) można było skiero¬
wać prowadzoną przez ciecz taśmę na dru¬
gą tarczę nożową.

Na drodze strumienia cieczy, płynące¬
go z dużą szybkością, umieszczona jest
deska odbojowa 30, która powoduje roz¬
pryskiwanie się strumienia cieczy, dzięki
czemu następuje rozdzielanie, się oddzielo¬
nych kawałków taśmy na pojedyncze włó¬
kna.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania sztucznych
włókien ciętych przez przeprowadzanie
taśmy wyprzedzonych włókien przez róż¬
ne kąpiele obróbkowe i po walcach drogą
śrubową, znamienny tym, że nitki, wycho¬
dzące z poszczególnych otworków dysz, łą¬
czy się w taśmy w kanale, zasilanym cieczą
i przeprowadzonym wzdłuż przędzarki,
przy czym taśmę poddaje się okresowe-
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napinaniu i rozluźnianiu, po czym do-
owadza się ją do przyrządu tnącego za
mocą strumienia cieczy i tnie się w sta-

swobodnego zwisania.
2. Urządzenie do wykonywania spo-
u według zastrz. 1, znamienne tym, że

bny, umieszczone nad zbiornikami z ka¬
łami do obróbki, posiadają przekrój
kołowy.
3. Urządzenie według zastrz. 2, zna-

enne tym, że przekrój bębna, będący w
'ejscu, w którym wchodzi nań taśma,
kołowym, przechodzi stopniowo ku
ejscu schodzenia zeń taśmy w przekrój
owy.
4. Urządzenie według zastrz. 2, zna-

'enne tym, że posiada narządy do nada¬
nia i zluźniania taśmy, np. prowadnicę
5) o postaci dźwigni.
5. Urządzenie według zastrz. 2 — 4,

amienne tym, że posiada lej (26), da-
y się przesuwać w otaczającym go le-
(27), doprowadzającym strumień cie-

y, w celu regulowania siły tego stru-
'enia.

6. Urządzenie według zastrz. 2 — 5,
amienne tym, że lej (26) jest osadzo-

ruchomo tak, iż daje się ustawiać nad
rczą nożową (29) lub nad zapasową tar-
ą nożową (29').

7. Urządzenie według zastrz. 2 — 6,
amienne tym, że pod przyrządem tną-
m posiada płytkę (80), powodującą roz-
yskiwanie się strumienia cieczy.
8. Urządzenie według zastrz. 2 — 7,
mienne tym, że noże (28) przyrządu

tnącego, przymocowane do tarczy (29),
są wygięte w tył w celu osiągnięcia prze¬
cinania ciągnącego.

9. Urządzenie według zastrz. 2 — 8,
znamienne tym, że tarcza (29) jest usta¬
wiona ukośnie względem kierunku przesu¬
wu taśmy włókien.

10. Urządzenie według zastrz. 2 — 9,
znamienne tym, że posiada kanał do spłu¬
kiwania, w którym zbierają się kawałki
włókien i którym są one odprowadzane do
dolnej obróbki.

11. Urządzenie według zastrz. 2 —
10, znamienne tym, że posiada urządzenie
wyrównywające napięcia, do którego do¬
prowadzana jest taśma włókien, uchodzą¬
ca ze zbiorczego kanału przędzarki, i któ¬
re jest utworzone z równoramiennej dźwi¬
gni podwójnej, która z kolei posiada dwa
osadzone na niej obrotowo krążki pro¬
wadnicze, przylegające do przeprowadza¬
nej taśmy z dołu i z góry, przy czym oś
dźwigni podwójnej jest sprzężona nieroz¬
łącznie z krążkiem, tarczą lub narządem
podobnym, a dookoła obwodu tego krążka
obiegają linki, nałożone też i na krążki,
przenoszące napęd i połączone sztywno
z dźwigającymi je wałami, przy czym oba
te wały przenoszą równocześnie na obie
strony ruch obrotowy, przekazany linka¬
mi.

Carl Hamel Aktiengesellschaft.
Zastępca: inż J. Wyganowski,

rzecznik patentowy.
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