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Wytwarzanie nitek lub taśm z kwarcu
albo z innych tlenków trudnotopliwych
sprawia wiele trudności z powodu wysokie¬
go punktu topnienia tych materiałów, tak
iż dotychczas wytwarza się nitki kwarcowe
o kilkumetrowej zaledwie długości i to w
sposób nieciągły przez ogrzewanie w jed¬
nym miejscu poddawanego ciągnieniu prę¬
ta kwarcowego aż do topnienia. W chwili
topnienia odrzuca się odtopioną część prę¬
ta, która ciągnie za sobą nitkę kwarcową.

Nowy sposób wytwarzania omija te
trudności. Sposób ten polega na stosowaniu
przy przędzeniu ciśnienia, pod którym stop
wypływa z dysz, przy czym temperatura

stopu i szybkość wypływu zostają samo¬
czynnie regulowane w odwrotnej względem
siebie zależności według równania Poiscu-
ille'a. To rozrządzanie może się rozciągnąć
na jeden, dwa lub wszystkie trzy czynniki,
przy czym stosunek ciśnienia do iloczynu
•szybkości wypływu przez, temperaturę u-
trzymuje się stały.

Równanie Poiscuille'a brzmi

TT V rŁ % o, iV = w cmd/sek
8l7j

i odpowiada wypływowi przez dyszę do¬
wolnie lepkiej cieczy, przy czym szybkość



przepływu jest mniejsza od tak zwanej
szybkości granicznej. Poniżej tej szybkości
granicznej ciecz przechodzi poprzez dyszę
zupełnie bez wirów. Ponieważ w przypad¬
ku niniejszym szybkość przepływu jest bar¬
dzo mała (przy przędzeniu włókien o gru¬
bości 1 \l przy przekroju dyszy o promie¬
niu 1,5 cm szybkość przepływu wynosi
0,5 . 10_ś cm/sek przy normalnej szybkości
przędzenia^OOO m/min), równanie to można
stosować bez zastrzeżeń. W równaniu p
oznacza ciśnienie wywierane na ciecz w
g/cm2, r oznacza promień dyszy w cm, l
długość dyszy w cm, tj oznacza lepkość
w g/cm sek.

Sposobem według wynalazku niniejsze¬
go można wytwarzać nitki lub taśmy o do¬
wolnej grubości i praktycznie biorąc nie¬
ograniczonej długości z kwarcu lub z inne¬
go tlenku trudnotopliwego. Według wyna¬
lazku materiał stopiony lub uplastyczniony
wskutek działania ciepła jest wyciągany z
miejsca topnienia z dużą szybkością w spo¬
sób ciągły i podawany do miejsca wyciąga¬
nia właściwego z szybkością, znacznie
mniejszą od szybkości pierwotnej, przy
czym przekrój podawanego materiału po¬
winien być znacznie większy od przekroju
nitek wytwarzanych.

Sposobem według wynalazku mogą być
obrabiane, oprócz przezroczystego lub nie¬
przezroczystego kwarcu, również inne tlen¬
ki trudnotopliwe, nadające się do wytwa¬
rzania szkliwa, np. tlenek cyrkonu, względ¬
nie mieszaniny różnych tlenków trudno-
topliwych. Nie jest rzeczą konieczną, aby
materiał wyjściowy miał postać szklistą,
jak również nie jest konieczne, aby mate¬
riały wyjściowe były ogrzewane, aż do
osiągnięcia stanu zupełnej ciekłości. Prze¬
ważnie wystarcza ogrzewanie nieco tylko
powyżej punktu zmiękczenia się materiału,
który osiąga wtedy swą wymaganą pla¬
styczność.

W zależności od przekroju materiału
wyjściowego w miejscu topnienia względ¬

nie w zależności od przekroju, nadanego w
tym miejscu materiałowi stopionemu, moż¬
na otrzymywać nitki o przekrojach najróż-
norodniejszych, w szczególności również
nitki taśmowe (płaskie), wykazujące właś¬
ciwości odpowiednie pod względem mecha¬
nicznym. Można również otrzymać nitki
lub taśmy wydrążone, jeżeli w miejscu
wyciągania materiał wyjściowy posiada
odpowiedni przekrój.

Nitki o płaskim (taśmowym) przekroju
można otrzymywać również w ten sposób,
że nitki o stosunkowo większym przekroju
okrągłym, np. 100 |t, najlepiej w stanie
plastyczności rozwalcowuje się, przy czym
w tym przypadku nitka zostaje doprowa¬
dzona do walcarki bezpośrednio po pierw¬
szym zabiegu przędzenia wyciągowego, za¬
tem jeszcze w stanie plastyczności, albo też
nitka zostaje ogrzana ponownie przed
wprowadzeniem pomiędzy walce.

Zamiast walców gładkich mogą być za¬
stosowane walce karbowane lub wzorzyste,
nadające taśmie, wytwarzanej przez walco-
wanie, odpowiednią powierzchnię wzorzy¬
stą.

Nitki lub taśmy, otrzymane sposobem
według wynalazku niniejszego, dają się
skręcać, tkać i dziać zwykłymi sposobami
stosowanymi w włókiennictwie, ponieważ
są one bardzo giętkie i elastyczne oraz wy¬
kazują dużą odporność na rozrywanie.

W celu wytwarzania taśm albo pasm o
dowolnej szerokości otrzymane nitki lub
tasiemki kraje się, układa w kosmki i spilś-
nia, po czym masa spilśniona zostaje prze¬
robiona przez walcowanie na taśmy lub fo¬
lie o dowolnej szerokości i grubości. W
końcu masę tę ogrzewa się w piecu do wy¬
palania przy jednoczesnym ściskaniu i wal¬
cowaniu, wskutek czego poszczególne nitki
w miejscach stykania się spawają się ze
sobą.

Jest rzeczą korzystną zmieszać spilśnio-
ną wełnę kwarcową ze spoiwem organicz¬
nym, np. roztworem nitrocelulozy, a otrzy-

— 2 —



mana masę plastyczną rozwalcować lub
roztłoczyć do postaci pasma. W czasie tego
kształtowania lub po nim pasmo plastyczne
usztywnia się przez suszenie lub utwardza¬
nie, po c^ym można je zwinąć lub złożyć,
a w końcu pasmo to wprowadza się do pie¬
ca, w którym spoiwo spala się, a nitki
spawają się ze sobą pod ciśnieniem.

W jednym z przykładów wykonania
sposobu według wynalazku kosmki z nitek
kwarcowych miesza się ze spoiwem orga¬
nicznym. Spdlśniona masa plastyczna jest
przepuszczana w sposób ciągły przez wal¬
carkę, w której zostaje rozwalcowana na
grubość odpowiadającą w przybliżeniu
10-krotnej grubości pasma gotowego. Wal¬
cowanie uskutecznia się najkorzystniej w
temperaturze około 150°C, przy czym tem¬
peratura zależy od stosowanego rozpu¬
szczalnika, który wyparowuje. W czasie
walcowania pasmo uzyskuje wytrzymałość
dostateczną do umożliwienia dalszej obrób¬
ki, podczas której pasmo to przesuwa się
przez komorę piecową, np. przez piec elek¬
tryczny, w którym spoiwo spala się, a
spilśnione nitki kwarcowe wskutek stła-
czania spawają się ze sobą. Można to uzy¬
skać w ten sposób, że tuż za miejscem naj¬
silniejszego ogrzania pasmo przechodzi po¬
między dwoma walcami, które powodują
spojenie się wzajemne nitek znajdujących
się jeszcze w stanie plastycznym.

Specjalnie korzystne okazało się stoso¬
wanie walców ogrzewanych elektrycznie.
Wskutek promieniowania walców, ogrza¬
nych do temperatury'około 1000—1700°C
lub nawet wyższej, spknwo nitek pasma
kwarcowego spala się przed dostaniem się
pomiędzy walce. Otrzymane pasmo ostyga
tuż za walcami w stopniu dostatecznym do
nawijania go bez wywoływania trwałych
odkształceń.

W razie odpowiedniego ukształtowania
waJców otrzymuje się pasmo o przekroju
pożądanym. Walce cylindryczne wytwarza¬
ją przekrój zasadniczo prostokątny, a wal¬

ce o powierzchni krzywej — przekrój bar¬
dziej eliptyczny.

Jeżeli chodzi o wytwarzanie bardzo
cienkich taśm lub folii, to ipożądane jest
zgrzeblenie (wygładzenie) kosmków lub
wełny kwarcowej przed potraktowa¬
niem spoiwem lub po tym traktowaniu, w
celu ułożenia nitek w przybliżeniu wzajem¬
nie równolegle. Na przykład zgrzebło obro¬
towe-wygładza cienkie runo z wełny kwar¬
cowej, przesuwane w sposób ciągły i prze¬
prowadzane następnie .przez spoiwo, nastę¬
pnie runo przechodzi przez walce wstępne,
usuwające nadmiar spoiwa, oraz ewentual¬
nie przez urządzenie osuszające, w którym
wskutek częściowego wyparowania rozpu¬
szczalnika uzyskuje większą gęstość, po
czym pasmo przesuwa się przez wialcarkę
właściwą, w której zostaje rozwalcowane
na żądane wymiary. W zabiegu końcowym
pasmo przesuwa się przez piec osuszający,
w którym rozpuszczalnik odparowuje cał¬
kowicie, a następnie pasmo dostaje się do
pieca wypalającego, w którym spoiwo spa¬
la się, a nitki spawają się ze sobą pod ciś¬
nieniem. U wyjścia z pieca pasmo jest zwi¬
jane, przy czym może ono być przepuszcza^
ne przez urządzenie do przecinania.

Zależnie od rodzaju zgrzeblenia (wygła¬
dzania) otrzymuje się taśmy o rozmaitej
ścisłości, a mianowicie można otrzymać za>-
równo taśmy porowate, jak taśmy prak¬
tycznie biorąc szczelne.

W sposób powyższy otrzymuje się taś¬
my od przeświecających aż do całkowicie
przezroczystych. Przy odpowiedniej grubo¬
ści taśmy te są niezwykle giętkie. Jeżeli np.
w taśmie o grubości 5 (i. zastosowane są nit¬
ki z kwarcu szklistego, posiadające średni¬
cę i (ł, to taśmy takie nadają się bezpośre¬
dnio do owijania najcieńszych nawet dru¬
tów nie łamiąc się przy tym. Długość po¬
szczególnych nitek kosmkowych może wy¬
nosić od kilku milimetrów do wielu centy¬
metrów.

Łączenie końców lub brzegów taśm
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względnie folii jest dokonywane najlepiej
przez spawanie. Do specjalnych celów, np.
elektrotechnicznych, folie lub taśmy na jed¬
nej powierzchni lub na obydwóch po¬
wierzchniach, całkowicie lub częściowo mo¬
żna zaopatrzyć w powłokę metalową, na¬
kładaną np. przez katodowe rozpylenie me¬
talu.

Jeżeli taśmy lub folie otrzymane sposo¬
bem według wynalazku niniejszego mają
być zastosowane do celów elektrotechnicz¬
nych, to pożądane jest przesycanie ich środ¬
kami izolacyjnymi, najlepiej organicznymi,
np. wyższymi nasyconymi węglowodorami,
parafinami, cerezynami, cholesterynami,
styrolami, rozmaitymi produktami polime¬
ryzacji, pochodnymi celulozy itd. Na przy¬
kład taśmy bardzo porowate zostają zanu¬
rzone, przy zachowaniu zwykłej ostrożności
wskazanej przy przesycaniu, w ciekłej ce-
rezynie, wskutek czego taśma zostaje prze¬
sycona tym środkiem przesycającym. Po u-
sunięciu nadmiaru środka przesycającego,
np. za pomocą walca wyciskającego, taśmy
suszy się, po czym nadają się one bezpo¬
średnio do owijania kabli.

Zamiast zanurzania taśmy w substan¬
cji przesycającej, substancję tę można na¬
łożyć na taśmę jedno- lub dwustronnie, np.
za pomocą walca smarowniczego. Jeżeli
środek przesycający jest nałożony na jed¬
ną tylko powierzchnię taśmy, to druga po¬
wierzchnia może być zaopatrzona w powło¬
kę metalową.

Opisane powyżej taśmy posiadają du¬
żą wytrzymałość oraz korzystne właściwo¬
ści elektryczne, uwarunkowane stosowa¬
niem organicznych środków izolacyj¬
nych.

Poniżej opisanych jest kilka przykładów
przeprowadzania sposobu oraz urządzeń
według wynalazku niniejszego.

Na rysunku fig. 1 przedstawia schema¬
tycznie urządzenie do przędzenia nitek
kwarcowych, fig. 2 — przykład wykonania
pieca do ogrzewania materiału wyjściowe¬

go, a fig. 3 i 4 przedstawiają odmiany wy¬
konania urządzeń według wynalazku.

Według fig. 1 koniec pręta kwarcowego
1 jest doprowadzany do temperatury zmię¬
kczenia w ściśle ograniczonej strefie pieca
przetapiającego 2. Nitka kwarcowa, wycią¬
gana z końca tego pręta, jest nawijana na
obrotowy narząd nawojowy, np. na motak
3. W miarę wyprzedzania nitki pręt jest
podsuwany do pieca za pomocą urządzenia
doprowadzającego, składającego się z zę¬
batki U, w której uchwycie pręt jest zaciś¬
nięty, oraz z koła zębatego 5. Im szybciej
wiruje motak 3, tym więcej materiału wy¬
ciąga się z końca pręta i tym szybciej u-
rządzenie doprowadzające musi podsuwać
pręt. Grubość nitki kwarcowej, przy danej
ilości podsuwanego materiału, zależy od
szybkości wirowania motaka, przy czym
przy bardzo dużej szybkości materiał wyjś¬
ciowy musi być podgrzewany do odpowie¬
dnio wyższej temperatury, aby uzyskał do¬
stateczną ciągliwość w celu zapobieżenia
urywania się nitki.

Jeżeli stosuje się pręt o przekroju o-
krągłym, to wyprzedzone nitki kwarcowe
posiadają również przekrój kolisty. W ra¬
zie stosowania pręta o przekroju prostoką¬
tnym lub eliptycznym uzyskuje się taśmę
kwarcową, podczas gdy z rur kwarcowych
powstają nitki lub taśmy wydrążone. Pręt
może być wykonany z przezroczystego lub
nieprzezroczystego kwarcu szklistego. Mo¬
żna również stosować pręty kwarcowe, wy¬
tworzone w dowolnym procesie spieka¬
nia.

Przykłady. Okrągły pręt kwarcowy o
średnicy 3 mm jest podsuwany z szybkoś¬
cią 1 cm/min. Stosunek szybkości podsuwu
do szybkości wyprzedzania wynosi zatem
1:90,000, co powoduje zmniejszenie się
przekroju o j/ 90,000 = 300 razy. W zwią¬
zku z tym średnica otrzymanej nitki wy¬
nosi około 7 (i. Ponieważ można stosować
jeszcze większe szybkości wyciągowe, mo¬
żna więc bez trudności otrzymać znacznie
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cieńsze nitki, np. o średnicy V2 |i lub n&-
wet jeszcze cieńsze.

Przy wytwarzaniu bardzo cienkich ni¬
tek można zastosować wyciąganie stopnio¬
we, a mianowicie najpierw wytwarza się
nitkę grubą, którą z kolei zaciska się w u
rządzeniu podsuwowym i wyciąga się z niej
nitkę cienką. W powyżej opisany sposób
można za pomocą jednego motaka wycią¬
gać także większą liczbę nitek lub pasm
przy stosowaniu jednego tylko pieca albo
też kilku pieców. Przędzenie wielonitkowe
jest celowe zwłaszcza wówczas, gdy za¬
miast motaka powyżej opisanego stosuje
się garnek przędzalniczy typu stosowanego
do przędzenia jedwabiu sztucznego. Ko¬
rzystnie nawija się wówczas nitki przede
wszystkim na walec podawczy, podobny do
motaka 3 na fig. 1, a następnie nitki te z
walca doprowadza się do garnka przędzal¬
niczego, w którym zostają one skręcone
wstępnie oraz sprzędzone razem.

Na fig. 3 przedstawiona jest odmiana
wykonania urządzenia do przędzenia nitek
kwarcowych. W piecu elektrycznym 6 u-
mieszczony jest zbiornik 7 z materiału bar¬
dzo trudnotopliwego, np. grafitu lub wę¬
gla. W zbiorniku tym znajduje się rozto¬
piony kwarc, w którym zanurzona jest ru¬
ra 9 z grafitu, węgla lub tlenku toru itd.,
zaopatrzona w płytę denną 10, w której
wykonane są otworki dyszowe 11. Część
ciężaru własnego rury 9 jest zrównoważo¬
na ciężarkami 12 zawieszonymi za pośred¬
nictwem krążków 13. Pozostały ciężar ru¬
ry jest taki, aby płyta 10 znalazła się na
określonej głębokości w spławiźnie kwarco¬
wej. Hydrostatyczny nacisk spławizny wci¬
ska stopiony kwarc poprzez otworki w pły¬
cie 10 do wnętrza rury 9. Na początku
każdego zabiegu przędzenia tłoczek kwar¬
cowy Ib, zawieszony za pośrednictwem rur¬
ki metalowej na sprężynie 15, wprowadza
się do rury 9 tak, aby zetknąć go z napły¬
wającymi nitkami. Skoro nitki te przywrą
dostatecznie do tłoczka, zwalnia się spręży¬

nę 15, która nagle kurczy się, co powoduje
wyciągnięcie nitek, podchwytywanych mo-
takiem 16, na który nitki te nawijają.się.

W zależności od szybkości obracania się
motaka 16 uzyskuje się nitki o rozmaitej
średnicy. Szybkość obwodowa 'motaka mo¬
że wynosić od 500 m/min aż ponad 3600
m/min.

Należy stosować takie ciężarki 12, aby
rura 9 z płytą dyszową 10 zanurzała się
w spławiźnie w miarę wyprzedzania kwar¬
cu, wskutek czego w dyszach panuje za¬
wsze stałe ciśnienie hydrostatyczne.

Średnica dysz jest wielokrotnie więk¬
sza od grubości wyprzedzanej nitki kwar¬
cowej i wynosi np. 3 mm, podczas gdy nitki
posiadają średnicę 3 p,. Grubość nitek nie
zależy od wielkości średnicy dyszy, lecz od
przebiegu wyciągania, natomiast kształt
przekroju nitek jest uwarunkowany kształ¬
tem dysz, z których uzyskać można także
nitki względnie taśmy wydrążone.

W urządzeniu według fig. 3 przędzie się
jednocześnie większą liczbę nitek, odpowie¬
dnio do liczby dysz.

Zarówno według fig. 1, jak według fig.
3 zastosowane jest urządzenie, doprowa¬
dzające materiał wyjściowy z szybkością
znacznie mniejszą, niż szybkość wyciąga¬
nia nitek, oraz zastosowane jest wirujące
urządzenie wyciągowe, np. moitak, którego
szybkość odwodowa warunkuje grubość ni¬
tki i który służy do nawijania nitki wy¬
przedzanej. W obydwóch urządzeniach
przedstawionych przekrój doprowadzanego
materiału wyjściowego jest znacznie więk¬
szy od przekroju uzyskiwanej nitki kwar¬
cowej, przy czym w urządzeniu według
fig. 1 przekrój materiału doprowadzanego
stanowi przekrój pręta kwarcowego, a we¬
dług fig. 3 — przekrój otworków w płycie
dyszowej.

Na fig. 4 przedstawiona jest następna
z kolei odmiana wykonania urządzenia we¬
dług wynalazku. Kwarc roztopiony jest
przetłaczany pod ciśnieniem poprzez otwor-
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ki płyty dyszowej 31 z węgla, grafitu, wę¬
glika wolframu lub podobnego materiału
trudnotopliwego, przewodzącego elektrycz¬
ność, przy czym płyta ta służy jednocześnie
jako grzejnik i jest zaopatrzona w tym ce¬
lu w zaciski do doprowadzenia prądu 35,
36. W celu lepszego wyzyskania ciepła tyl¬
ko część masy kwarcowej, która znajduje
się przy płycie dyszowej, zostaje roztopią-
na względnie uplastyczniona. Ta część ma¬
sy kwarcowej jest wyciskana przez otworki
dyszowe, np. przez nacisk wywierany przez
wyższe warstwy kwarcu. Nitki, wydosta¬
jące się z otworków, są odciągane za po¬
mocą motaka, podobnego do przedstawio¬
nego na fig. 3. Według fig. 4 płyta grafito¬
wa 31 jest znacznie cieńsza w miejscu 32
w celu powiększenia efektu grzejnego. Ta
część 32 płyty posiada otworki o średnicy
około 2 — 4 mm. W komorze 33 ponad czę¬
ścią 32 płyty znajduje się kwarc, np. w po¬
staci piasku, otoczony izolacją cieplną 39
oraz izolacją elektryczną 37. W razie za¬
mknięcia obwodu prądu część 32 płyty na¬
grzewa się w zależności od wysokości sto¬
sowanego napięcia, przy czym kwarc powi¬
nien stopić się w komorze 33 ponad częścią
32 płyty. Pod działaniem ciśnienia statycz¬
nego, wywieranego na spławiznę przez spo¬
czywające na niej masy kwarcu, roztopio¬
ny kwarc otworkami dyszowymi przedo¬
staje się do komory ii, w której zostaje
podchwycony za pomocą odpowiedniego u-
rządzenia, wyciągnięty i nawinięty na mo-
tak.

Powyżej opisane urządzenie wyciągowe
jest ekonomiczne w eksploatacji i umożli¬
wia stosowanie dużej szybkości wyciąga¬
nia, np. ponad 1000 m/min.

Uzupełnianie zapasu piasku kwarcowe¬
go jest w tym urządzeniu bardzo łatwe, po¬
nieważ piasek wsypuje się z góry do komo¬
ry 33 za pomocą dowolnego urządzenia
przenośnikowego, przy czym pożądane jest
utrzymywanie stałego poziomu.

W celu osłabienia promieniowania cie¬

pła z dolnej powierzchni części 32 płyty,
odwróconej od topniejącego kwarcu, korzy¬
stne jest takie wykonanie jej, według któ¬
rego ta część płyty składia się z dwóch lub
kilku Warstw o rozmaitej przewodności ele¬
ktrycznej, np. z węgla i grafitu, przy czym
warstwa leżąca bliżej.masy kwarcowej win¬
na posiadać lepszą przewodność. Wskutek
tego przez wyższe warstwy przepływa prąd
silniej szy, tak iż po tej stronie część 32
płyty nagrzewa się mocniej. Korzystne jest
również zaopatrzenie dolnej strony tej czę¬
ści płyty w warstwę izolującą, np. z krze¬
mianu cyrkonowego.

Pożądane jest przeprowadzanie przę¬
dzenia w atmosferze obojętnej, otrzymanej
np. przez napełnienie komory 33 i ii
azotem.

W urządzeniu według fig. 1 materiał
wyjściowy jest nagrzewany tylko nieco po¬
wyżej punktu mięknienia, tak iż jest on
gęstociągliwy, natomiast w urządzeniach
według fig. 8 i 4 materiał wyjściowy zo-
srtaje nagrzany aż do stanu stopu stosun¬
kowo rzadkiego.

Do uplastyczniania lub upłynniania
materiału wyjściowego służą piece topiel-
ne, dające się łatwo regulować w celu u-
trzymania temperatury pożądanej. Stosuje
się do tego celu np. elektryczne piece opo¬
rowe na prąd wielkiej częstotliwości, piece
opalane węglem gryzowym, piece Tanma-
na oraz piece opalane gazem piorunującym
lub wdmuchiwanym tlenem.

Częstokroć jest rzeczą pożądaną, zwła¬
szcza w razie opalania węglem, przedmu¬
chiwanie pieca argonem, azotem lub inny¬
mi gazami obojętnymi w celu oszczędzenia
wykładziny piecowej, ewentualnie części,
poddawane działaniu ciepła w wysokiej
temperaturze i powietrza, pokrywa się ma¬
teriałami ochronnymi.

Na fig. 2 przedstawiony jest przykład
wykonania pieca elektrycznego, który mo¬
że być zastosowany zwłaszcza do urządze¬
nia według fig. 1. Do palnika 20, wykona-
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nego z węgla lub grafitu, doprowadza się
prąd poprzez głowicę 21, wkładkę 23 oraz
rurę 22, stanowiącą osłonę pieca i wyko¬
naną również z węgla lub grafitu. Części
doprowadzające prąd są odizolowane od
siebie pierścieniem 21+ z porcelany lub az¬
bestu. Do głowicy 21 prąd jest doprowa¬
dzany poprzez śworzeń miedziany 25, a do
osłony 22 — poprzez występy 26. Palnik
20, głowica 21 i wkładka 28 mają wspólny
otwór na pręt kwarcowy, z którego przę¬
dzie się nitkę kwarcową. Pręt należy wpro¬
wadzić tak głęboko, aby jego koniec zna¬
lazł się nieco poza najgorętszym miejscem
palnika. Po włączeniu ogrzewania koniec
ten odtapia się i opada ciągnąc za sobą ni¬
tkę, co stanowi początek zabiegu przędze¬
nia.

W celu osłabienia promieniowania cie¬
plnego oraz w celu ochrony części pieca,
wykonanych z węgla, w komorze piecowej
zastosowane są dwie rurki porcelanowe 27
i 28, zamykające dostęp tlenu (powietrza),

Szybkość wyciągowa jest zależna od
przekroju i długości dyszy oraz tempera¬
tury materiału roztopionego; szybkość tę
można obliczyć na zasadzie równania
Poiscuille^o. Po uregulowaniu szybkości
wyciągowej należy dbać o to, aby gęstość
materiału roztopionego była stała, ponie¬
waż w razie jego zgęstnienia dopływałoby
poprzez dyszę za mało materiału, nitka sta¬
wałaby się coraz cieńsza i w końcu urwa¬
łaby się. Natomiast w razie wzrostu tem¬
peratury gęstość materiału wyjściowego
zmniejsza się, wskutek czego zbyt dużo
spławizny napływałoby do dyszy, tak iż al¬
bo nitka stałaby się grubsza, albo też —
w razie nagłego napływu — powstawały¬
by węzły zgrabione, co jest oczywiście rze¬
czą niepożądaną.

Powyższym zakłóceniom można zapobiec
w ten sposób, że reguluje się dokładnie
(łącznie lub oddzielnie) ilość ciepła dopro¬
wadzanego (moc elektryczną), szybkość
wyciągową oraz ewentualne ciśnienie, cią¬

żące na spławiźnie. Tlenki trudmotopliwe,
zwłaszcza kwarc, posiadają tę wadę, że ich
gęstość w bardzo znacznym stopniu zale¬
ży od temperatury; w szczególności ich gę¬
stość jest wrażliwa na zmiany temperatury
w zakresie ekonomicznego wykonywania
sposobu według wynalazku, jak to wynika
z przeprowadzonych prób przędzenia. Po¬
żądana jest przy tym praca w możliwie ni¬
skiej temperaturze, ponieważ w razie sto¬
sowania temperatury tylko o 100° wyż¬
szej, niż to jest koniecznie potrzebne (w
zakresie około 2000°C i powyżej), powsta¬
ją duże trudności techniczne, a straty cie¬
plne wzrastają niepomiernie. Jeżeli można
prząść w nieco niższych temperaturach, to
zmiany w gęstości materiału wzrastają w
większym stopniu, tak iż w celu ekonomi¬
cznego wyzyskania sposobu należy zwracać
szczególną uwagę na szybkość wyciągową
i temperaturę, tym bardziej, że ze wzglę¬
dów ekonomicznych współczynniki (stałe)
dysz, gęstość (temperatura), ciśnienie i
szybkość wyciągowa powinny być dobiera¬
ne jak najkorzystniejsze.

Do powyższego celu służą rozmaite środ¬
ki. Ponieważ oporność grzejnika elektrycz¬
nego, stosowanego w urządzeniach do przę¬
dzenia wyciągowego według wynalazku,
przeważnie stale wzrasta, więc przy stałym
napięciu należy regulować pobieraną moc
elektryczną w zależności od zmian oporu.
Można np. zastosować taką regulację, aby
stale płynął prąd o natężeniu jednakowym.
W tym przypadku jednak nie zawsze uzy¬
skuje się stałą moc, lepiej przeto jest regu¬
lować samą moc pobieraną. W pierwszym
przypadku np. sprzęga się amperomierz z
silnikiem regulującym poprzez przekaźnik
w ten sposób, że w razie zmniejszenia się
natężenia prądu silnik ten działa na regu¬
lator główny, współdziałający z transfor¬
matorem stopniowym i przestawia go tak,
aby napięcie wzrosło, w razie zaś zwięk¬
szenia się natężenia prądu napięcie spada.
W drugim przypadku (regulacji bezpośre-
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dnio samej mocy) stosuje się wattomierz
zamiast amperomierza.

Za pośrednictwem ampero- lub watto-
mierza można również oddziaływać poprzez
przekaźnik lub inne przyrządy na liczbę
obrotów urządzenia nawijającego. Stopień
zależności tej regulacji wynika z równania
PoiscuiIle'go.

Można wreszcie regulować również ciś¬
nienie, pod którym spławizna wycieka po¬
przez otworki dysz. Najłatwiej reguluje
się ciśnienie, gdy zbiornik piecowy znaj¬
duje się pod ciśnieniem, np. butli gazowej,
zaopatrzonej w zawór redukcyjny. Ponie¬
waż w praktyce do przepłukiwania stosuje
się przeważnie azot, więc celowe jest utrzy¬
mywanie zbiornika piecowego pod ciśnie¬
niem azotu. W tym przypadku za pomocą
ampero- lub wattomierza i za pośrednic¬
twem przekaźnika rozrządza się zawór re¬
dukcyjny tak, iż w razie spadku pobiera¬
nej mocy elektrycznej ciśnienie wzrasta i
odwrotnie. Ponieważ ze względów wytrzy¬
małościowych nie można przekroczyć pe¬
wnego określonego ciśnienia, przeto po o-
siągnięciu tego ciśnienia pożądaną jest rze¬
czą regulowanie szybkości wyciągania ni¬
tek.

Możliwe są oczywiście również inne spo¬
soby regulacji. Np. można regulować jedno¬
cześnie stałe natężenie prądu oraz określone
ciśnienie gazu. Wreszcie do określonej gra¬
nicy można regulować stałą moc pobieraną,
po czym stosować regulację ciśnienia do pe¬
wnej osiągniętej wartości, a w końcu regu¬
lować szybkość wyciągania nitek.

Ponieważ nitki otrzymane sposobem
według wynalazku posiadają często ładu¬
nek elektrostatyczny, pożądane jest rozła¬
dowanie ich przed nawijaniem, np. za po
mocą kąpieli elektrolitycznej.

Otrzymane nitki odznaczają się, jak
wspomniano, dużą elastycznością i wytrzy¬
małością jia rozrywanie. Nitki te dają się
bez trudności skręcać zwykłymi sposoba¬
mi. Nitki o średnicy poniżej 5 [x wykazują

również dużą wytrzymałość w razie wią¬
zania ich (dziewienia).

Ponieważ straty dielektryczne kwarcu
są bardzo małe (tg a= około l.lO-6), prze¬
to otrzymane nitki, taśmy lub folie kwar¬
cowe mogą być korzystnie stosowane jako
materiał do owijania drutów i kabli, szcze¬
gólnie zaś do izolowania przewodów na
prądy o wielkiej częstotliwości, oraz jako
dielektryk do kondensatorów. Zwłaszcza
nadają się do powyższych celów taśmy
kwarcowe o stosunku wymiarów przekroju
1:2 aż do 1:100, a nawet więcej; taśmy ta¬
kie dają się bez trudności uzyskiwać spo¬
sobem według wynalazku i wykazują lep¬
sze właściwości niż dotychczas stosowane
materiały, jak jedwab, acetyloceluloza, po-
listyrol itd.

Ponieważ nitki względnie taśmy kwar¬
cowe, otrzymane sposobem według wyna¬
lazku, są w swej długości nieograniczone,
przy czym są bardzo elastyczne, mogą więc
być stosowane do wyrobu tkanin, nadają¬
cych się do najrozmaitszych celów, np. gdy
choctóf ó dużą przepuszczalność promieni
pozafiołkowych, kwasoodporność, ochronę
przed ogniem itd.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób ciągłego przędzenia nitek
lub taśm z tlenków o wysokim punkcie to¬
pnienia, szczególnie kwarcu, według któ¬
rego lepki stop wypływa pod ciśnieniem z
dyszy lub dysz ogrzewanego zbiornika ze
stopem, znamienny tym, że ciśnienie, pod
którym stop wypływa z dysz, temperaturę
stopu i szybkość wyciągania za pomocą u-
rządzeń działających samoczynnie reguluje
się we wzajemnej zależności i zgodnie z
równaniem Poiscuille^go.

2. Sposób według zastrz. 1, w zastoso¬
waniu do wytwarzania nitek o określonym
przekroju, znamienny tym, że do miejsca
wyciągania doprowadza się roztopiony ma,
teriał wyjściowy, posiadający wymagany
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kształt przekroju, lecz o wymiarach znacz¬
nie większych.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że stosuje się takie dysze przędzalni¬
cze, że stosunek średnicy dyszy do średni¬
cy gotowej nitki wynosi 1:300 lub więcej.

4. Urządzenie do przeprowadzania
sposobu według zastrz. 1 — 3, znamienne
tym, że jest zaopatrzone w zbiornik do ma¬
teriału roztopionego z dnem z materiału
ogniotrwałego, przewodzącym prąd elek¬
tryczny, przy czym w dnie tym rozmiesz¬
czone są dysze do przędzenia.

5. Sposób według zastrz. 1, w zasto¬
sowaniu do wytwarzania pasm z nitek lub
taśm, znamienny tym, że nitki lub taśmy
kraje się w kosmyki, spilśnia i kształtuje
na taśmę, walcuje i przepuszcza pod ciśnie¬
niem przez piec do wypalania, wskutek
czego poszczególne nitki spawają się ze so¬
bą.

6. Sposób według zastrz. 5, znamien¬
ny tym, że taśmę kształtuje się z zastopo¬
waniem spoiwa organicznego.

7. Sposób według zastrz. 5, znamien¬
ny tym, że nitki lub taśmy, pokrojone w ko¬

smyki, poddaje się zgrzebleniu przed spilś-
nianiean ich.

8. Sposób według zastrz. 5, znamien¬
ny tym, że po przepuszczeniu taśmy przez
piec do wypalania na taśmę z jednej lub
obydwóch stron nakłada się warstwę meta¬
lową.

9. Sposób według zastrz. 5, znamien¬
ny tym, że po przepuszczeniu taśmy przez
piec do wypalania taśmę z jednej lub z o-
bydwóch stron przesyca się środkiem izo¬
lującym elektrycznie.

10. Urządzenie według zastrz. 4, zna¬
mienne tym, że składa się z rury z płytą
ogniotrwałą, zaopatrzoną w otworki dyszo¬
we o przekroju, stanowiącym wielokrot¬
ność przekroju nitek wytwarzanych, i za¬
nurzoną w upłynnionym materiale wyjścio¬
wym, oraz z przyrządów do regulowania
hydrostatycznego ciśnienia materiału
wyjściowego.

Frań z Skaupy
G u s t a v Weissenberg

Zastępca: inż. F.Winnicki
rzecznik patentowy
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