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Urzadzenie do usuwania pazdzierzy ze zmiedlonej
slomy konopnej lub Inianej

1

Wynalazek dotyczy urzadzenia do usuwania paZz-
dzierzy ze zmiedlonej stomy konopnej lub Ilnia-
nej.

Stome Iniana, a zwlaszcza konopng nalezy po
zmiedleniu poddaé obrbébce mechanicznej majgcej
na celu usuniecie z niej luznych pazdzierzy oraz
czastek drewna zwigzanych jeszcze z wilbknem.
Dotychczas rozpowszechnione sg w przemysle ro-
szarniczym dwie metody usuwania pazdzierzy.
Jedna z nich, tak zwana metoda turbinowa, polega
‘na przesuwaniu uchwyconej miedzy pasami za-
ciskowymi warstwy slomy poprzecznie do kie-
runku todyg pomiedzy dwoma wirujacymi w prze-
ciwnych kierunkach tréjramiennymi wirnikami,
przy czym na koncu ramion wirnika sg umoco-
wane listwy.

Cze§¢é warstwy surowca zwisajacej ponizej pasa
zaciskowego jest pod wplywem uderzen listew
odginana na przemian raz w jedng, raz w druga
strong. Czastki zdrewniate lodyg sa podczas ta-
kiego trzepania odrywane od wl6kna na skutek
wydluzenia sie tasiemek lyka pod wplywem wy-
stepujacych przy trzepaniu sit rozciggajgcych, na
skutek przesuwu elementéw warstwy po sobie,
jak réwniez pod wplywem sily bezwladno$ci wy-
- stepujacej przy uderzeniach listew o surowiec.

W turbinach trzepigcych powstajg duze straty
z powodu zrywania sie¢ wldkna lub wypadania
czesSci surowca z pomiedzy pasa zaciskowego. Na-
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stepuje tez uszkodzenie wildkien pod wplywem
znacznych obcigzen dynamicznych.

Dla polepszenia pracy turbin trzepigcych zasto-
sowano specjalny uklad listew, a mianowicie sa
one zgrupowane parami, przy czym pomiedzy po-
szczegblnymi parami znajdujg sie listwy pojedyn-
cze, a wolne konce listew z kazdej pary sg pochy-
lone ku sobie. Podczas pracy takiej turbiny po-
miedzy parg listew jednego bebna wchodzi list-
wa pojedyncza drugiego bebna. Taki uklad listew
w turbinie nie znalazt jednak zastosowania w sze-
rokiej praktyce przemyslowej. .

Druga z metod usuwania pazdzierzy polega na
zastosowaniu nozy walcowych, ktérych dziatanie
polega gléwnie na skrobaniu przesuwajgcej sie
w kierunku wzdluznym todyg warstwy suroweca.
Warunkiem efektywnoS$ci skrobania jest duza
predko$é obwodowa elementéw skrobigcych, znacz-
nie przekraczajgca predko§é posuwu taSmy su-
rowca.

Walce skrobigce powodujg zrywanie wldékna
w ta$mie surowca. Powodem sg liczne szarpniecia
powstale na skutek zakleszczania sie surowca
w ciasnych przestrzeniach pomiedzy zebami wspoél-
pracujacych walcow przy jednoczesnym zaciSnieciu
warstwy w walcach miedlagcych umieszczonych
przed zespolem skrobigcym. Znane jest réwniez
urzadzenie trzepigce do oczyszczania wibkna ty-
kowego skladajgce sie z trzech par walkéw przy-
trzymujacych oraz trzech bebnéw trzepigcych.
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Urzadzenie to pracuje w ten spos6b, ze wprowa-
dzona stoma po przej$ciu przez maszyne w jednym
Kierunku jest zawracana i przechodzi przez te
sama maszyne W drugim kierunku, przy czym
podczas przejScia powtérnego kierunek obrotow
wszystkich watkéw 1 bebnéw jest odwrécony.
W maszynie tej predko§¢é obwodowa bebnéow
trzepigcych jest wielokrotnie wieksza niz pred-
ko&é liniowa przesuwu surowca.

Znane jest wreszcie urzadzenie, w ktérym za-
.. stesowano parg walcéw skrobigcych o jednakowej
- §rednicy, majaecych na powi(;rzchni obwodowe]
przebiegajgce listwy. Jeden z walcow ma listwy
o prostej krawedzi roboczej, podczas gdy drugi
beben ma listwy zebate, przy czym ilo§¢ tych ze-
batych listew jest o polowe mniejsza od ilo§ci
listew gladkich pierwszego walca. Stad podczas
pracy urzadzenia pomiedzy sgsiadujgce dwie list-
wy zebate drugiego walca wchodzi nie jedna,
a dwie listwy gladkie pierwszego walca. Pred-
. ko§é obwodowa bebnbéw skrobigcych jest wieksza
niz predko§¢ przesuwu suroweca. .

Powazna wada wszelkich znanych zespoléw skro-
bigcych jest tez nawijanie sie na ich walce su-
rowca, co powoduje konieczno§é okresowego za-
trzymywania maszyny w celu ich oczyszczenia.

Dalsza wada znanych rozwigzan jest to, ze pod-
czas procesu odpazdzierzania elementy robocze
maszyn oddziatywuja bezpos§rednio tylko na ze-
wnetrzne powiérzchnie przesuwanej taSmy, na
skutek czego te zewmetrzne powierzchnie warst-
wy sg poddawane zbyt silnym obcigzeniom, nato-
miast wnetrze warstwy jest obrabiane za stabo,
co ‘oczywiScie zmniejsza efekiywno§é odrywania
pazdzierzy od wilékna i wytrzepywania ich z war-
stwy. Jak z powyzszego wynika przy znanych roz-
wiazaniach nastepowalo znaczne uszkodzenie i zry-
wanie wlékna, czeste nawijanie sie warstwy su-
rowca na elementy robocze urzadzeh, jak row-
niez wystepowala niepelna obrobka warstw.

Niepelnej obrébce warstw przerabianegc ' su-
rowca proébowano przeciwdzialaé przez wprowa-
dzenie do maszyn miedlacych i trzepigcych su-
rowca ulozonego w bardzo cienkiej warstwie.
W przypadku przerobu stomy wl6knistej na ciggle
pasmo lyka lub wilékna stosowano w tym celu
spos6b formowania warstwy stomy, ktéra polega
na ukladaniu koncéw todyg na linii falistej lub
tamanej. Uzyskuje sie ta drogg wystarczajaca spo-
isto§¢ cienkiej warstwy wilokien. Systemu takiego
nie mozna jednak stosowaé do gorszych gatunkéow
surowca np. slomy targancowej. Cienko§é warstwy
surowcowej zmniejsza tez przelotowo§¢é maszyn
przerocbowych.

Znany jest réwniez spos6éb oczyszczania surow-
coOw lykowych polegajacy na tym, Ze przeprowa-
dza sie je przez kolejno mnastepujgce po sobie pary
walcow uzebionych i walcéw nozowych przy czym
predko§é obwodowa walcoOw uzebionych jest wiek-
sza niz predko$§¢ obwodowa walcow nozowych.
Surowiec lykowy, a w szczeg6blno$ci stoma Iniana
lub konopna jest w tym sposobie miedlona po-
miedzy walcami zebatymi i jest skrobana przez
przecigganie pomiedzy nozami wolniej od obraca-
Jacych sie walcdw nozowych. Zastosowanie obra-
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4
cajacych sie wolniej walcoéw nozowych zamiast
na przyklad ukladu statych listew skrobigcych ma
w tym przypadku na celu zlagodzenie naprezen
wystepujacych podczas skrobania, powodujacych .
zrywanie wilékna.

Okazalo sie jednak w praktyce, ze uklad taki
nie zawsze jest wystarczajgcy i ze pomiedzy wal-
cami nozowymi, a odbierajacymi z nich wiékno
walcami zebatymi wystepuja znaczne naprezenia
lub catkowity brak naprezenia.

Celem wynalazku jest skonstruowanie urzadze-
nia, w ktérym powstawanie szkodliwych naprezen
podczas skrobania wldkna jest niemozliwe.

Cel ten wedlug wynalazku osiggnieto dzieki te-
mu, ze para odbierajacych walcow o predkoSci
cbwodowej wiekszej od predko$ci obwodowej skro-
bigcego bebna jest wyposazona w przecigzeniowe
sprzeglo zapewniajgc staly nacigg taSmy widkna,

‘przy czym pomiedzy skrobigcymi listwami sg osa-

dzone nozowe zeby a pomiedzy skrobigcymi be-
bnami a para odbierajacych walcow jest ewentu-
alnie umieszczony zesp6l udarowych listew zwlasz-
cza zebatych.

Przyklad wykonania urzgdzenia wedlug wyna-
lazku uwidoczniony na rysunku, na ktéorym fig.
1 przedstawia schematycznie urzgdzenie w prze-
kroju pionowym poprzecznym, fig. 2 — czeS¢ pary
bebnéw skrobigcych w widoku perspektywicznym
fig. 3 — schematycznie ksztalt udarowych listew,
a fig. 4 schematycznie warstwe surowca pomie-
dzy bebnami skrobigcymi.

Jak to pokazano na fig. 1 i urzadzenie sklada sie
z pary podajacych walcow 1 dociskanych do siebie
sprezy$cie, pary bebnéw 2 zaopatrzonych w ob-
wodzie w zeby 3 oraz zebate listwy 4, z zespotu
zebatych udarowych listwe 5 i 6 napedzanych
z mimos$rodkéw 7, wprowadzajacej skrzyni 8 oraz
pary sprezy$Scie dociskanych do siebie walcow 9,
ktére sa lancuchami lub pasami lub inng prze-
kladniag polaczone z bebnami 2, przy czym prze-
lozenie jest tak dobrane, ze predko§é obwodowa
listew 4 i zebéw 3 na obwodzie bebnéw jest mniej-
sza niz predko§¢ obwodowa odbierajacych wal-
cow 9. Walce 9 sg dociskane do siebie sprezynami
11 i sg napedzane za po$rednictwem lancuchéw,
pasOw lub innej przekladni przy uzyciu ciernego
przecigzeniowego sprzegla 13.

Urzadzenie dziala w nastepujacy spos6b:

Zmiedlcny surowiec zostaje doprowadzony do
walcow podajgcych 1. Para walcow 1 podaje na-
stepnie warstwe do roboczych bebnéw 2, ktérych
predko§¢ obwodowa w momencie nachodzenia
czola tej warstwy odpowiada predko§ci podawa-
nia surowca. Bebny robocze 2 posiadajg duzg §re-
dnice lecz wykonuja powolny ruch. Dzieki temu
nie wystepuje zjawisko nawijania sie lyka (widk-
na) na te elementy. Listwy robocze 4 nie sg roz-
mieszczone w réznych odstepach na obwodzie lecz
wg. porzadku: dwie listwy bliZniacze 4 blisko sie-
bie i listwa pojedyncza 4 oddalona itd.

Listwy bliZniacze sg polaczone ze sobg poprzecz-
nymi zebami 3 konczacymi sie tréjkatnie na ksztalt
nozykéw. Poniewaz wszystkie listwy posiadaja
tréjkatne wciecia, a wspomniane zeby wystaja
z dna wecieé listew blizniaczych, nastepuje wrzy-*
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napie sie tych zeb6w w warstwe lyka, a w poz-
niejszej fazie przecigganie lyka (wlékna) przez
ich zaostrzone krawedzie (fig. 2). Weciecia wy-
stepuja w listwach pojedynczych wzgl. bliZnia-
czych w r6znych odlegloéciach od krawedzi bebna.

Taki zréznicowany uklad wcieé na listwach
podyktowany jest koniecznoScig atakowania su-
rowca zebem 3 na réznych szerokoSciach warstwy.
WlaSciwy proces przeciggania mnastepuje wowczas,
gdy tasma surowca po przejSciu skrzyni wprowa-
dzajgcej 8 zostanie uchwycona walcami 9 doci-
skanymi sprezynami 11. Walce 9 majgce wiekszg
szybko§¢ obwodowg od posuwu warstwy powoduja
w pierwszym momencie napiecie taSmy i wzrost
oporu posuwu. W wyniku tego cierne sprzegio 13
zwalnia obroty bebnéw 2 i walcow 9.

Prowadzi to do pewnego nadmiaru taSmy nad
bebnami 2. Réwnocze$nie jednak na skutek wiek-
szej szybko$ci cbwodowej walcow 9 w stosunku do
obwodowej szybko$ci bebnéw 2 zachodzi przecig-

ganie taémy przez pole robocze miedzy bebnami 2 -

(fig. 4). W przypadku wzrostu oporu przeciggania
do stopnia zagrazajacego wytrzymato$ci lyka (wi6-
kna) sprzeglo 13 zareaguje poflizgiem lagodzac
w ten spos6b dzialania niepozadanych bodzcow.

Miedzy bebnami 2 i walcami 9 umieszczony
jest zespdl wytrzgsajacy. Sklada sie on z udaro-
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wych zebatych listew 5 i 6 (fig. 3). Te listwy z kt6-
rych listwa 5 jest podwdéjna, uderzajg z duzg
czestotliwo§cia warstwe lyka. Wybijanie takimi
listwami 5 i 6 czasteczki pazdzierzy odskakujg
od warstwy lyka i spadajg. Skrzynia wprowa-
dzajaca taSme 8 posiada skoSne Sciany chro-
nigce walce 9 przed wpadaniem wytrzasanych
czgsteczek pazdzierzy.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do usuwania pazdzierzy ze zmie-
dlonej stomy konopnej lub lnianej skladajgce sie
z ukladu podajacych walcéw, ukladu odbierajg-
cych walcow oraz co najmniej jednej pary skro-
bigcych bebnéw zaopatrzonych na obwodzie
w listwy proste oraz listwy zg¢bate majacych
predko§¢ obwodowsg mniejsza od walcéw odbie-
rajacych, znamienne tym, zZe para odbieraja-
cych walcow (9) jest wyposazona W przecigze-
niowe sprzeglo (13) zapewniajace staly naciag
taSmy wil6kna, przy czym pomiedzy skrobigcymi
listwami (4) sa osadzone na bebnach (2) nozowe
zeby (3), a pomiedzy skrobigcymi begbnami (2) ,

i parg odbierajgcych walcow (9) jest umieszczony
zesp6t udarowych listew (5, 6), zwlaszcza zeba~
tych.
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