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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
nici szwalnych z cietych widkien syntetycznych,
szczegblnie z widkien poliestrowych nietechnicz-
nych przedzionych na bawelniarskim parku maszy-
nowym,

W znanym sposobie wytwarzania nici szwalnych
z cietych wldkien poliestrowych technicznych spo-
s6b przedzenia, az do otrzymania nici surowej
skreconej, nie rézni sie od sposobu produkecji przedz
przeznaczonych na inne wyroby. Zasadnicze zna-
czenie dla warto$ci uzytkowych gotowych nici ma
koncowa obrébka termiczno-chemiczna ustalajaca
podstawowe parametry nici szwalnych.

Wedtug znanego sposobu, skrecong nié poddaje
sie¢ dalszym operacjom takim jak opalanie, czy-
szczenie, przewijanie na cewki do barwienia, bar-
wienie, stabilizacja termiczna, preparowanie i kon-
fekcjonowanie, ktére prowadzi sie w podanej ko-
lejnoSci. Stabilizacje termiczng przeprowadza sie
w jednej operacji bezpoSrednio po barwieniu lub
tez bezpoSrednio przed barwieniem nici szwal-
nych, dzialajgec na nié medium ogrzewczym o fem-
peraturze 180—190°C w czasie 60—90 minut.

Znany spos6b wytwarzania nie zapewnia niciom
szwalnym syntetycznym wilasciwej przydatnosci do
szycia maszynowego. Zastosowanie znanych sposo-
béw wykonczenia do obrébki nici szwalnych z
wiokien syntetycznych nietechnicznych nie gwa-
rantuje uzyskania wymaganych wskaZnikéw fizy-
ko-mechanicznych jak np. wydluzenie, wytrzyma-
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losé, sprezystosé, kurczliwo§é. Na przyklad wy-
dluzenie wykonanych wedlug znanej technologii
nici szwalnych przekracza warto§é 30%, co przy
bardzo niskiej sprezysto§ci powoduje podczas szy-
cia maszynowego wadliwe laczenie zszywanych
elementéw oraz nieprawidlowy lafcuszek S$ciegu
(przepuszczanie §ciegu). W zwigzku z tym podczas
szycia maszynami szybkobieznymi stosuje sie niz-
sze predkoSci szycia. Otrzymuje sie réwniez znie-
ksztalcenia szw6w na skutek wystepowania znacz-
nych wydtuzeh sprezystych op6Znionych.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania nici szwalnych z cietych wibkien synte-
tycznych, pozbawionych tych wad, zapewniajgcego
otrzymanie nici o dobrej szwalno$ci i pelnej przy-
datnoSci dla potrzeb przemysiu odziezowego szcze-
gb6lnie charakteryzujgcych sie niskim wydluzeniem
i wysoka sprezystoScia. -Aby osiagngé ten cel, wyty-
czono sobie zadanie opracowania warunkéw obr6b-
ki termiczno-chemicznej, zapewniajacych uzyska-
nie wysokich wskaznikéw uzytkowych nici szwal-
nych. -

Cel ten zostal osiggniety przez poddanie skreco-
nej nici trzystopniowej obrobce termicznej to jest
stabilizacji termicznej w stanie rozciggnietym,
wtornej stabilizacji w stanie nie naprezonym oraz
obrobce chemicznej w warunkach, ktérych warto-
§ci czasu i temperatury nie przekraczaja war-
toSci stosowanych podczas stabilizacji termicznej.
Skrecong ni¢ w medium ogrzewczym ogrzewa sie
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w temperaturze 200—255°C w czasie od 0,003—
0,016 sekundy i jednocze$nie rozcigga sie od 2—
10%. Nastepnie ni¢ w stanie nie naprezonym podda-
je sie dzialaniu medium ogrzewczego w tempera-
turze od 120—150°C w czasie od 10—30 minut. Po
tych operacjach prowadzi sie obrébke chemiczng
(barwienie) w temperaturze od 100—140°C w cza-
sie od 20—90 minut.

Spos6b wytwarzania nici szwalnych wedlug wy-
nalazku pozwala na wydatne obniZenie wydtuzenia,
wzrost sprezystoSci, czeSciowe zredukowanie od-
ksztalcen plastycznych i wzrost przydatno$ci nici
szwalnych do szycia maszynowego. Spos6b wediug
wynalazku umozliwia produkowanie nici szwal-
nych z wiokien nietechnicznych o wydluzeniu do
50%, czego nie gwarantujg dotychczas znane spo-
soby, przy czym nici szwalne mogg by¢é wytwarza-
ne w szerokim zakresie numeracji.

Sposdb wedlug wynalazku jest blizej wyjasniony
w przykladowym procesie wytwarzania nici szwal-
nych. Na bawelniarskim parku maszynowym do-
stosowanym do przerobu wlokien chemicznych
cietych przedzie sie przedze o Nm 84 z wldékna
poliestrowego cietego nietechnicznego elana o gru-
bosci 1,56 Td i dlugosci 38 mm. Przedza jest prze-
wijana na nawoje krzyzowe, dwojona i skrecona
w celu otrzymania surowej nici o Nm 84/3. Po
ponownym przewinieciu skrecong nié poddaje sig
stabilizacji termicznej na stabilizerce, podczas kto-
rej przebiegajaca z predkoscig 200 m/min. ni¢, w
polu grzejnym, w temperaturze 215°C, jest rozcig-
gana w granicach 2%.
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Operacje stabilizacji termicznej w stanie rozcig-
gnietym prowadzi sie¢ w celu obnizenia wydtuzZenia
i odksztalcen plastycznych a zarazem jednocze$nie
dla podwyzZszenia sprezysto$ci nici szwalnych. Na-
stepnie nié przewija sie na motki. Motki podwie-
sza sie w kotle ciSnieniowym i w stanie nie na-
prezonym wykurcza sie w parze w temperaturze
140°C w czasie 20 minut. Operacje wtérnej stabi-
lizacji termicznej prowadzi sie w celu obniZenia
kurczliwo$ci nici oraz dla zmniejszenia wskaznika
rownowagi skretu. W ten sposéb przygotowang nié
przewija sie na perforowane cewki kwasoodporne
i barwi w aparatach barwiarskich ci$nieniowych
w temperaturze 130°C w czasie 60 minut. Wybar-
wione na odpowiedni kolor nici plucze sie, nasyca
w kapieli preparacji antyelektrostatycznej i kon-
fenkcjonuje sie.

Wynalazek nie ogranicza sie do podanego i przed-
stawionego przykladowo sposobu wytwarzania ni-
ci szwalnych.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania nici szwalnych z cietych
wildkien syntetycznych, znamienny tym, Ze skre-
cong ni¢ ogrzewa sie w medium ogrzewczym w
temperaturze od 200—255°C w czasie od 0,003—
0,016 sekundy i jednocze$nie rozcigga od 2—10%,
nastepnie w stanie nie naprezonym poddaje sie
dzialaniu medium ogrzewczego w temperaturze od
120—150°C w czasie od 10—30 minut, oraz poddaje
sie obrobce chemicznej w temperaturze od 100—
—140°C w czasie od 20—90 minut.
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