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Znane jest wytwarzanie tak zwanych wildkien
detych lub wewnatrz pustych na podstawie ce-
lulozy. Kanaliki powietrzne otrzymuje si¢ na
cgbél w ten sposob, ze emulguje sie powietrze w
roztworze przednym lub tez do roztworu przed-
nego dodaje sie substancji, ktéore z chemikalia-
mi kapieli przednej rozkladajg sie, wywigzujac
gaz.

Proponowano réwniez, mnp. przy wyrobie nici
octanowych, stosowaé¢ w otworach dyszy przed-
nej rdzenie drazace, mnajkorzystniej w postaci

ulozonych poosiowo drutéw lub rurek umocowa-

nych w czeSci wejsciowej otworu dyszy w jej
poblizu. Taka konstrukcja ofworéw dysz nie
spelnia zadania przy przedzeniu mas stopionych,
np. z poliamidow, poliestréw, polimocznikéw itd.

Masa stopiona zlewa sie tworzac nié pelng, ktéra
niczym sie nie rézni od nici przedzonych przez
normalne otwcry przedne.

Wytwarzanlie ze stopionych mas nici zawiera-
jacych kanaliki moze byé jednak przeprowadzo-
ne za pomocg takich dysz przednych ped warun-
Kiem doprcwadzenia do rurki wlozonej w otwoér
dyszy czynnika pod ci$nieniem. Urzgdzenia tego
rodzaju sg jednak do$¢ skomplikowane, zwiasz-
cza gdy majag stuzy¢ do wytwarzania kilku ka-
naliké6w w jednej nici.

Réwniez doprowadzenie czynnika pod cisnie-
niem moze byé wyeliminowane wedlug innego
znanego sposcbu gdy mase stopiong wytlaeza sie
przez otwory umieszczone na cbwodzie kola. We-
dlug tego sposobu konieczne jest, aby otwory



dyszy. przednej byly. umieszczone bardze doklad-

nie i r6wnomiernie na kole, w przeciwnym razie

nie Jest zapcwmane powstawﬂqe prawidlowego

kanahka locz otrzymuje si¢ réwniez masywng
e z wcieciami,

Stw_’iendzono, ze z syntetycznych liniowych
wysokich polimeréw, jak poliamidéw, poliestréw
itd.,, otrzymuje si¢ mici dete i podobne, pozba-
wione Wwyzej omawianych wad, gdy stopiong
mase przedzie sie przez dowolnie uksztaltowane
szczelinowe otwory dysz, z kioérych kazdy obej-
muje rdzen o powierzchni przekroju wiekszej
od kwadratu parokrotnej szerokosci szczeliny
i kazdy jest przerwany na swoim obwodzie przy-
najmniej w jednym muejscu na niewielkiej od-
legloéai.

Z posréd w1e1u mozhwych ksztaltéw takich
szczelinowych otworéw dyszy przedstawiono ma
rysunku (fig. 1 — 17) niektére przykiady wyko-
nania w powigkszeniu.

*' W przykladzie wedlug fig. 1 i2 szczeliny ma-
ja ksztalt luku o kacie mniejszym niz 360°C, g
mianowicie 320° — 340°, lub. ksztalt elipsy, kidéra
w jednym miejscu jest przerwana na niewiel-
kiej odlegioéci. Fig., 18 przedstawia ten sam
ctwér dyszy jak fig. 1 w widoku z géry, a fig.
19 — przekréj wzdluz linii A—B. Otwér dyszy
wedlug fig. 19 moze byé zmieniony w ten spo-
s6b, Zze luk kola szczeliny po stronie wylotu sto-
pnmeJ masy jest nieco mniejszy, anizeli na tyl-
nej stronie dyszy, jak widaé¢ na fig. 21.

Kolo lub elipsa mogg byé réwniez przerwane
w kilku miejscach na niewielkiej odleglodci, tak
ze powstsje kilka lukéw kola lub elipsy albo od-
cink6w, umieszczonych dokola rdzenia otworu
dyszy, jak przedstawiono ma fig. 3 — 6.

Okreslenie kola lutb elipsy w niniejszym opisie
nie nalezy rozumie¢ w znaczeniu $ci$le maticma-
tycznym. Do tych pojeé malezy zaliczyé figury,
ktérych ksztalt jest zblizony do kota lub elipsy,
jak rowaiez figury' lamane, majgce  ksztalt
czworoboku lub wieloboku lub w przybliZeniu
tego rodzaju ksztalty albo mawet figury lantazyj-
ne, o ile posiadaja przynajmniej jedng przerwe
na niewielkiej odleglosci.

Dzieki umdeszczeniu szczelin  dokola rdzenia
tak, ze koniec kazdej szczeliny znajduje sie na-
przeciwko podluinego boku sgsiedniej szczeliny,
ktéra z kolei wystaje na zewngtrz ma dlugosé
réwng co najmniej dwukrotnej szerokosci szcze-
iny poza przeciwlegly koniec szczeliny sasied-
niéj, jak przedstawiono dla przykladu na fig. 7
— 10, otrzymuje si¢ uklady szczelinowe o jednej

lub kilku przerwach, umozliwiajace przedzenie

nici detych i podobnych, o przekroju profilowym.

Ksztalt otworéw dysz stuzgcych do wykony-
wania sposobu wedlug wynalazku moze byé
zmieniany rozmaicie, istotng cechg jednak bedzie

- 2awsze to, ze jak widaé¢ ze wszystkich przedsta-

wionych na rysunku otworéw dysz, kazdy =z
nich obejmuje rdzen o powierzchni przekroju
wigkszej od kwadratu, co najmniej dwukrotnej
szeroko$ci szczeliny, i ma przynajmniej jedng
przerwe na niewielkiej odlegloéci. Ta odleglosé
powinna by¢ jednak dostatecznie duza, aby z
przestrzen: ponizej dyszy przednej mogla przez
nig wchodzi¢ wystarczajgca iloéé powietrza do
wytworzenia kanalika, jednak nie powinna byé¢
na tyle duza, aby poniZej przerwy lub przerw
w ukladzie szczelinowym masa mogla zlewaé
sie. o ‘

Szeroko$¢ szczeliny jest zalezna od Srednicy
przedzonych nici oraz od wielkosci kanalikéw
jakie moga powstawaé i moze byé wyznaczona
droga préb. Szerokcéé powinna byé co najmniej
taka, aby s’oo.plocn? masa mogla przechodzié bez
przeszk6d. Jak wynika z doS§wiadczen, szerokoscé
szczeliny powinna byé wigksza od 0,04 mm. Wiel-
koS¢ przerwy wynosi okolo jednokrotnej do
sze$ciokrotnej, a najkorzystniej — dwu do czie-
rokrotnej szerokosci szczeliny. W przypadku
otworéw dysz do wytwarzania cienkich nitek
szerokosci przerw wynoszg 0,05 — 0,3 mm, a naj-
korzystniej 0,1 — 0,2 mm.

Gdy szczelinowy otwér dyszy obejmuje zam-
kniety rdzen plytki dyszowej, powstaje produkt z
jedynym kanalikiem. Gdy chodzi o otrzymanie
kilku kanalikéw powietrznych w przekroju jed-
nego produktu, to otwér dyszy na swym obwo-
dzie powinien mieé co najmniej tyle przerw, ile
trzeba uzyskaé kanalikéw w danym produkcie,
przy czym powstajgce w ten sposéb poszezegél-
ne szezeliny sg polaczone ze sobg przez szczeli-
ne, ktéra przerywa rdzen otworu dyszy ctoczony
przez szczeliny. Niektére przyklady takiego wy-
konania sy przedstawione na fig. 11 — 17. Szcze-
liny polaczeniowe moga przecinaé sie wzajemnie
lub zbiega¢ si¢ gwiazdzisto. Do technicznego wy-
konania otworéw dysz mozna w kazdym razie
polecié, aby szczeliny polaczeniowe, jak uwidocz-
niono na fig. 14 — 16, nie byly ciggle na calej
swej diugoSci, tak azeby otwér dyszy jako ca-
lo§¢ wykazywal duzg wytrzymaloéé na cifnienie
dzialajgce na dysze przedna.

Uklad szczelinowy wedtug fig. 11 daje dwa
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kanaliki w nici, wedlug fig. 12 — trzy, wedlug
fig. 13 — cztery, wedlug fig. 14 — pieé, wedlug
fig. 15 i 16 — sze$é i wedlug fig. 17 — cztery. Aby
moégl. powstawaé kanalik, katy jakie tworzg
szczeliny polaczeniowe nie powinny byé w za-
sadzie bardziej ostre niz 45°,

* Przykladowo masa stopiona z polimeru s -
aminokaprolaktamu o wzglednej lepko$ci roz-
tworu 2,35 i temperaturze 275° przy wydatku
tloczenia 5 g/min, przy wyciaganiu 700 m we-
diug sposobu przedzenia rusztowego, jest prze-
dzona przez otwory dysz wedlug fig. 1. Produkt
rozciggniety przy stosunku rozciggamia 3,5 posia-
da kanalik, a przy Nm 437 samozryw 45,7 km,
oraz obcigzenie zrywajace 105 g. Produkty prze-
dzone przez normalne otwory dysz i wskutek te-
go nie posiadajace kanalikéw, charakteryzuja sie
w tych samych warunkach przedzenia i wycig-
gania przy Nm 445, samozrywem 46,9 km i obcig-
zeniem zrywajgcym okolo 105 g.

Aby oddzialywaé w pewnych granicach na
lepko$é i temperature stopionej masy przednej
korzystnie jest przedluzyé droge stopionej ma-
sy od wejscia do dyszy az do wyjscia z otwo-
ru dyszy przez wlaczenie kanalu posredniego.
Przechcdzac przez przedluzony kanal uzyskuje

si¢ nieznaczne ochlcdzenie formowanej masy

przednej w poréwnaniu ze zwyklg temperatura
przedzenia. Jezeli jest potfrzebrne ochlodzenie

lub ewecniualne dodatkowe -ogrzewanie, mozna

cel ten «siagngé przez dmuchanie na zewnetrzng
ostong kanalu posredniego lub tez stosowaé in-
ne odpowiednie urzadzenie chlodnicze Ib
grzewcze. ,

Produkty wytwuorzone sposvbem wedlug wyna-
lazku posiadaja w przekroju jeden lub kilka
prawidlowych kanaléw. Wykazujg one wlasci-
wosci charakterystyczne dla widkien detych i nie
tylko nadajg wyrobom wykonanym z tych wié-

kien cigzar wlas¢iwy mniejszy od jednosci, lecz

tkaniny z nich wykonane daja przyjemny cieply
dotyk. Produkty takie pomimo zawartych w nich
kanalikéw wykazujg jeszcze wysokie wskazniki
wytrzymatosciowe,

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b przedzenia mas roztopionych z synte-
tycznych wysokich polimeréw, jak np. polia-
midéw, poliestréw itd.,, za pomocg dysz o
otworach szczelinowych w celu uzyskania ni-
ci wewnatrz pustych, znamienny tym, ze sto-

piong mase przedzie sie przez szczeline lub
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dowolny kombinacje szczéhm, posiadajgca na
obwodzie co najmniej jeden:niewielki- odstep
od drugiego korca szczeliny lub szczeliny sg-
siedniej, przy czym szczelina ta-lub- grupa
szczelin obejmuje plytke dyszy o powierzchni

 wigkszej od kwadratu podwéjnej-szerokosci

szczeliny.

. Spos6b wedlug zastrz, 1, znamienny tym, ze

odstep od drugiego konca szczeliny lub odstep
od szczeliny sgsiedniej wynosi 0,05 — 0,3 mm,
a najkorzystniej 0,1 — 0,2 mm.

. Spos6b wediug zastrz. 1 lub.2, znamienny

tym, Ze stopiony mase przedzie sie przez
szczeliny umieszczone na obwodze kola lub
elipsy w nieduzych wzajemnych odstepach.

. Spos6b {vedlug zastrz. 1 — 3, znamienny tym,

Ze masg stopiony przedzie sie przez szczeli-
ny posiadajace tyle przerw, ile ma byé ka-
naléw w jednym przedzonym produkcie, a
znajdujece si¢ na obwodzie kola lub elipsy
poszczegblne szczeliny sa polaczone ze soba
szczelinami przecinajacymi rdzen plytki dy-
szowej, nalezgcej do otworu dyszowego. .

. Sposob wedlug zastrz. 1 — 4, znamienny tym,

ze szczeliny polgczeniowe przecinajace rdzen

" plytki dyszowej s3 umieszczone wzgledem

siebie pod katem wynoszgcym ponad 45°.

. Sposob wedlug zastrz. 1 — 5, znamienny tym,

2e mi¢dzy miejscem wejscia masy przedzo-
nej do przewodu dyszy i wylotem dyszy jest
umieszczony wydluzony kanal, ktéry ewentu-
alnie moze bygE odmuchiwany z zewngtrz.

. Sposéb wediug zastrz. 1 — 6, znamienny tym,

ze siopiony mase przedzie sie przez otwory
dyszowe, umieszczone na cbwodzie wielobocz-
nej geometrycznej figury, przypominajgcej
ksztal'em kolo lub elipse.

. Spcsob wedtug zastrz, 1 — 7, znamienny tym,

ze stopiona mase przedzie si¢ przez szczeliny
umieszczone dookola podstawy dyszy w ten
sposob, ze jeden komiec kazdej szczeliny znaj-
duje sie na przeciwko podluzmego boku sa-
siedniej szczeliny, ktéra z kolei wystaje na
zewnairz poza ten koniec na dlugo§é réwna
co najmniej dwukrotnej szerokoéci szczeliny.

. Sposéb wédlug zastrz. 1 — 6, znamienny tym,

ze stopiong mase przedzie sie przez szczelinn-



we otwory dyszy, o ksztalcie prawie zam-
knietego kela, przy czym szczeliny te przy
wylocie dla stopionej masy maja = przerwy
Zwezcne. :

10. Spos6s wedlug zastrz. 1 — 6 i 9, znamienny
tym, Ze stopiong mase przedzie sie pizez
szczelinowea otwory dyszy, ktére majg ksztalt

luku kola o kacie mniejszym od 360°, najko-
rzystniej o kacie 320 — 330°,
VEB Thiiringisches
Kunstfaserwerk
LWilhelm Pieck“ Schwarza

Zastepcea: inz. Kazimierz Siennicki
rzecznik patentowy
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