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Przedmiotem wynalazku jest spos6b tworzenia
z pokladéw waty wydawanej przez trzeparke ba-
welniarskg zwojow nawijanych bezposrednio na
pret nawojowy i przesylanych na zgrzeblarke, bez
dodatkowego rdzenia nawojowego.

Znane dotychczas aparaty zwijajace posiadajg
po wstepnych walcach prasujacych urzgdzenie na-
wojowe, skladajgce sie zazwyczaj z dwoéch, umie-
szczonych jeden za drugim walcéw podzwojowych,
posiadajgcych jednakowe $rednice i predkosci ka-
towe oraz z uloZonego na nich walka nawojowe-
go, ktérego konce przytrzymywane sg za pomocg
glowic hakowych i na ktéry nawija sie zwbj.
W miare przyrostu dlugo$ci nawinietego pokladu
bawelny, $rednica zwoju rosnie i glowice pod-
ciagane sg za pomocg walka nawojowego ku gé-
rze. Z uwagi na to, ze walek ten w celu zapew-
nienia nacisku koniecznego do sprasowania zwoju
przytrzymywany jest przez specjalne urzadzenia
hamujgce w polozeniu jak najnizszym, przeto
wskutek elastyczno$ci wiékna znajduje si¢ on
stale ponizej geometrycznego S$rodka zwoju.

W nastepstwie tego nastepuje przy obracaniu
sie zwoju i nawijaniu pokladu bawelmy wzajem-
ne przemieszczanie si¢ nawinietych warstw, po-
wodujgce powstawanie falszywych rozciggbéw.
Wskutek tego poklad staje sie nieré6wnomierny,
a przy jego odwijaniu lepi sie.

Niedogodnosci te i wady eliminuje sie w przy-
padku stosowania sposobu wedlug wynalazku, po-
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legajacego na zwijaniu pokitadu wydawanego przez
trzeparke bawelniang przy uzyciu konwencjonal-
nych watkéw podzwojowych oraz wspoéipracujgcej
z nim taSémy bez konca.

Wynalazek jest wyjasniony blizej na przykla-
dzie rozwigzania, uwidocznionym na zalgczonych
rysunkach, na ktérych fig. 1 przedstawia poczat-
kowg faze zwijania waty w zwéj, fig. 2 — kon-
cowy faze nawijania zwoju, tuz przed jego wy-
rzuceniem, fig. 3 — faze wyrzucania gotowego
zwoju przez wychylajace sie do przodu ramiona
i faze podawania z dolu pustego preta nawojo-

wego, a fig. 4 — stan po wymianie, z zapoczat-
kowaniem nawijania waty na $§wiezo podany pret
nawojowy.

Warstwa bawelny 1, po przejSciu przez walki
prasujgce 2 i 3 oraz 4 i 5 przechodzi pod wal-
kiem odrywajgdym 6 na waltki podzwojowe 7 i 8
oraz nawija sie na pret nawojowy 9. Nacisk, za-
pewniajgcy dostateczng twardo§¢ zwoju, osiggany
jest za pomocg tasmy bez konca 10, przechodza-
cej przez walki napedowe 11 i 12, rolke napina-
jaca 13, stale rolki prowadzace 14 i 15 oraz przez
zamocowane na wychylnych ramionach 16 i 17
rolki 18 i 19. Tasma prowadzona jest ré6wno mie-
dzy $cianami maszyny dzieki zastosowaniu odpo-
wiedniego urzgdzenia regulacyjnego 20.

W miare nawijania sie coraz dalszych warstw

. waty, $rednica zwoju wzrasta i rozchyla ramiona

16 i 17. Powoduje to jednocze$nie przesuwanie
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sie rolki napinajgcej 13 w strone watkéw 12 i 14
i docisk zwoju do walkéw podzwojowych 7 i 8
calg gérng polowa swego obwodu, (fig. 2). W mia-
re wzrostu Srednicy zwoju maleje kgt a powodu-
jac
zmniejszanie sie si} normalnych pomiedzy zwo-
jem i walkami podzwojowymi 7 i 8. W celu
skompensowania tego zjawiska walek 13 napina
w miare przesuwania sie ku walkom 12 i 14 spre-
zyny, przytrzymujgce jego lozyska i powoduje
odpowiedni wzrost naciggu tasmy. Po nawinieciu
odpowiedniej dlugo§ci zwoju, urzgdzenie odmie-
rzajace daje impuls do wymiany. W6éwczas zostaje
wylqczony naped na walki 11 i 12 i zostaje wia-
czony naped ramienia 16, powodujacy jego wy-
chylenie sie do przodu. Umozliwia fo z kolei
wypchniecie zwoju i wychylenie sie¢ ramienia 17
(fig. 3). '

Dzieki réwnoczesnemu przyspieszeniu obrotéw
walka 8 i utrzymaniu predko$ci watka 7 na do-
tychczasowym poziomie, nastepuje przy tym oder-
wanie pokladu. Przy wychyleniu sie ramion 16
i 17 ze zwojem do przodu, obrzeze pokladu maja-
cego zapoczgtkowaé nastepny zwédj wyprowadza-
ne jest w dalszym ciggu spod watka 6 do przodu,
a lancuchy 21 z zaczepami 22 zaczynajg sie poru-
szaé w kierunku pokazanym na fig. 3 i podawaé
ku gérze nowy pret nawojowy 23 z magazynku
znajdujacego sie na dole.

Z chwilg maksymalnego wychylenia sie ramion
- 16 i 17 do przodu zaczepy 22 mniosgce pret 23 do-
chodzg poza najwyisze swe polozenie nad watl-
kiem 8. Teraz nastepuje wylaczenie napedu po-
wodujgcego wychylanie si¢ ramion do przodu
i przyspieszenie obrot6w walka 8. Ramiona 16 i 17
wracajg wowczas do dolnego polozenia, walek 8
zwalnia swe obroty, a laficuchy 21 z zaczepami 22
powracaja do poprzedniego polozenia zostawiajac
u géry pret 23. Wskutek tego pret 23 zsuwa sie na
obrzeze pokladu, ktéry w miedzyczasie doszedt az
do walka 8, a walek 13 zostaje pociggniety do przo-
du w celu kompensacji nadmiaru diugosci tasmy.

W tym czasie ramiona 16 i 17 skladajg sie pod
wplywem dzialania sprezyn 24, przy czym ramie
16 przechodzi ponad poktadem, a nieco dluzsze ra-
mie 17 zaczepia obrzeze waty, podwija jg i zapo-
czagtkowuje nawijanie jej na pret 23. Jednoczes-

jednocze$nie przy stalym naciggu taémy‘
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nie wlgczony zostaje ponownie naped watkéw 11
i 12 i rozpoczyna si¢ nowy cykl pracy (fig. 4).
Otrzymany w ten sposéb zw6j moze byé bez sto-
sowania jakichkolwiek dodatkowych érodk6w skon-
trolowany i przekazany bezpoérednio na zgrzeb-
larke.

Sposéb tworzenia, a W szczegblno$ci nawijania
zwojéw wedlug wynalazku pozwala na zautoma-
tyzowanie kontroli zwojéw, rejestracji i transpor-
tu oraz na tworzenie samoczynnych ciggéw pro-
dukcyjnych, tgczacych mechanicznie trzepalnie ze
zgrzeblarkami.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b tworzenia zwojéw z waty wydawanej
przez trzeparke bawelniarskg, znamienny tym,
ze wate nawija sie bezpoSrednio na pret, prze-
znaczony do zalozenia zwoju na zgrzeblarke za
pomoca jednego lub kilku watkéw (7 i 8), nape-
dzanych w jednym kierunku oraz tasmy bez
konca (10), prowadzonej tuz przy walkach (7-
i 8) w kierunku przeciwnym do kierunku ich
obrotéw, przy czym napiecie taSmy reguluje sie
stopniowo wraz ze wzrostem $rednicy zwoju za
pomocg sprezyn napinajacych (24), a taéme bez
konca (10) przesuwa sie z predkoscig liniowa
réwng lub zblizong do predkosSci obwodowe]
walkéw podzwojowych (7 i 8), regulowang w
czasie wymiany zwoju.

Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze od-
cinek tasmy bez konca (10) przylegajacy do
zwoju waty, prowadzony jest za pomocg watl-
kéw (18 i 19) ulozyskowanych na koncach ra-
mion (16 i 17), wyrzucajacych gotowy zw6j
waty przy przyspieszeniu obrotéw wydajacego
walka podzwojowego (8).

Spos6b wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, Ze
ramiona (16 i 17) obcigzone sg sprezynami lub
ciezarami, albo prowadzone sg za pomocg me-
chanizmu dziwigniowego, umozliwiajgcego po-
wrét ramion (16 i 17) do ich polozenia wyj$cio-
wego, a §wiezy pret nawojowy podawany jest
w czasie wymiany zwoju za pomocg dwéch lan-
cuchéw (21) z zaczepami (22), posiadajgcych
oddzielny naped nawrotny.
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Fig. 4
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