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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
wldkien z tworzyw mineralnych lub organicznych
w stanie lepkim w szczegélnosci wldkien szkla-
nych i urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Znane jest wytwarzanie wlékien szklanych przez
wyjmowanie kropli ze stopionej masy szklanej za
pomocy szybko poruszajgcych sie elementéw, ktére
po wyjeciu kropli z masy szybko je odwirowuja
wyciggajage jednocze$nie nitke. Ten znany sposéb
pozwala jedynie na powolne wycigganie nitki przez
co mozliwe jest wytwarzanie tylko wldkien gru-
bych i o bardzo duzej $rednicy. Znane jest takze
(z opisu NRF nr 1225 810) odwirowywanie masy
szklanej za pomocg sily odsrodkowej w postaci
cienkich mitek przez otwory na obrzezu wydrazo-
nego korpusu obracajgcego sie z duzg predkoscig
i wycigganie tej masy w postaci cienkich wldkien
przez gorgce gazy przeplywajgce z duzg predkoscig.
Przy zastosowaniu tego sposobu mozliwe jest uzy-
skanie duzej wydajnosci oraz otrzymanie cienkiego
wlékna o jednakowej jakosci.

Sposdb ten ma jednak te niedogodnos$é, ze otwory
znajdujgce sie ma obrzezu obracajgcego sie wy-
drazonego korpusu szybko sie Kcieraja przez we-
wnetrzny ich styk z cieklym stopionym szklem.

Jest przeto konieczne stosowanie w tym sposobie
specjalnych kosztownych stopéw do wytwarzania
plaszcza korpusu w ktérym wykonane sg otwory,
oraz stosowanie masy szklanej o okreslonych wilas-
ciwodciach. )
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Celem wynalazku jest prowadzenie takiego spo-
sobu, wytwarzanie i skonstruowanie takich urza-
dzenh do przeprowadzenia tego sposobu, ktére umo-
zliwilyby wytwarzanie cienkich wldékien o jedna-
kowej jakosci, z duzg wydajnoscig i z wyelimino-
waniem szybkiego $cierania sig¢ czesci stykajgcych
sie ze stopiong masg szklang bez potrzeby stoso-
wania materialéw odpornych na Scieranie.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, Ze two-
rzywo wprowadza sie ma zewnetrzng $ciane boczng
elementu bedacego w ruchu, zwlaszcza w ruchu
obrotowym o duzej predkosci, na cze§é obwodowg
tego elementu, przy czym tworzywo uzupelniane
w sposdb ciggly i porywane przez wspomniang
$ciane oddziela sie od niej w wyniku dzialania sily
odérodkowej formujge wielkg liczbe nitek, ktére
poddaje sie rozcigganiu za pomocg strumienia ga- -
zowego otrzymujgc widkna.

Element bedgcy w ruchu moze stanowié¢ tasma
bez konca, o zmiennym promieniu krzywizny.

Wedlug jednej z postaci wynalazku, strumieni ga-
zu zapewniajacy rozcigganie nitek we wlékna ota-
cza element bedacy w ruchu w strefie, w kiérej
tworzywo poddane jest dzialaniu sily odsrodkowej.

Wedlug innej postaci wynalazku, odkladanie sig
tworzywa na zewnetrznej $cianie elementu bedace-
go w ruchu uzyskuje sie przez skierowanie na ¢
$ciane strumienia tego tworzywa.
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Efekt ten mozna takze uzyskaé za pomocg jed-
nego lub wiekszej. liczby strumieni rozlozonych do-
okola wspomnianej Sciany zewnetrznej.

Wedlug jeszcze innej postaci wynalazku, war-
stwe tworzywa, z ktérego wytwarza sie wldékna
przez narzucanie strumienia tego tworzywa na ply-
te wprowadzong w ruch obrotowy, ktéra prze-
rzuca go ma zewnetrzng éciane elementu bedacego
w ruchu.

Strumiert tworzywa rzuconego mna §ciane ze-
wnetrzng elementu bedgcego w ruchu mozna sku-
piaé w celu uzyskania zderzenia w przewidzianym
miejscu tej $ciany. Strumiefi ten moze byé wpro-
wadzony w ruch drgajgcy w celu objecia calej wy-
sokosti Seiany.. ., D ;

Wedlug innej postaci ;wynalazku, powloke two-
rzywa uzyskuje sie przez narzucenie strumienia te-
go tworzywa na elemeflﬁ wprawiony w ruchy wi-
bracyjne, ktéry kieruje strumien na Sciane.

Wedlug odmiany wynalazku, odkladanie' tworzy-
wa na $cianie zewnetrznej elementu bedacego w
ruchu uzyskuje sie za pomocg tworzywa zawartego
w mnaczyniu przyporzagdkowanemu tej Scianie i za-
silanemu w sposéb ciggly. )

Wedlug dalszej postaci wynalazku, wlékna po-
chodzace z elementu bedacego w ruchu odbiera sie
za pomocyg drugiego elementu bedacego w ruchu,
o osi ré6wnoleglej do osi elementu pierwszego, przy
czym odebrane w ten spos6b wlékna poddaje sie

dzialaniu obiegowego strumienia medium, ktére za-

pewnia ponowne rozcigganie.

Wedlug jeszcze innej postaci wynalazku, strumien
gazowy, pod ktérego wplywem znajdujg sie mitki
wyrzucane przez €lement bedgcy w ruchu wytwa-
rza si¢ za pomocg palnikéw ktérych komora spala-
nia jest zakonczona otworem cigglym lub ciggiem
otworkéw, przez ktére przedostaje sie gaz. Temu
ostatniemu nadaje si¢ takg temperature w ktérej
lepkos$é tworzywa znajdujgcego sie na bocznej Scia-
nie elementu bedgcego w ruchu byla na tyle mie-
wielka, azeby tworzywo to moglo byé przeprowa-
dzone w postaci nitek.

W celu chlodzenia $ciany bocznej wewnatrz ele-
mentu bedacego w ruchu, doprowadza si¢ don me-
dium takie jak powietrze lub para.

Korzystnie jest zgodnie z wynalazkiem, jezeli
§ciane boczng zewnetrznego elementu bedacego W
ruchu ogrzewa sie, zwlaszcza przez indukcje.

Wedlug dalszej postaci wymalazku, na S$cianie

bocznej elementu bedacego w ruchu, zwlaszcza ele-
mentu obrotowego umieszcza sie¢ punkty cieplne
jako punkty przyczepiania nitek wyrzucanych poza
te $Sciane. Punkty te mozna korzystnie wytworzyé
Za pomoca perforacji przewidzianej w $cianie bo-
cznej elementu bedgcego w ruchu przez ktére to
perforacje wywiera sie nadci$nienie.
* Wedlug jednej postaci wykonania, ci$nienie wy-
Wwiera sie wewngtrz obwodu przewidzianego we-
wnatrz elementu bedacego w ruchu i wyznaczonego
wewnetrzng czescig jego $ciany obwodowej. Obwéd
ten moze wyznaczaé calg lub czeS¢é objetosci we-
wnetrznej elementu bedgcego w ruchu. Moze on
byé zwlaszcza piericieniowy, przy czym jego Scian-
ka wewnetrzna jest prawie réwnolegla do Sciany
elementu bedacego w ruchu.
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Wedlug innego sposobu wykonania, wewnatrz
elementu bedgcego w ruchu rozmieszcza si¢ jedng
lub wiecej dysz dmuchawy naprzeciwko czeéci per-
forowanej sciany tego elementu, obejmujac calg jej
wysokosé. Dysze te sg zasilane najkorzystniej przez
medium gorace pod ciSnieniem. Wedlug wynalazku,
strumienie gazu kieruje sie w szczegélnosei prosto-
padle do powierzchni §ciany, to znaczy niemal
wzdluz osi perforacji. :

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony ma ry-
sunku na ktérym fig. 1 przedstawia schematyczny
rzut pionowy urzgdzenia; fig. 2 — rzut pionowy
takiego urzgdzenia z ukladem zasilajagcym w two-
rzywo; fig. 3—6 przedstawia postacie zderzen stru-
mienia tworzywa ze Sciang elementu obrotowego;
fig. 7—9 przedstawia postacie nadane obreczy ply-
ty formujgcej strumien tworzywa; fig. 10 — czes-
ciowy widok obreczy plyty w rzucie poziomym; fig.
11 przedstawia rzut pionowy ukladu do formowa-
nia strumienia tworzywa; fig. 12 i 14 przedstawia
widoki z dwoéch stron (w przekroju poprzecznym)
zakonczenia dyszy przeznaczonej do przejscia stru-
mienia; fig. 14 — przekréj poprzeczny dmuchawy
dzialajjgcy mna strumien; fig. 15 przedstawia budo-
we ukladu do formowania strumienia tworzywa,
z dyszg wibracyjna, zas fig. 16 — droge warstwy
uformowanej na $cianie elementu obrotowego; fig.
17 i 18 przedstawiajg rzuty pionowe odmian ukla-
déw do formowania strumienia tworzywa; fig. 19 —
rzut pionowy innego ukladu do tego celu; fig. 20
i 21 przedstawiajg rzuty pionowy i poziomy zbior-
nika do tworzenia warstwy tworzywa na $cianie
elementu obrotowego; fig. 22 przedstawia widok w
rzucie poziomym urzgdzenia pozwalajgcego uformo-
waé wiekszg liczbe warstw tworzywa, za$ fig. 23 —
widok odmiany tego urzadzenia w perspektywie;
fig. 24 przedstawia rzut pionowy wedlug wynalazku
zawierajacego dwa elementy obrotowe wspélpracu-
jace wzajemnie; fig. 25 przedstawia rzut pionowy
urzgdzenia z wieficem o zmiennym otworze wyjs-
ciowym; fig. 26 — rzut poziomy innej postaci jego
wykonania, za$§ fig. 27 — widok w rzucie piono-
wym plyty przys$pieszacza odpowiadajgcego urzg-
dzeniu w tej postaci.

Fig. 28 przedstawia widok cze$ciowego przekroju
pionowego urzgdzenia wedlug wynalazku z palni-
kiem otaczajacym, dmuchawg par i cewksg induk-
cyjna, za$ fig. 29 — widok tego urzadzenia od dolu
w bardzo malej skali.

Fig. 30 przedstawia czesSciowy przekrdj pionowy
urzgdzenia wedlug wynalazku z mechanicznym roz-
cigganiem mitek.

Fig. 31 przedstawia rzut pionowy postaci wyko-
nania urzadzenia z elementem obrotowym nieskon-
czonej dlugosci, za$ fig. 32 — inng jeszcze odmiane
postaci, a fig. 33—40 przedstawia szczegélowo Wwi-
doki elementé6w chropowatych i punktéw przyczep-
nosci nitek wychodzacych ze S$ciany bocznej ele-
mentu obrotowego, przy czym fig. 38 ilustruje po-
staé urzgdzenia, w ktérym punkty przyczepnosci
wytwarzane sg za pomocy cisnienia.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wyna-
lazku przedstawione schematycznie na fig. 1 za-
wiera element obrotowy 1 w postaci bryly obroto-
wej obracajacej si¢ z duza szybkoscia dookola swej
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osi 2. Sciana zewnetrzna 3 tego elementu zawiera
chropowatosci 4 lub punkty przyczepmosci, o kté-
rych bedzie mowa jeszcze dalej. Urzadzenie zawie-
ra takze dysze 5, koncentiryczng do osi 2, z ktérej
wychodzi strumien medium 6, wprowadzony w
duzg predkos$é.

Tworzywo z ktérego wytwarza sie wlékno prze-
rzuca sie strumieniem 7 na $ciane boczng i tworzy
tam nadmiar tworzywa 8, z kt6rego nastepnie pod
wplywem sily odSrodkowej elementu 1 wytwarzajg
sie mitki 9. Nitki te poddaje sie dzialaniu strumie-
nia medium 6, ktéry je rozcigga i przemienia we
widkna. Zasilanie tworzywem moze byé dokony-
wane w sposdb, ktéry pokazuje fig. 2 — przez
przerzucenie mitki 10 za lpormiocal tarczy przyS$pie-
szajgcej 11.

Szybko§é strumienia 7 rzucanego na s$ciane 3
winna byé taka, azeby zapewnié calkowite zwilze-
nie tworzywem tej $ciany. Z drugiej strony, po-
wierzchnia zderzemia strumienia ze $ciang winna
mieé $ciSle wyznaczony ksztalt w celu umozliwienia
kontroli rozkladu tworzywa na $cianie. Droga stru-
mienia do zderzenia sie ze $ciang moze mieé na
przyklad jedng z postaci 12a, 12b, 12¢ lub 12d.
Mozna to osiggngé za pomocg wyprofilowania po-
wierzchni tarczy przyspieszajgcej 11 w przyblizeniu
jak to pokazuja oznaczenia 13a, 13b, 13c.

Tarcza przySpieszajaca 11 zawiera maciecia 13a
o profilu odpowiadajacym przedstawionemu na fig.
7. Nitka 10, ktérej droga do zderzenia z tarcza
przedstawia oznaczenie 8a jest przyspieszona dzieki
sprzezonemu efektowi nacieé i szybkosci obwodo-
wej. tarczy.

Zasilanie elementu obrotowego, jak pokazuje fig.
11, uzyskuje si¢ przez przerzucenie mitki tworzywa
14 za pomocg obwodu tarczy obrotowej 15 i skupie-
mie przerzucanej nici za pomocg dyszy 16 lub w
dmuchawie.

Zgodnie z fig. 12 mozna stosowaé dysze 16 zbie-
zno-rozbiezng z podwdjng $ciang chlodzaca obie-
giem wodnym 17. Dysza ta moze mieé przekréj 18
taki jak pokazuje fig. 13, dajgc na Scianie elementu
obrotowego $lad zderzenia 19 w postaci jak ma tej
figurze.

W odmianie urzadzenia, ktérg przedstawia fig. 14,
stosuje si¢ dmuchawe 20 konceniryczng w stosunku
do strumienia, zasilang medium takim jak powie-
trze, para lub gaz spalinowy.

Dysza lub dmuchawa mogg byé zamocowane nie-
ruchomo i madawaé staly kierunek tworzywu Kkie-
rowanemu na $ciane elementu obrotowego lub tez
mogg byé one wprawiane w ruch drgajacy, ktéry
zapewnia omiatanie tejze $ciany.

Fig. 15 pokazuje dysze 16 oscylujgcg wokél osi
poziomej. Fig. 16 przedstawia kolejno drogi 21 stru-
mienia tworzywa na §cianie 3.

Wedlug innej odmiany wynalazku mozna mnadaé
ruch dragajgcy poruszajgcemu sie strumieniowi
wczesniej niz tenze zetknie si¢ ze strumieniem two-
rzywa. Przyklad .takiego urzgdzenia pokazuje fig.
17. Palnik 22 wprawiajagcy w duzg szybko§é stru-
mieni .23, ktéry przechodzi przez dysze drgajgca 24.
Strumienn ten napotyka nié tworzywa 14, na ktérg
przenosi odpowiednio ruch drgajgcy..

.W. postaci wykonania, ktéra przedstawia fig. 18,
strumieri gazowy 23 przechodzi.do dyszy zamoco-
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wanej 26 a jego odchylenie otrzymuje sie w wy-
niku dzialania 27 — 27a w przewezeniu dyszy in-
nego strumienia sKierowanego prostopadle do jej
osi raz w jednym raz w drugim kierunku.

Jak pokazuje fig. 19 zasilanie §ciany 3 elementu
obrotowego moze byé dokonywane za pomocg urzg-
dzenia wibracyjnego. W urzadzeniu tym strumien
tworzywa 14 spada mna wibrujgce kowadelko 28
chlodzone obiegiem wody 29, ktére przerzuca ten
strumien ma $ciane 3. Szybko$§é strumienia 7 odbi-
tego od kowadelka, jak réwniez ksztalt strefy zet-
knigcia strumienia ze $ciang 3 mozna modyfikowaé
przez regulacje czestotliwosci i amplitudy drgan a
takze kata, ktory tworzy kowadelko ze strumieniem
14 wychodzacego z dyszy 30.

Inny sposGb rozwigzania zasilania §ciany bocznej
3 elementu obrotowego tworzywa ilustrujg fig. 20
i 21. Mianowicie zasilanie uzyskuje sie przez wpro-
wadzenie do zbiornika 31 strumienia tworzywa 14
wychodzacego z dyszy 30. Zbiornik ten umieszczo--
ny jest blisko $ciany 3 i ogrzewany palnikiem 32,
ktéra to éciana przebiegajgc przed Zbiornikiem zo-
stalje zwilzona tworzywem. Szybko§é obrotéw ele-
mentu obrotowego oraz réznica temperatur §ciany
3 i tworzywa znajdujgcego sie w zbiorniku stano-
wig o grubosci. warstwy tworzywa porywanego.

Dotychezas rozwazano jedynie przypadek, w kté-
rym istniala tylko jedna waska strefa dostarczanego
tworzywa.

Poczawszy od tej strefy, gdzie utworzony jest
nadmiar tworzywa na S$cianie elementu obrotowego,
nitki tworzywa odrywajg sie wskutek dzialania
sity odsrodkowej. Ilo§é tworzywa tworzacego kazdg
z tych mnitek zmmiejsza sie stopniowo w miare od-
dalania sie od strefy zasilania. Poczgwszy od pew-
nej odleglosci moze nastgpié przerwanie wlékno-
wania w hastepstwie zaniku warstwy. Z drugiej
strony, nitki wyzwolone zaraz za strefg zasilania
moga mieé idzieki ich masie energie wyzszg od
energii strumienia sluzgcego do ich rozciggania.
W rezultacie mozna otrzymaé duzg mniejednorod-
no$é grubosci widkien.

W celu unikniecia tych niedogodnos$ci, mozna
przerzucaé na Sciane boczng elementu obrotowego
za pomocg wyzej opisanych $rodkéw wiekszy liczbe
strumieni tworzywa, rozlozonych réwnomiernie do-
okola Sciany. W odmianie urzgdzenia wedlug wyna-
lazku, ktéra przedstawia fig. 22 strumienia tworzy-
wa 33 prowadzi sie do wielu punktéw tarczy przy-
Spieszajacej 34 skad sa one wyrzucane i napotykajg
chlodzong przeszkode 35 powodujgcg ich ugiecie i
skierowanie na §ciane 3 elementu obrotowego w
punkty wzajemnie réwno oddalone. W tej odmia-
nie tarcza przyspieszajgca i element obrotowy maJa
rézne osie.

Wedlug postaci realizacji, ktéra przedstawia fig.
23 osie te sg wspélbiezne. Tarcza przyspieszajgcd
37, na ktéra pada strumien 38 jest zamocowana do
elementu obrotowego i strumienie przyspieszone 39
sg odchylone za pomoca przeszkéd 40 umieszczo-
nych wok6l wspélnej osi.

Zgodme z inng postacia urzadzenia, z Jednego
elementu obrotowego, na ktérym uformowana jest
warstwa tworzywa mahiera si¢ pierwotnie wyrzu-
cone nitki na drugi element obrotowy. Postaé te
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przedstawia fig. 24. Pierwszy element obrotowy jest
oznaczony symbolem 1 za$§ strumieni tworzywa sym-
bolem 7. Pierwotne nitki 9 wyrzucone przez Sciane
boczng 3 elementu 1, ktére nie moga byé skutecz-
fiie rozciggniete strumieniem gazu wychodzgcego
z dyszy piericieniowéd 8 sg przejmowane przez dru-
gi elemient wirujgey 41 majgcy o§ réwnolegla do
0si elementu pierwszego. Nitki te tworza ponownie
ha e€lemencie wirujacym 41 warstwe, z ktérej sa
wyrzucane nowe mtk1 42, przy czym sj one sku-
tecznie rozciggane za pomoca strumienia gazu po-
¢hodzgcego z dyszy pierScieniowej 43.

W celu zupelnego wyeliminowania niekorzystne-
go efektu a mianowicie stopniowego zmniejszenia
sie pierwotnych nitek przerzucanych przez element
obrotowy i osiggniecia rozciggania proporcjonalnego
do ich grubosci, a zatern i dobrej jednorodnosci
otrzymanych wlékien, mozna regulowaé ped stru-
mienia medium powodujgcego rozcigganie. .

W tym celu przy stalej szybko$ci wiryskiwania
meédium mozna zmmiejszaé jego ilosé w kierunku
obrotu elementu wirujgcego, poczawszy od strefy
nakladania tworzywa. Pokazujac to nha fig. 25, na
ktérej 44—44a jest strefg, w ktérej zmniejsza sie
otwér whryskiwany.

Pierécieniowy otwér 5 wirysku gazu moze byé

ciggly, & przyspieszona nitka tworzywa moze
przej§é bez odksztalcenia do strumienia gazu
wprost ze strefy zasilania. Otwory wtryskowe moga
byé takze nieciggle, 2 przerwaniem strumienia ga-
zu w kazdej strefie zasilania.
- Jak wspomniano wyzej, o§ obrotéw elementéw
wirujgcych i tarczy przyspieszajgcej moze byé
wspélna lub moga to byé osie rézne. W tym ostat-
nim przypadku jest mozliwe, jak to pokazujg fig.
26 i 27, ustawienie osi obrotéw elementu wirujg-~
cego 1 i tarczy przyspieszajacej 15 wzajemnie pod
katem prostym.

Fig. 28 i 29 przedstawiajg ‘postaé reahzacjx urzg-
dezenia wedlug wynalazku. Postaé ta zawiera ele-
mhent wirujgcy 45 wprawiony w ruch obrotowy
przez swéj wal 46. Na $ciane boczhg tego elemen-
tu skierowane sg trzy strumienie tworzywa 48 za
pomocy takich srodké6w jakie zostaly opisane wy-
rej.

Gazy spalinowe wytwarzane przez palnik a wy-
chodzgce ze zbiornika 50 zapewniajg ogrzewanie
zewnetrznej powierzchni elementu wirujgcego
i utrzymujg tworzywo w stanie lepkosci wystar-
czajgco miewielkiej pozwalajgcej na przeksztalce-
hie go ma mitki 51 pod dzialaniem sily odsrodko-
wej i poddahie tych ostatnich rozcigganiu. Wew-
netrzna powierzchnia $ciany jest chlodzona za po-
moca medium takiego jak powietrze, para lub wo-
da, doprowadzanego przez przewéd 52 przeprowa-
dzony przez wal 46 i przechodzacego przez komo-
re 53, ktérej sciane tworzy obojetna niepracujgca
powierzchnia $ciany bocznej elementu wirujgcego.
Lgczny efekt tego chlodzenia, ogrzewania prowa-
dzonego za pomocg gazu spalinowego wychodzace-
go ze zbiornika 50, a takike ogrzewania indukcyj-
nego za pomocy cewki 54, przez kiérgq przeplywa

pfad o wysokiej ¢zestotliwodel pozwala na utwo-
rzenie si¢ punktéw przyczepniodci ulatwiajgcych
ziokalizowanie mi&jsc oddzielania sie mitek 51, co
2ostanie dokladniej oméwione ponizej.
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"W orhawianej postaci oddzielanie sie wiékien
ulatwione jest za pomocg dmuchawy w postaci
czéSciowo pier§cieniowej 55.

Tworzenie sie¢ wlékien moze byé rezultatem roz-
ciggania mechanicznego otrzymanego jedynie jako
efekt dzialania sily od$rodkowej.

Jednakze w tym przypadku smuklo§é widkien
wysoce si¢ polepsza, jezeli dookola elementu wi-
rujgcego umiesci sie (fig. 30) palnik 56 o delikat-
nym plomieniu, ktérego celem jest utrzymanie
wlasciwej temperatury nitek 51 podezas rozcigga-
nia. Pieréciei nadmuchowy 57 zapewnia usuwanie
wlékien.

Fig. 31 i 32 przedstawiajg przyklady wykonania
urzgdzenia wedlug wynalazku z elementami ru-
chowymi utworzonymi przez tasme bez konca
o zmiennym promieniu krzywizny.

Urzadzenie, ktére przedstawia fig. 31 zawiera
jedng tasme bez konca 70 przechodzacy przez trzy
identyczne walce 71 obracajgce sie z t3 samg pred-
kosciag i w jednym Kkierunku. Tasma 70 zawiera
chropowato$ci lub punkty przyczepnosci podobnie
jak elementy wirujace opisane wyzej. Urzgdzenie
to zawiera takze szczeliny 72, przez ktére wychodzi
medium wprawione w duzg szybkosé. Tworzywo
jest przerzucane lub odkladane ma tasmie w punk-
tach 73, ktére znajdujg sie ma jej prostych odecin-
kach. Wyrzucanie pierwotnych nitek 74 ma miej-
sce od punktéw 75 do punktéw 76, gdzie tasma ma
najmniejszy promien krzywizny, a tworzywo pod-
dane jest dzialaniu sily odsrodkowej.

W odmianie, kiérg przedstawia fig. 32, tasma
bez konca 77 przebiega na dwéch walcach 78 iden-
tycznych i obracajacych sie w tym samym kie-
runku i z jednakowsg predkoscig. Szczeliny na-
dmuchowe, z ktérych wychodzg strumienie me-
dium o duzej szybko$ci sg oznhaczone 79.

Tworzywo doprowadzone jest w miejscach 80
i 81. Wyrzucanie pierwotnych wlékien 82 ma miej-
sce poczawszy od punktéw 83, gdzie promien krzy-
wizny jest coraz mniejszy w kierunku obrotu tas-
my. Przyspieszenie odérodkowe rognie od punktow
83 do punktéw 84, co pozwala ujednorodnié wy-
miar pierwotnych mitek.

Poprzednio przewidziano, ze §ciana boczna ele-
mentu ruchowego zawierala chropowatosci lub
punkty przyezepno$ei, z ktérych biora poczatek
nitki tworzywa. Nalezy jednoczeénie stwierdzié, ze
jezeli tworzywo formujgce warstwe na $cianie
bocznej ma wystarczajaco mala lepko$é, warstwa
ta peka pod dzialaniem sily odsrodkowej tworzac
duzg liczbe nitek. Wynalazek zatem nie wyklucza
przypadku, w ktérym stosuje sie elementy rucho-
the lub wirujgce, ktérych Sciana boczna mie zawie-
ra wspomnianych punkté6w przyczepnosci. Jednak-
2¢ w takim przypadku trudso jest kontrolowaé
liczbe, tozlozenie i wymiar otrzymywanych nitek.

Wazne jest wiec ulatwié formowanie sie nitek
za pomocy wyraZnie wyznaezonych punktéw przy-
czepnosdel. Proces wyrzucania pierwotnych nitek
z tyeh punktéw przebiega jak nastepuje.

Sita oddrodkowa dziala tworzaco na Kkazdg
2ystké tworzywa polozong W te samej odlegloécl
od osi obrotéw.

Jezeli - sily spéjnoécl wamtwy I:WOrzyWa beda
wy2sze od sily odéfodkowej tworzywo nie prze-
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staje przylegaé¢ do sclany elementu wirujgcego. Od-
wrotnie, stosujge do te] warstwy tworzywa wy-
starczajace punktowe przegrzanie, otrzyma sie
w tym punkcie wyrzucenie mitki.

Ponizej podane sg przyklady wykonanja tych
punktéw przegrzania lub przyczepnodci tworzywa.

Wedlug jednej postaci realizacji przewiduje sie
chropowatoé¢ na s$cianle bocznej elementu wiru-
jacego 1. Chropowatosci te mogg mieé postaé
wierzcholtk6w tréjkata 59 (fig. 34) wierzcholkéw
diamentu 59 (fig. 34) lub krawedzi 60 (fig. 35) Ze-
ber pierscieniowych.

Jest takze mozliwe otrzymanie punkiéw przy-
czepnoici na Scianie gladkiej tworzge na tej écia-
nie punkty cieplne za pomocg zrdéznicowania jej
przewodnictwa cieplnego,

Rozwigzania takie pokazuja fig. 36 i 37. Wedlug
fig. 36, zaglebienia 61 s3 wykonane na zewnetrznej
powierzchni $ciany bocznej 62 elementu wirujg-
cego. Glebokosé ich jest mniejsza niz gruboéé $cia-
ny, zatem siegaja wewnetrznej powlerzehni 66 tej
§ciany. Temperatura éciany wewnetrznej jest miz-
sza od temperatury éciany zewnetrznej, a w nas-
tepstwie réinicy przewodnictwa cleplnego punk-
téw cieplnych 67 maprzeciw zaglgbieh. Od tych
punktéw cieplnych tworzywo wycigga si¢ w postaé
nitek 68,

‘W odmianie, ktéra pokazuje fig. 37, §lepe zagle-
bienia 69 przewidziane sg wewnatrz éciany. Dal-
sze fig. 38—40 lilustrujq- inng korzystng postaé
urzgdzenia wedlug wynalazku, tworzacego przy-
czepnofci tworzywa ma £cianie elementu obroto-
wego za pomoch cifnienia. Element wirujacy 88
ma postaé bryly obrotowej wirujgcej dookola wlas~
nej osi. Na $cianie zewnetrznej 87 elementu wi-
rujgcego marzuca si¢ strumienn 88 tworzywa. Stru-
mieni ten obejmuje niemal cals wysokosé seiany
87. Sciana 87 zawiera otwory 88, ktére stanowia
punkty, z ktérych tworzywo wyrzucane jest w po-
staci nitek 89. Element wirujacy zamkniety jest
dnem 90 i Sciang 91 umieszczonymi wspélosiowo
ze iciang 87. W ten spos6b tworzy sie komore 92,
w ktérej panuje cinienie medium gazowego ta-
kiego jak powietrze, wprowadzone przez przewdid
03, koncentrycznie do osi elementu wirujgeego.
Cisnienie powietrza w komorze 92 meoge byé takie
zeby powietrze przechodzilo przez otwory 88 two-
rzqc strumienie, ktére dzialaja na tworzywo za-
trzymane przez element wirowy powodujgc oddzie-
lanie si¢ nitek 89 i wspomagajac ich formowanie
(fig. 39),

Ciénienie powietrza w komorze 92 moze byé
takze takie, zeby powietrze nie przechodzilo przez
otwory 88 (fig. 40). W tym przypadku cignienie
powietrza dzialajac na tworzywo w przeswitach
otworéw 88 tworzy punkty zarodkowe -nitek wy-
rzucanych prrez element wirujacy.

‘W omawianej postaci wykonanie wynalazku roz-
ciaganie nitek dokonuje sie za pomoca gazu wy-
chodzgcego z plerfcieniowego otworu wtryskowego
wierica 94 wspélosiowego z elementem wirujgcym.
Usuwanie otrgymanych widkien zapewnia dysza
dmuchawy 88 koncentryczna do elementu wirujs-
cafo. ' ‘
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Zaostrzgtenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania wldkien z tworzyw ter-
moplastyeznych, zwlaszcza wlékna szklanego, zma-
miestny tym, Ze material clekly wyrzuca sie w for-
mie nieprzerwanego strumienia na co najmniej
jednq czedé powierzchni obracajacego sie korpusu,
przy czym material jest pociggany przez écianke
tego korpusu i odrywa sie od niego pod dzialaniem
sily odérodkowej tworzgc dusg iloéé nitek, po czym
otrzymane nitki przemiania sie na wiékna.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
stosuje sie element bedgqcy w ruchu, ktéry ma
postaé tadmy bez kofica o zmiermym promieniy
krzywizny.

3. Sposdb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
nitki przemienia sie¢ we wlékna przez rozcigganie
za pomoca strumienia medium gazowego, ktéry
otacza element bedacy w ruchu w strefie, gdzie
tworzywo poddane jest dzialaniu sily odérodkowej.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, rnamienny tym, e
na powierzchni Sciany zewnetrznej elementu bedg-
cego w ruchu Kkieruje sie¢ strumiefi tworzywa,
w celu maniesienia tworzywa na te powierzchnie.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
tworzywo manosi sie ze zbiornika przylegajgcego
do sciany bocznej elementu bedacego w ruchu,

8. Sposdéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ie
na $ciane zewnetrzmg elementu bedacego w ruchu
nanosi sie wigkszg liczbe réwnomiernie rozlozo-
nych warstw tworzywa.

7. Sposéb wedlug zastrz, 1, mnamienny tym, zZe
tworzywo w postaci strumienia kieruje si¢ naj-
pierw ma tarcze wprawiong w ruch obrotowy, kté-
ra przerzuca strumienn tworzywa mna sciane zew-
netrzng elementu hedgcego w ruchu.

8. Sposéb wedlug zastrz. 7, znamienny tym, Zze
strumient tworzywa skupia si¢ w celu uzyskania
zderzenja w zalozonym miejscu zewnettrznego ele-

- menty bedacego w ruchu,

55

9. Sposéb wedlug zastrz. 7, znamienny tym, Ze
strumieri wprowadza si¢ w ruch drgajgcy w celu
ogamiecia tworzywa $ciany zewnetrznego elemen-
tu bedacego w ruchu.

10. Sposéb wedlug zastrz. 1, zmamienny tym, ze
tworzywo manosi sie w postaci strumienia, na kt6-
ry dziala sie strumieniem gazu, ktéry kieruje stru-
miet t{worzywa mna dciane zewmetrmg elementy
bedacego w ruchu,

11, Sposéb wedlug zastrz. 10, snamienny tym, Ze
strumienn gazu wprawia sie w ruch drgajacy w ce-
lu ogarniecia $ciany zewnetrzneg elementu bedg-
cego w ruchu.

12. Spogéb wedlug zestrr. 1, snamieany t(ym, ie
tworgywo nanosi sie najpierw na element wpre- .
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wiony w ruch wibracyjny, ktéry kieruje strumien
tworzywa ma $ciane zewnetrzng elementu bedagce-
go w ruchu .

- 13 Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
hitki, Kktére- odrywajq si¢ od elementu bedacego
w ruchu przekazuje sie ma drugi element bedacy
w ruchu, majgcy o§ réwnolegla do elementu pierw-
szego, za§ pobrane i 'wprawione przez drugi ele-
ment nitki poddaje sie dzialaniu pierscieniowego
strumienia medium, ktére powoduje ich przemiane
we wlékna.

14. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
jako strumiert medium powodujacy przemiang ni-
tek we wil6kna stosuje sie strumien gazu spalino-
wego wychodzgcego z palnika.

'15. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
na $ciane zewnetrzng elementu bedacego w ruchu
kieruje sie gaz spalinowy o takiej temperaturze,
ktéra wystarcza do nadania warstwie tworzywa
odlozonej na tym elemencie na tyle malej lepkosci,
ktéra wystarcza do tego, azeby tworzywo moglo
byé wyrzucone w postaci nitek.

16. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 15, znamienny tym,
Zze gaz spalinowy stosuje sie do przemiany mitek
we wlékna przez rozcigganie.

17. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
nitki wyrzucone przez element bedagcy w ruchu
poddaje sie rozcigganiu tylko pod dzialaniem sily
odsrodkowej.

18. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
nitki wyrzucane przez element bedacy w ruchu
poddaje sie dzialaniu delikatnego plomienia w ce-
lu utrzymania ich temperatury podczas rozciggania.

19. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
wlékna usuwa si¢ za pomocg gazu spalinowego lub
pary.

20. Sposdéb wedlug zastrz. 1, .znamienny tym, ze
Sciane wewnetrzng elementu bedgcego w ruchu
chlodzi si¢ za pomocg strumienia medium takiego
jak powietrze, para, woda.

21, Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
§ciane zewnetrzng elementu bedgcego w ruchu
ogrzewa sie przez indukcje.

22. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
ma $cianie zewnetrznej elementu bedacego w ru-
chu tworzy sie punkty cieplne przez zréznicowanie
jej powierzchni pod wzgledem przewodnictwa
cieplnego, ktére to punkty stanowia punkty przy-
czepnoéci dla nitek odrywajacych. sie¢ od wspom-
hjanego elementu bedgcego w.ruchu.

23. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
w warstwie tworzywa mnaniesionego mna element
bedgcy: w ruchu tworzy sie punkty przyczepnosci
dla -nitek przez-rozmieszczenié . w $cianie .bocznej
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wspomnianego elementu perforacji. przez ktoére
warstwe tworzywa poddaje sie dzialaniu nadcis-
nienia.

24. Spos6b wedlug zastrz. 23; znamienny tym, ze
nadci§nienie wytwarza sie wewnatrz obwodu wy-
Znaczonego wewnatrz elementu bedgcego w .ruchu
i ograniczonego boczng $ciang tego, przy czym
obwéd ten moze wyznaézaé caloéé lub czesé obje-
tosci wewnetrznej wsrpommanego elementu beda-
cego w ruchu.

25. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1—24, znamienne tym, ze sklada sie z ele-
mentu (1) bedgcego w ruchu, ukladu (4) zapewnia-
jacego tworzenie sie warstwy tworzywa ma okres-
lonej czeSci $ciany (3) elementu (1) i ukiadu (5)
wytwarzajgcego strumien gazu skierowany na nit-
ki wyrzucane przez element (1).

26. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze element (1) wiruje z duzg predkoscia dookola
swej osi, za§ uklad wytwarzajacy strumien gazu
zbudowany jest tak, ze strumienn ten wychodzi
z dyszy (8) w ksztalcie pierscienia otaczajacego
wspoélosiowo wspomniany element.

27. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze element bedgcy w ruchu stanowi tasma bez
konica (77 o zmiennym promieniu krzywizny, przy
czym uklad wytwarzajgcy strumien gazu ma tak
wytworzone szczeliny wylotowe (79), azeby stru-
mien byl skierowany na nitki znajdujgce sie
w strefach o majmniejszym promieniu krzywizny
tasmy.

28. Urzgdzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze uklad zapewniajgcy tworzenie sie¢ warstwy two-
rzywa stanowi tarcza (15), ktéra przerzuca nano-
szony na nig strumien tworzywa ma $ciane boczng
elementu (1) bedacego w ruchu.

29. Urzadzenie wedlug zastrz. 28, znamienne tym,
ze tarcza (15) zawiera rowki lub ma powierzchnie
pofalowang lub tez zawiera gradziny w celu uzys-
kania okreslonej konﬁguracn rrme]sca zderzenia
z tworzywem.’

30. Urzadzenie wedlug zastrz. 28, znamienne tym,
ze na drodze strumienia tworzywa przerzucanego
na $ciane boczng elementu (1) bedacego w ruchu
znajduje sie dysza (16) lub dmuchawa, przez ktérg
przechodzi strumien tworzywa.

31. Urzgdzenie wedlug zastrz. 30, znamienne tym,
ze dysza (16) wprawiona jest w ruch drgajacy.

32. Urzadzenie wedlug zastrz. 30, znamienne tym,
ze dysza (26) ma dodatkowy element (27), ktéry
kieruje dofi prostopadle do jej osi strumien..me-
dium raz w jednym raz w drugim kierunku.

33. Unédzenie wedlug zastrz, 25, znamienne tym,

2¢ ma,.drodze tworzywa do Sciany elementu beda-

cego w ruchu wyposazone jest w element ugina-
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jgcy (40) strumien tego tworzywa lub wiekszg licz-
be elementéw uginajacych, ktéra odpowiada licz-
bie strumieni tworzywa.

34. Urzadzenie wedlug zastrz. 26, 28 i 33, zna-

mienne tym, ze tarcza (15) ma wspélng of z ele-

mentem wirujgcym (1), a elementy uginajgce (40)
83 rozmieszczone na obwodzie kola koncentryczne-
go do tej osi.

35. Urzgdzenie wedlug zastrz. 26 i 28, znamienne
tym, ze tarcza (15) ma o§ prostopadlg do osi ele-
mentu wirujgcego (1).

36. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne fym,
ze uklad zapewniajacy tworzenie sie warstwy
tworzywa stanowi kowadelko (28) utrzymujace je-
go strumien, wprowadzone w ruch drgajgcy.

37. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze uklad zapewniajgcy tworzenie sie warstwy two-
rzywa stanowi zbiornik (30) umieszczony w s3-
siedztwie $ciany bocznej elementu bedacego w ru-
chu, ogrzewany za pomocg palnika i zasilany stru-
mieniem tworzywa.

38. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze uklad wytwarzajacy strumien gazu (5) skiero-
wany na nitki wyrzucane przez element bedacy
w ruchu zakonhczony jest dyszg pierscieniowg
-0 zmiennym przekroju.

39. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze uklad wytwarzajacy strumienn gazu (5) skiero-
-‘wany na nitki w celu ich rozciggania ma ‘komore
spalania, ktéra jest jednocze$nie zZrédiem gazu
ogrzewajgcego S$ciane boczng elementu bedacego
w ruchu.

40. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
‘ze ma uklad chlodzacy wewnetrzng Sciane boczng
-elementu (1) bedacego w ruchu za pomocg medium
przeplywajgcego po jej powierzchni.
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41. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze ma uklad indukcyjny (54) pradu wysokiej cze-
stotliwosci, ktéry ogrzewa zewnetrzng powierzchnie
§ciany bocznej elementu bedgcego w ruchu.

42, Urzgdzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze element (1) bedacy w ruchu wyposazony jest
na zewnatrz w dmuchawe (55) zasilang powietrzem
lub parg w celu usuniecia otrzymanych wlékien.

43. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze element (1) bedacy w ruchu osloniety jest od
zewngirz oslong przeznaczong zwlaszcza do zwigk-
szenia szybkoSci strumienia gazu, dzialajgcego na
nitki.

44. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze element bedacy w ruchu (1) ma gtadky $ciane
boczna.

45. Urzgdzenie wedlug zastrz. 25, znamienne tym,
ze element (1) bedacy w ruchu ma Sciane boczng,
ktéra zawiera chropowatosci lub punkty przyczep-
no$ci dla nitek z tworzywa.

46. Urzadzenie wedlug zastrz. 45, znamienne tym,
ze chropowatosci sg punktami z diamentu.

47. Urzadzenie wedlug zastrz. 45, znamienne tym,
ze chropowatoSci majg posta¢é krawedzi zeber
pierScieniowych umieszczonych mna $cianie elemen-
tu (1) bedacego w ruchu.

48. Urzadzenie wedlug zastrz. 45, znamienne tym,
ze punkty przyczepnosci dla nitek z tworzywa
okreslone sa $lepymi otworami, w ktére wyposa-
zona jest Sciana (1) na zewnatrz lub od wewnatrz.

49. Urzadzenie wedlug zastrz. 25, znamienne {ym,
ze element (1) bedgcy w ruchu ma wewngtrz jedna
lub wiecej dysz dmuchawy umieszczonych mnaprze-
ciw czeci wewnetrznej i na calej wysokos$ci écia-
ny bocznej, ktéra jest perforowana.
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