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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
i urządzenia do wyrobu tkanin z włosem,
zwłaszcza tkanin, do wyrobu których mo¬
gą być użyte nietkane włókna lub włos,
przyczem gęstość oraz cienkość materjału
użytego mogą być zmienne, celem wytwo¬
rzenia tkanin nadających się do wyrobu
dywanów, chodników, materjałów tapicer-
skich i innych, oraz sposobu i urządzenia
zapomocą których tkaniny z włosów mogą
być wykonane w sposób ciągły, lub skła¬
dający się z kilku czynności, nienastępu-
jących bezpośrednio po sobie.

Przez zastosowanie poniżej opisanego
sposobu może być wyrabiana tkanina z
włosem, do wyrobu której użyte zostały
włókna, nadające się do przędzenia tylko

łącznie z włóknami innego gatunku oraz
posiadające względnie niską wartość, cho¬
ciaż mogą być oczywiście użyte włókna
dowolnego rodzaju.

Wynalazek specjalnie ma na celu zu¬
żytkowanie sierści nienadającej się do
przędzenia, np. koziej, posiadającej
względnie niską wartość.

W myśl wynalazku udoskonalone tka¬
niny z włosem wyrabia się w ten sposób, że
stanowiące włos włókna wygina się w cały
szereg pętelek czyli fałd, umieszczonych
tak blisko jedna przy drugiej, iż grzbiety
tych fałd tworzą w przybliżeniu nieprze¬
rwane powierzchnie; jedną z tych po¬
wierzchni przymocowuje się zapomocą od¬
powiedniego kleiwa do tkaniny podłoża.



Przymocowanie tkaniny do podłoża da-
m je si^ tjgkuteccnip zajjopiocą zwulkanizo-

% t ^j^oi|c^kau^lillfi,i * pfijjzem przeciwległe
podłożu grzbiety fałd obcina się, celem
wytworzenia na tkaninie nieprzerwanej
powierzchni wystającego do góry włosa.

Tkanina z włosem wyrabia się zapomo-
cą maszyny, zawierającej poruszający się
tam i zpowrotem przyrząd do fałdowania
włókien, przyczem fałdy układane zostają
zasadniczo w jednej płaszczyźnie, oraz
przyrządów do przyklejania np, zapomo-
cą wulkanizowanego kauczuku, grzbietów
fałd włosu do giętkiej tkaniny podłoża,
podczas gdy fałdy są mocno przytrzymy¬
wane w należytern położeniu.

Przyrząd do fałdowania włosa składa
się zasadniczo z części fałdujących włos,
oraz z części przegradzających fałdy, któ¬
re zostają okresowo przesuwane względem
siebie, celem umożliwienia zakładania na¬
stępnych z kolei fałd, przyczem część fał¬
dująca włos przytrzymuje się nieruchomo
względem części przegradzających pod¬
czas zakładania fałdy.

Przykład wykonania wynalazku przed¬
stawiony jest na rysunku, przyczem fig. 1
jest widokiem zgóry wojłoku, utworzonego
ze stłoczonych włókien, w którem luźne
włókna rozmieszczone są w przybliżeniu
równolegle do podłużnej osi kawałka; fig.
2 przedstawia pionowy przekrój podłuż¬
ny wojłoku, uwidocznionego na fig. 1; fig.
3 — najkorzystniejszy sposób fałdowania
wojłoku oraz przyrząd, przystosowany do
fałdowania wojłoku pomiędzy zębami
grzebienia; fig. 4 — widok zgóry, sfałdo-
wanego zapomocą przyrządu według fig.
3, wojłoku, przyczem część fałd zaopa¬
trzona jest w kleiwo, a na część pokrytych
już kleiwem grzbietów fałd nasunięta jest
giętka tkanina podłoża; fig. 5 — podłużny
przekrój grzebienia pomiędzy zębami któ¬
rego umieszczone są fałdy wojłoku, przy¬
czem część grzbietów fałd powleczona jest
kleiwem oraz przykryta tkaniną podłoża,

jak to uwidoczniono na fig. 4; fig. 6 przed¬
stawia przekrój tkaniny z włosem po od¬
cięciu grzbietów fałd, nastroszeniu i przy-
strzyżeniu włosa, celem osiągnięcia jedno¬
stajnej w przybliżeniu jego wysokości; fig.
7 przedstawia przykład wykonania ma¬
szyny do wykonywania sposobu, stanowią¬
cego przedmiot wynalazku, uwidoczniają¬
cy wykonanie poszczególnych czynności
według wynalazku; fig. 8 uwidocznia sche¬
mat zaleconej kolejności czynności, skła¬
dających się na sposób, stanowiący przed¬
miot wynalazku.

Przy wykonywaniu sposobu według wy¬
nalazku, surowy materjał, który ma być
przerobiony na ,,włos" tkaniny, składają¬
cy się z sierści, włosia, juty lub innych
włókien, lub też mieszaniny takowych, za¬
leca się przepuścić przedewszystkiem
przez sortownik, w zależności od gatunku
surowca, celem większego lub mniejszego
rozdzielenia włókien, oraz usunięcia zbęd¬
nych domieszek.

Następnie materjał ten obrabia się za¬
pomocą maszyny do czesania wełny, celem
rozdzielenia skupień włókien, znajdują¬
cych się w materjale oraz wytworzenia
wojłoku o jednostajnej w przybliżeniu
grubości.

Włókna surowca zaleca się układać
przed obróbką powyższą na przenośniku
wykonanym w postaci taśmy bez końca,
tak aby większość włókien układała się w
kierunku podłużnym, co umożliwia lepsze
i oszczędniejsze zużycie materjału w ma¬
szynie do fałdowania.

Po utworzeniu warstwy 10 wojłoku o
pożądanej grubości i szerokości doprowa¬
dza się go zapomocą fartucha lub prze¬
nośnika taśmowego 12 do grzebieniowej
ramy 11 maszyny do fałdowania 13 odpo¬
wiedniego kształtu.

Na fig. 7 uwidoczniony jest przykład
wykonania maszyny do fałdowania włosa,
przystosowanej do nieprzerywanego biegu,
która składa się z bębna 14, posiadającego
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szerokość nieco większą od szerokości wy¬
twarzanej tkaniny z włosem.

Bęben osadzony jest w odpowiedni
sposób w łożyskach, przyczem nadaje mu
się powolny stały ruch obrotowy i napędza
się zapomocą ślimacznicy, wykonanej na
obwodzie bębna i sprzężonej ze ślimakiem.

Do walcowej powierzchni zewnętrznej
bębna przymocowana jest znaczna ilość
cienkich płytek, czyli tak zwanych „dru¬
tów" (zębów) 16, umieszczonych równole¬
gle do podłużnej osi bębna, przyczem roz¬
stęp płytek dobiera się tak, aby otrzymać
żądaną ilość fałd na 1 cm długości wytwa¬
rzanej tkaniny.

Płytki należy przymocować sztywno
do bębna, ponieważ wypełniają one te sa¬
me czynności, co i luźne druty warsztatu
tkackiego, używanego do wytwarzania wło¬
sa na zwykłych tkaninach z włosem.

Płytki powyższe przedstawione zosta¬
ły na rysunku (celem uproszczenia go) ja¬
ko przymocowane prostopadle do po¬
wierzchni bębna, wobec czego włókna w
fałdach, utworzonych z wojłoku są zasad¬
niczo prostopadłe do powierzchni, stycz¬
nej do grzbietów fałd.

Należy zaznaczyć, iż płytki oczywiście
mogą być nachylone w razie życzenia do
kierunku promienia bębna, wobec czego
sfałdowane włókna, a wskutek tego i
,,włos" na wykończonej tkaninie mogą być
nachylone pod żądanym kątem do tka¬
niny.

Bezpośrednio ponad bębnem 14 umie¬
szczony jest tak zwany „przyrząd do fał¬
dowania włosa" 13, składający się z o-
strza 20 wsuwającego się pośrodku pomię¬
dzy płytki 16 i wtłaczającego wojłok po¬
między te płytki na głębokość, zależną od
nastawienia przyrządu, przyczem droga,
którą odbywa ostrze 20, może być zmie¬
niana celem osiągnięcia pożądanej głębo¬
kości fałd.

Celem przytrzymywania fałd wojłoku
na właściwem miejscu podczas wykony¬

wania czynności fałdowania tak, aby nie
uszkodzić fałd, utworzonych już poprzed¬
nio, przyrząd do fałdowania włosa wypór
sażony jest w części, przytrzymujące o-
stątnio wykonaną fałdę, przyczem zaleca
się wyposażyć przyrząd w części, dociska¬
jące grzbiety^ fałd do przylegających do
nich płytek, oraz części wsuwającej się do
wytworzonej już fałdy, celem należytego
przytrzymania zewnętrznego grzbietu fał¬
dy. Do tego celu służą łapka 22, przysto¬
sowana do dociskania zewnętrznego
grzbietu fałdy do krawędzi odpowiedniej
płytki 16* (fig. 3), pomocnicze czyli
,fwtórne" ostrze 24, wsuwane pomiędzy
płytki 16 wewnątrz utworzonej poprzed¬
nio fałdy, przyczem ostrze 24 zajmuję po¬
łożenie, które zajmowało poprzednio o-
strze fałdujące wojłok, wreszcie druga
łapka 26 dociskająca również wewnętrz¬
ny grzbiet fałdy do krawędzi płytki 16".

W ten sposób wszystkie części ostatnio
utworzonej fałdy są przytrzymywane moc¬
no we właściwych położeniach i następna
fałda może być wytwarzana bez uszkodze¬
nia fałd, wykonanych poprzednio.

Przy wytwarzaniu nowej fałdy ostrze
20 opuszcza się na przylegającą do po¬
przedniej fałdy część pasma wojłoku,
mieszczącą się ponad płytkami 16" i 16'"
i wtłacza ją pomiędzy wzmiankowane
płytki, tworząc pętle.

W przedstawionych na fig. 3 i 7 przy¬
kładach wykonania przyrządu do fałdo¬
wania włosa, pomocnicze ostrze przymo¬
cowane jest na stałe do łapki 26 i oczywi¬
ście części te mogą nie być ze sobą połą¬
czone na stałe i mogą być w razie potrzeby
wprawiane w ruch nawzajem niezależnie.

Łapki 22 i 26 oraz ostrza, wytwarzają¬
ce fałdy 20 i przytrzymujące zewnętrzne
grzbiety fałd 24 zaleca się umieścić w ra¬
mie 28, w której części zostają wprawia¬
ne w ruch w odpowiedni sposób.

W przykładzie wykonania, uwidocznio¬
nym na fig. 7, rama 28 zawieszona jest
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przegubowo na osi 30, osadzonej w wie¬
szaku 32 przymocowanym w należytem
miejscu w dowolny odpowiedni sposób.

Do poruszania przyrządu służy kułak
M osadzony w dowolny odpowiedni spo¬
sób i napędzany zapomocą bębna 1\4, tak iż
działanie jego jest uzależnione co do czasu
od ruchu bębna.

W tym celu na osi kułaka zaklinowane
jest kółko zębate 36, opasane łańcuchem
zazębiającym się z odpowiedniem uzębie¬
niem, wykonanem na powierzchni bębna
14, chociaż może być oczywiście zastoso¬
wany każdy inny, odpowiedni sposób na¬
pędzania kułaka.

Kułak 34 wprawia w ruch dźwignię ką¬
tową 40, zawieszoną na czopie 42, osadzo¬
nym w ramieniu 43 wieszaka 32 i sprzężo¬
ną z ramą 28 za pośrednictwem czopa 48,
posuwającego się w podłużnem wycięciu
44, wykonanem w ramieniu 46 dźwigni ką¬
towej 40, przyczem czop 48 osadzony jest
w krzyżulcu 50, ślizgającym się w ramie
28 pomiędzy prowadnicami 52 i 54.

Jak to uwidoczniono na rysunku, ostrze
20 przymocowane jest na stałe do krzyżul-
ca 50, a łapka 26 umocowana jest tak, iż
może przesuwać się względem krzyżulca
5fl i jest połączona z nim zapomocą sprę¬
żyny; w podobny sposób umocowana jest
łapka 22 w stosunku do łapki 26, przy¬
czem łapka 22 połączona jest sprężyną 58
z występem 60 pomocniczego ostrza w ten
sposób, iż sprężyna 58 dąży do posuwania
łapki 22 ku dołowi.

W wycięciu 44 umieszczona jest sprę¬
żyna 62, naciskająca na czop 48 i powo¬
dująca przesunięcie przyrządu do fałdo¬
wania w kierunku odwrotnym do kierunku
posuwania się pasma wojłoku, przyczem
przesuwanie przyrządu uskutecznia się
każdorazowo po zwolnieniu poprzednio u-
tworzonej fałdy, wskutek czego po prze¬
sunięciu się przyrządu do fałdowania i
bębna oraz odpowiedniem ich ustawieniem
się, może być zakładana następna fałda.

Podczas działania przyrządu do fałdo^
wania włosa, poszczególne części jego wy¬
konywuja kolejno ruchy następujące: łap¬
ka 22 opuszcza się na grzbiet poprzednio
utworzonej fałdy i zostaje dociśnięta do
tego grzbietu na płytce 16s zapomocą sprę¬
żyny 58; po dociśnięciu łapki 22 opuszcza
się ku dołowi pomocnicze ostrze i wsuwa
się pomiędzy boki fałdy, już utworzonej
pomiędzy płytkami 16', 16" 3lż do chwili,
w której ostrze dotknie od wewnątrz ze¬
wnętrznego grzbietu fałdy, czyli opuści się
na głębokość, równą w przybliżeniu wyso¬
kości wytwarzanego na tkaninie włosa.

Jednocześnie łapka 26, połączona na
stałe z ostrzem 24, przysuwa się do grzbie¬
tu fałdy, znajdującego się ponad płytką
16'' i zostaje do niego przyciśnięta zapo¬
mocą sprężyny 56.

Przy następującym po tych ruchach ru¬
chu ku dołowi ostrza 20, ostrze to opuszcza
się na przylegającą do utworzonej po¬
przednio fałdy część pasma wojłoku 10 i
wtłacza część pasma pomiędzy płytki 16"
i 16" (fig. 7 i 3).

Ruch ostrza 20 powodowany jest w na¬
stępujący sposób: kułak 34 podnosi kra¬
wędź dźwigni kątowej 40, w której drugie
ramię 46 uruchomia krzyżulec, przyczem
czop 48 posuwa się w wycięciu 44 i ściska
sprężynę 62.

Z powyższego wynika, że ostrze 20
podczas swego ruchu ku dołowi przesuwa
się względem pasma wojłoku o połowę w
przybliżeniu całkowitej długości fałdy, za¬
kładanej na krawędzi płytki 16'", wobec
czego poszczególne włókna zostają nieco
wyciągnięte i rozmieszczone w mniejszym
lub większym stopniu równolegle w kie¬
runku zgodnym z kierunkiem pasma woj¬
łoku, czyli, innemi słowy, prostopadle do
wewnętrznych grzbietów fałd.

Podczas zakładania fałdy bęben obra¬
ca się z szybkością jednostajną, a części
przyrządu do fałdowania włosa obracają
się dookoła osi 30, pozostając w zetknię-
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ciu z płytkami aż do chwili zwolnienia
dźwigni kątowej 40 przez obracający się
kułak 34, wskutek czego ramię 46 obraca
się w kierunku ruchu wskazówki zegara do¬
okoła czopa 42 i zajmuje położenie począt¬
kowe, podnosząc krzyżulce 50 w prowad¬
nicach 52 i 54 oraz odsuwając od wojłoku
części przyrządu do fałdowania włosa i
przesuwając je w położenia przedstawione
na fig, 7.

Podczas odsuwania przyrządu do fał¬
dowania zostaje przedewszystkiem wyciąg
gnięte ostrze 20, następnie zwalnia się łap¬
ka 26 i ostrze 24 wysuwa się z pomiędzy
boków fałdy, wreszcie odsuwa się od
grzbietu fałdy łapka 22.

W chwili odsunięcia się łapki 22 od
wojłoku sprężyna 62 przesuwa czop 48
wzdłuż wycięcia 44 w jego położenie po¬
czątkowe, przesuwając jednocześnie części
przyrządu w położenia początkowe w po¬
wyżej opisany sposób, celem umożliwienia
założenia nowej fałdy, gdy kułak 34 spo¬
woduje ponownie zetknięcie się przyrządu
do fałdowania z wojłokiem.

Po utworzeniu fałd wojłoku w powyżej
opisany sposób, pomiędzy płytkami umie-
szczonemi na bębnie 14, na grzbiety fałd
nakłada się warstwę kleiwa, celem utwo¬
rzenia nieprzerwanej warstwy 65, przed¬
stawionej tytułem przykładu na fig. 4.

Kleiwo może być nałożone za pośred¬
nictwem wałka 64, zasilanego ze zbiorni¬
ka najlepiej roztworem kleiwa z dającego
się wulkanizować kauczuku 65. Należy za¬
znaczyć oczywiście, że kleiwo może być na¬
łożone na grzbiety fałd zapomocą gracki,
szczotki lub innego odpowiedniego przy¬
rządu, celem otrzymania jednostajnej po¬
wierzchni warstwy. W razie użycia odpo¬
wiedniego rozpuszczalnika kleiwo przeni¬
ka do pewnego stopnia pomiędzy włókna,
sklejając nietylko zewnętrzną powierzch¬
nię fałd wojłoku, lecz i włókna, znajdują¬
ce się wewnątrz boków fałdy.

Ilość użytego roztworu kleiwa kauczu¬

kowego oraz jego płynność należy miar¬
kować tak, aby zapobiec przenikaniu roz¬
tworu poza właściwy grzbiet fałdy, celem
osiągnięcia maksimum wiążącego działa¬
nia kleiwa przy użyciu jak najmniejszej
jego ilości. Przy użyciu minimalnej ilości
roztworu kauczukowego, wystające ku gó¬
rze boki fałd nie będą zawierały zasadni¬
czo kleiwa i po uskutecznieniu wulkaniza¬
cji kauczukowego kleiwa oraz wykonaniu
zabiegów, mających na celu wykończenie
tkaniny, wystający ku górze włos przykle¬
jony na tkaninie wolny będzie zasadniczo
od cząsteczek kleiwa, które utworzy war¬
stwę jednostajnej zasadniczo grubości,
przymocowaną do tkaniny podłoża.

Po nałożeniu warstwy kleiwa kauczu¬
kowego na grzbiety fałd, nadmiar rozpu¬
szczalnika w warstwie zaleca się usunąć
zapomocą wdmuchiwania powietrza, które
może być w razie potrzeby ogrzane przez
jedną lub kilka dysz 70.

Celem ułatwienia usunięcia nadmiaru
rozpuszczalnika mogą być zastosowane do¬
datkowo strumienie ogrzanego powietrza,
wdmuchiwane zapomocą dysz 68, umie¬
szczonych wewnątrz bębna. Po dostatecz-
nem wysuszeniu warstwy kleiwa kauczu¬
kowego, nakłada się na nią podłoże, wyko¬
nane a odpowiedniej tkaniny lub innego
giętkiego materjału.

Zaleca, się użycie do tego celu grubej
tkaniny z juty lub konopi, używanej zwy¬
kle na worki lub też innej tkaniny, chociaż
mogą być również użyte inne droższe tka¬
niny lub materjały, poczem rodzaj użyte¬
go na podłoża materjału dostosowuje się
dó tego, na jaki produkt ostateczny ma być
tkanina przerobiona, co ustala się przez
fachowców.

W razie przerobienia tkaniny na mate-
rjał tapicerski naprzykład, zaleca się uży¬
cie cienkiego płótna lnianego lub zwykłe¬
go, a włókna tworzące włos muszą być w
tym przypadku również wysokiego ga¬
tunku.

— 5 —



Uży^aftą ha podłoże tkaninę 72 zaleca
się powlec uprzednio cienką warstwą 73
kleiWa z dającego się wulkanizować kau¬
czuku, przyczem najlepiej jest stosować
kteiwo tegoż rodzaju, co i kleiwa, użyte
poprzednio do powlekania powierzchni 63
grzbietów fałd. Po nałożeniu na tkaninę
pśdttfźa warstwy kleiwa i odftowiedniem
jej wy*u«zeniu, tkaninę tę zespala się ze
sfałd€W*fiym wojłokiem, przyczem tkani¬
na podłoża zostaje dociskana do powle¬
czmyeh kleiwem grzbietów fałd wojłoku
zapOtnocą wałka 78, fw>czem kleiwo pod¬
daje się wulkanizacji, celem utworzenia z
niego zasadniczo jednolitej masy, łączące)
włos z tkaniną podłoża.

Wzmiankowana powyżej wulkanizacja
może być uskuteczniana zapomocą np. o-
grzanych parą form 80, 82, przyczem za¬
bieg ten może być wykonywany w sposób
ciągły w razie zastosowania urządzenia, u-
widocznionego na fig. 7. Urządzenie tó skła¬
da się z ciężaru 84, zawieszonego na osi
bębna tak, iż środek ciężkości ciężaru znaj¬
dują ślę poniżej geometrycznej osi bębna,

Formy czyli wulkanizatory 80, 82 przy-
kładą się do hiepokrytej kleiwem strony
tkaniny podłoża 72, przyczem celem nale¬
żytego dociśnięcia wulkanizatorów do tka¬
niny podczas wulkanizacji zaleca się zasto¬
sowanie szeregu zawiestónyeh tłoków 86,
88, Wspierających się na sprężynach i po¬
łączonych z formami, które zostają dzięki
działaniu sprężyn dociskanie do tkaniny,

Celem odsunięcia form ód tkaniny i u-
moźliwienia powrotu urządzenia wulkani¬
zacyjnego w położenie pierwotnfe po usku¬
tecznieniu wulkanizacji i przesunięciu się
form, dociśniętych do bębna o pewien kąt,
stosuje się jakikolwiek ośrodek sprężony.

Odsuwanie form od tkaniny uskutecznia
się w sposób następujący! pó dokonaniu
wulkanizacji i fcraeśuhięcfct się form z bęb¬
nem i wulkanizowaną tkaniną na pewnej
odtegłoSei, która może być zmieniana przez
zastosowanie odpowiednio zmienionej iło*-

śei otworów 92 i 94, doprowadzony z ze¬
wnątrz do komory 90 ośrodek sprężony
przepływa przez otwory 92 i 94% które w
tej chwili wzajemnie się pokrywają i do¬
pływa np. przez kanał 96 do cylindra, za¬
wierającego tłok 86, wywierając na tłok
ciśnienie, przezwyciężające opór sprężyny
87, wskutek tego forma 80 przestaje przy¬
ciskać się do tkaniny i od niej się odsuwa,

W podobny sposób zostają jednocze¬
śnie z formą 80 zwolnione formy 82 i 83,
poczem wskutek poprzedniego podniesie¬
nia ciężaru 84 na pewną wysokość, spowo¬
dowanego obrotem ciężaru wraz z bębnem
w kierunku odwrotnym od kierunku ruchu
wskazówki zegara, ciężar powraca w poło¬
żenie początkowe, uwidocznione na fig. 7,
przy którem ośrodek ciężkości jego znaj¬
duje się najniżej, to jest na linji pionowej,
przechodzącej przez geometryczną oś bęb¬
na.

W chwili osiągnięcia tego położenia
sprężyna, znajdująca się w cylindrach,
wchodzi do komory 98 przez kanał 100,
poczem formy 80, 82 i 83 zostają ponow¬
nie dociśnięte do tkaniny, nawiniętej na
bęben, zapomocą sprężyn 87, 89, oraz
sprężyny, która dociska formę 83 do bęb¬
na.

W ten sposób pod wulkanizatorami zo¬
staje umieszczony nowy odcinek tkaniny i
uskutecznia się jego wulkanizacja, poczem
odbywa się opisane powyżej odsuwanie
form; na bęben stopniowo nawija się nie¬
przerwanie tkanina, ulegająca wulkaniza¬
cji i zdejmowana następnie z płytek za
pośrednictwem odpowiednio ukształtować
nego przyrządu. Zamiast całkowitego u-
skuteczniania wulkanizacji kleiwa na bęb¬
nie w powyżej opisany sposób, na bębnie,
oczywiście może być uskuteczniona wul¬
kanizacja częściowa, doprowadzająca tyl¬
ko do pewnego stężenia kleiwa; właściwa
zaś wulkanizacja może być dokonywana
zapomocą przesuwania tkaniny, zawieszo¬
nej w odpowiedni sposób w postaci luź-
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nych fałd, przez ogrzane komory, chociaż
sposób opisany powyżej może być zaleco¬
ny w wielu przypadkach.

Przed zdjęciem tkaniny z płytek, zaleca
się ją ostudzić na bębnie zapomocą zimne^
go powietrza lub w inny sposób za pośred¬
nictwem odpowiedniego przyrządu 102,
poczem tkanina zsuwa się z płytek, znaj¬
dujących się na bębnie na walec 104 lub
temu podobny narząd i podsuwa się pod
nożyce lub tym podobny przyrząd 106, słu-
rzący do rozcinania wystających grzbie¬
tów fałd, wskutek czego poszczególne
włókna zostają zwolnione i wytwarza się
na tkaninie „włos".

Następnie tkanina poddaje się w razie
potrzeby działaniu pary i „włos" ulega
„nastroszeniu ł zapomocą szczotki 10S, u-
suwającej luźne nieprzyklejone włókna o-
raz uskuteczniającej „nastroszenie włosu".
Wreszcie tkanina wykańcza się, mianowi¬
cie przestrzyga się włos zapomocą nożyc
lub tym podobnego przyrządu 110 celem
nadania włosu jednakowej wysokości lub
zmniejszenia takowej, oraz tkanina szczot¬
kuje się lub czyści w inny sposób, zwija
się w rolki lub też zostaje pocięta na od¬
cinki pożądanej długości.

Na fig. 3 przedstawiony jest inny przy¬
kład wykonania przyrządu do fałdowania,
w którym zamiast bębna, uwidocznionego
na fig. 4, zastosowana jest płaska rama,
tworząca wraz z płytkami rodzaj grzebie¬
nia //, z którym współdziałają ostrza fał¬
dujące włos oraz łapki przytrzymujące
grzbiety fałd, które to części wprawiane są
w ruch tam i zpowrotem zapomocą koła i
korbowodu, przyczem zespół utworzony
przez wzmiankowane części oraz grzebień
przesuwa się łącznie podczas zakładania
fałdy, poczem powraca w położenie po¬
czątkowe, celem założenia następnej
fałdy,

W tej odmianie przyrządu do fałdowa¬
nia, zaleca się przesuwać ramę w odpo¬
wiednich prowadnicach zapomocą nagwin¬

towanego wrzeciona, sprzężonego z ramą
i obracanego lub napędzanego w dowolny
odpowiedni sposób.

Współdziałające z grzebieniem części
przyrządu do fałdowania mogą być sprzę¬
żone z ramą celem należytego ich nasta¬
wiania w stosunku do płytek, czyli zębów
grzebienia.

Oczywiście zamiast stosowania rucho¬
mego grzebienia i przestawiania względem
niego innych części przyrządu do fałdo¬
wania, grzebień może być nieruchomy, a
części, uskuteczniające zakładanie fałd,
mogą być przesuwane wzdłuż grzebienia w
położenia odpowiadające poszczególnym
fałdom, chociaż zaleca się, co należy za¬
znaczyć, stosowanie ruchomego grzebienia
w postaci przedstawionej tytułem przy¬
kładu na fig. 7.

Z a stitzeienia pa tentowe.

1. Sposób wyrobu tkanin z włosem,
znamienny tern, że włókna, tworzące włos,
są zakładane w szereg fałd lub zakładek,
umieszczonych ściśle obok siebie tak, iż
grzbiety fałd tworzą zasadniczo nieprze¬
rwaną powierzchnię, przyczem grzbiety fałd
lub zakładek zostają przyklejone do pod¬
łoża.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że fałdy lub zakładki są zakłada¬
ne pomiędzy płytkami przyrządu fałdują¬
cego, umieszczonemi obok siebie w ten spo^
sób, iż fałdy mogą być wyjęte bezpośrednio
z przyrządu fałdującego, a grzbiety fałd
lub zakładek mogą być przyklejone do
podłoża przed wyjęciem ich z przyrządu
fałdującego bez odkształcenia płytek przy¬
rządu, przyczem wolne grzbiety fałd lub
zakładek przecina się, celem^ utworzenia
tkaniny z włosem.

3. Sposób według zastrz. 1, 2, zna¬
mienny tern, że wojłok wytworzony z nie-
przędzonych włókien zakłada się w sze¬
reg fałd, poczem grzbiety fałd przymoco-
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wuje się z jednej strony do podłoża, wy¬
konanego z tkaniny lub innego giętkiego
materjału oraz rozcina się przeciwległe
grzbiety fałd, celem wytworzenia jedno¬
stajnego wystającego ku górze włosa,

4. Sposób według zastrz. 3, znamien¬
ny tern, że fałdy zakładane są obok siebie
w kierunku podłużnym, poczem po rozcię¬
ciu przeciwległych do podłoża grzbietów
fałd, włos zostaje przystrzyżony, celem
utworzenia powierzchni włosa jednakowej
wysokości.

5. Sposób według zastrz. 3, znamien¬
ny tern, że jedna z powierzchni wojłoku
powleczona zostaje kleiwem, celem utwo¬
rzenia warstwy tegoż na grzbietach fałd,
tworzących jednostajną powierzchnię,

6. Sposób według zastrz. 3, znamien¬
ny tern, że jedna z powierzchni wojłoku
zostaje powleczona, celem połączenia
grzbietów fałd, kleiwem, dającem się wul¬
kanizować lub kleiwem kauczukowem, po¬
czem przykrywa się tkaninę podłoża rów¬
nież warstwą kleiwa, dającego się wulkani¬
zować, lub kleiwa kauczukowego, następnie
przymocowuje się tkaninę podłoża i
grzbiety fałd wojłoku ze sobą zapomocą
wzmiankowanych dwóch warstw kleiwa,
zwróconych ku sobie, a celem utworzenia
podłoża włosa i wulkanizacji kleiwa, wy¬
stawia się tkaninę na działanie ciepła,
wreszcie rozcina się niepowleczone klei¬
wem grzbiety fałd, przeciwległe tkaninie
podłoża, oraz nastawia się włos z jedno-
czesnem usunięciem nieprzykle j onych
włókien.

7. Sposób według zastrz. 6, znamien¬
ny tern, że w razie użycia rozpuszczalnika
zostaje on usunięty z kauczukowego klei¬
wa zapomocą przedmuchiwania powie¬
trzem, poczem powleczone kleiwem po¬
wierzchnie przykłada się jedną do drugiej
i kleiwo poddaje się wulkanizacji w for¬
mie, a następnie wytworzona tkanina usu¬
wa się z formy.

8. Sposób według zastrz. 1, znamien¬

ny tern, że włókna wygięte zostają łukowo
w miejscach, w których mają być przykle¬
jone do podłoża, przyklejanego następnie
do włókien w miejscach wygiętych, przy-
czem włókna utrzymywane są podczas
przyklejania w stanie wygiętym.

9. Sposób według zastrz. 3 — 7, zna¬
mienny tern, że wojłok wytwarza się z włó¬
kien tak, aby włókna ułożone zostały w
kierunku podłużnym przeważnie równole¬
gle, poczem wojłok przeciągnięty zostaje
pomiędzy powierzchniami, celem zapew¬
nienia należytego równoległego ułożenia
włókien w kierunku podłużnym.

10. Sposób według zastrz. 3 —9, zna¬
mienny tern, że wojłok utworzony zostaje
przeważnie z włókien nienadających się
do przędzenia lub tkania i posiadających
mały współczynnik tarcia, np. z koziej
sierści, przyczem włos przykleja się do
tkaniny podłoża zapomocą dającego się
wulkanizować kleiwa, które poddaje się
wulkanizacji, celem utworzenia sprężystej
podstawy, uginającej się pod ciężkiemi
przedmiotami i zapobiegającej uszkodze¬
niu włókien włosa.

11. Sposób według zastrz. 9 i 10, zna¬
mienny tern, że wojłok zostaje przesuwa¬
ny wzdłuż powierzchni płytek, celem uło¬
żenia włókien równolegle.

12. Sposób według zastrz. 1, 2, zna¬
mienny tern, że utworzone zostają szeregi
wystających ku górze włókien, wygiętych
tak, iż zgięcia ich znajdują się w przybli¬
żeniu w jednej płaszczyźnie, przyczem
włókna umieszczone zostają ściśle obok
siebie, celem osiągnięcia pożądanej gęsto¬
ści włosa, i utrzymywane są w stanie zgię¬
tym aż do trwałego przymocowania do nich
tkaniny podłoża.

13. Urządzenie do wykonania sposo¬
bu według zastrz. 1 — 12, znamienne tern,
że składa się z poruszanego ruchem
zwrotnym przyrządu do wyginania włó¬
kien w fałdy, grzbiety których znajdują
się prawie w jednej płaszczyźnie, oraz
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przyrządów pomocniczych do przykleja¬
nia giętkiego podłoża do zgięć włókien,
utrzymywanych w stanie zgiętym, i przy¬
rządów do wulkanizacji.

14. Urządzenie według zastrz. 13,
znamienne tern, że wyposażone jest w
przyrząd, składający się np. z walca i
zbiornika kleiwa kauczukowego, służące¬
go do powlekania niem powierzchni utwo¬
rzonej z grzbietów fałd, oraz w przyrząd
składający się np. z walca i zbiornika
kleiwa, służącego do przymocowywania
tkaniny podłoża do powleczonych kleiwem
grzbietów fałd wojłoku.

15. Urządzenie według zastrz. 13 lub
14, znamienne tern, że wulkanizacja usku¬
tecznia się zapomocą ogrzanych form.

16. Urządzenie według zastrz. 13—
15, znamienne tern, że wyposażone jest w
nożyce lub tym podobny przyrząd do roz¬
cinania nieprzyklejonych grzbietów fałd,
celem utworzenia jednostajnej powierzch¬
ni włosa, w szczotkę, zapomocą której
włos zostaje postawiony, oraz w nożyce
lub tym podobny przyrząd, służący do na¬
dania włosowi jednakowej wysokości.

17. Urządzenie według zastrz. 1—12,
znamienne tern, że zawiera obracający się
bęben, do zewnętrznej powierzchni które¬
go są przymocowane płytki, pomiędzy
któremi wytworzony zostaje szereg fałd z
wojłoku, umieszczonego pomiędzy płytka¬
mi, ostrza do wtłaczania wojłoku pomię¬
dzy płytki oraz łapki, przytrzymujące u-
łożoną już w fałdy część pasma wojłoku
podczas zakładania następnej fałdy, dzię¬
ki czemu na powierzchni bębna wytwarza
się nieprzerwana zasadniczo powierzch¬
nia, utworzona przez wystające grzbiety
fałd.

18. Urządzenie według zastrz. 17,
znamienne tern, że jest wyposażone w
przyrząd do wdmuchiwania powietrza,
służącego do usuwania rozpuszczalnika z
powłoki dającego się wulkanizować kleiwa,
nakładanej na wystające grzbiety fałd.

19. Urządzenie według zastrz. 18,
znamienne tern, że jest zaopatrzone w wał¬
ki, dociskające powleczoną kleiwem tka¬
ninę podłoża do powleczonych kleiwem
grzbietów fałd, celem! zespolenia tych po¬
wierzchni, oraz w przyrządy do wulkani¬
zacji, wytwarzające zasadniczo jednorod¬
ną warstwę, znajdującą się pomiędzy tka¬
niną podłoża i włóknami włosa, przy-
czem wygięcia włókien wtłoczone zosta¬
ją do kleiwa, a pożądane umocowanie
włosa osiąga się przy zastosowaniu mini¬
malnej ilości kleiwa.

20. Urządzenie według zastrz* 12—
19, znamienne tern, że wyposażone jest w
narząd, w którym osadzony jest szereg
płytek, przesuwalnych na pewną odle¬
głość, oraz w narząd do zakładania fałd,
wsuwany pomiędzy płytki i przesuwany
okresowo na pewną odległość wzdłuż sze¬
regu płytek.

21. Urządzenie według zastrz. 20,
znamienne tern, że przyrząd do fałdowa¬
nia oraz grzebień są przesuwane okreso¬
wo względem siebie celem umożliwienia
zakładania fałd, przyczem przyrząd do
fałdowania pozostaje nieruchomy w sto¬
sunku do grzebienia podczas zakładania
fałdy.
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