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Spos6b wytwarzania przedzy nitkowanej
oraz urzadzenie do wytwarzania przedzy nitkowanej

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania przedzy nitkowanej, sktadajacej sie¢ z co najmniej dwéch
przedz zwtdkien staplowych skreconych ze soba, w ktérej skret wystepuje zarédwno w poszczegdlnych
przedzach sktadowych jak iw wytworzonej przedzy nitkowanej oraz urzadzenie do wytwarzania przedzy
nitkowane;j.

Stosowanie przedz nitkowanych wielosplotowych, zwtaszcza dwoch przedz pojedynczych skreconych ze
sobg, ma na celu korzystng poprawe wtasnosci uzytkowych tych przedz, w nastepujacych potem procesach
kolejnej obrobki, takiej jak tkanie oraz korzystng poprawe witasciwosci wytworzonych tkanin. Wynalazek
Zmierza do wytworzenia przedzy nitkowanej o korzystnych wtasnosciach poprzez przedzenie, dwojenie i skrece-
nie w jednej operacji technologicznej.

Omawiane przedze sktadaja sie z co najmniej dwdch skreconych ze soba przedz pojedynczych z wiokien
staplowych, przy czym kaida pojedyncza przedza ma nadany skret. Tego rodzaju przedze sq zwykle
przeznaczone do tkania zwyktych tkanin i sq korzystnie jednorodne w dowolnym miejscu na dtugosci przedzy
nitkowanej, przy czym pojedyncze przedze z widkien staplowych majg jednakowa ilo$¢ skretéw.

W zgtoszonym opisie patentowym australijskim nr 56 569/69 podano spos6b wytwarzania tego rodzaju
przedz nitkowych, w ktérym pojedyncze przedze tworzone po opuszczeniu aparatu rozciagowego, sg ze soba
skrecane w miejscu ich +gczenia. Miejsce to ulega przemieszczeniu tak, aby okresowo zmieniaé¢ odlegtos¢ migdzy
miejscem t3czenia przedz i miejscem wydawania niedoprzedu dla utworzenia przedz, przy réwnoczesnym
zachowaniu jednakowych szybkosci podawania kazdej przedzy pojedynczej — skfadowej do miejsca taczenia. Za
pomocy tego sposobu wytwarza sie przedze, w ktorej ilo$¢ skretéw zmienia sie okresowo na dtugosci za$ kazda
z przedz pojedynczych — sktadowych ma wtasng okresowo zmienng ilos¢ skretow.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania przedzy nitkowanej zawierajacej co najmniej dwie
potaczone ze soba przedze, w ktérym kazda pojedyncza przedza ma skret o jednakowym kierunku i jednakowej
ilodci, przy czym wytwarzanie to prowadzi si¢ poprzez przedzenie, dwojenie iskrecanie w jednej operacji
technologicznej. Ponadto celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji urzadzenia do wytwarzania przedzy
nitkowanej odznaczajgcej si@ prostoty izwartoscia budowy. Cel wynalazku zostat osiggnigty w sposobie
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wytwarzania przedzy nitkowanej sktadajacej si¢ z co najmniej dwéch przedz wiékien staplowych, w ktérym
przedzenie, dwojenie, skrecanie odbywa si¢ w jednej operacji technologicznej oraz w ktérym kazda z przedz
sktadowych tworzy sie i podaje oddzielnie, nastgpnie taczy sie je w jednym miejscu i skrgca razem dzieki temu,
%e skrecony przedze okresowo zaciska si¢ na odcinku pomigdzy para wydajacych watkéw a obraczky
i biegaczem. .

Cel zostat réwniez osiagniety w urzadzeniu do wytwarzania przedzy nitkowej, posiadajacym aparat
rozciagowy dla rozciggania niedoprzedéw, z ktérych tworzone sa przedze sktadowe, prowadnice do taczenia
przedz sktadowych, zespét skrecajgco-rozwijajacy dzieki temu, ze pomiedzy prowadnikiem a zespotem
skrecajaco-nawijajacym ma pare zaciskajacych watkéw o osiach réwnolegtych, z ktérych jeden watek na pewnej
czesci obwodu ma wyciecie zmniejszajace jego $rednice. '

Przyktadowe urzadzenie nadajace si¢ do stosowania sposobu wedfug wynalazku, zawiera zasadniczo znang
przedzarke, zaopatrzonq w aparat rozciggowy, przy czym zaréwno przedzarka jak iaparat rozciagowy sq
dostosowane do wsp6tpracy z prowadnicami o znanej konstrukcji dla taczenia przedz, takimi jak oczko
prowadnicze i podawanie ich do biegacza konwencjonalnego na obrgczce i do wrzeciona. .

W przyktadzie zastosowania wynalazku, kazdy aparat rozciagowy jest dostosowany do podawania dwéch
oddzielnych przedz z widkien staplowych do prowadnicy skupiajgcej, w ktérej te przedze sq taczone ze sobg
i podawane do wrzeciona w postaci zdwojonej przedzy. W ten sposéb, bez dodatkowych zmian mozna
wytwarzac¢ przedze nitkowana, podwdjnym skrecie.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia schematycznie przedzarke wedtug wynalazku, w widoku z przodu, fig. 2 — urzadzenie z fig. 1 w przekroju
wzdtuz linii 2—2 oraz fig. 3 — przedze nitkowang wytworzong za pomocg sposobu wedtug wynalazku,
w powiekszeniu,

Przedzarka sktada sie¢ z dowolnej, konwencjonalnej sekcji rozciagania, pokazanej na fig. 1. Sekcja ta
obejmuje czotowe watki rozciggowe 2, ktére rozciggaja dwa niedoprzedy 3, 3’ i dostarczeja je przez oczko
prowadnicze 4 do kapturkowego lub obraczkowego wrzeciona 6. Do tego miejsca urzgdzenie jest urzadzeniem
konwencjonalnym.

Urzadzenie jest modyfikowane wedtug wynalazku przez umieszczenie w punkcie Y prowadnika 12, oraz
przez to, ze na odcinku miedzy oczkiem prowadniczym 4 i prowadnikiem zastosowano pare watkéw 7, 8. Watki
te sq dostosowane .do obracania z szybko$cia obwodowa réwna szybkosci dostarczania przedz pojedynczych,
przy czym przewidziano uzyskanie migdzy watkami 7, 8 nieciagtego zacisku.

Jeden z watkéw, mianowicie watek 7 jest gtadki, natomiast watek 8 ma wyciecie 11 z jednej strony na
czesci jej dtugosci iwyciecie to jest umieszczone tak, ze przez nie bedzie przechodzié¢ przedza pojedyncza.
Prowadnik 12 skupiajacy jest usytuowany w.miejscu naturalnej zbieznosci skrecanych niedoprzedéw w pozycji
spoczynkowej watkéw 7, 8 izwykle jest umieszczony wzgledem punktu, w ktérym pasma niedoprzedéw sa
chwytane przez czotowe zaciskajace watki, w odstepie rzedu 3 cm.

Podczas dziatania urzadzenia niedoprzedy 3, 3' sa wydawane przez czotowe watki rozciggowe 2 aparatu
rozciaggowego i dostarczane do prowadnika 12 skupiajacego, pary watkéw 7, 8 oczka prowadniczego 4 oraz do
wrzeciona 6. Parametry przedzenia dobiera sie tak, aby przy wytaczonych zaciskajgcych watkach 7, 8 naturalne
miejsce zbieznosci przedz sktadowych znajdowato sie w prowadniku 12 skupiajacym lub w poblizu tego
prowadnika. Przy obracaniu watkéw 7 i 8, zaci$nigecie to ze sobgq watkéw na niewycietym odcinku watka 8
powoduje wprowadzenie przedzy miedzy wrzeciono i prowadnik 12, Okresowo mozna w ten sposéb zahamowaé
wykonanie skretdéw przedzy na odcinku do punktu Y. Tak wigec okresowo zmienia sie nadawanie skr@tow
poszczegélnym przgdzom w punkcie Y istwierdzono, ze ta okresowa zmiana nadawania skretu przedzom
sktadowym w miejscu zbieznosci powoduje okresowe zmiany skretu, ktéry nalezy wprowadzié do pojedynczych
przedz przechodzacych przez punkt Y. Wypadkowe potaczenie przedz ma okresowo zmienny, jednokierunkowy
skret. Wypadkowa przedza nitkowana jest pokazana na fig. 3. W skreconej strukturze okresowo pojawiajq sie
obszary A i B, w ktérych skret jest odpowiednio wysoki lub niski. Réwniez mozna zauwazyd, ze w obszarach A,
skretu wysokiego, skret w poszczeg6inych splotach jest przeciwny do skretu w obszarze B skretu niskiego, przy
czym skret na catej dtugosci przedzy ma ten sam kierunek.

Tak wiec, za pomocag sposobu iurzgdzenia wedtug wynalazku, wytwarza sie przedze nitkowang
zawierajgcg przynajmniej dwie skrgcone ze sobaq przedze sktadowe, przy czym skret wystgpuje w samych
sktadowych przedzach. Powyzsze mozna uzyskaé przez zmodyfikowanie konwencjonalnej przedzarki.

Przyktad |I. Dwa niedoprzedy o grubosci 390 Td, o $rednicy wtékna wetny wynoszacej 22 mikrony
i przecietnej dtugosci 65 mim, poddaje sie rozcigganiu w aparacie rozciaggowym dla wytworzenia przedz
pojedynczych, kazdej o titrze 18/5 Td. Przedze, sq usytuowane w odstepie 18 mm i sq taczone w prowadniku 12
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skupiajacym, umieszczonym 28 mm ponizej zacisku czotowych watkéw rozciggowych 2, Z prowadnika skug "3ja-
cego potaczone przedze przechodza przez watki 7 i 8 okresowo blokujace skret, a potem dostaja sie przez oczko
prowadnicze 4 do konwencjonalnego wrzeciona obraczkowego 6, o $rednicy obraczki wynoszacej 55 mm.
Odiegto$é zacisku watkéw blokujacych skret od zacisku waikéw 2 wynosi 80 mm, asérednica watka 7
z wycieciem 11 jest rbwna 32 mm, przy czym potowe obwodu watka 7 stanowi wyciecie. Przy szybkosci
wrzeciona réwnej 9000 obr/min. nakfada si¢ 650 skretéw na metr, przy czym w ciagu 100 godzin pracy
wrzeciona stwierdza sie 2,5 samozrywéw. Nastepnie przedze nitkowang poddaje si¢ oczyszczaniu i bez dalszej
obrébki wykonuje sie tkanie na krosnie Saurera. Tkaning stanowi plecionkowa tkanina ubraniowa 2 X 2, przy
ilosci przerzutéw czétenka na cm wynosi 27,1. Wsp6tczynnik zmian réwnomiernosci przedzy nitkowanej wynosi
16,1%, a wytrzymatosé wiaéciwa jest réwna 6,98 g/Td.

Przyktad Il. Dwa niedoprzedy o grubosci 390 Tt o $rednicy 22 mikronéw i o dfugosci wtékna wetny
wynoszacej Srednio 65 mm poddaje sie rozciaganiu za pomocy aparatu rozciagowego dla wytworzenia dwu
przedz, kazdej o titrze 29 Td. Odstep miedzy przedzami pojedynczymi sktadowymi wynosi 18 mm. Podaje sie
do taczenia w prowadniku 12 skupiajacym usytuowanej 30 mm pod zaciskiem czotowych watkéw rozciaggowych
2. Z prowadnika skupiajacego potaczona przedza przechodzi przez watki 7, 8 blokujgce okresowo skret, a potem
przez oczko prowadnicze do konwencjonalnego wrzeciona obraczkowego 6, o §rednicy obrgczki réwnej 55 mm.
Odlegtos$é zacisku watkéw blokujacych okresowo skret od zacisku watkéw czotowych wynosi 80 mm,
natomiast $rednica watka 7 wynosi 32 mm, przy czym potowe obwodu watka stanowi wycigcie. Przy szybkosci
wrzeciona wynoszacej 9000 obrotéw na minute naktada sie¢ 510 skretéw na metr, przy czym stwierdza sie 1,6
samozrywdw w ciggu 100 godzin pracy wrzeciona.

Przedze nitkowane poddaje sie oczyszczaniu i bez dalszej obrébki stosuje do tkania tkaniny czesankowej
o splocie skosnym. Prowadzenie procesu tkania i wtasnoéci tkaniny sq poréwnywalne z osiaganymi przy uzyciu
konwencjonalnych przedz, podwdjnie ztozonych przez skrecanie.

Przedze nitkowane zawieraja przecietnie skret wynoszacy 3 zwoje na 1/2 cyklu, przy czym dtugosé cyklu
jest réwna 10 cm. Wspétczynnik zmian réwnomiernosci przedzy wynosi 13,9% a wytrzyma{oéé wilasciwa jest
réwna 7,56 g/Td.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wtharzania przedzy nitkowanej skiadajacej si¢ z co najmniej dwéch przedz z widkien
staplowych, w ktérym przedzenie, dwojenie, skrecanie odbywa sie w jednej operacji technologicznej oraz
w ktérym kazda z przedz sktadowych tworzy sie i poddaje oddzielnie, nastepnie taczy si¢ je w jednym miejscu
iskrecarazem, znamienny tym, Ze skrecang przedze okresowo zaciska si¢ na odcinku pomigdzy parg
wydajacych watkéw a obraczka i biegaczem.

2. Spos6b wedtfug zastrz. 1,Zznamienny tym, 2ze skrecana przedze zaciska sie pomigdzy parg
zaciskajgcych watkoéw skrecarki.

3. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, 2e przedzg sktadowe podaje si¢ do dwojenia
i skrecania z jednakowa szybkoscia.

4. Urzadzenie do wytwarzania przedzy nitkowanej posiadajace aparat rozciggowy dla rozciagania niedo-
przedéw, z ktérych tworzone s3 przedze sktadowe, prowadnice do taczenia przedz sktadowych, zespét
skrecajgco-nawijajgcy, znamienny tym, Ze pomigedzy prowadnikiem (12) a zespotem skrecajgco-nawijajg-
cym (6) ma pare zaciskajacych watkéw (7, 8) o osiach réwnolegtych, z ktérych watek (7) na pewnej czesci
obwodu ma wycigcie (11) zmniejszajace jego srednice.
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