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Wynalazek niniejszy dotyczy wytwa-
rzania nici gumowych.

Dotychczas nici gumowe wytwarza sig
naog6l trzema sposobami. Pierwszy sposéb
polega na rozcinaniu arkuszy gumowych
na waskie paski albo nici zadanej grubosci.
Drugi sposéb polega na tem, ze plastyczna
mieszaning gumowa przetlacza si¢ przez
dysze i suszy otrzymane nici. Trzeci spo-
s6b polega na wytwarzaniu nici bezpo$red-
nio z wodnej zawiesiny gumy przez wytla-
czanie lub wyplyw zawiesiny tej przez dy-
sze lub otwor oraz stracanie jej w postaci
nici. W patencie amerykanskim Nr 1545257
opisano jeden z takich sposobéw wytwarza-
nia nici gumowych bezposrednio z wodnych

zawiesin gumy, przyczem zawiesing wytla-
cza si¢ lub pozwala jej wyplywaé przez dy-
sz¢ do kapieli stracajacej, np. do kwasu
octowego lub alkoholu, a skoagulowane nici
usuwa si¢ bez przerwy z kapieli. Wedlug
tego sposobu od wielkosci i ksztaltu dyszy
zalezy w znacznej mierze wielko$é i ksztalt
gotowej nitki. Wielkosé i ksztalt nici moz-
na zmieniaé przez zmiang ksztaltu prze-
kroju dyszy i jego wielkosci, glebokosci za-
nurzenia dyszy pod powierzchnia kapieli
stracajacej, rciezaru wlasciwego kapieli
stracajacej albo szybkosci przechodzenia
zawiesiny przez otwér. Zwickszenie szyb-
kosci przechodzenia zawiesiny przez otwér
powoduje zmniejszenie $rednicy nici, wy-



twarzanej w kapieli stracajacej, lecz zmia-
nie _tej moze towarzyszy¢ niepozadana
zmiana ksztaltu przekroju hici.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu i
urzadzenia do zmniejszania na stale prze-
kroju nici gumowej zasadniczo bez zmiany
ksztattu jej przekroju, jak réwniez sposobu
i urzadzenia do wytwarzania nici gumowych,
rozmaitej grubosci z mnici o szerszym prze-
kroju, posiadajacych zadany ksztalt. Wy-
nalazek niniejszy prowadzi réwniez do
zmniejszenia liczby dysz kazdego ksztalttu,
potrzebnych do wytwarzania nici réznych
grubosci, opisanemi powyzej sposobami,

Wynalazek niniejszy polega na wytwa-
rzaniu nici gumowej o zmniejszonym prze-
kroju z nici z gumy niewulkanizowanej
przez rozciggamie tejie oraz usuwanie na-
prezen, .wytwarzanych przez to rozcia-
ganie.

Mozna réwniez rozciagnaé ni¢ z gumy
niewulkanizowanej tak, ze srednica jej sta-
je si¢ mniejsza od $rednicy pozadanej,
poczem wytworzone naprezenia cze$ciowo
znie$é, a nastepnie pozwolié nici na skur-
czenie sie.

Mozna réwniez rozciagnaé niewulkani-
zowana nié¢ tak, iz przekrdj jej staje sie
mniejszy od pozadanego, poczem wytwo-
rzone naprezenie czesciowo usunaé, pozwo-
1i¢ na skurczenie si¢ nici do zadanej grubo-
§ci i wreszcie usunaé pozostale jeszcze na-
prezenie.

Naprezenie mozna znosi¢ calkowicie
tub czesciowo przez ogrzewanie naprezo-
nej jeszcze nici do wyzszej temperatury.

‘Wyrazenie ,,niewulkanizowane nici* do-
tyczy réwniez nici zwulkanizowanych cze-
sciowo.

Ni¢, ktérej przekréj ma byé zmniejszo-
ny sposobem wedlug niniejszego wynalaz-
ku, moze ‘mieé jakikolwiek ksztalt, przy-
czem moze byé wytworzona przez cigcie z
arkusza albo przez wytlaczanie z plastycz-
nej masy gumowej, albo tez z wodnej za-
wiesiny gumy w drodze przetlaczania jej

lub przepuszczan‘a przez dysze lub tez w
jakikolwiek inny sposéb.

Jako srodka ogrzewajacego uzywa sie
kapieli z goracej wody, wywolujacej cze-
Sciowe przynajmniej zniesienie naprezen w
nici. Nastepnie pozwala si¢ nici skurczyé
do ostatecznie pozadanej grubosci; jesli
za$ ni¢ juz si¢ skurczyla w pozadanym
stopniu, wtedy przez ogrzewanie mozna zu-
pelnie usunaé naprezenie, nie pozwalajac
na kurczenie si¢ nici. W tym ostatnim przy-
padku suszenie i ogrzewanie nici mozna u-
skuteczniaé jednoczesnie.

Rysunek przedstawia dla przyktadu u-
rzadzenie do przeprowadzania sposobu we-
dlug wynalazku. Nici gumowe T, wytwo-
rzone jakimkolwiek ze wspomnianych po-
wyzej znanych sposobéw, przechodza po
walku prowadniczym I oraz po walkach 2
i 4, zanurzonych w zbiorniku 3, zawieraja-
cym wode¢ o podwyzszonej temperaturze,
a nastepnie z watka mnaprezajacego 4 na
tasme przenosnikowa 5. Tasma 5 biegnie
po waltkach 6 i 7. Z tasmy 5.nici przecho-
dza na tasme przenoénikowa 9, biegnaca po
watku 10. W urzadzeniu, przedstawionem
na rysunku, taéma 9 przenosi nici przez sro-
dowisko suszace, np. przez kanal z ogrza-
nem powietrzem (niepokazany na rysun-
ku).

Sposéb wedtug wynalazku przeprowa-
dza si¢ jak nastepuje. Jezeli trzeba np. wy-
tworzy¢ ni¢ Nr 40 (t. j. o przekroju 1/,,
cala kwadratowego) z nici Nr 20, to tasma
9 musi ciagnaé nitke z szybkoscia cztero-
krotnie wieksza od szybkosci obwodowe;
walka prowadniczego 1, po ktérym biegnie
ni¢ Nr 20, poniewaz powierzchnia przekro-
ju nici Nr 40 stanowi éwieré przekroju nici
Nr 20, a dtugoéé nici Nr 40 jest odpowied-
nio czterokrotnie wigksza. Ni¢ podlega na-
prezaniu, przechodzac miedzy walkiem
prowadniczym 1 a walkiem naprezajacym
4, i moze by¢ naprezana catkowicie miedzy
walkiem prowadniczym 1 a watkiem 2 albo
tez napregzana calkowicie w zbiorniku mie-



dzy walkiem 2 a walkiem 4, albo wreszcie
przez polaczenie zabiegow naprezania mig-
dzy watkami I a 2 poza kapiela 3 oraz mie-
dzy walkami 2 i 4 wewnatrz kapieli. Wa-
tek 4 obraca sie z szybkoscia obwodowa,
przewyzszajaca szybko§¢ przesuwania sie
tasmy 9. Walek 2, jak opisano powyzej,
obraca si¢ z pewna szybkoscia obwodowa,
posrednia miedzy szybkosciami walka 1 i
watka 4, przyczem jego szybko$é mozna
uregulowaé tak, ze pocigga on ni¢ niena-
ciagnieta miedzy watkami 7 i 2 lub nacia-
gnigta w zadanym stopniu, jak opisano po-
wyzej. Walek 4 obraca si¢ z wigkszg szyb-
koscia niz tasma 9, i rozcigga ni¢ bardziej,
niz jest to pozadane dla osiagniecia wy-
znaczonej zgéry grubosci produktu osta-
tecznego. Tasma przenosnikowa 5 posuwa
si¢ z ta samg szybkoscia co tasma 9 lub
nieco wolniej.

Goraca woda w zbiorniku 3 znosi cze-
§ciowo naprezenie nici gumowej, pozostale
naprezenie znosi si¢ nastepnie przez skur-
czenie si¢ nici podczas ich przejscia z wat-
ka 4 na tasme 9, dzieki mniejszej szybko-
éci tasmy 9 w poréwnaniu z szybkoscia
watka 4. Stosunkowe szybkosci walka 4,
tasmy 5 oraz tasmy 9 sa dobrane tak, ze
ni¢ uklada sie na tasmie 9 bez naprezenia
i bez niepozadanego obluznienia. W tym
celu przewidziane sa rozmaite przyrzady,
zmieniajace szybko§é (nieprzedstawione
na rysunku). W praktyce dobrze jest watki
10 i 7 napedzaé zapomoca wspdlnego walu,
ktéry zkolei jest napedzany silnikiem, dzia-
lajgcym za posrednictwem s$rodkow, regu-
lujacych szybkosé. Walek 6 jest napedza-
ny waltkiem 7 za posrednictwem tasmy 5.
Walek 4 jest wprawiany w obrét waltkiem
7 za posrednictwem odpowiedniej pedni,
zawierajacej réwniez przyrzady do regulo-
wania szybkosci.

O tem, czy ni¢ uklada si¢ na tasmie 9
w odpowiednim stanie, mozna si¢ przeko-
naé, obserwujac nici przy przejsciu ich z
tasmy 5 na tasme 9. Jesli walek 4 obraca

s’e zbyt wolno, to nitki wykazuja skfonno$é
do naprezania sie i do odstawania od tasmy
9. Jezeli walek 4 obraca si¢ zbyt szybko, a
tasma 5 przesuwa si¢ z wigksza szybkoscia
niz tasma 9, to nici stopniowo, przechodzac
z tasmy 5 na ta$me 9, zatrzymuja si¢ i spa-
daja na tasmeg 9 petlami. Jesli watek 4 ob-
raca sie zbyt szybko, a szybko$¢ tasmy 5
jest rowna szybkosci tasmy 9, to nici, prze-
chodzac z walka 4 na taéme 5, zwisajq i
placza si¢ na dnie zbiornika.

Watek 2 moze sie obracaé z szybkoscia
obwodowa, zaledwie nieco wieksza od szyb-
kosci obwodowej watka I albo tez z szyb-
koscia, zblizong do szybkosci waltka 4, za-
leznie od tego, czy lepiej jest, stosownie do
warunkéw, naprezyé nié przed jej wejsciem
do goracej wody, czy tez naprezyé ja pod-
czas przejscia przez goraca wode, albo czy
poddaé ja kolejno wymienionym zabie-
gom naprezania. Pozadane jest utrzymy-
wanie temperatury wody w zbiorniku mozli-
wie bliskiej temperatury wrzenia bez szko-
dliwego dzialania na nici, w celu szybkiego
i skutecznego nagrzania gumy oraz umozli-
wienia obracania walka 4 z mniejsza szyb-
koscig, niz to jest konieczne bez stosowania
kapieli ogrzewajacej, albo przy uzyciu ka-
pieli o niZszej temperaturze.

Zamiast stosowania kapieli wodnej,
mozna poddawaé nagrzewaniu nici napre-
zone, prowadzac je przez odpowiedni zbior-
nik, zawierajacy srodek plynny lub gazo-
wy o zadanej temperaturze, albo poddajac
nici przez czas krétki dzialaniu ciektego
rozpuszczalnika lub tez odpowiedniego
srodka chemicznego albo par takiego $rod-
ka, powodujacego pecznienie gumy.

Oczywiscie tasme 5 albo 9 lub obie te
taémy mozna zastapié¢ odpowiedniemi inne-
mi urzadzeniami do przenoszenia nici, np.
ni¢ moze przechodzié z walka 4 przez wo-
dzik, obracajacy sie z odpowiednig szybko-
§cia, a nastepnie nawijaé na szpule albo be-
ben zasadniczo bez naprezenia. Albo tez
mozna stosowaé tasme przenosnikowsa 5, do-



prowadzajgca nié do jakiegokolwiek odpo--

wiedniego aparatu, np. do zwijacza, su-
szarki, aparatu wulkanizacyjnego i t. d.

" Sposéb wedtug wynalazku nie ogranicza
sie wylacznie do jednego naprezania, jak to
wyjasniono na rysunku, lecz naprezanie
mozna stosowaé kolejno w szeregu zabie-
gow, stosujac pomiedzy naprezeniami na-
grzewanie lub nie stosujac go. Miedzy wal-
kiem 7 a walkiem 4 moze byé umieszczony
np. szereg watkéw, obracajacych sie ze stop-
niowo wiekszemi szybkosciami obwodowe-
mi. Ni¢ moze przechodzi¢é naprezona po
szeregu tych walkéw jeszcze przed albo
podczas obrébki goraca woda, albo przed i
podczas tej obrébki. Takie stopniowe na-
prezanie jest szczegélnie pozadane w przy-
padku wytwarzania nici plaskiej lub ta-
siemki, aby umozliwi¢ kontrole nad stosun-
kiem szerokosci naprezonej nici do jej gru-
bosci i zapobiec zbytniemu sptaszczeniu
jej przekroju. "

Zapomoca opisanego wynalazku mozna

osiagaé liczne zmiany wielkoéci przekroju
nici o danym ksztalcie, przyczem ksztalt ni-
ci wytworzonej pozostaje zasadniczo ten
sam, co i nici pierwotnej bez zmiany sto-
sunku wymiaréw przekroju. Przy przepro-
wadzaniu sposobéw, w ktérych stosuje sie
do wytwarzania nici formy wytlaczajace al-
bo dysze lub otwory, wynalazek niniejszy
umozliwia wytwarzanie réznych rozmiaréw
nici o danym ksztalcie zapomoca niewiel-
kiej liczby wigkszych dysz tego samego
ksztattu. Dotychczas jedna dysza w naj-
lepszym razie stuzyla do wytwarzania za-
ledwie ograniczonej liczby odmian nici o
réznych rozmiarach, wahajacych sie w sto-
sunkowo waskich granicach. Okazalo sie, ze
przy wytwarzaniu nici z wodnych zawiesin
gumy przez ich przepuszczanie przez dysze
oraz koagulowanie gumy w postaci nici, o-
trzymuje si¢ nici o wyraZniej okreslonym
ksztalcie, jezeli ciagnaé nici z otworu z
mniejsza szybkoscia. Wynalazek niniejszy
ulatwia' wytwarzanie nici przy stosowaniu

wyciagania z mniejsza szybkoscia, przy-
czem osiaga si¢ dokladniejsze regulowanie
ksztattu przekroju, a do wytwarzania kaz-
dej grupy ‘'odmian nici wystarcza kilka za-
ledwie dysz. Dzigki temu sposobem wedlug
wynalazku mozna wytwarzaé cienkie nici
szybciej miz dotychczas.

Przy wytwarzaniu nici sposobem cia-
glym przez przetlaczanie wodnej zawiesiny
gumy z dysz do kapieli koagulujacej $ciete
nici mozna przeprowadzaé bezposrednio z
urzadzenia wytwarzajacego do urzadzenia
naprezajacego tak, iz oba te  ‘urzadzenia
moga pracowaé jednoczesnie.

W opisanym powyzej. sposobie mogg byé
przeprowadzone rozmaite zmiany. Pozada-
ne jest np. naprezanie nici w kapieli z go-
racej wody lub innego odpowiedniego $rod-
ka ogrzewajacego, jak opisano, w celu co
najmniej czeSciowego zniesienia naprezenia
nici, lecz nie jest to istotne, chociaz bez za-
biegu ogrzewania' ni¢ bedzie si¢ bardziej
kurczyla i skutecznosé naprezenia zostanie
tem samem znacznie obnizona. Zaleca sie
naprezaé nici z gumy niewulkanizowanej
lub czeéciowo zwulkanizowanej, a w razie
potrzeby po takim zabiegu gume zwulkani-
zowaé catkowicie w jakikolwiek odpowied-
ni sposéb. O ile to jest pozadane mozna sto-
sowaé nici, zawierajace sktadniki wulkani-
zujace, zdolne do wulkanizowania w tempe-
raturze $rodowiska ogrzewajacego; w tym
przypadku przy naprezamiu i ogrzewaniu
nastepuje jednoczes$nie wulkanizacja. Ka-
piel ogrzewajaca lub inne srodowisko moze
samo zawieraé jeden lub wiecej sktadni-
kéw wulkanizujacych, zdolnych do wnikania
w nici i wywotywania ich wulkanizacji pod-
czas ogrzewania albo po niem.

Wyrazenie ,,guma”, uzyte w opisie, o-
znacza réwniez takie materjaty, jak sztucz-
na gume oraz podobne do gumy materjaly
syntetyczne, podobne do miej materjaly na-
turalne, jak balate, gutaperke i t. d. Wyra-
2enie za$§ ,wodne zawiesiny gumy" oznacza
zawiesiny naturalne, jak mleko kauczuko-



we, oraz zawiesiny sztuczne materjalow gu-
mowych, wymienionych powyzej.

Zastrzetenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania mici gumowych
o zmniejszonym przekroju z niewulkanizo-
wanych lub cz¢sciowo wulkanizowanych ni-
ci gumowych, znamienny tem, ze niewulka-
nizowang lub czesciowo wulkanizowana nié
rozciaga sie, poczem usuwa czgéciowo lub
calkowicie naprezenia, wytworzone przez
rozciaganie, a nastepnie ni¢ si¢ wulkani-
zuje.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze ni¢ z gumy niewulkanizowanej
lub czesciowo wulkanizowanej rozciaga sie
tak, aby osiagneta przekréj mniejszy od po-
zadanego, poczem powstale maprezenie u-
suwa sie czesciowo i, wreszcie, pozwala nici
na czes$ciowe skurczenie sie.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze nié z gumy niewulkanizowanej lub

czgsciowo zwulkanizowanej rozciaga sie
tak, aby osiagneta przekréj mniejszy od po-
zadanego, poczem powstale naprezenie u-
suwa sie czeséciowo bez skurczenia i pozwa-
la nici odzyskaé pozadany rozmiar, a na-
stepnie usuwa si¢ pozostale naprezenie.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze maprezZenie rozciggnigtych
nici usuwa sie przez ogrzewanie ich do wyz-
szej temperatury w kapieli z goracej wody._

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tem, Ze nici prowadzi si¢ dookola
szeregu walkéw, obracajacych sie kolejno z
coraz to wigkszg szybkoscia obwodowa, a
nastepnie po usunieciu maprezemia prze-
nosi nici na przenoéniki, poruszajace si¢ z
mniejsza szybkoscig od szybkosci obwodo-
wej ostatniego watka.

International Latex
Processes, Limited.

Zastepca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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