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Urządzenie do teksturowania przędzy metodą pneumatyczną

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do tek¬
sturowania przędzy metodą pneumatyczną, zwła¬
szcza przędzy ciągłej składającej się z wielu ele¬
mentarnych włókien syntetycznych, nie skręconych
lub skręconych nieznacznie i ze sobą zespolonych.

Znane są urządzenia do teksturowania przędzy
z elementarnych włókien syntetycznych lub wiąz¬
ki włókien przez przeprowadzenie włókien ponad
cylindrem i poddanie ich z jednej strony dzia¬
łaniu strumienia gorącego gazu, wówczas, gdy
druga ich strona jest chłodzona przez cylinder.
W urządzeniach tych Włókna są pętlone, dając
w wyniku przędzę teksturowaną. Niemożliwe
jest jednak uzyskanie przędzy o założonej ja¬
kości.

Znane urządzenia do teksturowania przędzy me¬
todą pneumatyczną, np. z włoskiego opisu paten¬
towego nr 700 695, zawierające dwie prowadnice
włókien, które to prowadnice są ustawione w
linii, w odpowiedniej odległości od siebie. Przędza
jest poddawana działaniu strumienia gazu wy¬
chodzącego z dyszy i kierowanego prostopadle do
włókien przyciskając je do wypukłej powierzchni
elementu o kształcie zasadniczo cylindrycznym
dla ułatwienia przepływu gazu wzdłuż bocznych
powierzchni tego elementu.

Stosownie do tych konwencjonalnych warun¬
ków, włókna odchylone od swego teoretycznego
toru zdefiniowanego linią łączącą prowadnice, ule¬
gają przypadkowemu i chwilowemu zetknięciu z
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wypukłą powierzchnią i podlegają indywidualnym
przemieszczeniom i oscylacjom w płaszczyźnie
stycznej do wypukłej powierzchni i również po¬
przecznie do tonu teoretycznego. Wskutek tych
ruchów powstają odchylenia od pionowej osi po¬
wodując liczne zakleszczenia miedzy pojedynczy¬
mi włóknami i dając w wyniku pożądane zwięk¬
szenie spoistości. Przypuszcza się, że to przeplata¬
nie jest proporcjonalne do swobody przemiesz¬
czania się włókien.

Nieoczekiwanie stwierdzono, że nawet dobiera¬
jąc najkorzystniejsze warunki, przewidziane i
zbadane doświadczalnie, a zwłaszcza prędkość ga¬
zu oraz przekrój poprzeczny dyszy, promień krzy¬
wizny wypukłej powierzchni, odległość między
dyszą i wypukłą powierzchnią — nie można uzy¬
skać zadowalającej spoistości przy prędkości prze¬
suwu materiału przekraczającej określoną war¬
tość.

Fakt ten oczywiście wpływa na ograniczenie
wydajności roboczej urządzenia do teksturowani
przędzy.

Stwierdzono również, że ilekroć w strefie ob¬
róbki wybitnie ograniczono swobodę ruchu po¬
szczególnych włókien, to jest w obszarze, w któ¬
rym włókna są pchane strumieniem gazu i mają
możność zetknięcia się ze stawiającą opór odbija¬
jącą powierzchnią, lecz jeszcze bez jakiegokolwiek
ograniczenia swobody przepływu strumienia gazu
poza tym obszarem, następuje znaczny wzrost spo-
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istości, wyrażonej liczbą fałszywych skrętów na
jednostkę długości, dla tej samej prędkości prze¬
suwu.

Potwierdziła się słuszność założenia, że liczba
fałszywych skrętów jest z reguły odwrotnie pro¬
porcjonalna do prędkości przesuwu przędzy.

Jak to już podano wyżej, wyraźne ograniczenie
swobody ruchu przędzy ■ w obszarze obróbki zna¬
cznie zmniejsza niekorzystny wpływ prędkości
przesuwu na spoistość przędzy.

Znane jest również urządzenie do teksturowa¬
nia przędzy, której poszczególne włókna szczepią-
ne są ze sobą za pomocą (strumienia gazu dzia¬
łającego na włókna naprzeciw komory rezonan¬
sowej. Mają one jednak tę wadę, że stale pow¬
stają odbicia strumienia gazu i jego zawirowania,
wewnątrz zamkniętego urządzenia.

Celem niniejszego wynalazku jest opracowanie
urządzenia do teksturowania przędzy, pozbawio¬
nego wad znanych rozwiązań urządzeń i umoż¬
liwiającego uzyskanie przędzy o lepszej jakości
i jednorodności jej struktury przy użyciu stru¬
mienia gazu uderzającego poprzecznie do kierun¬
ku przesuwu włókien wprawianych w drgania
i przy użyciu elementu o wypukłej powierzchni,
ograniczającego drgania Włókien w kierunku po¬
przecznym w stosunku do kierunku ich przesuwu.

Cel ten został osiągnięty przez to, że urządze¬
nie zawierające umieszczony naprzeciwko wylotu
dyszy, między dwoma prowadnicami włókien,
człon o powierzchni wypukłej w kierunku prze¬
suwu włókien, korzystnie cylindrycznej, ma na
wypukłej powierzchni członu, umieszczone w okre¬
ślonej od siebie odległości, służące do prowadze¬
nia włókien występy lub rowek o określonej
szerokości o wypukłym dnie, przecinający powie¬
rzchnię członu i przebiegający w kierunku prze¬
suwu włókien. Urządzenie to może zawierać na
cylindrycznym członie dodatkowo rowek przebie¬
gający poprzecznie do kierunku przesuwu włó¬
kien, równolegle do osi członu.

Człon o wypukłej cylindrycznej powierzchni
może posiadać elementy prowadzące włókna usy¬
tuowane w odległości nie przekraczającej 20 mm,
na krzywiznie, wzdłuż której dociskane są włókna
dzięki energi kinetycznej strumienia gazu.

Odbijająca powierzchnia jest ukształtowana w
postaci cylindrycznej tak, aby ułatwić przepływ
strumienia gazowego poza włóknami od strony od¬
pływu od obszaru obróbki.

Włókna mogą zetknąć się z tą powierzchnią
pod wpływem działania strumienia gazowego na
łuku ograniczonym kątem około 60° wobec tego
promień krzywizny cylindrycznej powierzchni nie
może być zbyt mały, najkorzystniej jest aby pro¬
mień zawierał się w granicach 1,5—10 mm. War¬
tości te są również wybranymi wielkościami gra¬
nicznymi dla odległości między prowadnicami.

Wymiary członu o cylindrycznej powierzchni,
mierzone w kierunku przesuwu przędzy, korzy¬
stnie mogą być zawarte w zakresie 2—40 mm,
a najlepiej w zakresie 5—20 mm. Wymiar ten
korzystnie wybrano w oparciu o kryterium pro¬
porcjonalności odległości między dyszą i powie¬
rzchnią odbicia, ponieważ rozkład strumienia
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między dyszą i obszarem obróbki jest proporcjo¬
nalny do tej odległości.

Urządzenie według wynalazku pozwala uzyskać
przędzę o dobrej przenikliwości, np. dla barwni¬
ków, właściwej spoistości między dwoma przy¬
ległymi ciągłymi włóknami w stopniu i na okres
czasu, które są potrzebne dla ich włókienniczego
przerobu.

Przedmiot wynalazku zilustrowany jest w przy¬
kładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia element cylindryczny urządzenia do
teksturowania przędzy, w widoku perspektywicz¬
nym, fig. 2 — element cylindryczny w innym wy¬
konaniu, w widoku perspektywicznym, fig. 3 —
element cylindryczny w jeszcze innym wykona¬

niu, fig. 4 — urządzenie według wynalazku z
częścią składową przedstawioną na fig. 2, w wi¬
doku z boku i częściowo w przekroju wzdłuż
płaszczyzny VI z fig. 5, fig. 5 — urządzenie jak
na fig. 4 w rzucie w kierunku płaszczyzny VII—
VII na fig. 4.

Jak przedstawiono na fig. 1, cylindryczna po¬
wierzchnia części 16a ma kilka występów 20, 21
i odpowiednio 22, 23 działających jako prowad¬
nice włókna, umieszczonych w małych odstępach
D. Występy 20, 21, 22, 23 ograniczają swobodne
wibrowanie włókien w amplitudzie A na odcinku
odstępu D.

Fig. 2 przedstawia konstrukcję takiego członu
składowego urządzenia. W pokazanym przykładzie,
na cylindrycznej powierzchni członu 16b znajduje
się pierścieniowy rowek 25, którego szerokość i
głębokość jest dostosowana zarówno do ograni¬
czenia ruchów poprzecznych przędzy poddawanej
obróbce jak i do ograniczenia długości D odcinka
obróbki przędzy, w którym umożliwione są drga¬
nia, do wielkości, która oidpowiada siecznej zew¬
nętrznej powierzchni 16' członu 16b i siecznej
dolnej powierzchni 16" rowka 25.

W odmiennej konstrukcji przedstawionej na
fig. 3, człon 16c odpowiadający członowi przed¬
stawionemu na fig. 2, jest wyposażony we wzdłuż¬
ny rowek 26, który znajduje się naprzeciw stru¬
mienia gazu i przecina pierścieniowy rowek 25 w
obszarze teksturowania włókien.

Urządzenie według wynalazku ma prowadnice
10 i 12.

Prowadnice 10 i 12 służą tylko do. ustawienia
i trzymania włókien w czołowej części obszaru
teksturowania, to znaczy w rowku 25. Odległość
między prowadnicami może zawierać się przy¬
kładowo w zakresie 20—30 mim, a włókna styka¬
ją się z rowkiem wyłącznie pod wpływem dzia¬
łania strumienia gazu wypływającego z dyszy 14.

Szerokość i głębokość rowka wybiera się w
zależności od numeracji przędzy i ilości włókien
tworzących przędzę. Korzystne wyniki praktyczne
uzyskano stosując urządzenie przedstawione na
fig. 4 i 5, składające się z cylindrycznego członu
16b mającego średnicę zawartą najlepiej w za¬
kresie 5—20 mm i pierścieniowy rowek o śred¬
nicy wynoszącej najkorzystniej 0,5—4 mm oraz
szerokości w zakresie 0;5—4 mm.

Korzystne jest, aby urządzenie współpracowało
z dyszą 14 mającą średnicę otworu w zakresie
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1—3 mm, przy czym cylindryczny otwór ma dłu¬
gość wynoszącą 4—10 mm i jest zasilany sprę¬
żonym powietrzem o ciśnieniu 1,5—5 atmosfer.

Przy zastosowaniu w urządzeniu do teksturo¬
wania przędzy cylindrycznego członu, przedsta¬
wionego na fig, 2, o średnicy 12 mm i z pierście¬
niowym rowkiem o głębokości 1,5 mm i takiej
samej szerokości, oraz dyszy o długości 6 mm
i średnicy wylotu 1 mm, do której doprowadzono
gaz o ciśnieniu 2 atm, teksturowana przędza wy¬
kazuje stopień spoistości wyrażający się liczbą
80—120 fałszywych skrętów na metr bieżący przę¬
dzy. Należy zaznaczyć, że teksturowaną przędzę o
numeracji 60 den przemieszczano z prędkością
450 m/min.

Na urządzeniu według wynalazku można tek¬
sturować przędzę o różnej numeracji od 50 do
150 den przemieszczaną z prędkością w zakresie
70—3800 m/min i złożoną z elementarnych włó¬
kien w ilości 16 do 48.

Przy użyciu korpusów cylindrycznych o róż¬
nych średnicach i ustawieniu dyszy w różnych
odległościach od toru przesuwu przędzy tekstu¬
rowana przędza nie wykazuje wyraźnych zmian
stopnia spoistości.

W praktyce jest możliwe stwierdzenie, że jest
słuszne zastosowanie określonego kryterium pro¬
porcjonalności między średnicą członu cylindry-
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cznego i odległości dyszy od teksturowanej przę¬
dzy.

Spoistość przędzy jest tylko nieznacznie uza¬
leżniona od zmilan, nawet stosunkowo dużych
wymiarów korpusu cylindrycznego i jego rowka.
Stwierdzono określoną zbieżność stosunku zależ¬
ności średnicy cylindrycznego członu i prędkości
przesuwu przędzy, jak również pewną propor¬
cjonalność między szerokością rowka i nume¬
racją oraz ilością włókien poddawanej obróbce
przędzy.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do teksturowania przędzy meto¬
dą pneumatyczną, zawierające umieszczony na¬
przeciwko wylotu dyszy, między dwiema prowad¬
nicami włókien, człon o powierzchni wypukłej
w kierunku przesuwu włókien, korzystnie cylin¬
drycznej, znamienne tym, że na wypukłej powie¬
rzchni członu (16a) w odległości A ma umiesz¬
czone, służące do prowadzenia włókien, występy
(20), (21), (22), (23) lub przecinający powierzchnię
członu (16b), (16c) i przebiegający w kierunku
przesuwu włókien, rowek (25) o szerokości A i
o wypukłym dnie.

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że człon (16s) ma wykonany rowek (26) usytuo¬
wany poprzecznie do kierunku przesuwu włókien,
równolegle do osi członu (16c).;

Fig. 2

Fig. 3
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