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Sposób zamykania teksturowanej przędzy
z ciągłych włókien chemicznych

Przedmiotem wynalazku jest sposób zamykania
teksturowanej przędzy z ciągłych włókien che¬
micznych np. poliestrowych i poliamidowych, prze¬
znaczonej do przerobu techniką tkacką na osno¬
wę lub techniką dziewiarską na dziewiarkach o-
snowowych.

Teksturowanie ciągłych włókien chemicznych np.
jedwabiu poliestrowego lub poliamidowego ma na
celu otrzymanie przędzy skędzierzawionej, wełno-
podobnej o wysokiej puszystości.

Dla uzdatnienia teksturowanej przędzy dla prze¬
robu techniką tkacką na osnowę lub dla przerobu
na dziewiarkach osnowowych stosuje się dodat¬
kową operację skręcania przędzy teksturowanej
na dwuskrętowych skręcarkach, tak zwaną ope¬
rację zamykania przędzy, przy czym wielkość skrę¬
tu uzależniona jest od grubości teksturowanej przę¬
dzy i wynosi np. dla przędzy o grubości 84 dtex
— 200 skr/m.

Przy wytwarzaniu teksturowanych przędz łączo¬
nych np. poliamidowych z poliestrowymi lub
przędz o różnej grubości, kurczliwości i barwie,
łączenie tych przędz odbywa się zwykle na skrę¬
carkach łącznie z procesem skręcania powodującym
zamykanie przędzy.

Zamykanie przędzy teksturowanej metodą skrę¬
cania jest kosztowne i pracochłonne, ponieważ wy¬
maga dodatkowego parku maszynowego i dodat¬
kowych operacji, a co najważniejsze zmniejsza pu-
szystość teksturowanej przędzy i tym samym po¬
garsza jej jakość.
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Sposobem według wynalazku, zamykanie przę¬
dzy teksturowanej t ciągłych włókien chemicznych
prowadzi się metodą pneumatyczną na urządze¬
niu do teksturowania, po operacji kędzierzawie¬
nia i stabilizacji termicznej, wiązkę teksturowa¬
nych włókien poddaje się działaniu strumienia po¬
wietrza o ciśnieniu od 1 do 8 atm. za pomocą dy¬
szy usytuowanej pomiędzy elementem grzejnym
a układem nawijania teksturarki, powodując prze¬
mieszanie się elementarnych włókienek i ich wza¬
jemne splątanie, a następnie przędzę odbiera się
z prędkością 100—1000 m/min., przy czym prędkość
ta jest mniejsza od prędkości podawania skędzie-
rzawionych włókien do termicznej stabilizacji.

Sposób według wynalazku, stosuje się przy tek¬
sturowaniu metodą fałszywego skrętu lub metodą
zgniatania wytwarzając przędzę dywanową jak
również wytwarzając przędze złożone — łączone.
W tym ostatnim przypadku ta druga przędza od-
wijana jest z nawoju przez układ nawijający urzą¬
dzenia do teksturowania, wprowadzana do dyszy
nadmuchującej łącznie z przędzą teksturowaną i
w ten sposób obydwie przędze są łączone i zamy¬
kane wspólnie.

Stosowanie zamykania - przędzy teksturowanej
sposobem według wynalazku, eliminuje całkowicie
dodatkowy proces skręcania przędzy na skręcar¬
kach, zapewnia zamknięcie przędzy w sposób ciąg¬
ły, nie pogarsza puszystości przędzy teksturowa¬
nej, zapewnia wysoką wydajność krosna będącą
między innymi wynikiem zachowania się przędzy
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siłami aerodynamicznymi powietrza. Zamkniętą
wiązkę teksturowanych włókien odbiera się wał¬
kami 2" z prędkością mniejszą niż podaje się je
wałkami 2' tak, że uzyskuje się naddatek przędzy

9 w grzejniku 3' wynoszący 15%. Z wałków 2" przę¬
dzę odbiera się przez układ nawijający 6 z pręd¬
kością 160 m/min. Naddatek nawijania przędzy
wynosi 5%, a szybkość teksturowania przy 2550
skr/m wynosi 198 m/min.

10 Otrzymuje się zamkniętą teksturowaną przędzę
0 grubości 190 dtex, wytrzymałości na zerwanie
3,32 g/dtex i wydłużeniu 31,8%.

W pokazanym na fig. 2 fragmencie urządzenia
do pneumatycznego zamykania przędzy łączonej, do

ib dyszy 5 wprowadza się dodatkowo teksturowany
jedwab poliestrowy czarny o grubości 84 dtex,
przy czym jedwab ten odwija się z nawoju 7 po¬
przez prowadnik 8 z prędkością 160 m/min., a
więc z taką samą prędkością z jaką odbierana

20 jest przez układ nawijający 6 przędza z nawoju
1 /fig. 1/.

W dyszy 5 następuje połączenie i zamknięcie
dwóch wiązek teksturowanego jedwabiu, a w wy¬
niku otrzymuje się przędzę łączoną czarno-białą.
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Zastrzeżenie patentowe

Osnowowej, ułatwia przerób przędzy techniką dzie¬
wiarską na dziewiarkach osnowowych, zwłaszcza
przędzy dywanowej poliamidowej oraz eliminuje
stosowanie łączniarko-przewijarek przy wytwarza¬
niu przędz łączonych.

Schemat urządzenia do teksturowania i zamyka¬
nia przędzy jest uwidoczniony na załączonym ry¬
sunku, na którym fig. 1 przedstawia schemat apa¬
ratury bistabilizowanego teksturowania jedwabiu
poliestrowego z dyszą do pneumatycznego zamy¬
kania przędzy, a fig. 2 — część aparatury po¬
kazanej na fig. 1 dostosowanej do pneumatyczne¬
go zamykania przędzy łączonej.

Przedstawione na fig. 1 urządzenie do wytwarza¬
nia poliestrowej teksturowanej przędzy zamykanej
w procesie teksturowania składa się z ramy z na¬
wojem 1 jedwabiu, podających wałków 2, grzej¬
ników 3 i 3', skręcającego wrzeciona 4, wycią¬
gających wałków 2', dyszy 5 do nadmuchu po¬
wietrza, odbierających wałków 2" i układu nawi¬
jającego 6*

Jedwab poliestrowy wstępnie zorientowany o gru¬
bości 302/32 dtex, dwójłomności 33,8 • 10~8 i wy¬
trzymałości właściwej 2,22 g/dtex odwija się z na¬
woju 1 i podaje ze stałą prędkością przez podają¬
ce wałki 2 do pierwszego grzejnika 3 o tempera¬
turze 195°C. Z grzejnika 3 jedwab prowadzi się
przez skręcające wrzeciono 4 obracające się z
prędkością 506 000 obr./min. i wyciąga wałkami
2' z taką prędkością, że w grzejniku 3 następuje
rozciąg jedwabiu o 75,2% pierwotnej długości. Roz¬
ciągniętą i skędzierzawioną wiązkę włókien pro¬
wadzi się przez drugi grzejnik 3' o temperaturze
205°C, a następnie przez dyszę 5, do której do¬
prowadza się powietrze o ciśnieniu 3,5 atm. W
dyszy 5 następuje zamknięcie wiązki teksturowa¬
nych włókien na skutek wzajemnego przemieszcze¬
nia się elementarnych włókienek i splątania ich

Sposób zamykania teksturowanej przędzy z ciąg¬
łych włókien chemicznych, znamienny tym, że
wiązkę włókien skędzierzawionych metodą fał¬
szywego skrętu lub metodą zgniatania, po ter¬
micznej stabilizacji poddaje się działaniu strumie¬
nia powietrza o ciśnieniu od 1 do 8 atm. za po¬
mocą dyszy, powodując przemieszanie się włókie¬
nek elementarnych i wzajemne ich splątanie, po
czym odbiera się przędzę z prędkością mniejszą
niż podaje się wiązkę skędzierzawionych włókien
do termicznej stabilizacji.
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