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Sposéb przedzenia widkien sztucznych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb przgdzenia widkien sztucznych majqcy na celu wytworzenie spiralne;j
orientacji wewnetrznej we wtdéknach.

Znane sa sposoby przedzenia widkien z polimeréw naturalnych i syntetycznych, polegajace na wytiocze-
niu stopu lub roztworu prze¢dzalniczego przez otwdr filiery oraz wyciggnigciu strugi ptynnego polimeru, ktéremu
towarzyszy zestalanie sig¢ strugi polimeru. Prz¢dzenie z roztworu, ma dwie odmiany: przedzenie na mokro lub na
sucho, w zaleznosci od procesu uwalniania widkna od zawartosci rozpuszczalnika. Uzyskane wymienionymi
sposobami prz¢dzenia wlékna poddaje si¢ zazwyczaj dalszej obrébce, polegajacej zwlaszcza na rozcigganiu
wiékna na zimno i utrwalaniu jego ksztattu za pomoca obrébki cieplnej. Uformowane opisanymi sposobami
wtékno stanowi gotowy surowiec widkienniczy.

Ze wzglgdu na duza liczbe zmiennych parametréw okreslajacych poszczegélne etapy procesu formowania
widékna, oraz ze wzgledu na duza liczbe surowcéw widknotworczych — uzyskane whasnosci gotowych widkien
moga by¢ bardzo réine, co stwarza mozliwosci ich szerokiego stosowania na przyktad do wyrobu odziezy.
Produkowane z widkien sztucznych wyroby odziezowe posiadaja wiele zalet w poréwnaniu z wyrobami z wité-
kien naturalnych, jak np. zwigkszona wytrzymato$é, trwatosé itp. Jednak pod wzglgdem niekt6rych wiasnosci
wszystkie widkna sztuczne otrzymane znanymi sposobami ustgpuja wiéknom naturalnym. Do takich wtasnosci
nalezy mniejsza elastyczno$é poprzeczna widkien sztucznych w poréwnaniu z naturalnymi, co powoduje, ze
wyroby odziezowe z widkien sztucznych nie posiadajg pozadanej migkkosci chwytu 1puszyst0sc1 cechujacej
wyroby z widkien naturalnych.

Znany jest sposéb zapobiegania tej niekorzystnej wtasnosci widkien sztucznych polegajacy na prze¢dzeniu
widkien wielosktadnikowych. Przez jednoczesne -formowanie przy zastosowaniu specjalnie skonstruowanych
dysz prz¢dzalniczych dwu lub wigcej polimeréw wykazujacych dobrg przyczepno$é iréwnoczesnie réznice
w zdolnosci do skurczu cieplnego uzyskuje si¢ wiékna, ktére po wyciagnigciu i utrwaleniu posiadajg trwate
skarbikowanie i najczgsciej spiralny skret, powstajacy w procesie wyciagania na skutek réznicy wtasnosci tworza- -
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cych to widkno skitadnikéw. Wickna uzyskane tym sposobem s3 bardziej elastyczne i puszyste niz widkna
jednosktadnikowe. Wada sposobu przedzenia widkien wielosktadnikowych jest to, ze nie zawsze udaje sig
dobraé sktadniki tak, aby przy speinieniu warunku wysokiej adhezji i réznicy skurczow cieplnych — wtasnosci
‘mechaniczne gotowego wiékna pozostaty na odpowiednim poziomie. Ponadto opisany sposob jest skomplikowa-
ny w realizacji.

Wynalazek ma na celu opracowanie sposobu przedzenia jednosktadnikowych widkien sztucznych, ktéry
umozliwit by wydatne poprawienie wtasnosci tych wiékien w zakresie ich elastycznosei poprzecznej przy jedno-
czesnym zachowaniu na nie zmienionym, w stosunku do widkien otrzymanych znanymi sposobami, poziomie
innych wtasnosci mechanicznych takich jak wytrzymatos$é na zerwanie i elastyczno$é podtuzna.

Cel wedtug wynalazku osiagnigto przez opracowanie sposobu przedzenia umozliwiajacego wytworzenie
spiralnej orientacji wewnetrznej. w wyciaganej strudze polimeru. Spiralna orientacj¢ wewnegtrzng strugi polimeru
uzyskuje si¢ przez wytworzenie ruchu obrotowego zestalonej czesci wtékna woko6t wtasnej osi bedacej jednocze-
$nie osig niezestalonej jeszcze, wyciaganej strugi. Zestalona czes¢ widkna przesuwa si¢ do przodu i wzdiuz
wlasnej osi jednoczesnie wykonuje ruch obrotowy. Obydwa ruchy nadaje si¢ zestalonej czgsci widkna za pomoca
urzadzenia odbierajacego, stanowiacego jednoczesnie urzadzenie skrecajace, ktérym moze by¢ znane urzadzenie,
skrzydetkowe lub urzadzenie obraczkowe stosowane w przedzalnictwie do tworzenia przgdzy. Czestosé obrotéw
skrzydetek w urzadzeniu skrzydetkowym lub czestosé obrotéw biegacza w urzadzeniu obraczkowym okreslaja
szybko$¢ skrecania wiékien w sposobie wedtug wynalazku, natomiast opéZnienie cewki wzgledem skrzydetka
lub biegacza okresla predkos¢ odbioru widkien.

Stosunek predkosci odbioru widkna do predkosci jego skrecama jest istotnym parametrem w sposobie
wedtug wynalazku i okresla skok uzyskiwanego spiralnego skrgcenia. Skok spiralnej orientacji wtékna warunku]e
jego wtasnosci; 'skok ten dobiera si¢ eksperymentalnie dla kazdego rodzaju widkien.

Sposéb przedzenia pojedynczych widkien wedtug wynalazku umozliwia uzyskanie widkien o wiasno-
$ciach mechanicznych takich jak elastycznos¢ wzdluzna i wytrzymalosé na zerwanie, zblizonych lub lepszych
niz dla wtékien nieskreconych, a jednoczesnie wiékna maja znacznie wigksza elastycznosé poprzeczng. Poprawia
to wydatnie ich wiasnosci uzytkowe jako surowca widkienniczego.

Sposéb wedlug wynalazku zostanie doktadniej objasniony na przyktadzie widkien polipropylenowych
przedzionych ze stopu, wzwiazku z rysunkiem, na ktérym fig. 1 przedstawia schemat ogélny urzgdzenia do
stosowania sposobu, a fig. 2 — schemat mechanizmu odbierajacego.

Przyktad. W celu wytworzenia skrgconego wtdkna z polipropylenu, stop polimeru umieszcza si¢ w labo-
ratoryjnym plastometrze 1 i poddaje wyttaczaniu przez dysze przedzalnicza 2, zas zestalona struge w postaci
widkna odbiera si¢ za pomoca odbierajacego urzadzenia 3 umozliwiajacego jednoczesne skrecanie widkien.
Urzadzenie 3 jest umieszczone w odlegtosci 1 m od dyszy 2, a na tej odlegtosci wyrdznia sig strefe 4 niezestalo-
nej strugi stopu polimeru istrefe 5 strugi zestalonej polimeru. Zestalone wiékno przechodzi przez wodzik 6
z otworem 7 na ramiona skrzydetek 8, a nast¢pnie przez oczko 9 zostaje skierowane na szpule 10. Wspomniana
szpula jest luzno osadzona na wrzecionie 11 i jest zaopatrzona w niezalezny naped od silnika 12,

Obracajace si¢ wrzeciono 11 ze skrzydetkami 8 powoduje skrecanie widkna. Ruch obrotowy widkna
przenosi si¢ na strefe 4 strugi niezestalonej, dzigki czemu wewnatrz tej strugi tworzy sig¢ spiralna orientacja, ktéra
" nestgpnie zostaje utrwalona w czasie zestalania si¢ strugi. Predkos$¢ obrotowa szpuli 10 jest mniejsza od predko-
$ci obrotowej wrzeciona 11, za$ réznica tych predkosci wyznacza pr¢dkosé odbioru widkna.

W opisywanym przyktadzie zastosowano naste¢pujace parametry wyttaczania stopu:

temperatura stopu 190°C
Srednica filiery 1 mm
predkosé podawania stopu 0,04 g/min
oraz nastgpujace parametry odbioru i skrg¢cania wiékna:
predkos¢ obrotowa wrzeciona 8.000 obr/min
predkosé obrotowa szpuli 6.800 obr/min

Przy wymienionych parametrach uzyskano predkos¢ odbioru 72 m/min i skrecenie wiékna ze skokiem spirali
0,9 cm.

" Z tego samego polipropylenu i z ta samg pre¢dkoscia odbioru wykonano wtékno nleskrecaneodpomada]qce
wiéknom wytwarzanym za pomoca znanego sposobu prz¢dzenia. Dla otrzymanych w opisanych warunkach
widkien skrecanych i nieskrgcanych wykonano pomiary wytrzymatoséci na zerwanie oraz modutu sprezystosci
wzdtuz osi wiékien. Otrzymano nastepujace wyniki:
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widkna nieskrgcane wiékna skrecane.
wytrzy matosé na zerwanie 2,3 G/den 3,5 G/den
modut sprezystosci 60 kg/mm? 60 kg/mm?*

Poréwnanie elastycznosci poprzecznej wiokien skrgcanych i nieskrgcanych wykonano na podstawie pomia-
réw ugigcia widkien w przeptywajacym strumieniu powietrza. Stwierdzono, ze przy tej samej grubosci widkien
i jednakowej predkosci przeptywu powietrza wygigcie widkien skrgcanych jest ponad dwukrotnie wigksze niz
otrzymanych w takich samych warunkach widkien nieskrecanych. ,

Uzyskane wyniki wykazuja, Ze skrecanie wiékna w czasie przgdzenia powoduje wzrost jego wytrzymatosci
na zerwanie w stosunku do wytrzymatosci witdkien nieskrgcanych wyciaganych z ta sama predkoscia, oraz nie
powoduje zmiany modutu sprezystosci wzdiuz osi widkna. Elastycznosé poprzeczna widkien skrecanych jest
znacznie wyzsza nie skrecanych, a ponadto widékna wytworzone sposobem wediug wynalazku uzyskuja zdolnosé
do samoistnego kedzierzawienia sig.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb przedzenia widkien sztucznych, polegajacy na wyttaczaniu stopionego polimeru przez otwory
dyszy przedzalniczej, wyciaganiu strugi plynnego polimeru, ktéremu towarzyszy zestalanie strugi polimeru,
anastepnie nawijaniu zestalonych widkien,znamienny  ty m, Ze pomigedzy dysza przedzalnicza a odbiera-
jacym urzadzeniem, majacym zesp6t skrecajacy, zestalonej czesci strugi polimeru nadaje sig, jednoczesnie z prze-
suwaniem do przodu, ruch obrotowy wokodt jej wiasnej osi, stanowiacej réwnoczesnie o$ niezestalonej jeszcze
czesci wyciaganej strugi, tworzagc wewnatrz tej czedci niezestalonej strugi spiralna orientacje, ktora nast¢pnie
utrwala si¢ w czasie zestalania strugi.
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