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Wynalazek niniejszy dotyczy walka do trakto-
wania pod naciskiem ta$m materialow, zwlasz-
cza taSm papieru lub tasém materiatéw widkien-
niczych, oraz ukladu walkéw przeznaczonych
do tego celu, a zadaniem jego jest stworzenie
przede wszystkim waltka, kitéry spelnia stawia-
ne mu wymagania robocze, przez skonstruowa-
nie tego walka ze specjalnego materialu, a po-
nadto uzyskanie ukladu walkéw, przeznaczone-
go do utrzymywania i stwarzania warunkéw
temperaturowych, ktére odpowiadajg zaréwno
wymaganiom przeznaczonego do traktowania
materiatu, jak i ktére wytrzymuje sam walek,
oraz uzyskanie walkéw, kitore nadajg 'wymagane
wlasciwos$ci procesowi roboczemu.

*) Wiasciciel p@tentu oSwiadczyl, ze wspél-
twoércami wynalazku sg Eduard Kiisters i Kurt
Quoos.

Do traktowania pod naciskiem tasm malterialu
sg stosowane na og6t watki papierowe lub wal-
ki bawelniane. Walki tego rodzaju sa jednakie
bardzo wrazliwe na uszkodzenia. W ten sposéb
na przyklad faldy, szwy, wzniesienia, wezly,
kanty itd. traktowanego materialu pozostawiaja
§lady na powierzchni walka, ktére mozna usu-
naé tylko przez przesz: Jowanie lub przez wy-
mywanie.

Zaleznie od rodzaju i jakoSci przeznaczonego
do traktowania materialu i zalezn'e od ocze-
kiwanego wynikn traktowania pod ci¢nieniem,
stosuje si¢ dotychczas cztery rdozine rcdzaje ta-
kich walkéw, a mianowicie bardzo podatne wal-
ki bawelniane, podatne walki bawelniane, wat-
ki papierowe z twarda powlokg oraz watki pa-
pierowe z miekksa powloky.

W celu zlagodzenia wspomnianych wad za-
stosowano juz taki zabieg, aby maderial naj-



pierw przeprowadza€ przez starszy kalander w
tym celu, aby wcisngé istriiejace na nim wy-
pukloéci, a nastepnie dopiero wstepnie wygla-
dzony material poddawaé procesowi traktowa-
nia pod naciskiem w drugim kalandrze.

W celu zapobiezenia szkodliwemu oddzialy-

waniu szwoéw, byly juz proponowane czujniki,

za pomocg ktérych byly luzowane walki, aby
przepuszczaé miedzy sobg te szwy. Przy jedno-
czesnym traktowaniu na przyklad dwéch tasm
materialu z przesunietymi wzajemmie szwami
ten sposéb pracy zawiéd: i to wlasnie dlatego,
Ze ze zluzowaniem walkéw dla przepuszczenia
szwu jednej taSmy jednocze$nie przerywane by-
to traktowanie pod naciskiem drugiej tasmy
w poddawanym takiemu traktowaniu miejscu.

Bylo juz proponowane =zastapienie walkéw
z papieru Iub materialow wildkienniczych przez
walki z materialu wilékienniczego ze sztucznych
wibkien albo zaopatrzenie walkéw w powloke
z gumy lub tworzywa sztucznego, zwlaszcza

z tworzywa sztucznego na bazie poliamidu. Wal-.

ki ttego rodzaju wymagajq do ich wykonywania
specjalnych, stosunkowo drogich urzgdzen. Za-
opatrzone s3 one w specjalny ndzen noény.
Przy watkach z powloka z tworzywa sztucznego
trzeba stosowaé rozwalcowywanie powloki zwia-
zane z rozcigganiem podobnym do procesu przy
powigkszaniu $rednicy rury przez walcowanie,
gdy na powloke od wewnatrz, podchodzac od
rdzenia, i na powloke od zewnatrz, podchodzac
od wspélpracujacego walka, dziala obcigzenie
walcujgce. Na skutek tego, watkom z powloka
z tworzywa sztucznego na rdzeniu, przynajmniej
na dluzszy czas, mie mozna wrézyé dobrych
wynikéw.

Wedlug wynalazku, walek na glebokosci, kité-
ra pmekracza glebckos$é, na Jale] zaczyna wy-
stepowaé praca zgniatania, wykonany jest z po-
liamidowego tworzywa sztucznego (nylonu),
przewaznie z superpoliamidowego tworzywa
sztucznego (perlonu), a zwlaszcza z takiego two-

rzywa sztucznego, ktore zostaje utwardzone, lub-

tez z tworzywa sztucznego, ktére tak samo lub
podobnie zachowuje sie jak wymienione wyzej.
Praca zgniatania przenika z reguly na glebo-
ko$é¢ od 8 do 15 mm, mierzona promieniowo od
‘powierzchni’ watka.

'~ Walki te jako masywna bryla, ewentualnie
‘na calym swym pmekroju, oraz jako samono&na
‘bryla bez obcego rdzenia lub bez rdzenia nos-
nego, moga byé 'wyloonane z poliamidowego
tworzywa sztucznego przewaznie superpoliami-
‘dowego tworzywa sztucznego, zwlaszcza takie-

_go tworzywa sztucznego, kitére zostaje utwar-

dzone, lub tez z tworzywa sztucznego, ktére
tak samo lub podobnie zachowuje sie jak wy-
mienione wyzej tworzywa.

Watki te mozna latwo i tanio wykonywagé,
gdyz do ich wytworzenia potrzebne sg tylko
bloki z tworzywa sztucznego o odpowiedniej
diugosci, ktére poddaje sie obrébce po wierzchu,
na przyklad za pomocy toczenia. Przy braku
pracy zgniatania, powodujacej zjawisko zgnia-
tania i dzialajgcej od zewnatrz i od wewnatrz
jak réwniez na odwrét, nie zachodzi juz roz-
szerzajgce zjawisko zgniatania. Przede wszyst-
kim watki wedlug wynalazku, pomimo ich
twardo$ci maja ujawniajaca sie ma powierzchni
sprezysto$é, ktérg mozna zmienia¢ odpowiednio
do kazdorazowych wymaganh przy pracy wal-
kéw, tak ze ten sam walek madaje si¢ do trak-
towania pod maciskiem réznych tasm materialu.
Cztery wspomniane wyzej przypadki zastosowa-
nia, dla kazdego z ktérych dotychczas wymaga-
ny byl specjalny walek, moga byé wykonywane
zatem za pomocg jednego i tego samego walka,
gdyz wlasciwo$ci watka odnoénie twardoéci
i podatno$ci mogg byé zmieniane odpowiednio
do poszczegélnych przypadkéw, za pomocyg od-
powiedniego ogrzewania. Ponadto walek taki
. jest prawie miewrazliwy powierzchniowo na ty-
le, ze male wciéniecia itp. same sie nastepnie
w wielu przypadkach wyréwnuja w czasie pra-
cy, dzieki czemu zastosowanie walka wedtug
wynalazku jest wyjatkowo ekonomiczne. Watek
ten tak jakby polyka faldy, szwy, kamty itd.

Jezeli walki takie majg mieé swéj wiasny
naped, co konieczne jest przy dzialajacych fryk-
cjonujaco waltkach, to woéwczas potrzebne do
napedu zazgbjenie przewiduje si¢ na koficach
watkéw, ma ich powierzchni.

Zmi¢kczone lub miegkkie poliamidowe lub su-
perpoliamidowe tworzywo sztuczne mniej na-
daje sie¢ do wytwarzania watkéw, gdyz polia-
midowe i superpoliamidowe tworzywa sztuczne
majg zle przewodnictwo cieplne. Prowadzi to
do ttego, ze przy pracy walki nagrzewaja sig
réwniez w glab, przy czym powstaja wéwczas
trudnos$ci przy odprowadzaniu ciepta. Z tych
wzgledéw wynalazek przewiduje stosowanie
utwardzonego lub twardego poliamidowego lub
superpoliamidowego tworzywa sztucznego. Wa-
lek z tego tworzywa moéglby znéw byé zbyt
twandy, aby umozliwiaé przepuszczanie szwoéw,
fald itp., znajdujacych sie ma ta$mie tkaniny.

W celu usuniecia tej wady wynalazek prze-
widuje nadawanie watkowi temperatury po-



wierzchniowej od 40 do 80° C. Wskutek zlego
przewodnictwa cieplnego tylko powierzchnia
staje sie mieksza, matomiast rdzef pozostaje
twardy, gdyz cieplo nie przenika glebiej.

" Wymagana temperaturg robocza watka naj-
" korzystniej uzyskuje si¢ w ten sposéb, ze ogrze-
wany zostaje jeden z wspélpracujacych z nim
walkéw stalowych, np. do ftemperatury okolo
100° C, podczas gdy pozostale walki stalowe
wspolpracujace z waltkiem z tworzywa sztucz-
nego maja temperaturg pokojowa tzn. tempe-
rature okolo 20°C. Przy tych temperaturach
walk6w stalowych, ustala sie temperatura wal-
ka z tworzywa sztucznego na poziomie 60° C.

Jezeli ze wzgledu na przeznaczony do frakto-
wania material wi6kienniczy wewnatrz szczeli-
ny pomiedzy walkiem stalowym i walkiem
z tworzywa sztucznego potrzebne s3 temperatu-
ry wyzsze niz 100° C i odpowiednio do tego wai-
ki stalowe musza byé ogrzewame do wyzszej
temperatury, to wéwczas walki z tworzywa
szbucznego ogrzewaja sie do temperatury okolo
80° C. Przy tej temperaturze bedzie wystepo-
waé praca zgniatania, gdyz strefa ogrzewania
walkéw z tworzywa sztucznego staje sie glebsza.
Jak juz bylo wspomniane siega mianowicie ona
na gleboko&¢ 8—15 mm. Wystepujgce przy tym
cieplo, ktére sklada sie z ciepla przychodzgcego
z walka stalowego przez komwekeje i ciepla
. wywigzujgocego sie z zachodzacej pracy zgnia-
tania, wskubek zlego przewodnictwa ciepla two-
rzywa -sztiicznego nie daje sie juz w' sposéb
zadawalajacy odprowadzaé przez stalowe watki
o pekojowej temperaturze i prawadzl do znisz-
czenia walka.

W ceélu unikniecia takiégo niekoﬁystnego’ sta-
nu wynikajagcego z tego rodzaju;;ogrzewania
w g1lab walka z tworzywa sztucznego, oraz w ce-
lu cigglego zachowywania temperatury roboczej
walka z tworzywa sztucznego, wynalazek prze-
widuje odprowadzanie ciepla od watka z two-
rzywa sztucznego za pomocy chlodzenia lub
podchladzania o&i\eraaqcego cieplo watka sta-
lowego do temperatury, kbéra moze byé nawet
nizsza od 0°C :

o Jezeli walek z tworzywa sztucznego wykazuje

wieksze lub znaczniejsze uszkodzenia po-
wierzchni, to wéwczas, w' celu usuniecia tych
uszkodzen, walek zostaje powierzchniowo pgrza—
ny az do stanu plastycznego swej powierzchni
i wygladzony przez obracanie pomiedzy walka-
mi stalowymi, ktére mogg byé watkami wspé6l-
pracujacymi przy traktowaniu pod naciskiem.

- Prey tym mozliwe jest ogrzewanie watka sta-
lowego, wapélpracujacego z walkiem z tworzy-
wa sztucznego, do takiej temperatury, kitéra
prowadzi- do wystarczajagcego ogrzania po-
wierzchni waltka z tworzywa sztucznego, aby
doprowadzié ja do stanu plastycznego. Przy
watkach z tworzywa sztucznego na bazie super-
poliamidu, walce stalowe s3 ogrzewane na przy-
kilad do temperatury 180° C, tak ze ma walku
z tworzywa sztucznego ustala si¢ temperatura
od 140 do 150° C.

Inna mozliwo$é polega na tym, ze powierzch-
nie walka z tworzywa sztucznego za pomdcy
uderzenia cieplnego, na przyklad za pomocs
palnika, doprowadza sie¢ do temperatury, jaka
powoduje stan plastyczny jego powierzchni,
a nastepnie walek z tworzywa sztucznego wy-
gladza sie za pomocy obracania pomiedzy wal-
kami stalowymi lub ‘wspéipracujacymi walkami
ze stali. ,

Najkorzystniej jest aby przeznaczone ma wal-

»ki poliamidowe lub superpoliamidowe tworzy-
wo sztuczne bylo blokowo polimeryzowane. Po-
limeryzowane blokowo tworzywo.sztuczne daje
na ogét te korzysé, ze nadaje ono wlaénie wal-
kom do traktowania pod naciskiem taém ma-
teriatu pozgdane i wymagane, znane wlaéciwos-
oi, i odznacza sig¢ na przyklad wicksza trwalos-
cig i wigksza odpornoécia ma temperature.

Dla wynalazku jest wazne, ze jako tworzywo
sztuczne zostalo wybrane tworzywo poliamido-
we lub superpoliamidowe (nylon, perlon), gdyz
wlasnie za pomocy tego tworzywa sztucznego,
w przeciwienstwie do innych tworzyw sztucz-
nych mozna sprostaé wystepujacym obcigze-
niom mechanicznym i temperaturowym. Réw-
niez za pomocy innego tworzywa sztucznego nie
uzyskuje sie zjawiska frykcjonowania. Oczy-
wiécie wynalazek obejmuje réwniez tworzywo
sztuczne, ktére wykazuje wlasciwodci poliami-
dowego 1lub superpoliamidowego . tworzywa
sztucznego. lub wlasciwosci zblizone. .

Rysunek przedstawia rézne przy-klady wyko—
nania wynalazku, przy czym fig. 1. pokazuje
walek dla gladziarki péimatujacej w . rzucie
z przodu, fig. 2 — walek dla gladziarki ciernej
w rzucie z przodu, fig. 3 — schemat zespolu
walkéw w rzucie z boku, fig. 4 — inny zespél
watkow.

W pokazanym przykladzie wykonania walek
1 jest wykonany jako masywny tzn. w calym
przekroju i na calej swej dlugo$ci jest wyko-
nany z tworzywa sztucznego, na przykiad z two-
rzywa sztucznego na bazie superpoliamidu,
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a sporzadzony jest z jednego bloku takiego two-
rzywa sztucHnego za pomoca toczeania. ‘Na kon-
cach swych walek jest zaopatrzony w stano-
wigce z nim jedna caloéé czopy 2. Zamiast :czo-
péw lozyskowych mvalek moze byé¢ naturalnie
zaopatrzony na koficach réwniez w wytoczenia,
w ktére wchodza czopy lozyskowe. Walek moze
by¢ réwnie: zaopatrzony w otwér do osadze-
nia osi.

-Jezeli walek tylko na ograniczonej -glebokos$ci
sklada sie z tworzywa sztucznego, kitére prze-
kracza jednzkze glebokofé, ma ktérg siega praca
zghiatania, to walek moze byé .zaopatrzony w
rdzen, na przyklad w rdzenn stalowy, na -kon-
cach ktérego jest on ulozyskowany.

W wakku pokazanym na fig. 2 pmzewidziane
's3 ma jego koncach uzebienia 3, przeznaczone
do napedu tego wakka.

Wedhug tig. 3 walek z tworzywa sztucznego
1 jest umieszczony miedzy dwoma watkami sta-
lowymi 4 i 5. W tym przypadku of ‘6 walka 1
‘jest ‘przesunieta wzgledem liniki 7 laczacej osie®
‘Walkow stalowych 4 i 5, § w ten speséb walek
z tworzywa sztucznego jest zabezpieczony od
wyginania sie ‘w kierunku przepuszczania prze-
znaczonego do traktowania materialu. Do tego
velu mozna réwmiez przewidzieé specjalny wa-
Jek -oporowy 8, umieszczony tak jak to jest
pokazane liniami punktowymi na fig. 3. Mozna
réwniez :preewidywaé przesuniecie osi lacznie
z walidlem oporowym.

Na fig. 4 walek z tworzywa sztucznego 1 jest
umieszczony gomiedzy -obydwoma -wakkami sta~
lowymi 9 i 10 oraz stalowym -walkiem 11.

Gémy walek stalowy 4 lub 11 jest w zhamy
Sposéb ogrzewany. Jezeli temperatura robocza
pomiedzy gérnym walkiem 4 lub 11 a doélnym
‘walkiem 5 lub -walkami 9, 10 musi wynosié
‘powyej 100°C, to przy odpowiednim ogrzewa-
niu gérnego watka dolne watki sa chlodzone,
co na przyklad moie odbywaé sie¢ w taki spo-
s6b, ze przez te walki preepuszczany jest czyn-
‘nik chiddzacy.

"Modut qutntoécl poliamidowego tworzywa
sztucznego wynosi zaleznie od rodzaju tego
tworzywa: sztucznego od 8000 do 36000 kG/cm?,
matomiast ‘modul sprezystoSci stali wynosi
2100000 #G/cm?. Prowadzi to do tbego, ze wy-
konany z poliamidowego tworzywa sztucznego
wadek 1 pomiedzy dwoma walkami stalowymi
‘(fig. 3) przy szerokoéal roboczej okolo 1000 mm
‘moze wygiaé sie o0 8—30 mm 'w kierunku po-
Przecenym do nacisku. Wymaga to przedsie-
sweiecia zabiegéw temu przeciwdzialajacych.

Jeden z takich zabiegéw -polega na przyitiad:na
tym, ze o 6 walka jest przesunieta wzglesdem
linii 7, 1aczgceéj osie stalowych waltkdw (fig. 3).
Inny zabieg polega na zastosowaniu specjalmego
watka oporowego 8, pokazanego réwniez linia-
mi punktowymi na fig. 3. W tym przypadku
mozna jednocze$nie .zastosowaé obydwa zabiegi.

‘Zastrzezenia patentowe

1. Walek do traktowania .pod naciskiem tasm
materiatu, zwlaszcza ktasm materialu wié-
kienniczego i ta§ém papieru, znamienny tym,
2e na glébokodoi, ktéra .przekracza glebo-
koS¢ na jakiej zaczyna wystepowaé praca
zgniatania wykonany jest z poliamidowego
‘tworzywa sztucznego (nylonu), przewagnie
‘superpoliernidowego tworzywa sztucznego
-(peflonu), a zwlaszeza z tekiego tworzywa
‘sztueznego, “ktére zostaje utwardzone 'lib
tez z tworzywa sztucznego, ktére tak samo
lub podobnie zachowuje sie jak wymienime
wyzej tworzywa sztuczne.

Walek wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze jako.masywna bryla, ewentualnie na.cg-
iym swym przelroju, oraz jako samonoéna
bryla bez obeego rdzenia lub bez mizenia
nodnego, wykonany jest .z ;poliamidowego
tworzywa sztucznego (nylonu), praewagnie
‘superpaliamidowego tworzywa sztuczuego,
zwlaszcza takiego twerzywa -satiicanego, letd-
re zostaje utwardzone, dub tez .z tworaywa
sztucznego, -ktére tak -.samo lub podobnie
.zachowuje si¢ jak wymiemnione MJ two-
rzywa.

. Walek wedlug:zastrz. 1 i 2, znemienny tym,
Ze jego zewmetrzna powierzchnia ma ohy-
‘dwéch koneach zacpatrzona sjest w uzgbie-
niae przeznaczone do jego napedu.

L Waleuk wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny 4{ym,
Ze wyposazony jest w dzialajgce na .jego
powierzchnie urzgdzenie ogrzewajace, daja-
ce twardo§¢ sprezystoéé powierzchniows
wymagang odpowiednio do materialu, |
kazdorazowo Pprzeznaczonego do traktowa-
nia pod naciskiem. '

. Walek wedlug zastrz. 4, anamienny :tyn; |
ze jest ogrzewany do tempera'tury robaczej |
od 40 do 80° C. f

Walek wediug zastrz. 4 lib 5, znamienny .
tym, %e ogrzewanie dajgce odpowiedniq
sprezysto§é powierzchniowg odbywa sie na

— —

i
t

!



10.

11.

taka glebakoéé mierzonq od powlerzchni
walka, ze przekraczana zostaje glebokosé,
na jakiej dziala praca _zg'ulgta.nig

Walek wedlug zastrz. 6, znamienny 4{ym,
ze podporzgdkowane mu jest oprowadzajg-
ce cieplo urzadzenie, ktére za pomocg od-
prowadzania ciepia zapobiega uplastycznia-
niu walka poza glebokoéé, na jaka dziala
praca zgniatania, wynikajgcemu’ z po-
wierzchniowego jego ogrzewania. '

Uklad walkéw z walkiem wedlug zastrz. 6
i 7, umieszczonym pomiedzy walkami twar-
dymi, zwlaszcza pomiedzy walkami stalo-
wymi, znamienny tym, ze walki ktére znaj-
duja sie po jednej stronie plaszczyzny, prze-

chodzacej przez o§ walka z tworzywa sztucz- .

nego, i do ktérych zalicza si¢ ten walek

z tworzywa sztucznego, s ogrzewane, na-

tomiast waiki znajdujace sie po drugiej
stronie tej plaszczymy majg temperaturg
pokojows.

Uklad walkéw z walkiem wediug zastrz. 6

i 7, umieszczonym pomiedzy walkami twar-
dymi, zwlaszcza pomiedzy ‘walkami stalo-
wymi, znamienny tym, ze walki ktére znaj-
dujg sie po jednej stronie plaszczyzny, prze-
chodzacej przez of walka z tworzywa
sztucznego, i do ktérych zalicza sie ten wa-
lek z tworzywa sztucznego, sg ogrzewane,
natomiast walki znajdujgce si¢ po drugiej
stronie tej plaszczyzny sg chlodzone.

Uklad walkéw z walkiem wedlug zastrz. 1
i 2, w ktérym ten walek umieszczony jest
pomiedzy dwoma. twardymi watkami,
zwlaszcza pomiedzy dwoma walkkami stalo-
wymi, znamienny tym, Ze o walka z two-
TZywa sztucznego pmesunieta jest w sto-
sunku do plaszczyzny laczacej osie oby-
dwoéch twardych walkéw, w strone wejécia
traktowanego materialu pomiedzy walce.

Uklad walkéw z waltkiem wedlﬁg zastrz. 1
i 2, w ktérym ten walek umieszczony jest

12,

pomiedzy dwoma twardymd walkami,
zwlaszcza pomigdzy dwoma walkami stalo-
wymi, znamienny tym, ze Do stronie wyj-
§cia traktowanego materialu zastosowany
jest watek oporowy dla walka z tworzywa
sztucznego.

Uklad waltkéw z walkiem wedlug zastrz. 1
i 2, w ktérym ten walek umieszczony jest
pomiedzy dwoma twardymi walkami,
zwlaszcza pomiedzy dwoma walkami stalo-
wymi, znamijehny tym, Ze 0§ wadka z two-
rzywa sztucznego w stosunku do plaszczyz-
ny laczacej osie obydwéch twardych wal-
kéw przesunieta jest w strone wejscia trak-
towanego materialu pomiedzy walki, przy
czym po stronie wyjécia tego materiatu dla
walka z tworzywa sztucznego. przewidziany

- jest walek OpOrowy.

13.

14.

15.

Sposéb usuwania uszkoduﬁ powierzchnio-
wych walka wedlug zastrz. 1 i 2, znamien-
ny. tym, Ze walek zostaje powierzchniowo
ogrzewany az do stanu uplastycznienia jego
powierzchni, a nastgpnie jest wygladzany .
2a pomocy obracania sie pomiedzy twardy- .
mi walkami lub walkami stalowymi.

Spos6éb wediug zastrz. 13, znamienny tym
e watki stalowe wspblpracujace z wal-
kiem z tworzywa sztucznego, zostajg ogrze-
wane az do temperatury doprowadzajgcej
powierzchnie tego watka do stanu plastycz-
fnego.

Spos6b wedlug zastrz. 13, znamienny tym,
ze walek z tworzywa sztucznego zostaje po-
wierzchniowo ogrzany za pomocy uderzenia
cieplnego do temperatury powodujgcej stan
plastyczny jego powierzchni, a nastepnie
jest wygladzany za pomocg obracania si¢
pomiedzy walkami stalowymi.

Textilmaschinen Eduard Kﬁsters

Zastepca: mgr J6zef Kamiﬁski
rzecznik patentowy
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