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Przy nawijaniu jedwabiu sztucznego na
szpule chodzi zawsze o takie kształtowanie
nawinięcia na szpuli, aby mogła być usku¬
teczniana dalsza obróbka, W obecnych cza¬
sach, kiedy się nawija możliwie długie nici,
co oczywiście prowadzi do silniejszego na¬
wijania na tulejce szpuli, szczególnie bacz¬
ną trzeba zwrócić na to uwagę. Jeżeli na¬
wijanie jedlwiaibi-u sztucznego na szpulę jest
przeprowadzane np. bez przekładania
miejsc zwrotnych, wówczas na brzegach
tworzą się krawędzie utrudniające bardzo
późniejszą obróbkę. Z tych powodów przy
nawijaniu jedwabiu sztucznego na szpulę
na brzegu szpuli przekłada się miejsca
zwrotne. Jednak nawijanie po/siada tę wa¬
dę, że wskutek opadających brzegów szpuli
i wskutek przekładania miejsc zwrotnych

powstają wahania miana włókien, przenie¬
sione następnie wstecz, tak iż w strefach
brzegowych szpuli nić nawija się z różnymi
średnicami na'szpulę. Jest rzeczą znaną, że
w celu uzyskania zawsze równomiernego
miana nici reguluje się liczbę obrotów od¬
powiednio do wzrostu nawinięcia na szpuli.
Jednak w strefach brzegowych nie można
osiągnąć równomiernego odwijania nici ze
szpuli, gdyż wskutek opadających brzegów
i wskutek przekładania miejsc zwrotnych
nici nawijają się na różne średnioe. Dalsza
wada dotychczasowego nawijania polega
na tym, że nici, zachodzące za opadające
brzegi wskutek przekładania brzegowego,
przesuwają się i plączą, co utrudnia znacz¬
nie dalszą obróbkę. IW tym przypadku przy
odwijaniu nici ze szpuli nici pękają, co



oczywiście bardzo utrudnia dalszą prze¬
róbkę i obniża jakość jedwabiu sztucznego.

Sposób według wynalazku niniejszego
nie posiada tych wad i polega na tymi, że
przy nawijaniu na szpulę <stale skraca się
skok, przy czym przekładanie miejsc zwrot¬
nych po obydwóch stronach szpuli usku¬
tecznia się zawsze do wewnątrz. Jest rze¬
czą ważnąt aby przekładanie miejsc zwrot¬
nych nie wychodziłopoza cylindryczną część
szpuli, to jesit aby miejsca zwrotne nie się¬
gały poza zwężające się końce szpuli, a za¬
tem nie przekraczały nigdy skoku podsta¬
wowego. Ma to tę zaletę, że przy przędze¬
niu nić nabiega zawsze na cylindryczną
średnicę szpuli, która odpowiednio do re¬
gulacji liczby obrotów zapewnia równo¬
mierne odwijanie nici. Tak więc nie mogą
już powstawać wahania miana, gdyż w cza¬
sie nawijania nie zmienia się średnica nawi¬
jania wewnątrz każdej długości nici, a więc,
patrząc w kierunku długości szpuli nić na¬
biega zawsze na jednakową średnicę. Dal¬
sza zaleta polega na tym, że przy dalszej
obróbce nie mogą przesuwać i plątać się
nici zachodzące za siebie na ukośnych brze¬
gach szpuli.

Nawijanie jedwabiu sztucznego odbywa
się według niniejszego sposobu tak, że cał¬
kowite skracanie głównego skoku przepro¬
wadza się w czasie nawijania na początku
z opóźnieniem i na końcu ze wzrastającym
przyśpieszeniem. Dzięki temu na początku
krawędzie zwojów układają się dość pro¬
stopadle, a przeciwnie ku górze krawędzie
te przechodzą ze stopniowym zaokrągle¬
niem w cylindryczną część powierzchni
zwoju. Taka budowa nawinięcia umożliwia
umieszczenie większych długości nici. Prócz
tego przy takim nawijaniu zapewniona zo¬
staje lepsza obróbka późniejsza, gdyż ciecz
obrabiająca, wypływająca od wewnątrz na
zewnątrz, nie może bezpośrednio wycho¬
dzić na zewnętrznych brzegach przez dolne
zwoje nici, lecz jest zmuszona przechodzić
przez całą grubość nawinięcia, zwłaszcza,

że w przybliżeniu prostopadłe brzeg; nawi¬
nięcia stawiają odpowiednio duży opór
przepływającej cieczy.

Jest również rzeczą korzystną, aby prze¬
kładanie miejsc zwrotnych następowało z
obydwóch stron nawinięcia do wewnątrz z
przyśpieszeniem i na zewnątrz z odpowied¬
nim opóźnieniem. Ma to tę zaletę, że miej¬
sca zwrOjtne leżą bardzo ciasno wzdłuż
zewnętrznych krawędzi, dzięki czemu osią¬
ga się całkowicie równomierną cylindrycz¬
ną powierzchnię nawinięcia. Unika się za¬
tem odchylania się powierzchni tej od
kształtu cylindrycznego również i na brze¬
gach.

Na rysunku przedstawiono schematycz¬
nie kilka szpul z jedwabiem sztucznym
nawiniętym sposobem według wynalazku,
przy czym na fig. 1 — 3 przedstawiono w
widoku częściowym różne nawinięcia, na
fig. 4 — nawinięcie według fig. 1, a na
fig. 5 — takież nawinięcie tylko według
fig. 3.

Na fig. 1 — 3 cyfrą 1 oznaczono szpulę
przędzalniczą z nawinięciem 2. Nawinięcie
szpuli przędzalniczej wynika ze skoku za-
sadriiczegoi 3, skracającego się stopniowo
w miarę zwiększania się nawinięcia aż do
skoku 4. Wewnątrz tego nawinięcia ujawnia
się ciągłe przekładanie się miejsc zwrot¬
nych do wnętrza po obydwóch stronach na¬
winięcia odpowiednio do stref oznaczonych
cyfrą 5, których wielkość jednak zwiększa
się możliwie ze zwiększającym się nawi¬
nięciem aż do wielkości 6. Przy tego rodza¬
ju konstrukcji nawinięcia nić nabiega za¬
tem przy każdym położeniu .stale na cylin¬
dryczną część szpuli, to jest, patrząc
wzdłuż szpuli, na stale tę samą średnicę.
Nawinięcie, przedstawione na fig/ 1, otrzy¬
muje się według sposobu niniejszego, przy
czym skracanie i przekładanie miejisc
zwrotnych odbywa się bez zmiany szyb¬
kości. Według fig. 2 skracanie skoku za¬
sadniczego odbywa się na początku z opóź¬
nieniem, a pod koniec — z przyśpieszeniem,



przy czym powstają dość prostopadłe kra¬
wędzie nawinięcia, które u góry ze stopnio¬
wym zaokrągleniem przechodzą w cylin¬
dryczną część powierzchni nawinięcia. W
nawinięciu, przedstawionym na fig. 3, prze¬
kładanie do wewnątrz miejsc zwrotnych
odbywa isię z, przyśpieszeniem, jednak na
zewnątrz — z odpowiednim opóźnieniem.
Dzięki temu unika się jakiegokolwiek opa¬
dania w strefach brzegowych, tak iż za¬
pewniona zostaje bezwarunkowo cylin¬
dryczna powierzchnia nawinięcia. W celu
lepszego wyjaśnienia, fig. 4 uwidocznia na¬
winięcie według fig. 1, natomiast fig. 5
uwidocznia nawinięcie według fig. 3. Jak
wynika z fig. 5, miejsca zwrotne leżą ciasno
przy brzegach, dzięki czemu z całą pew¬
nością unika się opadania brzegów, jak to
oznaczono liniami kreskowanymi na fig. 3.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób nawijania nici jedwabiu
sztucznego na szpulę, znamienny tym, że

w miarę nawijania skraca się stale skok na¬
wijania, przy czym przekładanie miejsc
zwrotnych po obydwóch stronach szpuli
uskutecznia się zawsze do wewnątrz.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że w miarę nawijania przekładanie
miejsc zwrotnych zwiększa się stale do
wewnątrz.

3. Sposób według zastrz. 1 — 2, zna¬
mienny tym, że całkowite skracanie skoku
podczas nawijania uskutecznia, się na po¬
czątku z opóźnieniem, a przy końcu -— ze
wzrastającym przyśpieszeniem.

4. Sposób według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tym, że przekładanie miejsc zwrot¬
nych z obydwóch stron nawinięcia usku¬
tecznia się do wewnątrz z przyśpieszeniem*
a na zewnątrz — z odpowiednim opóźnie¬
niem.

Barmer Maschinenfabrik
Aktiengesellschaft

Zastępca: inż. J. Wyganowski
rzecznik patentowy

Staatsdruckerei Warsch.au — Nr. 9663-42.
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