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Farbowanie, bielenie, przemywanie i t.
d. odbywała się dotychczas w ten sposób,
iż towar zanurzano w kadzi i utrzymywano
w ruchu zapomocą łopatek lub temu po¬
dobnych przyborów!, bądź też układano ści¬
śle w zbiorniku, przez który przepuszczano
odpowiednią ciecz,. Wskutek takiego sposo¬
bu obrabiania długość włókien zmniejsza¬
ła się niekorzystnie i trudno byłbi osiągnąć
jednoistajność przy barwieniu wielokrot-
nem. Sposoby te nile majdają się również
do fairbowania barwikami azowecmi lub za-
sadowemi, wymiagająceglo krótkotrwałego
zamoczenia luib obróbki ziaipomiccąj gazów.

Sposób,, stattiiowiący przedmiot wynia-
lazku, usuwa wsizystkie te brajki i pooaidtlo

pozwala na obróbkę w sposób ciągły dowol¬
nej ilości materiału, który przechodzi roz¬
maite sitadjai obróbki, ulegając oddziaływa¬
niom cieczy lub gaziów, kolejno po sobie na¬
stępujących.

Stosownie do wynalazku umieszcza się
swiobodnie towar włókienniczy między
dwiema taśmami ptrzenpśnikiai, sporiządzo-
nemi bądź z tkaniny, bądź z siatki, które,
utrzymując towar między sobą, przeprowa¬
dzajją gp przez kialdzie tuż przy ich ścia¬
nach diziuttlkojwialnych. Śroldlek, służąpy do
obratóainia towaru, przetłaczamy bądź też
ssamiy przez otwory taśm przenośnika i sita
kadzi, zmienia kierunek, zapewniając rów-
niomłenne przepojenie całkowitej w&lrsitwy



towaru. Części sit, moli pokryte warstwą to¬
waru pomad milą przechodizącą, pokrywa się
zasiłOmajmi ruchomemi w celu zaoszczędze¬
nia cieczy i pralcy pompy. Po dojściu ru¬
chomego zbiornika! z; materjąłem do końca
urządzenial, towar uwalniaj się & pomiędzy
rozchodzących się taśm przenośnika, two-
rzących ten zbiornik.

Urządzenie według wynalazku uwidocz¬
nia schematycznie zaiączony rysunek w
zaJstosfowiainflu do ciągłej' >obró(bki włóksilem
bairwnikiiem lub środkiem bielącym, powie¬
trzem^ lub też inmemi gaiziatmi, albo cileczaimi
słui^ciemi do przemywania.

-Przedewszystkilem opisuje się przebieg
obróbki przy barwieniu zwykłem, a w
związku z tem i przemywanie, po niem na¬
stępujące.

Fig. 1 przedstawiał urządzenie całkowi¬
te, częściowo w widoku i częściowo w prze¬
kroju, fig. 2 — rzut poziomy, fig. 3 —> prze¬
krój wzdłuż liniji U—V na fig. 1, fig. 4 —
przekrój wzdłuż w — x nia fig, 1, fig.
5 — przekrój wzdłuż y —< z na fig. 1, fig.
6 — urządzenie do przesuwania i naciąga¬
nia poprzecznego taśm przenośnika!, fiig.
7 — szczegóły fig. 6 w skali większej, fig.
8 — oidmianę postaci według fig. 5, fig. 9
i. 10 —. w "widoku częściowo w przekroju
zboku, względnie zgory odmianę części u-
rząjdzenia uwidocznionego na fig. 1 i 2, filg.
11 — przekrój wzdłuż ldlnji x—x na fig. 9
i fig. 12 przyrząd samoczyniny ściśle dosło-
sowywujący się dó szybkości pracy całego
urządzenia i zasilający to ostatnie W cieoz.

Przyrząd ruchomy z przędzą składa się
z dwóch taśm bez końca z tkaminy meta¬
lowej. Taśma! górna przenośnika! / biegnie
w kierunku strzałki po krawędzi 17a, 17,
do wału (pociągowego 2 i chwyta wraz z ta¬
śmą dolną 3 przenośnika, biegnącą po krąż¬
kach 7 i walie pociągowym 4, zaopatrzonym
w żerdki, tworzywo, doprowadzane prze¬
nośnikami 17a. Obie taśmy biegną przez
urządzenie z jednakową szybkością, rów¬

nolegle względem siebie, chwytając między
siebie Łowiair. W końcu urządzenia ta&my
przenośnika rozchodzą się: jednaj, obejmu¬
jąc wał 5, biegnie ku górze, druga,, obejmu¬
je wał 6 i biegnie nadół, uwalniając w ten
sposób majterjał, poczem obie Negną ku
wałom pociągowym. Przyrząd db nalciągja-
nia dowolnej budowy 8, 8a, b, 9 kil utrzy¬
muje każdą z taśm w stanie napiętym.
Przenośnik w postaci taśmy bez końca, u-
twarzomej z prętów,, poruszaj sSę ponad sto¬
łem 12, zaopatrzonym po bokach w obrze¬
ża 14) doprowadza warstwy towaru włó¬
kienniczego rozmieszczone jedna nad dru¬
gą, dostalrczane np. z trzepaka. Rysunek
przedstawia pięć zwojów 16, spoczywają¬
cych ośkami cewek na obrzeżach 14. Ta¬
śmy przenośnika porusza!ją roizmiesziczione
parami wały 2, 4, 5, 6, 17, 17a, napędzanie
od wałfu 18 za pośrednictwem stożkowych
kół zębatych. Przed stożkowemi kołami zę-
batemi włączone są sprzęgła ślizgowe 21,
składające się z dźwigni 2la, obracającej
się na czopach 2lb i zaopatrzonej w prze¬
ciwwagę 21c, dla zapobieżenia przeciąże¬
niu taśm przenośnika 1, 3, tworzących łącz¬
nie przenośnik. Luźny towar włókienni¬
czy chwytają przy wałach pociągowych 4
przyległe części zbiornika, wprowiadJzalją go
dlo kadzi farbiiarskiiej A, i prowadlzą szczel¬
nie przy płasizfczu walca sitowego1 22, dlo
którego przenośnik dociskają walce 23,
23a. Części1 Walca sitowego 22, nie stykają¬
ce się z towalrem, pokrywa się szczelnie zał-
słotnaimi 24, 24a. Wnętrze cylinldlrów 22 łą¬
czy się rurą 25 z pompą ssąjcą 26 (fiig. 2),
napędzaną kołem pasowem 27, Rura 25
ssie przytem falrbę z kad'zi A przez mate-
rjaił włókienniczy zawarty między taśmalmi
/ ii 3, poczem ciecz powraca do kadzi A ru¬
rą 28 (fig. 3), Urządzenie walca 29 jest po¬
dobne z tą tylko różnicą, że pompa 26a łą¬
czy się z rurą 25 tą swoją częścią, która
wywiera diśnilenie, tak, i± ciecz ibaJrwiąca z
walca sitowego zostaje przetłocztoma dlo



kadzie przenikając przez materjał w kie-
runku odwrotnym. Walce 22 i 29 otrzymu¬
ją napęd od wałów walców 2 i 17 zapomo¬
cą łańcuchal, a-wydrążane ich osie osadzo^
nie są wi sposób znany w1 łożyskach uszczel¬
nionych, umieszczonych w ścianach bocz¬
nych kaidzi A (fig;. 3). Od walca: 29 prze¬
nośnik wprowadza1 towałr między walce 17,
które wyciskalją z niego ciecz, któral spływa
zpowtfoteim dk> kadzi A* Dalej przenośnik
może doprcwadzajć towar db komory B, na¬
stępnie ponad płaską ściajną sitową 30a
komory 30. Lecz ta ostatnia! część urządze¬
nia przy opisanymi sposobie barwienia! nde
bierze udziału w obróbce i sposób działa¬
nia tejże zostanie objaśniony dopiero póź¬
niej. Ztyłu walców 17a .przenośnik z towa¬
rem przedostaje się do płóczki C, zaopa¬
trzonej w komory 32, 33 o ściatnaćh sito¬
wych płaskich, ponad któremi przechodzi
przenośnika prowadzony zapomocą wal¬
ców 34 i płyt prowadniczych 36. Pompa 35
(fig. 5) ssie rurą 37 środek przemywający
z komory 33 i tłoczy gp przez rurę 38 i ko¬
morę 32 zpowrotem do kadzi C. Wskutek
tego ciecz ta musi przenikać przez towar,
przechodzący pionad ścianami sitowemi ko¬
mory naprzód zgary nadał a następnie w
kierunku odwrotnym. Pompę można też u-
stawić tak, jak to uwftdoczlniiono na fig. 8.
Przy taktem ustawieniu pftmipa' 35 ssie śro¬
dek przemywający przez rurę 35c z komo¬
ry 32 i tłoczy przez zawór o trzech rozga¬
łęzieniach 35b do komory 33. Cfecz prze¬
mywającal ziostaje wessana, względnie prze-
tłocztoma w kierunku odwrotnym poprzez
toiwar roizmieszczony nad ścianami' komór
32, 33, bądź też odprowadzona przewodem
wylotowym 35a. Najeży sobie wyobrazić,
iż do rury 35c i zaworu przelotowego przy¬
łączona jest pompa powietrzna. Z kadzi C
towar prowadlzony przez walce 39 dostaje
się do walców 5, 6 wyciskających wodę
przemywającą, która ścieka zipowroteni do
kadzi C. Poszczególne wały prowadnicze

39, 34 otrzymują napęd zaptamolcą łańcu¬
cha 39a z, osi walcowi 6. Po dotarciu do wal¬
ców 5, 6 taśmy przenośnika, tworzące
zbi<wiiik, obiegając te ostatnie, rozchodzą
się w kierunkach przeciwnych i powracają
do miejsca początkowego.

Towar włókienniczy poiza walcami 5, 6
zostaje oswobodzony i jisunięty z taśm prze¬
nośnika, najwłaściwiej zapomocą drewnia¬
nych walców (szczotek walcowych) 40,
zaopatrzonych w taśmy skórzane 40a, po-
cziem! zosta'je wesisany przez rurę 41 i wen¬
tylator 42, i w ten sposób odstawiony do
suszarni. Jeżeli po wyfarbowaniu niezbęd¬
ne jest, jak ntp. przy balrwieniilu indygiem,
poddać towair działaniu powietrza, wtedy
stosuje się część 5, którą zaopatruje się,
podobnie jak i część C, w komory 32 i 33,
walki i płyty prowadnicze, które są wy¬
pełnione powietrzem zamiast cieczą. Pom¬
pa powietrzna ssie i tłoczy powietrze po¬
przez towar, podobnie jak przy obróbce
towaru cieczą w kadzi C. Im dłuższa jest
droga towaru w komorze B i im dłużej
znajduje się ponad ścianami sitowemi, tern
dokładniej działa powietrze. Gdyby nawet
nie uruchomiać pompy powietrznej, to i tak
towar poddany jest oddziaływaniu powie¬
trza w kadzi B przez czas dłuższy, nim do¬
trze do płóczki C, co ze względu na samo
mycie jest korzystne. Przy farbowaniu
barwikami gaizowfemi lub innemu, wyrna-
gającem krótkotrwałego obrabiania mokre¬
go, po przejściu przez kadź barwiącą A
stosuje się i część B aparatu. Przestrzeń
30 rozdzielał się zapomocą przegrody 306
i nakrywa pokrywą sitową 30a, do której
towar dociskają walce 31. Pompa 43, na¬
pędzana kołem zębatem 44, łączy się prze¬
wodem ssącym 45 i tłoczącym 46 z obu
oddziałami 30 i ssie względnie tłoczy ciecz
poprzez towar i jeden z oddziałów.

Do prowadzenia taśm przenośnika, w
poszczególnych kadziach służą belki ko¬
rytkowe, około których obiegają taśmy
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przenośnika (fig. 6) - Można też taśmy prze-
auośmiika zaopatrzyć w stauny usztywniające
44a, opasujące krążki z rowkami 45a, 46a,
(fig. 7) , i utrzymujące taiśmy przenośnika
w stanie napiętym*

Fig. 9 i 10 przedstawiają odmienną po¬
stać wykonania walców 22Ą 29, jak również
i przyrząd do osłaniania sit, niepokrytych
towarem. Walec sitowy] 22 posiada ruch
obrotowy i osadzony jest na wsporniku
pójwalcowym, ujmleisizczomym w jegio wnę¬
trzu. Wspornik tem składa się z wydrążanej
oisiil 47 i której część dolna posiada: przerwy 53
i z płaszcza półcylindrycznegoi 48, połączo¬
nego szprychami 49 i żeberkami usztywnia-
jąceimi 50, 51. Walec sitowy nasuwa się
szczelnie na wspornik i ppdtrzymuje się za-
pomocą ścianki pófcylindlrycznej 48 tam,
gdzie ta jest przerwana, zapomocą kołnie¬
rzy bocznych 55. Końce jego z jednej stro¬
ny spoczywają nial nieruchomym grzbiecie
549 a z drugiej strony przymocowane są do
naśrubowanych lub przymocowanych ina¬
czej kołnierzy.

Fig. 9 i 10 przedstawiają urządzenie o
trzech walcach dziurkowanych 22 w kadzi
B, z których środkowy umieszczony jest
powyżej dwóch bocznych i posiada zasłonę
48, skierowaną nadół, podczas gdy wialce
boczne posiadają pokryte połówki górne.
Przenośnik obieiga walce bocznie zdołto,
środkowy zalś obejmuje zgftry. Nal fi(gt- 10
uwidoczniono pompy, napędzane wałem 56
i połączone rurami 26b z walcami dziurko¬
wanemu. W tej drugiej postaci wykonania
walce nie otrzymują napędu, lecz obracają
silę pod wpływem ruchu [przenośnika, któ¬
ry w tym wypadku nie potrzebuje krążków
prowadniczych. Na fig. 10 i 11 widzimy in¬
ną postać urządzenia do napędzania wałów
i walców. Na wale 58 osadzone są ślimaki
zazębiające ślimacznice 59 i w ten sposób
wprawiające w ruch obrotowy wały Wal¬
ców, zai pośrednictwem sprzęgieł ślizgo¬
wych 61, 62, 67 zapobiegających nadmier¬

nemu naciąganiu taśm przenośnika. Walec
dolny 17, napędzany np. ślimacznicą, wpra¬
wia w ruch obrotowy tryb 63f osadzony na
jego wale 60, a ten — tryb czołowy 64 o
takiej samej ilości zębów, osadzony na wa¬
le 65 walca górnego 17. Ruch przenoszony
przez sprzęgłoi ślizgowe można nastawiać
zapomocą kółka ręcznego 67. Stosownie
do wynalazku zasilanie w ciecz barwiącą
lub t. p. całego urządzenia zależnie od
szybkości ptfaicy uskutecznia silę zapomocą
przyrządu uwidocznionego na fig. 12. Ku¬
bełki 70 zawieszone na łańcuchu bez koń¬
ca 71 Czerpią ciecz ze zbiornika, służącego
dio przygotowania rozjtwoi^6w 68 ii wlewa¬
ją ją do leja 74, skąd ta spływa do kadzi
roboczej A przewodem 75. Łańcuch 71, na
którym wiszą kubełki, obiega koło łańcu¬
chowe 72, z których górne otrzymuje na¬
pęd z pędni głównej całego urządzenia. W
ten sposób zasilanie w ciecz odbywa się
samoczynnie, i jest dostosowane do szyb¬
kości pracy i ilości przerabianego towaru
włókienniczego. '■'»

Urządzenie według wynalazku można,
rozumie się, dostosować do każdego pO-
szczególnegoi sposobu barwienia i bielenia,
które to obróbki można przeprowadzić,
stosując bądź tylko walce sitowe, bądź też
płaskie płyty sitowe, bądź też kolejno po
sobie rozmieszczone walce sitowe i płyty
płaskie sitowe dio obrabiania towaru zapo¬
mocą ciieczy lub piowiietrzia.

Zastrzeż eni a pa ten t o w e.

1. Sposób obróbki luźnego tworzywa
włókienniczego, znamienny tem, że towar
najkorzystniej w postaci otrzymywanej ze
zwojów (16), zawarty w przenośniku (1, 3),
przenikliwym dla środków, służących do
obróbki, przechodził w porządku biktfeślo-
hym przebiegiem praicy, zanurzając się ko¬
lejno w cieczy barwiącej, w cieczy do prze¬
mywania lub bielenia, poczem zostaje wy-

— 4 —



żęty i poctólany działaniu powietrza lub ga¬
zów, przyczem środek, służący do obróbki,
przenika towar, przeprowadzany w prze¬
nośniku, ponad powierzchniami dziurko-
wanemi (22, 29, 30a)t pod wpływem tło¬
czenia lub ssania,

2. Urządzenńe do pirzepirowadzenia spo¬
sobu według zastrz. 1, znamienne tern, że
pnzenośnik (1, 3) towaru włókienniczego
składa się z dwóch taśm bez końca tka¬
nych lub dzianych, chwytających towar
między siebie ii prowadzonych wałkami.

3. Urządzenie według zastrz. 2, z ka¬
dziami zawierającemi ciecze, w których za¬
nurza się towar, doprowadzany przenośni¬
kiem, znamienne tern, że powierzchnie
dziurkowane, ponad któremi przechodzi
przenośnik z towarem do nich dociiskany,
tworfcą płaszcze cylindryczne (29, 29), za¬
opatrzone w otwory.

4. Urządzenie według zastrz. 2 — 3,
znamienne tern, że część walca dziurko¬
wanego (22, 29), nie obejmowana przeno¬
śnikiem z towarem, pokryta jest szczelnie
zaisłoną (24) nieprżenikliwą dla cieczy,
która to zasłona nie tamuje obrotu walców
i ma na celu zaoszczędzić ilość cieczy i
pracę pompy.

5. Urządzenie według zastrz. 2 — 4,
zmamAemne tern, że część waica dziurkowa¬
nego f22, 23) zostaje przykryta ciałem u-
szczelniającem (46), nieprzenikliwem dla
wody i pokrywającem wewnętrzną pcło-
wę walca.

6. Urządzenie według zastrz. 1 — 5,
znamienne tem, że powierzchnie dziurko¬
wane (30) tworzą ściany jednej lub kilku
komór przegrodzonych, przyczem dwa od¬

działy każdej z komór łączą się zapomoćĄ
pompy obiegowej (43), która przez po¬
wierzchnie dziurkowane jednej komory
ssie ciecz, służącą do obróbki towaru, zaś
przez takież powierzchnie komory drugiej
ciecz tę przetłaczaj prtzez towar.

7. Urządzenie według zastrz. 2, 3, 4, 5,
lub 6, zauaimienjne tem, że posiada przyrząd
dostarczający towar do obróbki o dowolnej
ilości zwoi (16), które układlają towar war¬
stwami na taśmie bez końcal (13), dopro¬
wadzającej! towar, do przenośnika (1 — 3)*

8. Urządzenie według zastrz. 2, 3, 4,
5, 6 lub 7, znamienne tem, że przenośnik
ruchtamy (1, 3) z, towarem włókienniczym,
utworzony z taśm bez końca posiada na
krawędziach tych taśm linki 44a lub t. p.
urządzenie biegnące po krążkach (45a9
46a), i utrzymujące taśmy w stanie po¬
przecznie napiętym.

9. Urządzenie według zastrz. 2, 3, 4,
5, 6, 7 lub 8, zmaimienne tem, że wi miejscu,
gdizie rozchodzą się taśmy przenośnika, u-
walniając w ten sposób towar zawarty
między niemi, umieszcza się szczotki okrą¬
głe w pelu usunięcia z tych taśm towaru.

10. Urządzenie według zastrz. 2 — 9,
znamienne tem, że posiada przyrząd sa¬
moczynny, zatsilający cieczą całe urządze¬
nie, napędzany wałem urządzenia; w celu
dostosowania przyrządu zasilającego do
szybkości procesu i ilości przerabianego
towaru.

John Brandwood.
Thomas Brandwood.

Joseph Bra n d w o o d.
Zastępca: M Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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