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Urzadzenie do obrébki niedoprzedu, zwlaszcza do wytwarzania
filtrow do papieroséw

1

Wynalazek dotyczy urzadzenia do obrébki roz-
widknionego niedoprzedu, a w szczegbélnosci urzag-
dzenia do wytwarzania z niedoprzedu filtréw do
papieros6w.

Filtry papierosowe wykonuje sie miedzy innymi
z ciggtego, karbowanego wiékna sztucznego, ktoére
laczy sie w pasma i walki zawierajagce po kilka
tysiecy widkien. Zwykle widkna sg wytwarzane
przez przedzenie z plynnego octanu celulozy
w atmosferze sprzyjajacej parowaniu. Powstaja
wtedy stosunkowo niewielkie pasma wibkien uto-
zonych w zasadzie roéwnolegle. Szereg takich
mniejszych pasm 1aczy sie tworzac watek, zawie-
rajacy okolo 5.000 do 30.000 widkien o grubosci
1—20 denier. Watki te sg nastepnie, mechanicznie
karbowane tak, ze poszczegblne faliste wibkna
mocniej lub stabiej przylegaja wzajemnie do siebie
w taSmie lub wstedze, z réwnolegle utozonymi
wierzchotkami i wglebieniami karbowania. Ta$ma
ta jest nastepnie pakowana w bele, zwykle przez
wielokrotne poskladanie w kartonie i przekazywa-
na producentom papieros6w albo producentom
sztabek filtrowych.

‘Wedtug jednego ze sposobéw wytwarzania szta-
bek filtrowych do papieroséw z niedoprzedu octanu
celulozy, pasmo niedoprzedu jest wyciggane z beli
poprzez dysze ksztaltujacg w ktérej jeden lub kilka
strumieni powietrza przewiewa pasmo niedoprzedu
w poprzek na wylot, ukladajac je w sptaszczong
tasme. TaSma splaszczonego niedoprzedu przechodzi
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nastepnie przez urzadzenie do réznicowania §ciSnie-
cia wibékien. Napedowe walki tego urzadzenia stuzg
miedzy innymi do zmiany regularnego ukladu kar-
bowanych wikékien w pasmach, jak réwniez do
przeciggania niedoprzedu przez dysze formujaca.
Rozwilokniony w ten sposéb niedoprzed przeprowa-
dzany jest nastepnie przez druga dyisze ksztattujaca
do urzgdzenia nasycajacego niedoprzed plastyfika-
torem a stad na watki podajace i dalej do urzadze-
nia ksztattujgcego sztabki filtrowe. Urzadzenie to
sklada sie z nieruchomego lejka, w ktorym tasmie
niedoprzedu nadaje sie ksztalt o przekroju kolistym
i z zespolu wykonczajacego, w ktérym okragle
ciggle pasmo filtrowe jest pokrywane ostong np.
bibutkg papierosowg i ciete do pozgdanych rozmia-
réw, np. na odcinki o ditugosci 100—110 mm. Wy-
tworzone sztabki filtrowe sg nastepnie ciete na
krétsze odcinki np. 17 mm uzywane jako koncoOwki
filtracyjne do papieroséw.

Przy prébach pracy takim urzgdzeniem przy
wiekszych predkosciach takich jak powyzej 250 m
na minute, na przyktad okoto 300 m na minute, co
odpowiada wydajnosci okolo 3.000 sztabek na mi-
nute, stwierdzono, ze sztabki mie sg tak réwne, jak
to jest wymagane. R6znig sie one ciezarem i éred-
nicg w stosunkowo znacznie wiekszym stopniu, niz
sztabki wytwarzane przy mniejszej predkoSci. Wy-
nikaja stad duze niepozadane ro6znice wiasnosci
smakowo aromatycznyech papieroséw zaopatrzonych
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w filtry ze sztabek wytwarzanych przy duzych
predkosciach.

Stwierdzone zostato, ze r6znorodno$¢ wynika-
jgcg z pracy przy duzych predkosciach mozna usu-
naé w znacznym stopniu przez zastosowanie urzg-
dzenia $ciskajgcego wibkna, umieszczonego przed
urzgdzeniem réznicujacym $ci$niecie wtékien, pa-
trzgc w kierunku zgodnym z ruchem ta$my niedo-
przedu.

Urzgdzenie wedlug wynalazku przedstawione jest
w przykiadzie na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia schemat caltego cyklu produkcyjnego, fig. 2 —
urzadzenie $ciskajgce wiokna, w widoku z przodu
w kierunku zgodnym z ruchem ta$Smy niedoprzedu,
fig. 3 — urzadzenie S$ciskajace witbékna w widoku
z boku, fig. 4 — to samo urzadzenie w widoku
z gbry, fig. 5 — prowadnice kulkowg urzgdzenia do

$ciskania wlékien w przekroju poprzecznym,
a fig. 6 — szczeg6ly obiegu kulek w prowadnicy
z fig. 5.

Jak to przedstawia fig. 1, tasma niedoprzedu 1
jest wyciggana z beli 2 poprzez watek prowadzg-
cy 3 i dysze ksztattujaca 4, w ktoérej tasma w celu
jej splaszczenia przewiewana jest na wylot jednym
lub kilkoma strumieniami powietrza. Przykladowo
przy wejsciu do dyszy ksztattujgcej 4 tasma niedo-
przedu ma szeroko$§¢ 75—110 mm, a opuszczajac;
ja ma szeroko§é¢ okoto 210 mm. Splaszczony w tas-
me niedoprzed przechodzi nastepnie wokét nie
napedzanych watkéw prowadzacych 6 i 7 i pod nie-
napedzanym walkiem prowadzgcym 8 do urzgdze-
nia 9 $ciskajacego widkno. Stad przechodzi ona do
napedzanego urzgadzenia 16 do réznicowania $cis-
niecia wibkien. Waltki napedzane urzgdzenia 16 stu-
z3 do przeciagania niedoprzedu przez urzadzenie 9
Sciskajgce widkno i przez dy'sze ksztaltujaca 4 oraz
sluzg do zmiany regularnego ukladu karbowania
wiékna. Rozwlékniony w ten sposéb niedoprzed
jest mnastepnie korzystnie przeprowadzany przez
druga ksztattujgcg dysze 17, w ktérej tasma zostaje
dalej rozptaszczona, np. od szerokosci okoto 210 mm
przy opuszczaniu urzgdzenia 16 do koncowej szero-
koéci okolo 420 mm, po czym przechodzi ona do
urzadzenia 18 nasycajgcego niedoprzed plastyfika-
torem, dalej na podajgce watki 19 i 21, a stad do
ksztaltujgcego sztabki filtrowe urzgdzenia 22, ktére
posiada lejek 23 i wykonczajgcy zesp6l 24. Jezeli
jest to pozadane, mozna nie stosowacé¢ plastyfikatora
przed dojsciem tasmy do watkéw podajacych, na-
tomiast na watkach ‘tych mozna rozciggngé blone
plastyfikatora, ktéra bedzie nastepnie zbierana
przez przesuwajaca sie tasme niedoprzedu.

Urzadzenie 9 do $ciskania wkdkna (fig. 2) skiada
sie z dwoch swobodnie obracajgcych sie walkéow,

gornego watka 31 i dolnego watka 32, o gtadkiej
cylindrycznej powierzchni zewnetrznej. Splasz-
czona taSma niedoprzedu przechodzac miedzy

tymi walkami jest przez nie Sciskana i zgniatana,
poniewaz gorny watek 31 jest sprezyScie dociskany
ku dotowi, za pomoca pneumatycznego membrano-
wego urzgdzenia 33, do dolnego watka 32, ktorego
0$ jest nieruchoma. Osie 34 i 36 watk6w 31 i 32
podparte sg na rolkowych lozyskach 37 i 38. Dwa
dolne lozyska 38 sg przymocowane za pomocg Srub
39 do podstawy 41, podczas gdy kazde z dwoéch
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gérnych lozysk 37 umocowane jest do pionowej
prowadnicy 42. Prowadnice 42 przechodzg przez
sztywna poprzeczke 43, do ktérej sg przymoco-
wane w spos6éb umozliwiajgcy regulacje. Srodkowa
cze$¢ poprzeczki 43 przymocowana jest do trzpie-
nia 44 wystajacego ku dolowi z pneumatycznego
membranowego urzgdzenia 33. Pionowe prowadnice
42 s3 przymocowane do poprzeczki 43 nakretkami
46 wspoéldzialajgcymi z gwintami 47 na dolnych
koncach prowadnic 42. Podobne S$ruby z nakret-
kami 48 sg uzyte do dajacego sie regulowaé¢ umoco-
wania poprzeczki 43 do trzpienia 44.

Plyta podstawy 41 posiada szczeline 51 tworzgcg
plaszezyzne z linig walké6w 31 i 32. Szczelina ta
stuzy do przepuszczania tasmy niedoprzedu przez
plyte podstawy 41. Szczelina 51 jest na koncu 52
otwarta co umozliwia latwe wprowadzenie tasmy
niedoprzedu miedzy watki 31 i 32. Tak wigec w re-
zultacie dolny watek 32 jest umocowany na ramie-
niu 53 stanowigcym odgatezienie dolnej czesci
plyty 41.

Gtladkie o okrgglym przekroju goérne czesci pro-
wadnic 42 sg osadzone w prowadnicach kulkowych
56 umocowanych Srubami 57 do plyty podstawy 41
w taki spos6b, ze zaréwno prowadnice 42 jak
i umocowany do nich gérny walek 31 poruszajag sie
po dokladnie pionowym torze. Kazda z prowadnic
kulkowych (fig. 5 i 6) sklada sie z cylindrycznej
tulei 58 zawierajgcej kulki 59, ktére tocza sie po
wewnetrznej Sciance tulei i po zewnetrznej po-
wierzchni prowadnicy 42, ktéra przechodzj przez
tuleje 58. Podtrzymuljacy element 61 znajdujacy sig
wewnatrz kazdej tulei zapobiega wysunieciu sie
kulek i dzieli je na trzy lub wiecej zespoty, two-
rzgce elipsoidalne obiegi kulek. Fig. 5 i 6 przedsta-
wiajg szczegdtowo jeden obieg kulek. W znajdujg-
cej sie pod obcigzeniem czeSci 62 obiegu, kulki to-
czg sie swoboldnie po prostoliniowym torze réwno-
legtym do osi tulejki (i do osi drazka prowadnicy).
W pozostatej, powrotnej czesci 63 obiegu, kulkj nie
stykajg sie z drazkiem prowadnicy, a toczg sig swo-
bodnie pomiedzy wewnetrzng powierzchnig tulejki
a torem jezdnym 64 utworzonym przez element
podtrzymujacy 61. Najkorzystniej jest stosowaé re-
gulowang prowadnice kulkowg. W jednej z postaci
wykonania regulowanej prowadnicy kulkowej tu-
lejka 58 mnie jest pelnym cylindrem, ale posiada
szczeline 66 biegnaca na catej jej diugosci rowno-
legle do osi i jest osadzona w uchwycie zaciskowym
67 (fig. 2 i 4) wyposazonym w regulujgcg srube 68,
ktéra zapewnia przylgowe lub bardzo lekko wci-
skowe dopasowanie kulek do drazka prowadnicy 42.
Przewidziana jest mozliwo§¢ powrotu goérnego wal-
ka 31 do gbérnego polozenia, na przyklad za pomocg
spiralnych sprezyn 71, kt6ére sa umieszczone miedzy
kolnierzami 72 na szczytach drazké6w prowadnic 42
i ogranicznikami 73 spoczywajgcymi na kulkowych
prowadnicach 58. Jezeli trzeba wprowadzi¢é lub
usungé¢ tasme niedoprzedu z urzadzenia Sciskajg-
cego wiokno, na przyktad w czasie jego rozruchu,
zamyka sie doplyw powietrza do pneumatycznego
membranowego urzgdzenia 33 lub wyprowadza
z niego powietrze zaworem 76 na przewodzie 77
doprowadzajacym powietrze do urzadzenia mem-
branowego, tak, ze gérny drazek podniesie sie pod
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dzialaniem sprezyn 71 do pozycji umozliwiajgcej
swobodne przejécie tasSmy niedoprzedu miedzy watl-
kami 31 j 32.

Watki 31 i 32 majg stosunkowo malg mase,
a wiec i niewielka bezwladno§é, wobec czego szyb-
ko reaguja na zmiany naprezenia tas$my niedo-
przedu i umozliwiajg uruchomienie urzadzenia bez
wywierania takiego nacisku na tasme, ktory powo-
dowalby niepozadane rozciggniecie lub zerwanie
taSmy. W najkorzystniejszym rozwigzaniu watki,
gérny i dolny majg dtugosé okolo 200 mm, ponadto
dochodzg dlugosci osi waltk6w na kazdym ich kon-
cu, po okoto 20 mm, walki majg Srednice ponizej
50 mm np. okoto 40 mm; gérny walek 31 jest sta-
lowy, dolny watek 32 r6wniez stalowy, jest pokry-
ty warstwg gumy 78 o twardosSci np. 80 wedtug
Shore’a i grubo$ci okoto 3 mm przy czym kazdy
walek ma ciezar mniejszy od 2,56 kg, np. 1,6—2,0 kg.

Pneumatyczne membranowe urzadzenie 33 ma
znang konstrukcje i posiada komore powietrzng,
ktorej jedng Sciane stanowi elastyczna membrana,
nie pokazana na rysunku, przymocowana do trzpie-
nia 44; powietrze pod regulowanym ci$nieniem jest
wprowadzane do komory powietrznej przewodem
77. Urzadzenie membranowe 33 jest sztywno umo-
cowane na ptycie podstawy 41 za pomocg wspor-
nika 79.

W czasie rozruchu agregatu, tasSma niedoprzedu

" jest przeciggana przez urzadzenie, gdy gbérny wa-
lek 31 znajduje si¢ w swoim goérnym, biernym po-
lozeniu. R6wnoczeSnie z rozpoczeciem pracy wszy-
stkich napedzanyich walkéw agregatu podnosi sie
ciSnienie powietrza w urzgdzeniu membranowym,
co powoduje opuszczenie sie goérnego watka na
tasme. W ten sposdb zwieksza sie naprezenie tasmy
niedoprzedu przebiegajgcej miedzy watkami 31 i 32
i przez urzadzenie 16 do réznicowania Sci$niecia
wiékna, az do momentu kiedy dalszy wzrost na-
prezenia powodowatby zerwanie poszczegélnych
wibkien. Niepozgdanie wysokie napreienia, wyni-
kajace z zastosowania zbyt duzego nacisku watkéw,
objawia sie wystapieniemm koncéw przerwanyich
wiékien, ktore lekko wystaja z tasmy w postaci
krétkich wlosko6w nadajagc tasmie niedoprzedu
szorstki ,kosmaty” wyglad. Gdy cisnienie powietrza
zostanie doprowadzone do wielko$ci najodpowied-
niejszej dla obrabianego gatunku niedoprzedu, tas-
ma opuszczajagca waltki 31, 32 nie posiada widocz-
nych $ladéw przerwania wiékien, a karbowania po-
szczegblnych wi6kien sa dok?adnie widoczne.

Szczegblnie korzystny typ urzadzenia 16 do réz-
nicowania &ciskania wiékien jest znany. Rozwlék-
nienie przedzy osigga sie tam przez poddanie jej
ciskaniu w réznych punktach rozmieszczonych
wzdluz i wszerz toru przemieszczania niedo-
przedu, tak, ze niektére nie lezace obok siebie
pasma éa Sciskane, podczas gdy inne, inaczej poto-
sone pasma wecale nie s3 $ciskame lub sa Sciskane
w innych punktach. W ten spos6b, w wyniku wy-
muszonego roézmego Sciskania wibkien niedoprzedu,
osigga si¢ wzajemne przemieszczenie widkien
wzdtuz kierunku ruchu tasmy, co powoduje zmiang
regulowanego ukladu karbowania witokien. Poza-
dane jest, ale nie niezZbedne, aby wibkna prze-
mieszczaly sie wzajem wobec siebie nie tylko
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wzdtuz kierunku ruchu, ale .j poprzecznie do niego
tak, aby polgczenie dwéch poprzecznych wzgledem
siebie kierunkéw przemieszczen witdkien doprowa-
dzilo do catkowitego rozwl6knienia niedoprzedu.

Réznicowanie $ci$niecia wibékien moze byé osigg-
nigte za pomoca co najmniej jednej pary wialkéw,
z ktérych jeden ma gladka powierzchnie, a drugi
jest rowkowany na catym swym obwodzie. Wiele
takich par watké6w mozna polgczyé w zesp6t. Row-
ki i grzbiety rowkowania na kazdym z walkéw
mogg rozchodzié¢ sie skoénie lub spiralnie od $rod-
ka do brzegéw walka. Tak wiec, gdy niedoprzed
przechodzi miedzy dwoma watkami kazde]j takiej
pary, zlozonej z jednego watka gladkiego i jednego
rowkowanego, niektére pasma niedoprzedu sg Sci§-
kane miedzy grzbietami rowkowania jednego watka
i zewnetrzng powierzchnig drugiego watka, maja-
cego gladka powierzchnie, podczas gdy inne pasma
tak polozone, ze wchodzg miedzy grzbiety rowko-
wania, nie sg Sciskane miedzy tymi grzbietami
a watkiem o gladkiej powierzchni. Zwykle tylko
jeden walek z pary jest napedzany, drugi zas§ jest
tak ustawiony, ze sie na nim opiera i jest obra-
cany przez niedoprzed przechodzacy miedzy wat-
kami. )

Nieoczekiwanie okazalo sie, ze bardziej dogodne
jest uzycie dwoéch par watkéw Sciskajacych, niz
uzycie trzech par jak to podaje literatura paten-
towa. W najdogodniejszym rozwigzaniu dwie pary
waltkéw skladajg sie z gbérnych watkéw 81, 82
o rowkowanej powierzchni i dolnych napedzanych,
watké6w 83, 84 o gtadkiej powierzchni pokrytej
gumg. Kazdy goéorny watek jest umocowany w spo-
s6b umozliwiajgcy mu swobodny obr6t tak, ze
jest poruszany obrotami odpowiedniego dolnego
watka. W jednym z rozwigzan watki 81, 82, 83 i 84
majg po okolo 165 mm $rednicy przy czym goérne
stalowe watki maja po okoto 6 rowkéw na cm, zas
gteboko$¢é rowkéw wynosi okoto 1,25 mm.

Gérny walek 19 podajacy taséme rozwibknionego
niedoprzedu do urzadzenia 22 ksztaltujakcego sztab-
ki filtrowe ma $rednice okolo 75 mm, 'dolny watek
podajacy 21 ma $rednice okolo 200 mm, oba walki

- s stalowe, dolny jest napgdzany, niedoprzed owija

sie wok6t walkéw w ksztalcie litery S. Walek 84
poruszany jest z wieksza predkocia liniowa niz
walek 83, a watek podajgcy 21 jest obracany z taka
predkoscia jak watek 83; tak wiec, gdy walki 83
i 21 poruszane sy z predkoScia liniowa okolo
300 m/min, predkoéé liniowa walka 84 jest np. oko-
o 490 m/min. Odlegloéé miedzy waltkamj 81, 83
a watkami 31, 32 wynosi zwykle okolo 300 mm.

Nawet przy duzych predko$ciach posuwu tasma
niedoprzedu dochodzgca do walkéw 81, 83 jest
znacznie bardziej ptaska, gladsza i bardziej wolna
od przypadkowych rozszczepien gdy zastosuje sie
urzadzenie 9 do Sciskania wi6kna.

Przez zastosowanie w urzadzeniu Sciskajacym
wibkna, systemu S$lizgowego z lozyskami kulko-
wymi, watek 31 jest utrzymywany réwnolegle do
watka 32 niezaleznie od drgan i szarpnigé powsta-
jacych przy pracy z duzg predkoscig. O§ watka 31
moze swobodnie sie poruszaé przy utrzymaniu réw-
noleglosci watkéw, przezwyciezajac docisk wywie-
rany przez urzgdzenie membranowe, reagujace na
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sity towarzyszgce szarpnieciom. Szczegblnie dobre
rezultaty osigga sie stosujac ten system lagyskowa-
nia z lozyskami kulkowymi do walkéw o mate]j
bezwladnedci, ktére szybko reaguja na zmiany na-
prezenia w niedoprzedzie.

W zakresie niniejszego wynalazku miesci sie uzy-
cie walkéw z powierzchniz majaca ukiad rowkoéw,
rozmieszczanych wedtug réznych wzoréw. s

Ksztaltujace dysze 4 i 17 mogg by¢é znanego typu,
w ktérym niedoprzed przechodzi miedzy dwiema
réwnoleglymi plytkami oddalonymi od siebie
np. o0 2)5 mm, z ktérych jedna lub obie majg wiele
szczelin przez ktére kierowane s na niedoprzed
strumienie sprezonego powietrza.

Stopien réwnosci sztabek filtrowyeh jest spraw-
dzany podczas biegu maszyny przez obserwowanie
zmian szeroko$ci tasémy niedoprzedu opuszczajacych
druga dysze ksztaltujaca; zmiany te sg znacznie
mniejsze przy zastosowaniu wedlug niniejszego wy-
nalazku urzgdzenia S$ciskajacego widkna.

Plastyfikator do wurzgdzenia 18 nasycajgcego jest
dostarczany albo za pomocg konwencjonalnej dyszy
rozpylajacej, albo korzystniej za pomocg wielu
szybko wirujacych tarcz, ktére rozpylaja plastyfi-
kator na obie strony tasmy niedoprzedu.

Jezeli stosowany jest plastyfikator, to musi on
oczywisScie byé dobrany do gatunku wilékien. Je-
zeli uzywane jest wlékno z octanu celulozy, pla-
styfikatorami moga by¢ miedzy innymi cytrynian
tréjetylowy, ftalan dwumetoksyetylowy, glikolan
metylo-ftalilo-etylowy; korzystne jest stosowanie
tréjoctanu gliceryny (tréjacetyny). Zwykle stosuje
sie plastyfikator w ilosci 2 QO 30%/0 wagowych
w stosunku do wibékna, najlepiej 4—15%.

Przy produkcji koncéwek filtrowych do papie-
ros6w o konwencjonalnym przekroju to jest maja-
cych obwéd 25—26 mm, denier wldékna waha sig
w granicach 1—50, najlepiej od 1,5—16, calkowite
denier deostarczonego pasma filtrowanego bedzie
sie waha¢ w granicach 20.000—160.000, a korzyst-
nie 20.000—80.000. Liczba karbowah na 1 cm be-
dzie sie wahaé w granicach od 1,5—8, np. 5—T.

Chociaz wynalazek znajduje najwieksze zasto-
sowanie przy produkcji koncéwek filtrowych do
papierosé6w, moze on réwniez byé stosowany do
produkcji innych wyrob6w ze skedzierzawionego
karbowanego niedoprzedu np. w procesach, w kt6-
rych zmierzwione tasmy z wl6kna np. z terefta-
lanu polietylenu sg rozciggane na duza szeroko$é
90—120 cm lub wiecej, a nastepnie krzyzowo zwi-
jane dla wytwarzania skotonizowanego materialu,
ktéry moze byé uzyty na przykiad do napelniania
poduszek.

Wi6kno niedoprzedu moze byé produkowane
z pochodnych celulozy, szczegélnie z estré6w celu-
lozy takich jak II-rzedowy. octan celulozy, zawie-
rajagcy np. okolo 1,5 grupy acetylowej na bezwod-
na jednostke, jak roéwniez tr6joctan celulozy, pro-
pionian celulozy, octanopropionian celulozy oraz
z innych organicznych estréw i eteré6w celulozy.
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Innymi materialami wit6knistymi, ktére mogg byé
uzyte, sg réwniez sztuczny jedwab (regenerowana
celuloza) i wi6kna z superpoliamidéw liniowych
takich jak nylon-6 i nylon-66, poliestry liniowe
np. tereftalan polietylenu, poliolefiny, np. polia-
krylonitryl lub znane wlékna akrylowe obejmu-
jace kopolimery o wysokiej zawarto$ci akryloni-
trylu), polimery oksymetylenowe, polichlorek wi-
nylu (réwniez kopolimery chlorku winylu), chlo-
rek poliwinylidonu (r6wniez kopolimery chlorku
winylidenu), wit6kna nitrylowe (np. kopolimery
cyjano-winylooctanu winylidenu) itp.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do obroébki niedoprzedu zwtlaszcza
do wytwarzania filtr6w do papieroséw, skladajgce
sie z dyszy ksztaltujgcej, urzgdzenia do roéznico-
wania $ci$niecia wi6kien oraz przeciggania niedo-
przedu przez dysze ksztaltujgca, drugiej dyszy
ksztattujgcej, urzgdzenia nasycajgcego niedoprzed
plastyfikatorem oraz urzgdzenia ksztattujgcego
sztabki filtrowe zlozone z lejka sprezajgcego oraz
z zespolu wykonczajgcego, znamienne tym, Ze ma
urzgdzenie (9) do Sciskania pasma niedoprzedu
umieszczone przed urzgdzeniem (16) do roéznico-
wania S$ci$niecia wlokien, ktére to urzgdzenie (9)
sklada sie z dwoéch walkéw o gladkiej powierz-
chni, gérnego walka (31) i dolnego walka (32),
ktére to walki umocowane sg swobodnie obrotowo
i obejmujg pasmo z dwoéch przeciwnych stron i sg
napedzane ruchem tego pasma, przy czym dolny
walek (32) jest osadzony nieprzesuwnie w podsta-
wie (41) za poSrednictwem lozysk (38) a goérny
walek (31) jest osadzony za posrednictwem lozysk
(37) w sztywnej ruchomej obsadzie, polgczonej
7z pneumatycznym membranowym urzgdzeniem
(33) do dociskania z géry, z okreS§long silg, gor-
nego ruchomego waltka (31) do dolnego watka (32),
a plyta podstawy (41) ma szczeling (51) do wpro-
wadzenia taémy niedoprzedu miedzy walki (31, 32).

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze ruchoma obsada sklada sie z pionowych pro-
wadnic (42) umocowanych do lozysk (37) watkéw
(31) oraz nieruchomo zamocowanych do ptyty pod-
stawy (41) prowadnic kulkowych (56) obejmuja-
cych goérne cze$ci pionowych prowadnic (42), przy
czym pionowe prowadnice (42) sg zamocowane do
sztywnej poprzeczki (43) i przechodzg przez nia,
a $Srodkowa cze§¢ poprzeczki (43), przymocowana
jest do trzpienia (41) pneumatycznego membra-
nowego urzgdzenia (33).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, ze prowadnice kulkowe (56) przez ktére
przechodza pionowe drazki (42) skladajg sie
z tulei (58) zawierajacych kulki (59) oraz wsp6i-
pracujacych elementéw podtrzymujgcych (61), ktére
utrzymuja kulki nosne (59) tak, ze ciasno przyle-
gaja do drazkéw (42) oraz do cylindrycznych tulei
(58) i zapobiegajg wysunieciu sie¢ kulek oraz dzielg
je na elipsoidalne zespoly obiegowe.
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