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Sposéb przerébki wiékien tykowych na przqd‘ze i urzqgdzenie
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Udzielono z moca od dnia 5 maja 1948 r.

Dotychczasowy sposéb przerébki widkien ty-
kowych, a w szczegdlnoSci Inu, wymaga wielu
klopotliwych i kosztownych operacji, przy czym
surowiec musi przej§é kolejno przez dwanascie
maszyn, zanim uzyska sie przedze.

Operacja wstepna, tak zwane roszenie, pole-
gajace na usunieciu z wiloékna nieceluloz, trwa
dtugo (8 — 12 dni) i jest przykra dla pracow-
nikéw. Dalsza przerébka maszynowa zobrazowa-
na jest schematycznie na rysunku na fig. 1—12
i przebiega, jak nizej podano. Wyroszone wiok-
no przechodzi przez miedlarke (fig. 1), ktéra
lamie i wykrusza paZdzierze, nastgpna za$§ ma-
szyna — turbina lniarska (fig. 2) — trzepie
zmiedlone widékno, usuwajac z niego wiekszo§é
pazdzierzy oraz stabych i -krétkich wldkienek.
Wytrzepane wlokno czesze si¢ na czesarce (fig.
3), ktora koniczy proces oczyszczania i rozczesa-
nia wibékna. Nastepnie maszyna nakladarka
(fig. 4) formuje z garSci lnu taSme wldkien,
dwojarka (fig. b) wyréwnuje tasme widkien
przez réwnoczesne skiadanie i wy@iaganie tasmy
wldkien.

Trzy kolejne ciagarki (fig. 6, fig. 7 i fig. 8)
wyréwnuja i wyciagaja tasme wildkien, wrzecion-

nica (fig. 9) za§ lekko skreca wyciagr;‘ieta cien-
kg tasme widkien, dajgc niedoprzed. Przasnica
(fig..10) przedzie z niedoprzedu na mokro prze-
dze przy pomocy znanego wrzeciona skrzydetko-
wego, ktorego obroty nie przekraczaja 3000 —-
4000 obr/l min. Mokra przedze przewija sie ze
szpulek na motki na motaku (fig. 11) i suszy w
suszarce komorowej (fig. 12). Operacja rosze-
nia jest trudna, mato wydajna i wymaga licznej
obstugi, operacje trzepania i czesania (fig. 2 i
fig. 8) niszcza bardzo i nadwyrezaja widkno,
przedzenie na mokrych przasnicach skrzydetko-
wych jest malo wydajne i trudne, a wszystkie
pozostale operacje sa malo wydajre i kosztowne.
Na. zatgezonym rysunku fig. 1 — 12 przed-
stawia schematycznie operacje dotychczasowego .
przedzenia wlékien lykowych, natomiast fig. 18—
17 przebieg tych operacji wedlug wynalazku.
Nowy sposob przedzenia znacznie upraszcza
przebieg przerébki- wlékna (5 maszyn zamiast
12), zapewnia  lepsze wykorzystanie surowea, .8
w nastepstwie daje lepsza i tafsza przedze.
Przebieg operacji wedlug wynalazku .jest po-
riizej podany. ¢ .
Zielone wlékno miedlone przepuszcza sie



przez maszyne, nazwang agregatem Iniarskim
(fig. 13), ktéra formuje tasme widkien, oczysz-
czajac ja réwnocze$nie.z paZdzierzy i czeszac.
Utworzona ta$ma zostaje réwnoczes$nie wyciag-
nieta i wydana z maszyny jako zwijka (krazek
z twardo nawinigtej tasmy z otworem w $rod-
ku). Wiékno doprowadzane przez podawacz I,
przechkodzi przez pare walcow wyciagowych 2
oraz urzadzenie dociskowe 3. Sklada sie ono z
dwoéch tasm bez konca, ktére obracajac sie pro-
wadza miedzy przylegajacymi do siebie po-

wierzchniami ta$me wldékien i nie pozwalaja po- -

szezegélnym wiéknom odchylaé sie¢ od réwnolegte-
go poldzenia. Docisk gérnej tasmy bez konca jest
tak dobrany, by tasma wldokien byla dostatecz-
nie sprasowana i §ci$nieta, ale mogta byé jednak
wyskubana (wyciagnigta) z urzadzenia bez zer-

" wania wiékienek. Nastepujaca para walcéw wy- :

- ciagowych 2 wytwarza wyciag miedzy urzadzes
niem dociskowym a walcami. Znajdujacy si¢ mie-
dzy nimi wirujacy walec czesarkowy 4 czySeci i
czesze przechodzaca tasme wildkien w trakcie jej
wyciagania. Operacja ta powtarza sie cz,ter{)—
krotnie, po eczym oczyszczona, wyczesana i wy-
ciagnieta taSma wlékien ~zostaje zwinieta w
zwijke z otworem w $rodku na znanym mecha-
nizmie zwijkowym 5. Walce czesarkowe 4 zaopa-
trzone sa w rzedy, nozykéw o sierpowym ksztal-
cie, ktére oczyszczaja i orientuja-ta$me wldkien,
czesae ja réwnoczeSnie bez uszkadzania wldkie-
nek. Agregat Iniarski (fig. 13) zastepuje przy

" obeenym sposobie przerdbki turbine . Iniarska i
czesarke (fig. 2 i 3). )

Utworzone 'zwijki umieszcza sie¢ w warniku
(fig. 14) na dziurkowanych osiach 6, wolno sie
obracajacych, dociskanych od goéry walcem‘pra—
sujacym, i gotuje w odpowiedniej kapieli zalez-
nej od gatunku s'urowca, sporzadzone] wedlug
jednej ze znanych recept. Podgrzewacz 7, zdopa-
trzony w grzejnik 8, powoduje gotowanie, a
pompa 9 — Kkrazenie cieczy, ktéra wtlacza sie
przez dziurkowane osie 6. To chemiczne odkleja-
nie .zastepuje dotychczasowe moczenie wzglednie

' roszenie, skracajac czas odklejania z 8—12 dni lub
2 — 3 tygodni do kilku godzin. Po ukoficzonym
gotowanju opréznia si¢ warnik z ciecza a zwij-
ki suszy sie, nie wyjmujac ich z warnika, przez
wdmuchiwanie do dziurkowanych osi 6 gorace-
go powietrza. Zastosowanie chemicznego odkle-
jania zielonego wiékna w tym okresie, to zna-
czy, na poczatku obrébki, a nie jak dotychczas
. prébowané na koficu (w niedoprzedzie), pozwala
na nalezyta dalsza obrébke juz na wstepie wy-
gotowanej tasmy wlékien, zapewniajac w rezul-
tacie zastosowanie zielonej obrobki wiékna na,
skale przemystowa, co do tej pory nie bylo osia-
galne.

" taSmy

Odklejone zwijki przechodza nastepnie na
maszyne nazwana dwojarka czesarkowa (fig.
15). Ta$ma wilokien, odwijajac sie ze zwijki 5,
przechodzi przez urzadzenie dociskowe 3. Wiru-,
jacy walece czesarkowy 4 rozezesuje i oczyszcza
tasme z reszték ewentualhie jeszcze luZno przy-
wartych paZdzierzy. Kilka tasm wlokien, po wy-
ciggnieciu, sktada sie na plytcé dwojacej 10 w
jedna, dobierajac wyciag w ten sposéb, aby byt
réwny dwojeniu, to znaczy by waga wchodzacej
tasémy wldkien byla mniej wiecej rowna wadze
taémy wychodzacej, ktéra odbiera sie do garnka
fibrowego 11. Dwojarka czesarkowa (fig. 15) za-
stepuje w dotychczasowym sposobie obrébki dzia-
lapie nakladarki, dwojarki i ciagarki’ pierwszej
(fig. 4, 5, 6), wyréwnujac, prostujae, oczyszcza-
jac 1 wyciagajac tasSme wlékien. Gléwnym jej
zadaniemgjest mozliwie dokladne- wyréwnanie
W’Iﬂ‘lien. )

Ciagarka czesarkowa (fig. 16) sklada sie z
tych samych zasadniczych cze$ci, jak na fig. 15,
mianowicie urzadzenia dociskowego 3, walca
czesarkowego 4, plytki dwojacej 10 i pary wal-
céOw weiggowych i wyciagowych. Tasme widkien,
dostarczana z dwojarki czesarkowej w garnkach,
odbiera sie réwniez do garnka 11.

. Dzialanie tej maszyny jest analogiczne do
dziatania, dwejarki czesarkowej, glownym za$ ce-
lem jest mozliwie - dokladne pocienienie tasmy
wlékien. Dlatego stosowaé nalezy duze wyciagi
a male dwojenia. ‘W  dotychczasowej metodzie
obroébki- zastepuje ona dziatanie ciagarki /I, cia-

garki III i ewentualnej ciagarki IV (fig. 71 8)..

Przaéni'ca wiréwkowa ¢fig. 17) jest to ma-
szyna do dwukrotnego wyciagania tasmy wlé-
kien i skrecania jej nastepnie na nitke za pomo-
ca wiszacego wrzeciona bezskrzydetkowego oraz
wiréwki, odbierajacej wyprzedzona nitke, za-
miast dotychczasowego nawijania przedzy na
szpulke (fig. 9 i 10). Wychodzaca z garnka 11
taséma widkien ptzechodzi \kolejno przez dwa
urzadzenia dociskowe, pierwsze suche 3, drugie
mokre . 78 lub” réwniez suche, a nastepnie po
przejsSciu przez pare walecow wyciagowych 14 zo-
staje skrecona na nitke przez wrzeciono bez-
skrzydetkowe 15. Urzadzenie dociskowe mokre
umieszczone jest w korycie z goraca woda 12.

~ Skrecona nitka jest odbierana przez wiréwke 16

zwiazana z ruchem wrzeciona 15 zamiast jak do-

" tychezas nawijana na szpulke umieszezong' na

wrzecionie. Wrzeciono 15 ma postaé kroétkiej
rurki zawieszonej na dwéch lozyskach, zaopa-
trzonej z zewmatrz u dolu oczkiem. Przechodza-
ca przez to oczko nitka ulega w czasie obrotu
wrzeciona skreceniu, poniewaz oczko. jest odchy-
lone nieco od osi obrotu. Sita od$rodkowa odrzu-
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ca wyprzedzona nitke i uklada ja w- malej wi-
réwee 16, znajdujacej sie pod wrzecionem. Wi-
réwki umieszezone sa na stole przedzalniczym i
po napelnieniu ich przedza moga byé zdejmowa-
ne. Zdjete pelne wiréwki naklada sie po kilka
na dziurkowane rury, $ci§le dopasowane do ich
otworu, nie wyjmujac przedzy, 1 suszy w su-
szarni, przedmuchujac gorace  powietrze przez
dziurkowane Tury. Ze wzgledu na swdéj ksztalt
i skupienie calej masy w bezpoSrednim sagsiedz-
twie osi obrotowej wrzeciono moze mie¢ dwa do
trzech razy szybsze obroty niz wrzeciono skrzy-
detkowe, a wiec réwniez i odpowiednio wigkszg
produkeje z wrzeciona.

Fakt za§ zupclnego usunigcia szpulki, ktéra
nitka w czasic przédzenia »musialaby ciagnaé,
pozwala przas$é prawic bez zrywéw, przez co
étrzymuje si¢ przedze o duzej wartosei dla
tkalni. Przaénica wiréwkowa (fig. 17) zastepu-
je w dotychczasowym sposobie ob1obk1 wrzecion-
nice, przasnice skrzydetkowa i motak (flg ‘9,
10, 11). )

_ WyzZej opisany sposéb przerobki lnu zmniej-
‘sza’ ilo§¢ . maszyn potrzebnych do wyprodukowa-
nia przedzy czesanej z trzynastu do 51edmm Na
skutek tego ilo§é personelu obstugi znacznie sie
‘Zzmniejszy. 7 powodu wiekszych obrotéw wrze-
.cion i prostej konstrukeji maszyn, zwiekszy sie
odpowiednio ich wydajnos§é.

Ulepszenic i skrocenie procesu czesania zwiek*

szy wydajno§¢ wibkna pierwszego gatunku, te¢
jest wlékna czesanego.

Wreszcie na skutek wyeliminowania proce-
su foszenia lub moczenia przez chemiczne' odkle-
janie oraz zmniejszenie ilo§ci maszyn opisanego
‘sposobu obrébki nastapi znaczne skrécenie cza-
Su tej przerdbki.

Opisany wyzej sposéb przerobkl Inu . pozwa-
la na duza swobode w dobieraniu i zestawieniu
ze soba poszczegélnych faz przerdbki dotycheza-
sowego i nowego sposobu, w zalezno$ci od potrze:
by oraz posiadanego parku maszynowego i su-
rowea. o

Koncowa czesc opisanego sposobu przerdbki
\lnu nadaje sie réwniez do przerdébki innych wié-
kien lykowych, po wprowadzeniu pewnych nie-
istotnych zmian konstrukecyjnych w maszynach,
uwarunkowanych réznymi dlugo$ciami poszcze-
‘golnych wiokien lykowych.

Nowy sposéb samego przedzema, polega;acy
na przedzeniu nitki przez bezskrzydetkowe wi-
szace. wrzeciono i na odbieraniu utworzonej prze-
dzy przez wiréwke, a nie jak dotychczas przez
nawijanie na szpulki, posiada znaczenie dla ca-
tego przemystu wlokienniczego, poniewaz moze
mieé¢ zastosowanie réwniez do przedzenia wszel-

kiego rodzaju witdkien, ktorych nié sklada sie z .

poszczegdlnych skreconych widkienek pochodze-

nia naturalnego lub sztucznego, np. dla przedzy

bawelnianej, welnianej oraz wlokien sztucznych.
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb przerobki widkien lykowych. na_ prze-
dze, znamienny tym, Ze miedlona slome ty=
kowa, zielona, nie moczona i nie roszong prze-
puszcza si¢ przez agregat Iniarskli specjal-
nej budowy” (fig. 13), majacy za zadanie
oczyszczenie wibkna z pazdzierzy i wyczesa-
nie go, oraz formowanie w sposéb ciagly tas-
my wilokien, ktéra nastepnie zostaje zwinie-
ta w zwijki z otworem w $rodku (5), po czym
zwijki te zostaja poddane w warniku (fig. 14)
odklejaniu przez gotowanic zwijek, nasadzo-
nych na dziurkowane osie (6) w kapielach
o réznym sktadzie chemicznym,.przy czym
pektyny proteiny i woski, zawarte we wloka
nie, zostaja w duzym stopniu rozpuszczone i
usuniete z wlékna, nastepnie za§ przepuszcza
si¢ odwijana ze zwijki taSme przez maszyne,
nazwang dwojarka czesarkowa (fig. 15) gdzie
tasma wldkien podiega wyrownamu, wycze-
saniu, wyeciaganiu i dwojeniu, = po czym tak
oczyszczona tasma jest odbierana do garnka
fibrowego, z ktérego w dalszym przebiegu ope-
racji obrobkowej przechodzi na nastepna ma-
szyne, ciagarke czesarkowa (fig. 16), w celu
dalszego wyrdwnania i pocienienia ta§my, po
czym zostaje ona poddana przedzeniu na
dwuwyciagowej przaénicy wiréwkowej (fig.
17), przechodzac przez urzadzenie dociskowe
‘najprzéd suche (3), potém mokre (13), za
pomoca wiszacego wrzeciona bezskrzydetko-
wego (15), wyposazonego na koficu 'w oczko
do skrecania tasmy na przedze, ktéra sila
odérodkowa zostaje odrzucona i uklada sie
we wnetrzu matych wiréwek (16), ktére po
napelnieniu przedza i zdjeciu ze stolu przas-
nicy zostaja nasadzone na dziurkowane rury
i poddane suszeniu badZz warzeniu lub biele-
piu, bez wyjmowania przedzy z wiréwek.

2. Sposob przerébki widkien tykowych a zwlasz-
cza Ilnu na przedze wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym,. ze w przypadku przerabiania slomy -
moczonej lub roszonej opuszcza sie proces .

. - e e o)
. odklejania, pozostawiajac bez zmian caly dal-
szy przebieg postepowania.

3. Urzadzenie do wykonania sposobu wedlug
zastrz. 1 i 2, znamienne tym, Ze posiada agre-
-gat lniarski (fig. 13), skladajacy si¢ z sy-
stemu waleéw wyciagowych (2), obracaja-
cych sie urzadzen dociskowych (38) oraz wi-
rujacych bebnéw czesarkowych (4), zaopa-
trzonych w sierpowe nozyki, ktére trzepia i
czesza formujaca sie taSme -widkien, ktéra
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nastepnie zostaje nawinieta na zwijke z wol-
nym otworem w $rodku. ' -

Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
ze posiada warnik (fig. 14), zaopatrzony w
szereg dziurkowanych rur (6), shuzacych do
nasadzania zwijek i do przepuszczania przez
nie kapieli chemicznej, w celu odklejania
wlékna, oraz nastepnie po spuszezeniu cie-

czy — goracggo powietrza w celu wysuszenia

zwijek.

Urzadzenie wedlug zastrz. 3 i- 4, znamienne
tym, ze posiada dwojarke czesarkowa (fig.
15), skiadajaca sie z walecow wyciggowych,
urzadzenia dociskowego (3), walka czesarko-
wego (4), plytki dwojacej (10) oraz garnka
np. fibrowego (11), odbierajacego oczyszczo-

na; wyréwnana i pocieniona tasme widkien.

Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 5, znamienne
tym, ze posiada ciagarke czesarkowa (fig.
16) o budowie analogicznej do’budowy dwo-

7.

jarki czesarkowej - (fig. 15), odbierajaca
oczyszezonyg i wycieniona tasme do garnkéw,
np. fibrowych. )
Urzadzenie wedlug zastrz. 5 i 6, nadajace sie
do przedzenia kazdego niedoprzedu z wlé6-
kien naturalnyeh lub sztucznych, znamienne
tym, ze posiada przasnice wiréwkowa (fig.
17), wyposazona w dwa urzadzenia wycia-
gowe, pierwsze — suche (38), drugie — mo-
kre (12), znajdujace sie w Kkorycie z gorgca
wodg (12) albo réwniez suche, oraz wrzecio-

no bezskrzydelkowe (15), skladajace sie z

wiszacej rurki, zakonczonej po zewnetrznej
stronie oczkiem do skrecania tasmy w prze-
dze, ktéra sila od$rodkowa odrzuca do malej
sprzegnietej rvozlaczalnie z wrzecionem wi-
réwki (16), znajdujacej si¢ pod wrzecionem.
Stanistaw Zajaczkowski

Zastepca: inz. W. Tymowski

rzecznik’ patentowy
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