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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia przedzy i urzadzenie do stosowania tego spo-
sobu,

Sposob wedlug wynalazku jest sposobem wytwa-
rzania przedzy z luznych wldkien cietych lub wié-
kien cietych polgczonych lepxkim: polimerem, zgod-
nie z Ktérym wldékniste pasma o wiéknach ulozo-
nych réwnolegle lub nieregularnie tnie sie na pa-
ski, nastepnie paski te wprowadza sie do obwo-
dowych rowkéw na powierzchni perforowanych be-
bnéw, przy czym paski wildéknistego pasma sg przy-
trzymywane na bebnach w obwodowych rowkach
za pomocy podciSnienia wytworzonego wewnagtrz
bebnéw, przy czym paski te doprowadza sie do
miejsca styku dwéch bebndw.

Znane urzgdzenia do wytwarzania przedzy z luz-
nych widxkien cietych polgczonych lepkim polime-
rem zawierajg: pare obrotowych perforowanych be-
bnéw umieszczonych na jednym poziomie i styka-
jacych sie ze sobg, ukiad napedowy nadajgcy tym
bebnom ruch obrotowy w kierunkach przeciwnych,
elementy do doprowadzania do bebnéw pasm widk-
nistych utworzonych z luznych wldkien cietych lub
widkien -cietych polgczonych lepkim polimerem,
mechanizm skrecajacy paski widknistych pasm
znajdujacy sie za bebnami w kierunku przebiegu
procesu oraz zesp6! mawijajacy wtworzong przedze.

Znane jest przedzenie wldkien cietych za pomocg
prostego mechanizmu  wirowego stosowanego
w przedzarkach obraczkowych oraz przedzenie ze
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swobodnym koticem. Pierwszy z wymienionych zna-
nych rodzajéw przedzenia polega na wytworzeniu,
za pomocg odpowiednich §rodkéw przedzalniczych,
skretu przedzy przez wytworzenie ruchu wzgled-
nego.

Wiadomym jest z tych znanych sposobéw wytwa-
rzania przedzy, ze w celu nadania stalego skretu
przedzy za pomocg dowolnego urzgdzenia, jeden
koniec tworzonej przedzy musi sie swobodnie obra-
caé. Jezeli jest dokonywana dowolna préba nada-
wania skretu tworzonej przedzy, ktéra jest trzyma-
na z obydwu koncéw, wtedy pojawi sie na niej
prawy skret z jednej strony urzadzenia skrecajgce-
go, co bedzie odpowiadalo lewemu skretowi na dru-
giej stronie tego urzgdzenia. :

Skoro tylko jeden koniec zostaje uwolniony, skre-
cona tasiemka przyjmuje ponownie nieskrecony
stan, poniewaz te dwa skrety znoszy sie wzajem-
nie. To zjawisko jest powszechnie znane jako skret
falszywy. W znanych sposobach przedzenia na prze-
dzarkach obraczkowych, skret jest nadawany mie-
dzy wydajgcymi watkami a obwodowo wirujgcym
wrzecionem. '

Najczesciej czynnikiem skrecajacym jest obrét
nawoju przedzy, a fakt, ze nawéj ten musi wiro-
waé z szybkoscig odpowiadajgca szybkosci dopro-
wadzania wiékna — stanowi wazng ceche ograni-
czajaca zakres stosowania znanych sposobéw prze-
dzenia. Technika tych sposobéw rozwingla sie do
tego stopnia, ze dalszy jej Tozwdj jest teraz ogra-
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niczony wzgledami ekonomicznymi zwigzanymi
z trzema skladnikami kosztéw produkcji, a miano-
wicie kosztami obciggania i przewijania, kosztami
inwestycyjnymi i kosztami energii. Wszystkie te
cechy sg spowodowane faktem, ze skret uzyskuje
sie przez ruch obrotowy nawoju przedzy, a zasto-
sowanie przedzenia obrgczkowego nie daje 2byt
wielkich nadziei na znaczniejsze obnizenie kosztéw
zwigzanych z tym sposobem przedzenia.

Sytuacja ta doprowadzila do rozwoju sposobu
przedzenia ze swobodnym Xxohcem, w ktérym to
sposobie, ze wzgledu na to, ze skret jest nadawany
przedzy bez potrzeby wprawiania nawoju przedzy
w ruch wirowy, istnieje mozliwo§é uzyskania du-
zych szybkoséci wrzeciona i stosowania duzych na-
wojéw przy stosunkowo niewielkim zuzyciu energii.

Zasada przedzenia ze swobodnym koncem jest
wyjatkowo prosta. W ukladzie wlékien przeptywa-
jacych od nawoju wieloprzedu lub tasmy do na-
woju przedzy robi sie przerwe, a skret jest nada-
wany gléwnie przez wprawianie w ruch wirowy
kofica przedzy przy otworze wylotowym przedzg-
cej komory, przez co uniza sig koniecznodci wzgled-
nego ‘ruchu obrotowego pomigdzy ramg natykowa
a nawojem przedzy. Dzieki temu nawoje przedzy
mogg mieé tak duze rozmiary, jak to tylko jest po-
trzebne bez duzego zuzycia energii, a ponadto moz-
na stosowaé¢ bardzo duze predkoSci przedzenia, co
powoduje zmniejszenie kosztéw inwestycyjnych bez
zZwigzanego z tym wzrostu kosztéw zuzywanej
energii.

Znane sposoby przedzenia ze swobodnym koni-
cem polegaja na zastosowaniu wirujgcej komory
o duzej Srednicy w celu utworzenia wiru, do kto-
rej wprowadzane sg wiékna po oddzielaniu ich od
rédda zasilania za pomocg rolki oddzielajgcej.
Widkna sq gromadzone w wirujgcej komorze i wy-
rzucane na zewnatrz przez otwoér znajdujgcy sie
w jej srodku. Ta zasada dzialania, aby byla sku-
teczna, wymaga odpowiednich etapéw, przez ktére
muszg przejsé wiokna, aby zostala z nich uformo-
wana przedza. Ten znany spos6b przedzenia ze swo-
bodnym. kosicem wykazuje szereg niedogodnosci, do
ktoérych maleza: ograniczona predko$é obrotowa ko~
mér o duzych srednicach, faxt, ze wielko$é komory
musi byé zmieniana zaleznie od diugosci wiékien
oraz to, ze otwér denny ma tendencje do zatyka-
nia sie¢ réznego rodzaju zanieczyszczeniami, co wy-
maga czestego czyszczenia tego otworu.

Celem wynalazku jest usuniecie wad =znanych
sposob6w przedzenia zwigzanych ze stosowanymi
ukliadami mechanicznymi, przez opracowanie spo-
sobu, ktéry umozliwi uzyskanie potencjalnych ko-
rzys$ch wynikajacych z duzej predkoéci przedzenia.

‘Cel wynalazku zostal osiagniety przez to, ze pas-
ki wiéknistych pasm w przelotowych kanatach po
ustanius dzialania podci$nienia zageszcza sie przez
ich ruch i wirowanie, po czym poddaje sie dziata-
niu momentu skrecajacego, powodujacego utworze-
nie przedzy przez skrecanie ich metoda wolnego
kornica, a wytworzong przedze w znany sposéb na-
wija sig tworzac nawé;j.

Do zageszczonych w przelotowych kanatach pa-
skéw wibknistych pasm doprowadza sie lepki poli-
mer w miejscu styku perforowanych bebnéw, a za-
geszczone paski widknistych pasm po opuszczeniu
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przez nie miejsca styku perforowanych bebnéw pod-
daje sie dzialaniu momentu skrecajgcego dla uzy-
skania przedzy. Skrety przenoszone s na zagesz-

" czone paski znajdujgce sie w iprzelotowych kana-

lach rowkowanych, perforowanych bgbnéw. W cza-
sie skrecania paskéw widknistych pasm, po opusz-
czeniu przez nie przelotowych kanaléw poddaje sie
dodatkowemu zageszczeniu za pomocy zageszczo-
nych ksztaltek.

Cel wynalazku zostal osiegniety rowmez przez
to, ze w urzadzeniu zawierajgcym pare obrotowych
bebnéw perforowanych, bebny te majg na swej
powierzchni obwodowe rowki tworzgce wspdlnie
przelotowe kanaly sluzace do zageszczania paskéw
wiéknistych pasm.

W obwodowych mowkach bebny te majg perfora-
c¢yine otwory, a wewnatrz bebnéw znajdujg sie ele-
menty wytwarzajgce podci$nienie.

W  urzagdzeniu wedlug wynalazku wytlaczarka
ustyuowana jest nad miejscem styku bebnéw stu-
zaca do wytlaczania lepkiego polimeru do wspdl-
nych przelotowych kanaléw.

Podstawowg =zaletg sposobu przedzenia ze swo-
bodnym koncem wedlug wynalazku jest to, ze swo-
boda ruchu wilékien w kierunku obrotu jest uzy-
skiwana dzieki poélizgowi wzglednemu widkien
uzyskiwanemu pod dzialaniem aerodynamicznych
sit hamujgcych lub hamowania aerodynamicznego
wewngtrz wnek powstajacych w dwoch stykajacych
sie ze sobg bebnach. W konsekwencji sposéb wed-
lug zgloszenia umozliwia ciggls produkcje przedzy
bez wprawiania w ruch obrotowy zaréwno xonca
doprowadzanych widkien, jak tez nawoju, a obrét
lub dziatanie skrecajace jest uzyskiwane za po-
mocg, konwencjonalnego elementu skretowego, kté-
ry moze dziala¢ 'w kierunku osiowym z bandzo du-
23 predkoscia.

‘Wedlug wynalazku, wiléknisty zapas materialu
jest ciggle i liniowo doprowadzany w postaci wa-
skich pasm wilékien, w ktérych wldkma utrzymy-
wane sg luzno i réwnolegle lub w dowolnym ukla-
dzie, do miejsca gdzie jest skrecany z zachowaniem
swobodnego konica. Moment obrotowy zostaje za-
stosowany do gotowej przedzy za pomocg elementu
wytwarzajgcego moment skrecajgcy. ‘Wytworzony
w ten spos6b skret jest w sposéb ciggly przeno-
szony do miejsca, gdzie ten skret jest nadawany
luznemu pasmu materiatu wiléknistego z zachowa-
niem zasady swobodnego kofica przez pochwyce-
nie i przetworzenie go w kontrolowanych warun-
kach w przedze.

Istota wynalazku jest oparta na mozliwoéci swo-
bodnego obracania kofica surowca sxladajgcego sig
z wiékien luznych lub wiékien cietych z podlozem
polimerowym. Skrecenie materialu nastepuje przy
duzej predkoéci obwodowej. Nadane skrecenie jest
zachowane w otrzymanej przedzy w czasie nastep-
nej. czynnoéci nawijania przy duzej predkosci li-
niowej. Calo§é jest wykonywana w ciggly s}loséb',
zaczynajgce od widkien i lgczacego polimeru dopro-
wadzanego w postaci ptatkéw lub innej, do otrzy-
mania koficowego produktu w postaci nawoju prze-
dzy. .

Zgodnie z jednym 2z przykladéw wykonywania
sposobu wedlug wynalazku, podioze polimerowe
w. stanie plastycznym lub plynnym wraz z luzny-
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mi wléknami jest wprowadzane do -przelotowego
kanalu, gdzie material ten jest swobodnie obraca-
ny i zostaje mu nadany skret. W ten sposéb widk-
na zostajg czeSciowo polaczone z podlozem polime-
rowym, bedacym w stanie plynnym lub plastycz-
nym. Material zostaje poddany momentowi skre-
cajgcemu i nastepnie koagulacji, uzyskiwanej przez
chlodzenie. Otrzymana przedza ma ustalony skret,
ktéry nie zniknie, jak to ma miejsce w przypadau
skretu falszywego.

Zgodnie z innym z przyklad6w wykonania spo-
sobu wedtug wynalazku, wiékna w luZnym stanie
sy poddawane w przelotowym kanale momentowi
obrotowemu, przy czym wiékna lgczace mogg poru-
szaé si¢ swobodnie w tym kanale bez jakiegokol-
wiek ograniczenia. Gdy moment skrecajacy zosta-
nie zastosowany do takiego materiatu wldékniste-
go w przelotowym kanale, material ten =zachowa
trwale skret i utwiorzy przedze, ktéra nast¢pnie jest
nawijana na cewke. W praktyce czynnodci te moga
byé wykonywane za pomocg dwéch obracanych
perforowanych bebnéw z obwodowymi rawkami
na ich powierzchni, ustawionych czolowo tak, aby
kazdy rowek jednego bebna znajdowal sie¢ naprze-
ciw korespondujgcego rowka mna drugim bebnie,
tworzgc w ten sposéb przelotowy kanal. Uklad ta-
kiego kanatu jest zalezny od rowkéw i moze zmie-
nia¢ si¢ w znacznym stopniu.

Na przykiad moze on mieé¢ w przekroju ksztalt
owalny, lub kolowy, czy tez prostokatny albo byé
dowolng kombinacja wymienionych ksztaltéw. Be-
bny majg réwniez wewnatrz elementy ssace, a tak-
ze mogg pomiesci¢ odpowiednie podzespoly chlo-
dzace. Elementy ssace wytwarzajg ssanie, ktore
utrzymuje wiékna w stanie doci$nietym do po-
wierzchni bebnéw do chwili uwolnienia ich w prze-
strzeni kanalé6w dla nadania im skretu wedlug za-
sady swobodnego konca bez wytwarzania momentu
zwrotnego. W przypadku produkcji wieloskladni-
kowej przedzy, zalecane jest uzycie podioza poli-
merowego, ktéore daje sie koagulowaé przez chio-
dzenie. Podloze polimerowe zostaje doprowadzane
do wejscia miedzy bebnami. przy czym jest ono
w stanie plastycznym lub ptynnym.

Doprowadzenie podioza polimerowego odbywa sie
jednoczesnie z doprowadzeniem luZznych wiékien,
a otrzymana w ten sposéb kombinacja w kanalach
utworzonych miedzy bebnami jest poddawana mo-
mentowi skrecajgcemu przy jednoczesnym ochlo-
dzeniu i wycigganiu, wytwarzanemu przez zespo6l
nawijajacy. Skret moze byé nadany za pomocg do-
wolnego mechanizmu wywolujgcego moment skre-
cajacy. Przykladowo mechanizmem takim moze by¢
mechanizm typu stosowanego przy nadawaniu fal-
szywego skretu, Ten mechanizm mnadajgcy skret
jest ustawiany miedzy perforowanymi bgbnami
rowgowanymi a zespolem nawijajgcym. Po skoagu-
lowaniu podioza polimerowego w kanalach utwo~
rzonych miedzy bebnami, uzyskany skret w wyni-
ku utrwalenia termicznego nie mozZe juz poézZniej
zanikngé. Otrzymana przedza jest nastepnie za po-
mocy dowolnego zespolu nawijana. Wiékna dla
utworzenia przedzy zostajg doprowadzane do kana-
16w utworzonych przez powierzchnie bebnéw, przy
czym za pomocg ssania sg one dociskane stale do
powierzchni tych bebnéw. W chwili przedostania
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sie do kanaléw, widkna te nagle zostajg uwalnia-
ne od dzialania ssacego i s3 skrecane; tworzac prze-
dze. Dla zapoczatkowania skrecania wilékien moze
byé potrzebny element prowadzacy w postaci sznur-
ka lub przedzy wewngtrz kanalw, po czym formo-
wanie przedzy z wlékien, ktére stale sie uzupelnia
dokonywane jest wewnatrz przelotowych kanaléw,
zgodnie z zasada swobodnego korica przy jednocze-
snym dzialaniu momentu skrecajgcego, ciggu po-
wietrza i nacigguw od zespolu nawijajgcego.

Wedlug wynalazku podloze polimerowe jest wy-
ciskane w postaci okraglych, kwadratowych 1lub
innych strug. Podloze polimerowe jest kierowane
bezposrednio do wejScia migdzy rowkowane per-
forowane bebny, do ktérego takze doprowadzane
sg wibkna lgczone, w postaci paskéw wiléknistych
pasm. Te wiékna sg dociskane do écianek bebnéw
za pomocy ssania. Doprowadzane materialy sg
chwytane przez bebny, dociskane do siebie, a na-
stepnie skrecane i termicznie utrwalone w kanatach
utworzonych z rowkéw perforowanych bebnéw.
W pewnym punkcie kanaléw, gdzie dzialanie ssa-
nia zanika, wiékna lgczone sg wigzane w punktach
styku z polimerem, ktéry znajduje sie w stanie
ptynnym. Podloze polimerowe moze skladaé¢ sie
z dowolnego materialu dajgcego sie wytlaczaé
i wigza¢ z wléknem oraz koagulujgcego przy och-
ladzaniu i utrwalajgcego swéj stan przez obrébke
termiczng. Otrzymywana przedza moze byé latwo
nawinieta na cewke bez utraty uzyskanego skretu.
Mechanizm dowolnego typu nadajgcy skret — naj-
lepiej typu uzywanego zwykle przy skrecaniu fai-
szywym — jest ustawiany w dowolnym miejscu
miedzy perforowanymi bebnami rowkowanymi
a zespolem nawijajgcym. Mozna stosowaé zespél
zageszczajacy, zawierajgcy ukiad grzania i ewen-
tualnie chtodzenia, ustawiany za bebnami, uwagled-
niajgc kierunek nastgpowania czynnosci w proce-
sie wytwarzania przedzy. Ten zespd! jest uzywa-
ny dla osiggniecia wyzszego stopnia kondensaciji
mechanicznej, koagulacji oraz ustabilizowania wia-
snodci otrzymywanej przedzy.

Wedlug wynalazku korzystnym jest, aby mate-
rial wyjSciowy zlozony byl z dwaéch cienkich pa-
skéw pasm wiéknistych o wiléknach réwnoleglych
lub ulozonych w sposéb dowolny. Kazdy pasek jest
doprowadzany do wyjsScia miedzy dwa rowkowane
perforowane bebny, obracajgce sie¢ w kierunku do
dolu, z jednakowsg predizoécig obwodows i ustawio-
nymi czolowo w stosunku do siebie. Bebny sg dziur-
kowane, majgc na dnie kazdego rowka liczne otwo-
ry, poprzez ktére z wnetrza kazdego bebna naste-
puje ssanie powietrza. Kazde pasmo wlékniste jest
najpierw wzdluznie rozcigte na liczne paski o po-
zgdanej szerozo$ci, za pomocy rozdzielajgcej rolki
znajdujacej sie nad perforowanym bebnem. Zaleca
sie, aby ta rolka miata liczne ostrzowe kolowe
krazki, zestawione w odpowiednich odstepach
wadiuz. osi rolek.

Te krazki o ostrych waskich brzegach sj tak roz-.
stawione, aby wchodzily przy obrocie do rowkéw
wykonanych dla tego celu na obwodzie bebnéw.
Rozdziglajace rolki obragaja si¢ w tym samym kies
runku co bebny, dopasowane s3 do ich- predkosei
obwodowej, przy czym sg lekko dociskane do po-
wierzchni bebnéw. Ssanie powietrzne stosuje sig
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dla ulatwienia przenoszenia paskéw wléknistych
pasa W kierunku do dolu. Ssanie to wytwarzane
jest w kazdym rowku z wnetrza bebnéw poprzez
otwory w bebnie. Dzwla.me jego zaczyna sie od
miejsca rozcma:rua pasm wldknistych na paski
i kohczy sie w przelontorwym kanale utworzonym
miedzy rowkami, gdzie wlékna zostajg uwolnione
i poddawane skrecaniu. Paski wlékna kazdego pa-
sma s§ przenoszone pod stalym dzialaniem ssania
powietrznego do kanaléw utworzonych miedzy beb-
nami, gdzie dwa paski wilékien, doprowadzone do
dwéch przeciwleglych rowzéw, stykajg sie -bezpo-
$rednio pod dowolnym pozgdanym ciénieniem, Zet-
knigcie sig tych paskéw jest okreslone ksztaltem
szczelin oraz cisnieniem wytworzonym na wejsciu
miedzy obracajagcymi sie bebnami. Jednoczesnie
z wprowadzaniem paskéw wlokien zaleca sie wpro-
wadzaé¢ termoplastyczne podloze polimerowe mie-
dzy obracajgce sie bebny w chwili, gdy paski
z dwéch przeciwlegtych rowkéw stykajg sie ze so-
ba wewnatrz kazdego kanalu, utworzonego miedzy
rowkami bebnéw przenoszacych wiézna.

Podloze polimerowe jest odpowiednio wprowa-
‘dzone do kaadego kanalu przez bezposrednie pro-
stopadle tloczenie w kierunku do dolu. Witékna od-
powiednich paskéw sg nakladane na to podioze
i czesciowo zwigzane z nim. Dokonuje sie to juz
w punkcie wejSciowym do przelotowych kanaléw
migdzy bebny. W kanalach podloze polimerowe
z nalozorymi na nim paskami wldékien musi mieé
takze odpowiednig postaé plastyczng, aby przy dzia-
laniu. momentu wytwarzajgcego skret moglo ono
zasadniczo swobodnie obraca¢ si¢ wraz z nalozo-
nymi koncami widkien lgczonych. Wtedy czastecz-
ki polimerowego podloza plastycznego wraz ze spi-
ralnie ulozonymi wléknami mogg utworzy¢ prze-
dze, przy czym nadany skret zostaje utrwalony
przez podgrzanie koagulacyjne.

Dla wytworzenia pozadanego skretu w kazdym
pasku pasm wilékmistych mozma zastosowaé dowol-
ny mechanizm nadajgcy falszywy skret, znany
w technice. Mechanizm ten jest uzytkowany jako
zespél dla wytwarzania momentu nadajacego skret.
Mechanizm taki powinien wytworzy¢ moment skre-
cajacy w kazdym pojedynczym pasku wiékien
i moze byé ustawiany w kazdym miejscu miedzy
punktem wejsciowym miedzy bebnami, a zespolem
nawijajacym. Urzadzenie przenosi moment skreca-
jacy w kierunku do géry do kanaléw miedzy beb-
nami, gdzie ma miejsée skrecanie przedzy o swo-
bodnym koricu i formowanie jej w warunkach re-
gulowanego ciénienia, naprezenia, momentu skre-
cajacego i temperatury. Stabilizacja przedzy zostaje
ulatwiona przez naciagg w kierunku do dolu, wy-
wierany przez zesp6l nawijajacy, powigzany z za-
stosowaniem momentu skrecajgcego. Wszystkie te
czynniki przyczyniajg sie do dodatkowego rdéwno-
leglego ulozenia widkien oraz ich ponownego swo-
bodnego mulozenlia spiralnego woko6l jeszeze plas-
tycznego podioza polimerowego. Istotnym czynni-
kiem otrzymywania wla$ciwie
przedzy jest regulacja temperatury przy formowa-

niu przéz stale chlodzenie powderzchmi: bdbtnOW'

Zalecane - jest wykonywanie ‘tego przez ssanie po-
wietrza oraz wewnetrzne -«chlodzenie wodne. 'Wtedy

zapoczatkowana jest eze§ciowa koagulacja miek-
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kiego podloza polimerowego na wejsciu do kanalu.
W ten sposdb zapewnia si¢ formowanie przedzy
z utrwalonym skretem.

W wyniku wiekszej predko$ci nawijania przedzy
w poréwnaniu z predko$cia wytlaczania polimeru,
uzyskuje sie pewien stopiern uxierunkowania czj-
steczkowego w materiale polimerowym w kierunku
wzdluznym. Moment skrecajacy przylozony do two-
rzywa polimerowo-wléknistego pomaga dodatkowo
w uzyskaniu tego ukierunkowania. Jezeli zwigkszo-
ny zostanie docisk rozdzielajgcy rolex rozcinaja-
cych pasma, mogg one réwniez pracowaé jako rol-
ki miazdzgce. Wtedy rézne istniejgce zanieczysz-
czenia, jak na przyklad liscie, nasiona i tym po-
dobne zostaja sproszkowane. Zanieczyszczenia do-
prowadzone do takiej postaci mogg byé w duzym
stopniu usuniete za pomocg ssania powietrznego
zanim wlékna doprowadzone zostang do miejsca,
gdzie sg skrecane w Kkanale przy wejSciu miedzy
rowkowane bebny dziurkowane. Aby uzyskaé wiek-
szy stopiern kondensacji paskéw wildknistych niez-
wlocznie po uformowaniu przedzy, przedza moze
by¢é przesuwana poprzez gleboki waski rowek z za-
okragglonym dnem, ktéry w spos6b ciggly zweza sie
w kierunku swojego konca wyjsciowego. Ta stre-
fa kondensacyjna moze takze zawiera¢ dwa ele-
menty. Pierwszym elementem jest grzejnik dla
zmiekczenia tworzonej przedzy, co pomaga przy jej
stabilizacji i kondensacji. Drugim elementem jest
zesp6t chlodzacy dla koncowej koagulacji i utrwa-
lenia skretu w przedzy. Jeden z tych elementéw
lub obydwa mogg mieé¢ na dnie kazdego rowka
liczne otwory podobne do tych, ktére sg zrobione
w obracajgcych sie perforowanych bebnach. Otwo-
ry te sg pomocne przy stabilizowaniw i formowé-
niu przedzy przy zastosowaniu ciggu powietrza wy-
tworzonego odpowiednim mechanizmem.

Istnieje wyrazna roéznica technologiczna miedzy
czynno$ciami sposobu nadawania skretu przy zasa-
dzie swobodnego korca, a sposobem wedlug wyna-
lazku. W sposobie tradycyjnym wytwarzanie skre-
tu mie moze byé losiggnigte bez sily odérodkowesj,
podezas gdy wedlug wynalazku sily odsmodkowe
nie sg potrzebne. Ponadto w znanym sposobie na-
dawania skretu przy zachowaniu zasady swobod-
nego kofica, surowiec musi by¢é najpierw przetwo-
rzony za pomocy maszyi rozluzniajgco-zgrzebla-
cych, a zalecane jest pr rzeprowadzenie materiatu
poprzez dwic rozziggarki, zanim staje sie on odpo-
wiedni dla doprowadzania go do przedzgcej komo-
vy, 'gdzie widlina sg pondwnie catkowicie rozdzie-
lane na luzia mase. Nastepnie 33 cile DpoAOWNie
zbierane i wiklzdane silami odirodkowymi na wew-
netrznych powierzchniach walcowych zblera]ar*ych
gdzke nastepuje ich skrecanie.

Wedtug wynalazku pasma réwnolegle ulozonych
widkien otrzymywane ze zgrzeblarki lub . rozcig-
garki, nie muszg byé rozczlonkowane, lecz tylko
rozdzielane wzdluznie na liczne paski z duzg pred-
koécia w warunkach xkontrolowanych ssaniem po-
wietrza, przy czym kazdy pasek jest przetworzony
W przedze, zgodnie z zasadg swobodnego korica.
Formowanie przedzy wedlug wynalazku uzyskiije
sie przy predkosciachy kilka razy’ wiekszych' niz to
jest mozliwe przy tradycyjnym sposobie z za.sto-
sowaniem przedzjcej komory. W sposobie ﬁna»dycyj-
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nym optymalne predxosci skrecania osiagaja war-
to$é 30.000 do 40.000 obrotéw: na minute przedzacej
komory; a predkoéci odbiérania zespolu nawijajg-
cego od, 23 metr6w na minut¢ do 46 metiréw na
minute. Wedlug wynalazku moment skrecajgcy mo-
ze. byé wytworzony dowolnym tradycyjnym mecha-
nizmem nadajacym falszywy skret, przy czym za-
leznie od typu mechanizmu stosowanego, zakres
ich predkosci moze byé do 100.000 obroté6w na mi-
nute do 500.000 obrotéw na minute. Predkosci od-
bierania wedlug wynalazku zalezg 0d predkosci za-
silania pasm wildéknistych. Zalecane jest doprowa-
dzenie pasm widknistych z rozciggarki, przy czym
najnowsze typy tej maszyny majg predkoéci poda-
wania przekraczajgce warto$é 455 metréw na mi-
nute. Réwniez predkos¢ wytlaczania tworzywa po-
limerowego osigga warto§é okolo 1220 metréw ma
minute. Zalety technologiczne sposobu wedlug wy-
nalazkuw umozliwiajg  osiggniecie praktycznych
predkosci roboczych okoto 5 do 10 razy wiekszych
niz predkos$ci osiggalne sposobami tradycyjnymi
przedzenia metoda swobodnego konca.

Sposdb wedtug wynalazku nie stwarza zadnego
problemu aerodynamicznego w postaci blokowania
drogi dla przeplywu powietrza przez wlékna, wy-
stepujgcego przy praktycznym stosowaniu przedze-
nia metodg wolnego konca. Korzystne wedlug wy-
nalazku dodawanie polimeru przez bezposrednie
wytlaczanie pozwala na znaczne obnizenie kosztu
surowca w produkcji przedzy wieloskladnikowej.
W znanych sposobach wytwarzania o swobodnym
koncu tradycyjnej iprzedzy txackiej, koniecznym
bylo stosowanie surowca o 100 proc. widkien cie-
tych. Wiékna, szczegélnie sztucznie wytwarzane, sg
bardziej kosztowne niz zywica polimerowa, a takze
powoduja konieczno$é¢ uzycia maszyn przetwarzajg-
cych wlékno w przedze dla 100 proc. ilo$ci surow-
ca. Wedlug wynalazku matomiast tylko 50 proc. su-
rowca musi by¢ przetworzone w takich maszynach,
a 50 proc. stanowi udzial polimeru. Ponadto wpro-
wadzenie podioza polimerowego umozliwia wyko-
rzystywanie dowolnego rodzaju wilokien cietych,
niezaleznie od ich wlasnosci przednej, diugosci, wy-
trzymato§ci i regularnosci, poniewaz sily wigzgce
polimeru oraz jego wlasno$ci sxlejajgce zasadniczo
pomagajg formowaniu i stabilizacji wlasno$ci prze-
dzy w isposobie wytwarzania wedlug wynalazku,

‘Odpowiednio duze sily ssania utrzymuja mocno
kazde wlékno ciete w kazdym rowku od miejsca,
gdzie pasmo wlékniste jest rozcinane do miejsca,
gdzie nastepuje skrecanie na wejsciu do przeloto-
wych kanal6w miedzy bebnami. Uzyskiwane jest
to dzieki mozliwo$ci stosowania regulowanego za-
sysania powietrza poprzez liczne otwory w kazdym
z rowkow, wytwarzanego wewngtrz obroté6w beb-
néw perforowanych za pomocg nieruchomego ze-
spolu ssacego.

Wliékna ciete, bez dodania polimerowego podio-
za, mogy byé réwniez skrecane w przedze W prze-
lotowych kanatach utworzonych na styku kazdej
pary korespondujacych rowkéw. W punktach styku
przeciwlegltych rowkéw sily ssania zanikaja i wla-
Sciwe dla wildkien sily spdjnosci wytworzone mo-
mentem skrecajgcym i silami naprezenia wynikajg-
cego z nawijania przedzy na nawdj przewazaja,
powodujgec wychwycenie cietych wildékien z pola
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ssania i skrecenie ich w kazdym rowku pod - napre-
zeniem. wytworzonym ciggiem powietrza. W wyni-
ku otrzymuje si¢ przedze o trwale nadanym. skre-
cie. Takie przedze o 100 proc. zawartosci wilékien
cietych, jezeli skladaja sie z wlélgien termoplasty-
cznych, moga byé dalej. dodatkowo zageszczane,
utrwalane przez podgrzanie, a pézZniej koagulowane
przez przepuszczenie przedzy poprzez rowki mag-
rzane, a Poézniej przez rowki chlodzone, jak dla
przedzy zawierajacej polimerowe tworzywo. W wy-
niku tego uzyskuje sie przedze o skrecie utrwalo-
nym. . .
Przy wytwarzaniu przedzy z podlozem polimero-
wym, moze byé wystarczajgce dla jej uformowania
zastosowanie tylko cisnienia wytworzonego w Kka-
nalach miedzy bebnami, polgczonego z wykorzy-
staniem momentu skrecajgcego, sil spoisto$ci wi6-
kien oraz sil przyczepno$ci polimeru, bez stosowa-
nia zasysania powietrza do wnetrza bebnéw row-
kowanych. Rowki takich bebnéw -nie bedsg dlatego
mialy zadnych otworéw, ale zalecana jest albo bar-
dzo gladka, albo szorstka powierzchmia o dowol-
nym: uksztaltowaniu, uzalezniona od wlasnosci
przednych wlékien lgczonych, ktére majg byé prze-
tworzone w przedze wedlug wynalazku.

Inng wazng ré6znicg miedzy sposobem wediug wy-
nalazku, a tradycyjnymi sposobami przedzenia na
zasadzie swobodnego konca jest, ze znane sposoby
nie mogg wykorzystywaé wlékien cietych diuzszych
niz 38,1 mm, podczas gdy w sposobie wedlug wy-
nalazku dlugo$é ta jest jedynie ograniczona odleg-
loScig pomiedzy punktami rozcinania pasm wlékni-
stych na paski i punktami, gdzie nastepuje skre-
cenie paskéw. Perforowane bebny rowkowane mo-
ga mieé $rednice o dowolnym pozadanym Wymia-
rze, na przyklad 254 mm, co umozliwia przedze-
nie widkien o diugosci do 2286 mm, réwnowaz-
nej w tym przypadku czwartej czeSci dlugoéci ob-
wodu bebna wynoszacej okolo 915 mm. Sposéb we-
dtug wynalazku da sie stosowaé do przedzenia
wlékien o dowolnej dlugoéci i rodzaju, jak wel-
nianych, lykowych i tym podobnych, a nawet ta-
kich, ktére nie moga; byé przetworzone metfoda swo-
bodnego korica. .

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku jest dokladniej wyjasnione na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia schematycznie urza-
dzenie w cze$ciowym przekroju, fig. 2 — odmiane
urzadzenia, a fig. 3 — urzgdzenie wedlug wynala-
zku, w widoku z przodu — cze$ciowo w przekroju.

Wiytlaczarxa 1 (fig. 1) ma matryce 2 dla wytla-
czania polimerowego podloza 3. Zaleca sie, aby pod-
loze bylo wytloczone w postaci liniowych okrag-
lych widkien 4 lub 5 badZz plaskich widknistych
pasm 6 lub 7. Widkna te sg bezposrednio wpro-
wadzane do miejsca styku 8 ‘migdzy begbnami per-
forowanymi 9 i 10, ktére majg predkoéé obrotowa
wigkszg niz predkos$é wytlaczania polimerowego po-
dloza, a nieco mniejszg od predkoéci nawijajacego
zespolu 11. Umozliwia to osiggniecie pewnego stop-
nia ukierunkowania czgsteczek wytlaczanego poti-
merowego podloza miedzy punktami jego wytla-
czania a punktem wejscia 8, zanim tworzywo- té,
bedac jeszcze w stanie lepkim i plastyeznym, zo-
stanie .zetknigte w punkcie wejscia 8 z wiléknami
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pasm 12 i ewentualnie 13. Pasma 12 i 13 sg maj-
pierw doprowadzone ido punktéw 22 i 23 styku roz-
dzielajagcych molek 14 i 15 zamocowanych nad per-
forowanymi bebnami 9, 10 i wobracajgcych sie
w tym samym kférunku i z tg samg predkosécig co
perforowane bebny 9 i 10. Rozdzielajgce rolki 14,
15 posiadaja ostrza na ich powierzchni przedzielo-
ne elementami dystansowymi. Pasma 12 i 13 wldk-
nisk zostajg pociete na liczne waskie paski, ktdre
sg mastepnie przenoszone do punktu 8 wejscia mie-
dzy bebnami 9 i 10. Pasma 12 i 13 mogg mieé¢ Téw-
nolegle ulozone widkna 16 lub dowolnie rozmiesz-
czone wiékna 17. Mogg ome byé doprowadzane
przez dowolny znany mechanizm fornmujgcy tasme
widknistg, na przyklad ze zgrzeblarki. Bebny 9.
i 10 majg obwodowe rowki 18 i 19, przy czym kaz-
dy mowek ma liczne kolowe otwory 20, 21. Elemen-
ty 24, 25 wytwarzajgce podci$nienie sg wbudowane
w perforowane bebny 9 i 10. Elementy 24, 25 wy-
twarzajace podcisnienie w nieruchomych komorach
powietrznych 26 i 27 wytwarzajg stale ssanie po-
wietrza i sily c¢iggu, ktére oddzialywujg na roz-
dzielone pasma wildkien lgczacych w czasie ich
" przenoszenia od punktéw tngcych 22 i 23 do pun-
ktu styku 8 bebnéw 9 i 10.

Czolowe ustawienie bebnéw jest takie, ze tworzy
w punkcie styku odpowiednio uksztaltowane wgle-
bienia 28, 29, 30 i 31 z ukladem otworéw ssgcych
20 i 21. Rozdzielajgce rolki 14 i 15 dla rozdzie-
lania wl6knistych pasm 12 i 13 ma paski majg dla
Kazdego rowka bebnéw 9 i 10 po jednej parze ko-
lowych stalowych siekaczy 40 i 41, zamocowanych
miedzy wystepami 48, 49, 50 i 51. Kazdy z nich ma
cze$é powierzchni obwodowej 52, 53, 54 i 55 kore-
spondujgcg odpowiednio z ukladem kazdego row-
ka 56, 57, 58 i 59 perforowanych bebnéw 9 i 10.
Bebny majg takze obwodowe waskie rowki 60, 61
dla umieszczania stalowych siekaczy oraz majg
ssgce otwory 20 w azdym z rowkéw 56, 57, 58
i 59. Kazdy kanal 28, 29, 30 i 31 utworzony przy
punkcie wejécia 8, obracajgcych sie bebnéw 9 i 10,
zawiera doprowadzany stale material wiéknisty 69
w postaci jednego lub dwéch rozdzielonych pasm,
miedzy ktérymi wprowadzone jest plastyczne poli-
merowe podloze 3, wycisniete z matrycy 2 w po-
staci jednego lub wiecej okraglych zylek lub pla-
skich pasm 4, 5, 6 lub 7.

W punkcie wejScia 8 kazdy wldéknisty pasek poli-
merowego tworzywa zostaje poddany momentowi
skrecajgcemu za pomocg dowolnego mechanizmu
71, mnadajgcego falszywy skret, obracajgcego sie
z duzg predkoscia, podczas gdy tasiemka jest stale
wyciggana ku dolowi przez mawijajacy zesp6l 11.
JednoczesSnie kazdy pasek wildkien jest utrzymywa-
ny w punkcie wyjscia 8 pod statym niewielkim cis-
nieniem f dzialaniem sity ciggu powietrza bez ogra-
niczenia swobodnego ruchu pojedynczych wiékien
w paskach i wewnetrznego plastycznego podloza
polimerycznego. Ruch ten wytwarzany jest momen-
tem skrecajgcym wewngtrz przelotowych kanaléw
28, 29, 30 lub 31 w punzcie wejscia 8 bebnéw
91 10.

W wyniku tego otrzymuje sie przedze %8 na za-
sadzie swobodnego kofica, przy czym przedza ma
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. 12 .
trwale wykonany skret i przystosowana jest do
nawiniecia na nawijajacy zesp6l 11. Dla usprawnie-
nia czynnoéci stabilizowania i formowania przedzy
78 w czasie dzialania momentu skrecajacego, prze-
dza moze byé przesuwana poprzez rowek 79 zwe-
zajacy sie ku dotowi w zageszczajgcej ksztaltce 82,
ktéra moze zawiera¢ grzejnik 83. Z xolei przedza
przechodzi poprzez rowek 81 ksztaltki 84 zespolu
chlodzgcego 85. Osigga sie przez to ostateczne
utrwalenie skretu wytworzonego w przedzy 78
i przygotowuje sie jg do mawiniecia na nawdj 88.

Zgodnie z przedstawionym na fig. 2 schematem,
wytlaczarza 1 zawiera matryce 2 dla wytloczenia
polimerowego podloza 3 tworzywa w jpostaci zbli-
zonej do wldkien, ktéry bezposrednio doprowadza-
ny jest do punktu wejSciowego 8 miedzy bebnami
perforowanymi 9 i 10. Bebny 9 i10 s3 zestawione
czolowo, a ich powierzchnie majg liczne rowki ob-
wodowe. [Kazda para korespondujgcych rowkéw
w punkcie styku 8 tworzy odpowiednio uksztalto-
wany przelotowy kanal 94. W kanale zapewnione
jest wewnetrzne ssanie powietrza poprzez otwory
20, 21 wyzonane obwodowo 'w rowkach. Ssanie
wytwarzane jest w nieruchomych komorach 26, 27,
znajdujacych sie odpowiednio w kazdym z bebnéw
9 i 10. Ponadto urzadzenie zawiera co najmniej
jedno, lecz korzystniej dwa =zespoly 99 i 100 gér-
nych watkéw rozciggowych.

Te zespoly sg przystosowane do wspdlpracy z ze-
spolami 101 i 102 dolnych walkéw rozciggowych
i przetwarzajg wldkniste pasma 12, 13 o zasad-
niczo réwnolegle ulozonych wléknach. Dokonywa-
ne jest to poprzez przenoszenie tasmy poprzez Kil-
ka stref rozciggania, najlepiej miedzy licznymi wal-
kami 103, 104, 105, 106, 107, 108, 109, 110, oraz 111,
112, 113, 114, 115, 116, 117, 118. Pasma rozciggnie-
tych tadm nadajg sie do doprowadzania do punk-
té6w 22, 23 ciecia miedzy bebnami 9 i 10 a rolza-
mi 14, 15, ktére sg nad tymi bgbnami zamocowa-
ne i przystosowane do rozcinania wiéknistych pasm
12 i 13 na liczne waskie paski wlékniste. Ilosé
tych paskéw réwna sie iloéci rowkéw na bebnach
9 i 10. Kazdy z paskéw wléknistych jest przeno-
szony ciggle przy wewnetrznym ssaniu powietrza
do punktu wejscia 8 bebnéw 9 i 10, ktére obraca-
ja sie w Kkierunku do dolu. Polimerowe podloze
3 w stanie lepkim i plastycznym styka sie¢ w prze-
lotowym kanale 94 z rozdzielonym wléknistym pa-
skiem 69, przy czym zalecane jest, aby polimero-
we podloze 3 wprowadzane zostalo miedzy dwa ro-
zdzielone paski 69a i 69b, jak to jest wyrazZnie po-
kazane w powigkszeniu B—B punktu styku 8 na
fig. 2. Liczne mechanizmy %7, 77a wytwarzajgce
skret falszywy obracajg sie z duzg predkoscig i na-
pedzane sg za pomocy ciernego urzadzenia 127, za-
mocowanego we wsporczej ramie 128. Kazdy taki
mechanizm wytwarza moment skrecajagcy w kazdej
wildknisto-polimerowej itasiemce 159, uformowa-
nej po polaczeniu widknistych pasm 69a, 69b wraz
z polimerowym podlozem 3 w przelotowym kanale
94 przy punkcie wejsScia 8. Ten moment skrecajg-
cy przenoszony do géry na tasiemki polimerowo-
-wlékniste w kazdym przelotowym kanale 94, na-
dajac sxret metodg przedzenia o swobodnym kon-
cu. W wyniku tego wytwarzana jest w kazdym
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przelotowym kanale 94 przedza 78. Przedza 78
o utrwalonym skrecie zostaje nawinieta na nawdj
88. Zageszczajgce ksztattki 82, 84, majgce liczne
glebokie rowki 79, 81, ktére zwezaja sie ku dolo-
wi dla zageszczenia przedzy 78, przesuwajgcej sie
wewnatrz nich i obracajacej sie, sg usytuowane
pomiedzy bebnami 9, 10, a mechanizmami skreca-
jacymi 17, T7a. Umozliwia to ciggle nawijanie brze—
dzy, prowadzenie jej i zbieranie poprzez prowa-
dzacy pierScien 140 oraz nawijanie nawoju. Moga
one byé uzywane na przemian, bez koniecznosci
przerywania czynno$ci nawijania z powodu zdej-
mowania nawoju przedzy. W widoku A—A przed-
stawiono, jak nawéj przedzy wyglada  boku.

W innym ukladzie wedlug wymalazku, mechaniz-
my podajace wldkniste pasma mogg byé dwoma
zespolami 141 i 142 formmujgcymi aerodynamicznie
pasmo wldkniste. Kazdy z zespol6w ma dwa walki
143, 144 i 145, 146 doprowadzajgce material wi6x-
nisty 147 i 148 do rozdrabniajacych bebnéw 162,
ktére znajdujg sie wewngtrz komory 149 w obu-
dowie 150. Komora 149 ma wylot 153 i jest polg-
czona z powietrzng komorg 151. Z komory tej wy-
plywa silny prad powietrza przenoszgcy wldkna
152 na powierzchnie dziurkowanych rowkéw na
bebnach 9 i 10. Zasysanie poprzez otwory bebnéw
9 i 10 zaczyna sie w punktach 154 i 155 i umozli-
wia zebranie luznych wlékien 152 na powierzchni
bebnéw 9 i 10 w postaci réwnego cigglego widkni-
stego pasma o dowolnie utozonych wléknach lgczg-
cych. Uklad i czynnosci sg te same jax wyzej opi-
sano.

Fig. 3 przedstawia urzadzenie zlozone z trady-
cyjnego mechanizmu 163 rozwlékniajgcego widkna
i wytlaczarki 164, pionowo zamocowanej na tym
mechanizmie. Ponizej matrycy 182 wytlaczarki 164
znajduja sie dwa obwodowe rowkowane bebny. Je-
den tylko z mich jest widoczny na fig. 3 — beben
165 z rowkami 166. Wachlarz 167 podioza polimero-
wego W postaci zblizonej do widkien jest ‘wytto-
czony z wytlaczarki 164 poprzez matryce 182
i wprowadzany do przelotowych kanaléw utworzo-
nych przez korespondujgce dwa rowki bebnéw row-
kowanych. Jednocze$nie wlékniste pasma sg dopro-
wadzane z rozciggarki 163 i mozdzielone na‘ liczne
paski wildkien, po czym sg kierowane do punktu
styku rowkowanych bebnéw. W tym punkcie pa-
ski wlékien i polimerowe podloze stykajg sie bez-
posdrednio i tworzg wléknisto-polimerowe tasiem-
ki, przy czym w tym punkcie polimerowe podloze
jest jeszcze w stanie plastycznym. Urzgdzenie po-
siada nieruchome wrzeciona 168 dla nadania skre-
tu falszywego, ktére sg pokazane wyrazniej na
szczegblowym przekroju A—A i sg zamocowane we
wisporczej ramie 169 oraz majg powietrzne komory
173, poprzez ktére powietrze sprezone jest wilacza-
ne do kazdego wrzeciona i przechodzi przez otwo-
ry 174, 175, 176 i 177, przesuniete w stosunku do
_§rodka wrzeciona w przekroju. Jest to pokazane
na rysunku, w przekroju B—B fig. 3.

Sprezone powietrze witloczone przez otwory 174,
175, 176 i 171 wytwarza w kazdym wrzecionie 178
wir powietrzny. Wir ten wywiera mna przedze 170
przechodzacy przez wrzeciono moment skrecajacy,
zaraz po przejSciu przedzy przez rowek 180 zagesz-
czajgeej ksztaltki 171, W korncu przedza 170 zosta-
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je nawinieta na cewke 181, zamocowahg ponizej
wrzecion i tworzy duzy nawdéj 172.

Wedlug wynalazku, surowie¢ dostarczany do pro-

_ dukeji sklada sie z luZnych wiléxkien i gczacych te

wlékna polimerowego podloza w stanie fluidalnym

"i podawany jest do punktu wyjécia do przeloto-

wych kanaléw miedzy bebnami perforowanymi
o obwodowych rowkach na ich powierzchni. Beb-
ny té sg ustawione czolowo, a kazdy roweék jed-
nego bebna znajduje sie¢ naprzeciw korespohduja-
cego rowka drugiego bebna, tworzac w ten sposéb
przelotowe kanaly dla zasilanego surowca. Suro-
wiec ten jest, w chwili wprowadzenia do obwodo-
wych bebnéw, dociskany do powierzchni bebnéw
przez dzialanie ssace wytwarzane we wnetrzu xaz-
dego bebna, a pézniej zostaje on uwolhiony wew-
natrz rowkéw od dzialania ssgcego. Wtedy suro-
wiec ten zostaje przetworzony w przedze przez
skrecenie. Otrzymana przedza, wstepnie uformo-
wana, jeSli pozgdane, moze byé podgrzana dodat-
kowo, rozciggnieta, i stabilizowana dla otrzymania
je} w postaci bardziej zwartej i okraglej przed jej
nawinieciem na nawéj. Mechanizmy skrecajgce
przedze metoda o swobodnym koncu wedlug wy-
nalazku zawierajg zwykle dwa mperforowane beb-
ny, majgce na swoich powierzchniach obwodowe
rowki. Bebny sg ustawione czolowo, a kazdy ro-
wek jednego bebna znajduje sie naprzeciw kore-
spondujgcego rowxa drugiego bebna, tworzac w
ten sposéb przelotowy kanal. Ponadto urzgdzenie
ma, zespd! dla cigglego doprowadzania luZznych wio-
kien lub altermatywnie w polgczeniu z plynnym
polimerowym podiozem do przelotowych kanaléw
utworzonych miedzy bebnami mechanizmu dla wy-
tworzenia momentu skrecajgcego i uformowania
przedzy oraz zespdl! nawijajacy utworzong przedze.
Bebny takiego urzgdzenia moga by¢ dziurkowane,
a zespol ssgcy znajduje sie wewngtrz tych bebnéw.
Bebny te mogg takZe mieé¢ wewngtrz zespdl chlo-
dzacy.

W przypadku, gdy podloze polimerowe jest uzy-
wane ‘jako cze$é surowea, urzgdzenie wedlug wy-
nalazku ma wytlaczarke, ztéra doprowadza poli-
merowe tworzywo bezposrednio miedzy bebny. Mo-
ment skrecajagcy bedzie wytwarzany dowolnym od-
powiednim mechanizmem falszywego skretu. Moze
réwniez wtedy byé stosowany mechanizm do kon-
densacji przedzy zawierajgcej podzespdl grzejny
i ewentualnie chiodzacy.

Wynalazek oparty o zasade przedzenia metoda
swobodnego konca dotyczy szerokiego zakresu réz-
nego rodzaju przedzy, ktéra moze byé wytworzona
z réznych wiékien, jak bawelna, welna, wilbzna
sztuczne, jedwab, lykowe, azbestowe. Wldékna mo-
ga byé stosowane samodzielnie lub w mpolgczeniu
z odpowiednim podlozem polimerowym, utworzo-
nym z poliolefinéw, poliamidéw, poliakryléw i tym
podobnych.

Przedmiot wynalazku nie ogranicza sie do przy-
kladéw szczegdlnych, wyzej opisanych, moga byé
dokonywane inne modyfikacje w ramach istotnych
cech wynalazku. :

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania przedzy z luZnych wié-
kien cietych lub wlézien cietych polaczonych lep-
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kim polimerem, w ktérym wlékniste pasma tnie
sie na |paski, nastepnie paski te wprowadza si¢ do
obwodowych rowkéw na powierzchni perforowa-
nych bebnéw, przy czym paski wléknistego pasma
sg przytrzymywane na bebnach w obwodowych ro-
wkach za pomocyg podci$nienia wytwarzanego wew-
ngtrz bebnéw, po czym paski te doprowadza sie
do miejsca_styku dwéch bebnéw, zmamienny tym,
Ze pasxi wlbknistych pasm w mprzelotowych kana-
lach po wustaniu dzialania podci$nienia zageszcza
sie przez ich ruch i wirowanie, po czym poddaje
sie dzialaniu momentu skrecajacego, powodujace-
go utworzenie przedzy przez skrecamie ich meto-
da wolnego. konica, a wytworzong przedze w zna-
ny sposéb nawija sie¢ tworzac nawdj.

2. Sposéb, wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

do zageszczonych w przelotowych kanatach paskéw
wléknistych pasm doprowadza sie lepki polimer
w miejscu styku perforowanych bebnéw.
_ 8. Sposéb wedtug zastrz. 1, 2, znamienny tym, ze
zageszczone paski widknistych pasm, po opuszcze-
niu przez nie miejsca styku perforowanych beb-
néw, poddaje sie dzialaniu momentu szrecajgcego
dla uzyskania przedzy, przy czym skrety nadawa-
ne tworzonej przedzy przenoszone s3 nha zagesz-
czone paski znajdujgce sie w przelotowych kana-
tach rowkowanych, perforowanychi bebnéw.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 do 3, zmamienny tym,
ze w czasie skrecania paské6w wildknistych. pasm,
po opuszczeniu przez nie przelotowych kanaléw,
poddaje sie je dodatkowemu zageszczaniu za po-
mocg zgeszczajgeych ksztaltek.

5. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 do 4, zawierajagce pare obrotowych perfo-
rowanych bebnéw umieszczonych na tym samym
poziorﬁie i styxajgcych sie ze sobg, ukiad napedo-
wy nadajgcy tym bebnom ruch obrotowy w kie-
runkach przeciwmych, elementy do doprowadzania
do bebnéw pasm wléknistych utworzonych z luz-
nych wldkien cigtych lub widkien cietych polgczo-
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nych lepkim polimerem, mechanizm skrecajacy pa-.
ski wléknistych pasm, znajdujgcy sie za bebnami
w vkierunku' przebiegu procesu, oraz zesp6l nawi-
ja-jacy_-utwoa‘zonq przedze, znamienne tym, ze per-
forowane bebny (9, 10) majg na swej powierzchni
obwodowe rowki (18, 19) tworzgce wspdlnie przelo-
towe xanaly sluzgce do zageszczania paskéw wiék-
nistych pasm. .

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienme tym,
ze w obwodowych rowkach (18, 19) bebny (9, 10)
majag wykonane otwory perforacyjne, a wewnatrz
bebnéw (9, 10) znajdujg sie elementy (24, 25) wy-
twarzajace podcis$nienie.

7. Urzgdzenie wedlug zastrz. 5 i 6, zmamienne
tym, ze ma wytlaczarnke (1) usytuowang nad miej-
scem styku bebnéw (9, 10), stuzgcg do wytlaczania
lepkiego polimeru ido wspélnych przelotowych ka-
naléw. -

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 5-do 7, znmamienne
tym, ze pomiedzy perforowanymi bebnami (9, 10)
i mawijajacym bebnem (11) ma umieszczone zgesz-
czajgce ksztaltki (82), stuzgce do dodatkowego za-
geszczania formowanej przedzy.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 do 8, zmamienne
tym, ze skrecajgcy mechanizm (77) ma postaé me-
chanizmu fatszywego skretu i jest usytuowany za
perforowanymi bebnami (9, 10) w Kierunzu prze-
biegu procesu. '

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 do 9, znamienme
tym, ze dwie rozdzielajgce rolki (14, 15) z ostrzami
na ich powierzchni, przedzielonymi elementami dy-
stansowymi, sg usytuowane nad perforowanymi
bebnami (9, 10) oraz lekko dociskane i napedzane
w Kkierunku zgodnym <z Kkierunkiem obrotu perfo-
rowanych bebnéw (9, 10) poprzez ich uklad nape-
dowy i z tg samg predkoscig liniowa, przy czym
ostrza rozdzielajgcych rolek (14, 15) znajdujg sie
nad obwodowymi rowxzami (18, 19) perforowanych
bebnéw (9, 10).
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