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Wynalazek dotyczy sposobu przedzenia syste-
mem zgrzebnym 2z jednoczesnym rozciggiem
z welny, bawelny lub sztucznych wlékien cig-
tych, przy czym jako material wyjéciowy stosuje
si¢ niedoprzed o twardym skrecie.

Jak wiadomo, maszyny cienkoprzedne $cie-
niaja niedoprzed, a czeSciowo tez paralizujg go

i wzmacniaja w ten sposéb, ze przy pomocy

wrzecion przedza otrzymuje skret, ktéry nadaje
nici ostateczny ksztalt i moc. Niedoprzed dopro-
wadza sie do aparatu rozciagowo przedzarki albo
bez skretu, albo tylko siabo skrecony. Nie
wzmocniony niedoprzed wykazuje przy odwija-
niu z cewek skionno$é do niezamierzonego roz-
ciggu, co wywoluje wahania w gruboéci wzgled-

. nie w numerze gotowej przedzy.
Przy Znanym sposobie przedzenia bezskrzydel-
kowego, w celu unikniecia wyzej opisanych nie-
- domagan, doprowadza siq twardo skrecony nie-

doprzed. Wada tege sposobu polega na tym, ze

. niedoprzed przed wejsciem do rozciggarki zosta-
. je praktycznie rozkrecony. W ten sposdb roz-

cigga sie niedoprzed nieskrecony, wskutek czego
uzyskuje si¢ wprawdzie §cienienie, ale nie wy-
rownanie nici niedoprzedu.

Przy znanym sposobie prze¢dzenia widkien ko-
kosowych lub podobnych twardych wildkien, ze
wzgledu na wlasciwosci tych wiékien, jako ma-
terial wyj$ciowy stosuje sie twardo skrecong nié.
Po wejsciu do aparatu rozciagowego ni¢ ta —
na skutek nadania jej skretu falszywego — roz-
kreca sie na tyle, Ze na pewnym odcinku jest
praktycznie bez skretu i przy tym jednocze$nie
rozciagana. Ten sposéb nadaje sie wylgcznie do
twardych, grubych i szorstkich wiékien w ro- -
dzaju kokosowych. Welny, bawelny i sztucznych
wldkien cietych nie mozna przaéé tym sposobem,
poniewaz calkowicie rozkrecony, pozbawiony



sh‘qtu splot wiékien rozpadnie si¢ w przedzalni
welny zgrzebnej w rezultacie rozerwania wio-
kien. » '

Przy znanych sposobach prz¢dzenia wrzeciono
stuzy jednoczeénie do skrecania nitki, jak réw-
niez do przyjmowania nawoju nici. Wadg spo-
sobu jest to, ze wrzecionu odpowiednio do skrg-
tu przedzy musi byé nadawana duza liczba obro-
téw, ktéra ogranicza objetosé nawoju, z powodu
wystepujgcej sily odsrodkowej. Z takiej pracy
wrzecion wynikajq przy znanych sposobach
- przedzenia nastepujace niedogodnosci.

Przy ‘przedzeniu wézkowym, na skutek doko-
nywania na przemian przedzenia i nawijania,
powstaje nieracjonalny system pracy. Lawa
i wozek wymagaja duzo miejsca i ze wzglgedu
na skomplikowany sposéb obstugi s3 bardzo
kosztowne. '

Przy przedzeniu obraczkowym, kloszowym lub
skrzydetkowym uzyskuje sie cigglo$é pracy przy
pomocy obraczki z biegaczem, klosza lub skrzy-
detka. Te przyrzady pomocnicze odwracajg, pro-
wadzg 1 jednocze$nie hamujg nitke obracang
przez wrzeciono, co powoduje nawijanie nici na
wrzeciono. Konieczny dla prowadzenia nici
zmienny ruch przyrzgdéw pomocniczych wzgled-
nie wrzeciona wywoluje niejednakowsg diugosé
skretu i rézne naprezenia nitki, co powoduje
nieré6wnomierny skret i zrywanie nitki. Z po-
‘wodu tarcia obraczki i pierScienia, albo nitki
i kapturka, a takze z powodu sily odirodkowej
skrzydelka i innych przyczyn, trzeba liczbe obro-
téw wrzeciona utrzymywaé w stosunkowo cias-
nych granicach. Dodatkowe urzadzenia, majace
na celu ograniczenie tych niedogodno$ci, wyma-
gaja duzego nakladu maszynowego.

Przy zastosowaniu przedzarki kapturkowej lub
puszkowej niemozliwy jest rozciag paralelizu-
jacy. Maszyna ta znajduje wigc zastosowanie
tylko do grubej przedzy bez wiekszych wyma-
gan co do réwnomiernosci przekroju nici. Aby
zapobiec przenikaniu naprezenia nici do kap-
turka, wigcza sie, jak wiadomo, pomiedzy kap-
turek a urzadzenie odprowadzajace rurke niby-
skretows, ktéora powoduje, ze niedoprzed otrzy-

muje miedzy kapturkiem a urzgdzeniem odpro-

wadzajacym tylko czei¢ planowanego skretu.
Przedzenie jednak odbywa si¢ réwniez i przy
tym urzadzeniu bez rozciggu.

Wszystkie znane sposoby majg te wade, ze
wyprodukowane nawoje nie odpowiadajg pod
wzgledem ksztaltu i wielko$ci wymogom dal-
szych faz produkcji. Uwarunkowane sposobem
przedzenia ksztalt i wielko§é nawoju moga ulec
zmianie tylko w bardzo ograniczonym stopniu.

Przez przewijanie trzeba utworzyé nawéj, do-
stosowany do dalszych proceséw produkcyjnych.

Sposob i urzgdzenie stanowigce przedmiot wy-
nalazku usuwaja opisane niedogodnosci, tworza
korzystne warunki techniczne dla procesu prze-
dzenia i racjonalizuja proces produkcji. Rcz-
cigganie przeprowadza si¢ przy jednoczesnym
rozkrecaniu niedoprzedu wewnatrz rozciagarki
i tylko do momentu uzyskania zdolnos$ci rozcig-
gowej, a do ostatecznego skrecenia i nawinigcia
przedzy uzywa sie dwoch réznych przyrzadéw.
Proces przedzenia dokonuje sie bez wrzecion
i przedza zostaje nawinieta w prosty sposéb
w dowolnej formie i objetosci, wedlug wymo-
g6éw dalszego procesu produkcyjnego.

Wynalazek polega na tym, ze twardo skrecony,
niezdolny do rozeciggu niedoprzed, posiadajacy co
najmniej tyle skretéow, ile jest to wymagane —
po uwzglednieniu rozciaggu — dla gotowej przeg-
dzy, wprowadzony do rozciagarki, zostaje w po-
lu rozciggarki rozkrecony przy pomocy urzadze-
nia nibyskretowego w strefie przed tym urzadze-
niem — tylko do momentu uzyskania zdolno$ci
rozciggowej i ulega rozcigganiu, a po opuszcze-
niu rozciggarki doprowadzony do urzadzenia na-
wijajagcego. Wymagane dla gotowej przedzy
skrety mogg by¢é nadane niedoprzedowi réwniez
podczas wprowadzenia do rozciggarki.

Niedoprzed wprowadzony do rozciagarki
w twardo skreconym stanie moze byé kolejno
w kilku aparatach rczciggowych, przy pomocy
urzadzen nibyskretowych — w strefach przed
tymi urzgdzeniami — rozkrecany do momentu
uzyskania zdolno$ci rozciggowej i rozciagniety,
a dopiero po opuszczeniu ostatniego apartu roz-
ciggowego doprowadzony w charakterze gotowej
przedzy do urzadzenia nawijajacego.

Urzadzenie do wykonania sposobu wedlug wy-
nalazku jest uwidocznione na rysunku w kilku
przykladowych wykonaniach, przy czym fig. 1
przedstawia urzadzenie do przedzenia, pracujgce
z uprzednio twardo skrecona nicig, fig. 1A —
wykres odno$nego skretu nici, fig. 2 — inne
urzgdzenie do przedzenia, w ktéorym twardo
skrecona nié powstaje przed wejsciem do roz-
ciggarki, fig. 2A — wykres odno$nego skretu
nici, fig. 3 — urzadzenie do przedzenia wedlug
fig. 2 z wrzecionem podwojnego skretu, fig. 4 —
inne urzadzenie do przedzenia z kilkoma apa-
ratami rozciggowymi, fig. 4A — wykres odnos-
nego skretu niei. ) :

Urzadzenia te stuzg do przedzenia — syste-
mem zgrzebnym z. jednoczesnym rozciggiem —

‘welny, bawelny lub sztucznych wiékien cietych.



Niedoprzed 1 zostal uprzednio znanym sposobem
twardo skrecony na niedoprzedzarce i nawinie-
ty na szpule 2. Skret moze zostaé nadany nie-
doprzedowi 1 réwniez przez obracanie szpuli 2.

Od szpuli 2 (fig. 1) niedoprzed 1 zostaje dopro-
wadzony do rozciagarki. Rozciggarka posiada
urzgdzenie nibyskretowe 3 z wejSciem 4 i wyj-
Sciem 5, osadzone sztywno lub ruchomo w stre-
fie rozciggu miedzy walkami zasilajgcymi 6
a walkami rozciagowymi 7, majace postaé rurki
nibyskretowej, rozciggarki obrotowej, turbiny
przedzalniczej itp. Niedoprzed 1 ulega rozkrece-
niu pomiedzy waltkami rozciggowymi 6 a urza-
dzeniem nibyskretowym 3 tylko do momentu
uzyskania zdolno$ci rozciggowej i jednocze$nie
zostaje rozciagniety przez walki rozciagowe 7
w strefie 6—4. Rozciag nastepuje w tym miejscu
dlatego, ze jednocze$nie w drugiej strefie 5—7,
rozpo$cierajgcej si¢ do urzadzenia nibyskreto-
wego 3 az do walkéw rozeiggowych 7, urzadzenie
nibyskretowe 3, ktére dziala w obu kierunkach,
nadaje rozciggnietemu juz niedoprzedowi osta-
teczng ilo§é skretéw tak, ze w drugiej strefie
5—7 znajduje sie przedza niezdolna do rozciggu.
W pierwszej strefie 6—4, w ktorej niedoprzed sie
rozcigga, pozostaje przy rozkrecaniu w nici 1
pewna ilo§é skretéow, ktére powodujg wzajemne
§ciskanie wlokien. Sciskanie to zostaje tak obli-
czone, ze z jednej strony dopuszcza jeszcze ze-
§lizg widkien, lecz z drugiej strony zapobiega
rozpadowi wigzki widkien, a wiec zerwaniu nici.
Po opuszczeniu aparatu rozciggowego 6, 4, 5, 7,
uprzedzona nié zostaje nawinieta, podobnie jak
w przewijarkach, przy pomocy urzadzenia nawi-
jajacego 8, ktore moze byé dostosowane do ce-
wek krzyzowych, stozkowych lub cylindrycz-
nych, jak réwniez do dowolnego ksztaltu i wiel-
koSci szpul — w zalezno$ci od nastepnego pro-
cesu produkcyjnego. Odbiér peilnych szpul moze
si¢ odbywaé automatycznie, znanym sposobem.

Wedlug fig. 2 walki zasilajace 6 sa osadzone
w piericieniu wirujgcym i przez niego napedza-
ne tak, ze dokonujg obrotu zaréwno dookola
wlasnych osi, jak réwniez dookola osi nici. Lo-
zysko 9 walkéw zasilajacych 6 jest w ten sposob
zbudowane, Zze moze zostaé sprzegniete z obra-
cajaca sie réwniez woko! osi nici szpula 10 za
pomocg czopéw 12. Obrot szpuli 10 i walkow za-
silajacych 6 ustala si¢ w ten sposéb, ze kierunek
obrotow jest zgodny z kierunkiem obrotu urzg-
dzenia nibyskretowego 3, natomiast liczba obro-
téw jest wieksza. Niedoprzed 11, ktéry zostal
doprowadzony do szpuli 10 w stanie nieskreco-
nym, ma potem w pierwszej strefie aparatu roz-

ciggowego 6—4 tylko tyle skretéw, ile wynosi
réznica miedzy liczbg cbrotéw szpuli 10 a licz-
ba obrotéw walkow zasilajgcych 6 i urzadzenia
nibyskretowego 3. Liczbe obrotéw dobiera sig
tak, aby to bylo najkorzystniejsze dla rozciagu.
W ten spos6b zapobiega si¢ nadmiernemu skre-
ceniu niedoprzedu przy bardzo silnie skreconej
nici i przy duzym rozciggu.

Skrecanie niedoprzedu 13 za pomocg wrzecio-
na dwuskretowego 14 umieszczonego przed apa-
ratem rozciggowym 6, 4, 5, 7 wyjasnia fig. 3.
Wrzeciono dwuskretowe 14 jest wykonane
w znany sposéb i przystosowane do nawoju roz-
wijajagcego sie¢ od wewnatrz, z ktérego wychodzi
nié 13.

Niedoprzed moze byé réwniez — zgodnie
z fig. 4 — rozkrecany po kolei w kilku apara-
tach rozciggowych 6—61, 6—62, 62—7, przy po-
mocy umieszczonych w kazdym z nich urza-
dzen nibyskretowych 3, 31, 32 do momentu uzys-
kania zdolno$ci rozciggowej i rozciagany, a do-
piero pézniej, po opuszczeniu ostatniego apa-
ratu rozciggowego, doprowadzony do nawijarki
8 w charakterze gotowej przedzy. Odleglosé
migedzy urzadzeniem nibyskretowym 3 a wal-
kami 6 moze byé zaréwno jednakowa jak i réz-
na i moze zar6wno w czasie postoju jak i pod-
czas biegu maszyny zmieniaé sie przy pomocy
przesuwalnego urzadzenia rozciggarki. Wskutek
tego, ze walki 6, 61, 62 — z wyjatkiem ostatniej
pary walkéw rozciggowych 7 — sg tak roz-
mieszczone, ze obracajag sie zaré6wno dokola
wlasnej osi, jak i za poSrednictwem oslon 9,
91 i 92 dokola osi nitki w kierunku obrotu urza-
dzen nibyskretowych, umozliwione jest, jak juz
powyzej oméwiono, utrzymywanie przed para
walkow zasilajacych 6 i zawsze w drugiej strefie
aparatéow rozciggowych 3—61, 3'—62 itd. — za
wyjatkiem ostatniego aparatu rozciggowego

' 32—7 — liczbe obrotéw na tak niskim poziomie,

ze unika sie nadmiernego skrecenia.

Przebieg procesu przedzenia jest wyjas$niony
ponizej na przykladzie przedstawionym na fig. 1.
Znajdujacy sie na szpuli 2 twardo skrecony nie-
doprzed 1 moze byé wykonany w rozmaity spo-
sOb. Liczba skretéw na jednostke diugo$ci nici
niedoprzedu musi byé po uwzglednieniu roz-
ciggu rownie duza, jak i liczba skretéw jakg ma
posiadaé nié cienkiej przedzy. Ni¢ cienkiej prze-
dzy ma mieé¢ nap. 350 skretow na metr. Roz-
cigg wynosi 30%. Wobec tego nié niedoprzedu

350 - 130)

musi otrzymaé 455 skretéow na metr( 100

—_ 3



Ze szpull 2 odwija sie twardo skrecony niedo-
przed 1 i wprowadza sie go przy pomocy pary
walkow zasilajacych 6 do rozciggarki 6—7. Urza-
dzenie nibyskretowe 3 rozkreca niedoprzed w
pierwszej strefie 6—4 tylko na tyle, aby -moég?
byé r_pzc‘ggniety. Poniewaz przy uprzednim
twardym skreceniu niedoprzedu miejsca o cien-
szym przekroju nici przyjely wiecej skretow niz
grubsze, te ostatnie staja sie wpierw zdolne
do rozciggu, wskutek czego nastepuje podczas
rozciggania wyréwnanie dotad réinych prze-
krojéw nicl. Rozcigganie przy pomocy pary wal-
kéw rozciggowych 7, ktére nastepuje w rezulta-
cle tego, ze walki te obracaja si¢ z wicksz3 szyb-
kosclag niz walki zasilajace 6, odbywa sie jedy-
nie w pierwszej strefie 6—4, gdyz rozciggnieta
przedza ulega w drugiej strefie 5—7 trwalemu
skreceniu przez urzgdzenie nibyskretowe 3 w
kierunku odwrotnym niz w pierwszej strefie
6—4, w sposéb uniemozliwiajacy rozciag. Liczba
skretéw, jakg otrzymuje ta rozciagnieta i osta-
tecznie uprzedzona nié, wynika ze skretu nie-
. doprzedu i rozciagu. A wiee walki rozciggowe 7
wprowadzajgq z obrebu rozciagarki 6—7 przedze
ze skrgtem posiadanym przez niedoprzed, po-
mniejszonym stosownie do rozciagu i prowadza
jq do nawijarki 8. Liczba skretéw, jaka posiada
niedoprzed przy wejéciu w pole rozciggu 6—7,
zmniejsza si¢ w pierwszej strefie 6—4¢, a potem
w drugiej strefie '5—7 znéw sie zwieksza bez
zmiany kierunku skretu, wskutek czego powsta-
jq lepsze warunki rozciggu niz przy znanym
sposobie rozciagania za pomoca rurki nibyskre-
towej. Na skutek uprzedniego twardego skreca-
nia wiékna wewnatrz nici przyjmujg ksztalt spi-
ralny. Podczas rozciggu spirale te wyciagajq sie
w kierunku swojej osi, przy czym ich przekroéj
ulega zmniejszeniu i w rezultacie ponownego
- skrecenia w drugiej strefie powstaje stosunko-
wo silne $cisnigcie widkien. Przedza ta wyka-
zuje wigc przy jednakowej liczbie skretéow wyz-
sza wytrzymalo§é na zryw i wieksza elastycz-
nosé, anizeli przedza uzyskana wedlug klasycz-
nego sposobu przedzenia. Wielkosé rozciggu
i dlugosé strefy rozciggu 6—4 zostaje kazdorazo-
wo dostosowana do dlugosci stapla uzytego ma-
terialu. W celu precyzyjnego uregulowania dtu-
goici strefy rozciggu 6—4 przesuwa sie urzg-
.dzenie nibyskretowe 3 podczas postoju maszyny
lub w czasie pracy. Na zakoficzenie procesu
przedzenia gotowa przedza zostaje przy pomocy
urzgdzenia nawijajacego 8 w prosty sposéb, po-
dobnie jak to ma miejsce Przy nawijarkach,
nawinigta na dowolnie duze szpule o dowolnym
ksztalcie.

1.

3.

4.

Zastrzezenia patentowe.

Spos6b  wytwarzania przedzy systemem
zgrzebnym z welny, bawelny lub sztucznych
wiékien cietych o podobnych wla$ciwosciach,
przy ktérym niedoprzed zostaje rozciagniety
w aparacie rozciagowym, posiadajac kierunek
skretu zgodny z kierunkiem skretu gotowej
przedzy, co wplywa na wyréwnanie tamy,
znam'enny tym, 2e twardo skrecony, nie-
zdolny do rozciagu niedoprzed, majacy co
najmniej tyle skretéw, ile to jest wymagane
dla gotowej przedzy, po uwzglgdnieniu roz-
ciagu, wprowadza si¢ do rozciggarki, nastep-
nie wewnatrz pola rozciggowego rozkreca za
pomoca urzadzenia nibyskretowego, w stre-
fie przed tym urzgdzeniem, tylko do momen-
tu uzyskania zdolno$ci rozciggowej i rozcig-
ga, a po opuszczeniu rozciggarki doprowadza
w postaci gotowej przedzy do urzadzenia na-
wijajgcego.

Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
skrety wymagane dla gotowej przedzy na-
daje si¢ niedoprzedowi podczas wejscia d
aparatu rozciggowego. &
Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tyma; de
wprowadzony do rozciagarki w twardo-skre-
conym stanie niedoprzed poddaje sl w iciku
polach rozciggowych kolejnemu rozkrqesfiu
przez urzadzenia nibyskretowe — w w
przed tymi urzadzeniami — do ‘mobaRER
uzyskania zdolnofci rozciggowej oras voweijd
ganiu, a dopiero po opuszczeniu M
pola rozcizgowego niedoprzed ten doprowd~
dza sie do urzadzenia nawijajacego wposteel
gotowej przedzy. ST
Urzadzenie do wykonywania sposobu wediu
zastrz. 1—3, znamienne tym, ze do rozdg:
garki, skladajacej sie ze szpuli niedoprzeédo-'
wej (2, 10, 14), pary walkéw zasilajacych (6),
urzadzenia nibyskrgtowego (3) i pary walkéw
rozciagowych (7), przylaczone jest urzadze-
nie nawijajace, wykonane podobnie jak  w
znanych przewijarkach.

Urzadzenie do wykonywania sposcbu wediug
zastrz. 1—3, znamienne tym, Ze rozciggarka,
skladajgca si¢ z pary walkéw zasilajgcych
(6), urzadzenia nibyskretowego (3) i pary wal-
kéw rozciagowych (7), zaopatrzona - jest w
dwuskretowe wrzeciono (14), przystosowane.
do nawoju rozwijajacego sie od wewnairz,
wedlug znanego sposobu.

Urzadzenie do wykonywania spascbu:wedbag:
zastrz. 1—3, znamienne tym, ie wewngtzz



urzadzenia przedzalniczego wlaczonych jest
w szereg w znany sposob kilka aparatéw roz-
ciaggowych, skladajgcych sie z nos$nika nie-
doprzedu, pary walkéw zasilajgcych, urza-
dzenia nibyskretowego oraz pary walkow roz-
ciggowych.

. Urzidzenie wedlug zastrz. 4—6, znamienne
tym, ze odleglo$ci migdzy urzadzeniami niby-
skretowymi a parami walkéw sg jednakowe
lub rézne i zaréwno podczas postoju, jak
i podczas pracy, mcgg ulegaé zmianie na
skutek przesuwalnego ukladu urzgdzen obro-
towych.

. Urzadzenie do wykonywania sposobu wediug
zastrz. 1—3, znamienne tym, Ze zar6wno nos-

- 7

nik niedoprzedu, jak i pary walkéw zasila-
jacych ulozyskowane sz obrotowo dokola osi
nitki, za$§ noénik niedoprzedu i pierwsza para
walkéw zasilajacych dajg sie sprzegaé ze
sob3, przy czym zaréwno ten no$nik, jak
i pary walkéw zasilajacych, albo tylko te
ostatnie, sa w taki spos6b napedzane dokola
osi nitki, ze kierunek obrotu jest taki sam,
jak kierunek obrotu urzadzehn nibyskreto-
wych, natomiast liczba obrotéw jest wieksza.

Ludwig Althot

Zastepey: inz. Jozef Felkner & mgr Wanda
) Modlibowska

rzecznicy patentowi
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