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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wywolywa-
nia pecznienia przedzy w dzianinie zwlaszcza
w dzianej bieliznie takiej jak rajstopy.

Dotychczas rajstopy dziane ze spgcznionej prze-
dzy lub przedzy z utajonym specznieniem odttusz-
cza sie i farbuje, przy czym pecznienie wywoluje
sie podczas tych operacji na mokro.

Wedlug wynalazku sposéb wywolywania po-
tencjalnego pecznienia przedzy w dzianinie polega
na tym, ze wyroby z dzianiny wprowadza sie do
komory, w ktérej przeptywa ruchem turbulentnym
ogrzane powietrze, w ktérym wyroby porusza sie
i obraca w czasie koniecznym do wywolania pecz-
nienia, przy czym wyroby wprowadza sie¢ do ko-
mory bezposrednio po dzianiu w procesie cigglym,
przed obrébka na mokro. Powietrze ogrzewa sie
do temperatury 112 do i165°C i wprowadza sie je
do komory z predkoScia 28 do 145 1/min, a czas
obroébki stosuje sie 0,5 do 2 minut, przy czym ko-
rzystnie jest to czas réwny czasowi dziania danego
wyrobu.

Korzystnie dzianina zawiera wstepnie barwiong
przedze, wskutek <czego operacja barwienia,
w czasie kitbrej zwykle nastepuje pecznienie, moze
byé zupelnie wyeliminowana.

Gdy stosuje sie niebarwiong przedze, woéwczas
dzianine barwi si¢ po pecznieniu wywolanym spo-
sobem wedlug wynalazku i w tym przypadku bar-
wieniu moze towarzyszyé dodatkowo pecznienie.

Stwierdzono, Ze za pnmocg poruszania dzianej
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bielizny w turbulentnie przeptywajacym podgrza-
nym powietrzu mozna szybko wywolaé catkowite
pecznienie w okresie czasu odpowiadajacym wy-
dajnoSci dziewiarki dla przedmiotéw jednoczeScio-
wych. Tak wiec mozliwe jest zautomatyzowanie
zintegrowanego procesu, od operacji dziania do
operacji pecznienia, mna przykiad w przypadku
ponczoch lub rajstop.

Wazna zaleta sposobu wedlug wynalazku jest to,
ze po wywolaniu pecznienia dzianina jest plaska
i niezmieta oraz w wiekszo$ci przypadké6w nie wy-
maga znanej konicowej obrébki. Tak wiec przy wy-
twarzaniu jednoczeSciowej bielizny ze wstepnie
barwionej przedzy oznacza to, ze bielizna, na
przyklad rajstopy, moze byé pakowana natychmiast
po pecznieniu, to jest w zintegrowanym procesie.

Komora, w ktérej dzianina jest poruszana w tur-
bulentnie przeplywajaéym powietrzu podgrzanym
do pozgdanej temperatury ma co najmniej jedne
drzwi do wkladania i wyjmowania dzianiny i jest
przystosowana do obrébki w automatycznym
zintegrowanym procesie po dostosowaniu do wy-
dajnosci dziewiarki to znaczy, ze spos6b wedtug
wynalazku moze byé zintegrowany z procesem
dziania oraz dziewiarka, a takze moze byé przez
nie regulowany.

Na rysunku przedstawiono urzadzenie przystaw-
kowe do dziewiarki do ciaglej z nig wspbipracy,
w celu przykladowego objasnienia sposobu wedlug
wynalazku.
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Urzadzenie zawiera powietrzny kréciec wloto-
. wy 1, podgrzewacz powietrza 2, komore 3 oraz
wlotowe drzwi 4 i wylotowe drzwi 5 do dzianiny.
Podczas pracy, nie pokazana na rysunku dmu-
chawa powietrzna dostarcza powietrze do krééca
wlotowego 1, przy czym stalag temperature po-
wietrza w komorze 3 utrzymuje sie za pomocag re-
gulowania grzejnika 2. Powietrze moze wyplywaé
z komory 3 poprzez wlotowe i wylotowe drzwi lub
alternatywnie moze byé zwr6cone do obiegu albo
tez nie pokazanymi na rysunku przewodami oraz
odpowietrznikiem w komorze 3 moze byé odpro-
wadzane 2z urzadzenia. Dzianine bezposrednio
z dziewiarki doprowadza sie¢ do poloZenia ponad
drzwiami 4, po ktérych otwarciu wpada ona do
komory 3, w ktérej turbulentny przeplyw po-
wietrza z grzejnika 2 porusza i miota dzianine. Po
uplywie wystarczajgcego okresu czasu dla wywo-
lania pecznienia drzwi 5 zostajg otwarte i dzianina
zostaje wyrzucona. . ’

Czynno$ci otwierania i zamykania drzwi moga
byé zautomatyzowane dla dopasowania do siebie
operacji dziania i czasu potrzebnego do wywolania
pecznienia.

Zwykle pojedyncza dziewiarka dostarcza dzia-
‘nine do pojedynczej komory, chociaz w pewnych
przypadkach wiecej niz jedna dziewiarke mozna
podigczyé do tej samej komory.

Ponizej podano przyklady ilustrujgce sposéb
wedlug wynalazku.

Przyktad I. Ponczocha wykonana przez pro-
ducenta z dzianiny skladajacej sie z przedzy kar-
bikowanej z falszywym skretem o 6 wl6knach
i 0 22 decitex w Srodkowej czesci i z przedzy
o 10 wi6knach i 33 decitex w gbérnej czesci z polia-
midu szeSciometylenodwuaminy i kwasu adypino-
wego, podirzymywana byla bez maciagu i poru-
szana . w czeSciowo zamknietej, cylindrycznej pio-
nowej rurze o fSrednicy 81,8 mm i dlugosci
152,4 cm za pomoca turbulentnego przeplywu po-
wietrza 'w gbére z natezeniem 400 1/min oraz o tem-
peraturze 140°C. Maksymalne pecznienie dzianiny
uzyskano w ciggu 2,8 min. Zostalo takie stwier-
dzone, ze natezenie przeptywu 200 1/min bylo wy-
starczajgce dla podtrzymywania i poruszania no-
gawki. :

Przyktad II. W tym przykladzie wykonano
szereg préb stosujgc urzadzenie podobne do opi-
sanego powyzej i pokazanego na rysunku. Komora
urzadzenia miala kwadratowy przekréj u goéry
o boku 15,2 cm, nastepnie zwezala sie do dolu na
diugosci 20,3 cm majgc kolowag podstawe o Sred-
nicy 5,1 cm, w ktorej byt otwér o Srednicy 3,2 mm.
Powietrze bylo doprowadzone poprzez grzejnik

o mocy 1,8 kW. :

"~ W tych probach ponczochy w réznych okresach
czasu byly poddawane dzialaniu powietrza prze-
plywajacego z réznym natezeniem i o réznej tem-
peraturze dla okreslania optymalnych warunkéw
obrobki. Za warunki takie uwazano kombinacje
czynnikbw czasu, temperatury i natezenia prze-
pltywu, ktére powodujg wydluzenie relaksowanej,
specznionej ponczochy do 54,6—60,8 cm, mierzonej
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5
od piety do polaczenia $rodkowej czeSei z g6rna
czescia.

Stosowane w obrobkach nogawki ponczoch byly
wykonane z dzianiny o 3X1 mikromesh, z przedzy
pochodzacej od tego samego producenta jak opi-
sano w przykladzie I. Stosowano znang dlugosé
szwu ponczochy, a ponczochy dziano tak, aby na-

.daé relaksowanej Srodkowej czeSci dlugosci
101,6 cm, to jest jej czeSci od piety do gbérnej
czesci.

Wyniki-préb pokazane w tablicy 1, w ktérej wy-
raznie widaé, ze dla uzytego rodzaju ponczoch
optymalne warunki obrébki odpowiadaja zasadni-
czo warunkom pokazanym w ostatniej czesci
tablicy.

Nalezy rozumieé, ze niniejszy wynalazek nie jest
ograniczony do wywolywania pecznienia w dzianych
ponczochach lecz stosuje sie takze do wywolywa-
nia pecznienia w dowolnym przedmiocie z dzianiny
oczywiscie poprzez okre$lenie optymalnych warun-
k6w obrébki.

20

6
Zasgtrzezenia patentowe

1. Spos6b speczniania przedzy w wyrobach dzia-
nych, znamienny tym, ze wyroby dziane, bezpo-
Srednio po dzianiu i przed obrébka na mokro
przenosi si¢ w procesie cigglym do komory w kté-
rej porusza sie i obraca te wyroby za pomoca
strumienia ogrzanego powietrza plynacego turbu-
lentnie do dolu do gbéry komory, ktéry to strumien
powietrza podtrzymuje wyroby dziane we wnetrzu
komory i odprowadza je z komory po okresie czasu
koniecznym dla spowodowania specznienia przedzy,
przy czym czas obrébki wyrobu jest korzystnie
réwny czasowi dziania wyrobu.

2. Spos6b, wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
strumien turbulentnie plyngcego powietrza, wpro-
wadza sie do komory z predkoscia 28 do 145 1/min.,
temperatura powietrza wynosi 112 do 165°C a czas
obrébki 0,5 do 2 minut.
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