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Wszelkiego rodzaju włókna takie, jak
bawełna, wełna, jedwab, zwłaszcza sztucz¬
ny jedwab, muszą posiadać nietylko rów¬
nomierną grubość (kształt, średnicę, gru¬
bość), ale również równomierną moc na
zerwanie oraz sprężystość i czystość włó¬
kien. Wyjątek stanowią tak zwane przę¬
dze fantazyjne, przy których otrzymywa¬
niu wytwarzają się równomierne lub nie¬
równomierne zgrubienia (przędza skuba¬
na). Ale nawet w tym ostatnim przypadku
włókna winny wykazywać równomierną
moc na zerwanie i równomierną spręży¬
stość oraz nie zawierać żadnych zanieczy¬
szczeń, np. zgrubień lub nalotów. Przy o-
trzymywaniu grubej przędzy bawełnianej

stawiane powyżej warunki nie mają tak
wielkiego znaczenia, jednakże w przypad¬
ku cieńszych numerów, np. przy niedo¬
przędzie, stawiane są specjalne wymagania,
dotyczące równomierności przędzy. Je¬
szcze większe znaczenie ma to przy otrzy¬
mywaniu sztucznych włókien. Dotychczas
kontrolowano powyższe właściwości w ten
sposób, że robotnice sortujące poddawały
sprawdzeniu przędzę w paśmie, w którem
badano złamania włókna, nierówności ta¬
kie, jak zgrubienia i tym podobne, a o ile
było to możliwe, również grubsze i cieńsze
miejsca. Jednakże należy zaznaczyć, że
nawet w pasmach, uważanych za doskona¬
łe, trudno jest uniknąć wspomnianych bra-



ków. W celu zbadania mocy i ćiągliwości
wyciągane poszczególne pasma i badano.
Wiadomo jednak, że badanie tego rodzaju
jest jeszcze mniej doskonałe od wyżej
wspomnianego, uskutecznianego przez ro¬
botnice sortujące. Dopóki rozmaite przę¬
dze i włókna muszą otrzymywać postać
pasma i w tej postaci być dalej obrabiane,
dopóty wspomniane sposoby kontrolowania
dadzą się stosować, jakkolwiek w sposób
niedostateczny. Jednakże przy nowszych
skróconych sposobach otrzymywania je¬
dwabiu sztucznego, stosowanych obecnie w
przemyśle, przy których unika się tworze¬
nia pasma, podany sposób sprawdzania nie
może być w żaden sposób zastosowany.
Przedmiotem niniejszego wynalazku

jest sposób, który umożliwia nawet w przy¬
padku, kiedy włókna nie mają postaci
pasma, otrzymywanie wytworu, który nie-
tylko przez samo wytwarzanie jest pozba¬
wiony braków, ale w którym milimetr za
milimetrem jest poddawana badaniu moc
i grubość przędzy, przyczem sposób ten u-
możliwia również o wiele dokładniejsze
badanie przędzy w postaci pasma, niż to
jest możliwe zapomocą zwykłego ręcznego
sposobu.

Sztuczne włókna, odwijane z cewki
przędzalniczej lub z gotowych i wysuszo¬
nych zwojów przędzalniczych, przeprowa¬
dza się przez urządzenie, które ma potrój¬
ne zadanie. Urządzenie to składa się np.
z dwóch szczęk, pokrytych oczyszczającą
powłoką z krótko strzyżonego futra, które
dociskają się do siebie z siłą, dającą się re¬
gulować. Pomiędzy temi szczękami prze¬
prowadza się włókno. Ten sposób powodu¬
je całkowite, dokładne oczyszczenie włó¬
kien ze zgrubień, supełków i tym podob¬
nych braków. Jednocześnie dzięki dociska¬
niu się szczęk czyszczących nadaje się
włóknu odpowiednie naprężenia, koniecz¬
ne przy właściwem nawijaniu cewki.
Wkońcu dzięki wywieraniu na włókna od¬
powiedniego naprężenia przy każdej gru¬

bości przędzy przeprowadza się ciągłe ba¬
danie włókien w słabszych miejscach, któ¬
re powstały wskutek wpływu chemicznego
lub mechanicznego. Ze względów bezpie¬
czeństwa stawia się za tern urządzeniem
jeszcze drugie urządzenie kontrolujące w
kształcie regulowanej szczeliny lub oczka,
które zapobiega przy względnem uszkodze¬
niu urządzenia szczękowego przedostawa¬
niu się zatrzymanych w niem zanieczy¬
szczeń do cewki. Włókno po przeprowadze¬
niu przez te dwa urządzenia jest w dosko¬
nałym stanie, o ile chodzi o zanieczyszcze¬
nia, i dostaje się następnie do urządzenia
stykowego, które służy do badania włókna
na równomierną grubość. Składa się ono
zasadniczo np. z dwóch metalowych ramią-
czek, obracających się dokoła wspólnej
osi, które dociskają się do siebie zapomocą
sprężyny lub własnego ciężaru; pomiędzy
temi ramiączkami przesuwa się badane
włókno. W chwili, gdy do tego urządzenia
dostają się zgrubienia włókna (np. spowo¬
dowane przez nagłe wyłączenie napędu
cewki przędzalniczej) lub miejsca cieńsze
włókna (np. włókien sztucznego jedwabiu,
spowodowane przez wyłączenie tłoka tło¬
kowej pompy przędzalniczej), wówczas w
pierwszym przypadku stykowe ramiączka
odsuwają się od siebie, w drugim dociska¬
ją się do siebie. W obu przypadkach jed¬
nakże wskutek ruchu ramiączek stykowych
wyłącza się zapomocą odpowiedniego prze¬
nośnika kątowego na drodze elektrycznej
lub mechanicznej urządzenie, które powo¬
duje zerwanie nitki. Odpowiednie grube
albo cieńsze miejsce można więc natych¬
miast naprawić ręcznie, dzięki czemu na
szpulę, przeznaczoną następnie do przę¬
dzenia lub tkania (dziania), nawija się zu¬
pełnie równomierne włókno.

Ponieważ ze względu na rozmaite cele
zastosowania włókna musi ono podlegać
jeszcze dalszemu obrabianiu, więc po prze¬
byciu obu tych urządzeń przeprowadza się
włókno przez obracający się walec. Ten
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walec obraca się częściowo w odpowiednim
mniej lub więcej płynnym środku, służą¬
cym do dalszego obrabiania. Przez odpo¬
wiednie regulowanie obwodowej szybkości
można nałożyć na włókno mniej lub wię¬
cej tego środka. Ilość środka, nakładanego
na włókno, zależy również od długości tej
części włókna, która przylega do walca.
Dzięki temu można przy tern samem stę¬
żeniu środka nakładać na włókno rozmaite

jego ilości, O ile np. stosowany wodny śro¬
dek wymaga jeszcze potem suszenia, wów¬
czas przeprowadza się włókno jeszcze
przez ogrzany walec, skąd już dostaje się
ono na końcową cewkę. Zamiast podanych
wyżej walców, można zastosować inne od¬
powiednie urządzenia.
Gdy przędza jest w postaci pasma,

wówczas sortowanie, oczyszczanie, oraz ba¬
danie włókna na moc i grubość w sposób
ciągły na całej jego długości stosuje się w
chwili, gdy Włókno odcewia się z pasma.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób ciągłego sortowania oraz
badania wytrzymałości, grubości i równo¬

mierności włókien wszelkiego rodzaju i re¬
gulowania nakładanego na nie środka, zna¬
mienny tern, że włókno podczas odwijania
przeprowadza się między szczękami, doci¬
skającemi się do siebie z dającą się regu¬
lować siłą, pokrytemi powłoką, np. z krót¬
ko strzyżonego futra, w których włókno zo¬
staje oczyszczone, naprężone i zbadane na
słabe miejsca, a następnie przeprowadza
się je przez samoczynnie działający przy¬
cisk, w którym bada się włókno na równo¬
mierną grubość, poczem dopiero przepro¬
wadza się włókno do dalszej odpowiedniej
obróbki.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że ilość środka, nakładanego na
włókno podczas dalszej obróbki, reguluje
się w zależności od szybkości obwodowej
obracającego się walca, zanurzonego czę¬
ściowo w tym środku, po którym przesuwa
się włókno, i od długości części włókna,
przylegającego do obwodu walca.

Benno Borzykowski.
Zastępca: Inż. J. Wyganowskif

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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