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Postopek in priprava za barvanje kriznih vretenc.

Prijava z dne 21. maja 1934.

V tekstilni industriji sta znana dva na-
¢ina barvanja preje, ki je navzkriz navila
v vretenca, namreé¢ nadin, pri katerem se
yretenca nataknejo na otle perforirane
osi, skozi katere se dovaja barvilo, in pa
naCin, pri katerem se vrelenca prosto
naloZijo v aparat za barvanje. Izmed teh
dveh sistemov je bolj ekonomicen oni,
pri katerem se vretenca natikajo. Barvanje
se je pri tem nacinu vrsilo dosedaj tako,
da se je barvilo pad primernim pritiskom
dovajalo do vstopne komore, iz kalere je
skozi perforirane olle osi in perforirane
siro¢nice, na kalerih je navila preja, pro-
diralo od znofraj na zunaj skozi prejo.
Ta postcpek je pa pokazal v praksi iz-
vesine nedostatke. Barvilo se mora namrec
potiskati skozi otle osi, ki imajo razmeroma
majhen svelli primer in na kalerih so na-
taknjena 2 — 3 vretenca. Ker se barvilo
iSCe vedno ono pot, kjer je najmanj od-
porov, in ker presek vretenc ni totno
pravokotniski, temvec se yrelenca zgoraj
in spodaj zozujejo, barvilo ob gornjem in
spodnjem koncu ni iz perforirano osi iz-
stopalo radijalno, temve¢ poSevno navzgor
in navzdol. Posledica je bila ta, da so
neke partije preje v blizini obeh koncev
vretenca slabSe barvane. Neenakomerno
prebarvanje se je pojavilo pa tudi vselej
v slucaju, oko vrelence ni v vseh delih
enako trdo, ker si je barvilo poiskalo naj-
laZjo pol, I. j. pot skozi manj Irde -dele
vretenca,

Predmet izuma je poslopek In priprava
za barvanje kriznih vretenc, pri katerem

Velja od 1. oktobra 1934.

odpadejo gornji nedostatki. Namen izuma
se doseZe s tem, da se barvilo pod tlakom
dovaja k vretencem =z njihove zunanje
strani in nato prodira od zunaj na znofraj
skozi vretenca. V lo svrho so olle osi
posameznih vrelenc uvijatene v kovinske
plosce, katere delijo nolranjost aparata v
veé¢ oddelkov, tako da jo obenem omo-
guceno barvanje vecjega ali manjSega
Slevila vrelenc naenkrat,

Predmet izuma je v naslednjem na-
tancnejSe obrazloZzen na podlogi priloZzene
risbe, v kateri kaze

sl. 1 izvedbeno obliko aparala v narisu,

sl. 2 podolzni presek skozi aparal,

sl. 3 aparat v stranskem pogledu,

sl. 4 in & del kovinske ploice z vretenci
v narisu in pogledu od spodaj ler

sl. 6 eno vretence v preseku, povetano
narisano.

Aparat ima v pokazani izvedbi obliko
pravokotniske skrinje, katere stene so
izdelane iz mo¢nih desk 1. Aparal je po
dolzini razdeljen v dva oddelka A in B
(sl. 2), katera lo¢i vmesna slena C. Na-
dalje je aparat potom kovinskih plos¢ 2
po visini razdeljen v ve¢ oddelkov a, b, c.
Za dovod barvila je na oddelek A spodaj
priklju¢ena cev 3, za odvod pa je pred-
videna cev 4, ki je prikljuena na oddelek
B. Nad in pod skrinjo je names$cenih vec
nosilcev 5, ki nosijo kavlie 6.S pomocjo
teh kavljev in zveznih drogov 7 se med
obratovanjem aparata okviri, ki tivorijo
njegove oddelke a, b, ¢, tesno prilisnejo
drug ob drugega. Vsak izmed teh okvirov

Din. 15.—



je na zunanji strani opremljen z obe3alnimi
pripravami, n. pr. zapognjenimi Zelezi 8§,
tako da se more okvir po potrebi z dvi-
galom odsiraniti. Plos¢e 2, katere delijo
aparal v oddelke a, b, ¢, imajo v onem
delu, ki se nahaja v oddelku B, veliko
odprlino 9, v delu pa, ki se nahaja v
oddelku A, veliko Stevilo lukenj 10, katere
so opremljene z vijaénim navojem. V le
luknj: so uvijacene perforirane otle osi11
vretenc (sl. 6). Na te osi so nalaknjene
perforirane siro¢nice 12, na katerih je
navila preja 13. Otle osi 11 so zaple s
¢epi 14. Vretenca so glasom izuma raz-
porejena pod vsako ploséo 2, tako da
visijo v pripadajo¢i oddelek. V sl 2 je
predocenih nekaj vretenc, dodim so v sl.
1 in 3 narisane samo njihove srediScnice.
Plo&ca 2 ima slednji¢ Se prikovi¢ena kotna
zeleza 15, kalera olajSujejo njeno pravilno
nameslitev v aparalu, Razume se, da so
med posameznimi okviri predvidena te-
snila, tako da barvilo nikjer ne more
vhajati ih aparata.

Postopek barvanja je naslednji:

V aparal, katerega okviri so polom
natezalne priprave 6, 7 tesno zvezani, se
skozi cev 3 poliska vroCe baryilo ob tlaku
ca. 2 al, Barvilo dospe v najnizji oddelek
a in polem prodira od zunaj na znolraj
skozi prejo vsakega vrelenca ter odhaja
skozi perforirane sirocnice 12 in otle
cevke 11 v naslednji viSje lezeé¢i oddelek
b. Tu se ponovi ista procedura in barvilo
dospe slednji¢ v okvir nad najvisje le-
ze¢im oddelkom c¢ in od tam odhaja v
oddelek B. Skozi odprtine 9 v ploicah 2
tece barvilo po cevi 4 nazaj k érpalki. Pot
barvila je v sl. 2 pokazana s pudcicami,
Pri pocelku obralovanja se mora seveda
aparat napolnili z barvilom iz rezervoarja.
Ko pa je aparal poln, se prekine dotok
baryila iz rezervoarja in se pusli nepretrgo-
ma cirkulirati skozi apara! isto barvilo,
kalero se v oddelku B segreva s paro, ki
prihaja po cevi 16.

Pri tem naCinu barvanja se preja po-
polnoma enakomerno prebarva, kajli vre-
tenca so z vseh sirani obdana od barvila,
ki ima povsod enak prilisk in bo enako-
merno prodiralo skozi prejo radijalno v
smeri od zunaj na znolraj.

Aparal glasom izuma obenem omogo-
¢a, da se more po zZelji barvali hkrati
veje ali manjSe Stevilo vretenc, kar pri
dosedanjih aparatih ni bilo mogoée. V ta
namen je aparal — kakor Ze opisano —

potom ploS¢ 2 po viSini, razdeljen v veC
oddelkov a, b, c i t, d. Ce se hoCe bar-
vati n. pr. manjSo mnoZino vretenc, se
uporablja samo oddelek a. Na okvir lega
oddelka se polozi plosca 2 z vrelenci
navzdol in nanjo se namesti $Se en okvir
za zbiranje tekocCine. Vse skupaj se tesno
spne z naftezalno pripravo in aparal se
slavi v pogon. Za barvanje vecjih mnozin
vretenc se popolnoma analogno uporabljata
dya, tri ali vec oddelkov a, b, ¢, i L. d.

Slednji¢ je treba 3e omeniti, da se
morejo na otle osi 11 v posameznih od-
delkih aparata natakniti namesto enega
samega vretenca tudi dva ali tri vretenca.
V tem slu¢aju mora seveda bili olla os
11 primerno dolga in oddelki a, b, ¢ za-
dostno visoki.

Patentni zahtevi:

1. Poslopek za barvanje kriznih vretenc,
oznacen s lem, da se barvilo pod tlakom
dovaja k vretencem z njihove zunanje
strani, tako da ob povsod enakem tlaku
popolnoma obdaja prejo (13) nakar radi-
jalno prodira skozi njo v smeri od
zunaj na znotraj in slednji¢ odhaja skozi
perforirane stro¢nice (12) in olle osi (11)
vretenc.

2. Aparal za izvedbo postopka po za-
htevu 1), oznacen s tem, da je nolranjost
aparala po dolZini razdeljena v dva od-
delka (A, B), pri cemer je vegji
oddelek (A) namenjen za nameslitev vre-
tenc, manjsi oddelek (B) pa za odlekanje
in ogrevanje barvila, in da je aparal po
vidini razdeljen v ye¢ oddelkov (a, b, ¢)
polom kovinskih plos¢ (2), v kalerih so
uvijaCene perforirane otle osi (11), na
katere se nalaknejo vretenca, ki naj se
barvajo, pri Cemer so vretenca rasporejena
pod omenjeno ploi¢o (2), tako da visijo
v pripadajoli oddelek (a, b, ¢, i L. d.).

Priprava po zahtevu 2) oznalen s tem,
da so posamezi okviri, ki Ivorijo visinske
oddelke (a, b, c), medseboj razdruzljivo
zvezani potom natezalne priprave (nosilcev
5, kavljev 6 in zveznih drogov 7), tako da
se more z uporabo enega ali vecih odde-
lkov (a, b, ¢) kapacilela aparala zmanj-
Sali ali povecali.
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