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Postupak za izradu potpuno ravnomerno stegnute vestalke syile u neposrednom
procesu rada.

Prijava od 29 juna 1937.

Naznaleno pravo prvensiva

Pri dovrSavanju vestatke svile upre-
dene na kalemovima u tako zvanom nepo-
srednam procesu rada, t. j. mimoilazedi vi-
tlanje 1 maknadno wobradivanje u wZetu,
na normalnom krutom predatkom Kkale-
mu dobija se veStacka svila koja je nerav-
nomerna u pogledu sposobmnosti bojadi-
sanja i rastegljivosti; to poti€e otuda $to
se konci na krutim kalemovima pri pro-
cesu suSenja me mogu pravilno stegnuti,
pa su prema poloZaju viSe ili manje zgr-
¢eni, pa zbog toga imaju i razli¢itu spo-
sobnost bojadisanja.

Ocekivalo se da ¢e se ti nedostaci,
koji mastaju pri upotrebi krutih kalemo-
va, otkloniti upotrebam predackih kale-
mova Koji su na natin vitliéa snabdeveni
brvnicima ili imaju oblik tulaca ili slitnog,
pa dozvoljavaju olabljivanje namotaja ve-
Stalke svile.

Ali i tu se pokazalo da veStatka svila
jo8 nema potrebnu raynomernost.

Ova neravnomernost ima razlitite uz-
roke prema vrsti ypotrebljenog namotac-
kog organa.

Na wecini kalemova za olabljivanje
mogu se namotaji vrlo teSko stegnuti;
svila se pri tome slepljuje, prodiranje teé-
nosti za tretiranje kroz namotaje je ne-
raynomerno, mestimiéno prodire mnogo
a na drugim mestima premala tednosti
kroz slojeve konaca,

Kod mnogih naprava mnarodito kod

VaZi od 1 januara 1938,

od 29 juna 1936 (Svajcarska).

drzackih organa obrazovanih na natin tu-
laca -olabavljivanje namotaja je neravno-
merno i nastaju lako gréenja. Kod drugih
naprava slojevi konaca se lako pranjem
troSe ili se konci malo ispiraju, pa se slep-
ljuju, a posledica toga je vrlo tesko od-
motavanje i opet neramnomerno stezanje.

Ali uvek je najteZi problem stezanje
otvora u kalemu koji su potrebni za po-
kretne delove olabavljivanja, pa je radi re-
Senja tog problema konstruisan kalem sa
rubovima koji se izdizu sa strane u kom
pokretna brvnica za olabavljivanje prolaze
kroz te kose rubove i u kom se oslanja-
njem namotaja na te kose rubove obezbe-
duje stezanje od strane samog namotaja.
Ovaj kalem za labavljivanje opisan je u
Svajcarskom patentu br. 174.050. Ipak se
s vremenom pokazalo da se opet i ovde
pojavljuju poteSkoée koje ne dozvoljavaju
proizvodnju beprekorne ravnomerno steg-
nute veStatke svile. Ove se poteSkoce za-
snivaju na tome 8to kod normalno namo-
tanog kalema nije moguce ravnomerno
ispiranje namotaja.

Pronadli smo da dovodi do uspeha
tek upotreba tog poznatog kalema za o-
labavljivanje snabdevenog sa botnim rubo-
vima u vezi sa naroditim nafinom namota-
vanja, pa se omogucéuje proizvodnja ray-
nomerno stegnute veStatke svile koja ima
ravnomernu sposobnost bojadisanja i ray-
nomernu rastegljivost.
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Naroc¢iti na¢in namotavanja zasniva
se na skroz poroznoj izradi namotaja ves-
tacke svile. lzrada tog poroznog namota-
ja vrsi se time Sto se izraduje tako zvani
sacasti namotaj kroz koji, od unutrasnjeg
dela namotaja do spoljaSnjeg dela namo-
taja, prolaze kanali koji propustaju vodu.
Pri tome se ovaj sacasti namctaj, namo-
tava sa sve veéim hodom vodice za ko-
nac na predackim kalemovima sa podes-
ljivim cilindrom i sa stalnim rubovima,
koji se sa strane prosiruje ka spoljaSnjosti,
na taj nadin da cod unutrasnjosti mamo-
taja postoji uvek podjednak broj pora, pa
da se te pore prema tome razlikuju u nji-
hovoj veli¢ini.

Uvakva izrada namotaja zahteva pre-
cizno konstruisane pokretatke organe za
kalem i vedicu konca, pa i odgovarajuce
prenosne zupanike koji su u stanju da
proizvode takav namotaj. -

Kalem za oclabljivanje, koji je potre-
ban za izvodenje ovog postupka i koji je
ve¢ poznat iz mapred pomenutog patenta,
pretstavljen je na slikama 1 do 4 gde po-
kazuje:

Sl. 1 uzduZni presek kalema,

Sl. 2 Ceoni izgled kalema, a

Slike 3 i 4 razne pojedinosti.

Na sl. 5 pretstavijen je Sematski kalem
za olabljivanje koji je namotan prema
ovom pronalasku i to gornja pclovina u
preseku, a donja polovina u izgledu.

Sl. 6 pretstavlja joS jedno izvodenje
nacina namgotavanja prema ovom prena-
lasku i ovde je gornja polovina u preseku,
a donja polovina u izgledu.

Omota¢ kalema sastoji se od cilin-
dri¢nog dela 1 i cd oba batna ruba 21 3
koji su prema unutradnjosti strmiji, a ka
spoljasnjosti ravniji. U bo¢nim rubovima 2
i 3 predvideni su neposredno iznad cilin-
dri¢nog dela 1 radialni otvori 8 u kojima
su smestene uzduzne palice 4.

Palice 4 strée na obe strane kroz ru-
bove 2, 3, pa su tamo, kao 3to se vidi na
sl. 3, snabdeveni urezom 5. U ove ureze
prileZe na obema stranama prstenaste
opruge 6 i 7 koje. drZe palice 4 u pravil-
nom poloZaju i sprecavaju njihovo aksi-
jalno ispadanje.

Omotac¢ 1 kalema moZe prema prili-
kama da bude izbuSen.

Na sl. 5 obeleZeni su oznakom 13 ka-
nali koji su. obrazovani namotavanjem.
Odatle se vidi da ti kanali imaju tok u
vidu zrakova, pa se spolja proSiravaju pre-
ma bcénim rubovima. Ovaj se oblik na-
motaja moZe postiéi samo na taj nacin,
Sto se vodici konca daje postepeno wvece
kretanje koje se podudara sa razmakom

obaju proSirenih rubova, ovaj sve veéi hod
vodice konca izaziva nanoSenjem konca do
rubova, pa i onda kada namotaj postaje
deblji, pa rubovi imaju veéi razmak. Na
istoj slici oznaka 14 cbeleZzava obrazova-
nje saca u mamotaju veStatke svile pret-
stavijenom u izgledu. Tek ovom kombi-
nacijom obrazovanja sac¢a i kalema za ola-
bavljivanje poznate konstrukcije postiZe se
na iznenadan nacin bez cstataka dobar
proizvod veStatke svile u neposrednom
skrad¢enom postupku. Ovaj postupak ne
obezbeduje samo dobru sposobnost ispi-
ranja, nego u i majvecu poStedu konaca
i posle olabavljivanja palica popuStanjem
opruga, zatim nesmetano stezanije kona-
ca vestaCke svile, ¢ime se postize ravno-
merna i dobra rastegljivost svile i ravno-
mernost svile u pogledu sposcbnosti bo-
jadisanja.

QOvaj se postupak moZe primeniti ko-
liko pri izradi obi¢ne normalne mneraste-
zane veStacke svile, toliko pri izradi ra-
stezane vestatke svile, koja se upreda po-
mocu uredenja za rastezanje pa se namo-
tava na kaleme u zategnutom ‘stanju.

Prema vrsti i gustini porozncg mamo-
taja moZze se olabavljivanje namotaja ve-
Stacke svile izvesti pre ili posle naknad-
nog tretiranja, koje treba da se izvr$i na
predatkom kalemu. Ali uy svakom slucaju
se to olabavljivanje mora izvesti pre pro-
cesa susenja.

Tako se na pr. kod krupnonitne ne-
rastezane wveStalke svile koja se lakSe da-
je tretirati mamotaj olabavlja posle izvr-
Senc operacije naknadnog tretiranja a kod
sitnonitne rastezane veStatke svile, koja
daje ceSce nepropustljivije namotaje, na-
motaj olabavlja jo§ pre naknadncg tre-
tiranja; u oba slutaja se dobijaju bespre-
korni rezultati. Po sebi se razume olabav-
ljivanje se moZe izvesti u etapama za vre-
me naknadnog tretiranja.

Kada se napred govori 0 poznatcm
satastom namotaju sa sve veéim hodom
vodice konca, onda gdatle neposredno pro-
izlazi da se put vodice konca poveéava
za vreme rtada. Na slikama 1 i 5 erteza
pretstavijen je kalem Koji, kao $to je re-
teno, ima na obe strane rubove koji spo-
lja imaju ve¢i medusobni razmak mego
unutra na cilindritkom namotaju omotaca
kalema. Kada kalem treba potpuno da se
namota, onda je uslov da se nit, kada na-
motaj debija vecu debljinu, nanosi dalje tj.
mora se povecati hod vodice konca da bi
se nit nanela do rubova. To je rasteéi
hod konca. } , ;

Ne radi se o tome da se poveéanim
hedom vodice konca obrazuje veéi broj



saca nego je karakteristi¢no to da se pod-
jednaki broj saéa nalazi spolja u duZem
omotacu oblice namotanog kalema kao
unutra u kraéem omotacu coblice kada je
kalem tek poclet. Prema tome kanali 13
(sl. 5) protezu se ka spoljaSnjosti u vidu
zrakova i time je objasnjen rasteci hod
vodice konca.

Opisano porozno namotavanje na ka-
lemu za olabavljivanje moZe se praktitno
izvesti i tako da se namotaj odn. vodica
konca pokrece sa raste¢im hodom a zatim
sa sve manjim hodom.

Dakle nije neophodno potrebno da
namotaj vestatke svile apsolutno pokri-
vaju rubovi kalema ili drugim reCima da
rubovi kalema imaju ve¢i pre¢nik od prec-
nika namotaja svile.

Zbug toga se moze postupili prema
sl. 6 i tako da vodica konca Koja za vre-
me izrade namotaja polaZe slojeve niti
a—b do c—d dobija sve vec¢i hod a oda-
tle za vreme polaganja slojeva niti c—d
do e—f da cpet neprestano skracuje
svoj hod.

I pored ovog rastenja i opadanja ho-
da vodica konca wostaje prenos pokretac-
kog mehanizma vodice konca prema vre-
tenu kalema u istom odnosu tako da se
uvek proizvodi podjednak broj spirala bi-
lo da se radi sa malim hodom, bilo sa ve-
likim hodom vodice konca. Posledica to-
ga je da se postiZe pravilno porozno na-
motavanje namotaja niti.

Time se postizu namotaji sa znatno
vecom koli¢inom niti a da se me smanjuje
fpropustljivest namotaja za tetnosti ma-
knadnog tretiranja.

Namotaj koji se namotava sa sve ve-
¢im hodom vodice konca moze da bude
¢ proizvoljnom odnosu sa namotajem Kkoji
s¢ namotava sa sve manjim hodom te vo-
dice; tako maZe taj odnos da bude na pr.
1 :1 kao na sl. 6 ali ti namotaji mogu da
stoje u odnosu 1:2 ili 2:1 ili uopste u
proizvolinom odnosu.

Jos jedno poboljSanje napred opisa-
nog namotaja sastoji se u tome da se
pore X, koje se protezu kroz ceo namotaj

14 od unutras$njosti ka spoljasnjosti po li-
nijama 1, 2, 3 itd., prave vec¢e ka rubnim
partijama A i B kalema tj. da se vodica
konca krece brze prema kraju svog hoda
nego u sredini hoda. Time se postiZe da
je, pored sve vedeg i sve manjeg hoda i
zbog toga nastalog malog izmicanja slo-
jeva niti, ipak ravnomeran prolaz za tet-
nosti naknadnog ftretiranja po celoj du-
Zini namotaja.

Patentni zahtevi:

1) Postupak za izradu potpuno rav-
nomerno stegnute veStatke svile u mepo-
srednom procesu rada, naznacen time, $to
se sveze napredena veStatka svila namo-
tava u poroznom sacastom namotaju sa
sve ve¢im hodom vodice na predalke ka-
lemove sa podesljivim cilindrom i sa bot-
nim ispadnim stalnim rubovima Kkoji se
prosiruje ka spoljaSnjosti.

2) Postupak prema zahtevu 1, nazna-
fen time, $to se nit vestacke svile pri na-
motavanju na predacki Kalem sprovodi ta-
ko da namotaj na csnovi cilindara i u vi-
§im slojevima, tj. iznutra i spolja ima pod-
iednak broj sacastih otvora, pa se ovi pre-
ma tome u vidu zrakova prcsiruju ka spo-
ljaSnjosti u radialnom praveu i u aksijal-
nom pravct.

3) Postupak prema zahtevn 1 i 2, na-
znacen time, Sto se dejstvo cprugi, ispod
podupirackih palica kalema za namotava- .
nje, popusta pre mokrcg tretiranja namo-
taja veStacke svile. '

4) Postupak prema zahtevu 1 i 2, na-
znacen time, S$to se dejstvo opruga, ispod
podupiralkih palica kalema za namotava-
mnje, popusta posle mokrog tretiranja.

5) Postupak prema zahtevu 1, nazna-
Cen time, Sto se sadasti namotaj namotava
na predacke halemove ispotetka sa sve
vedim, a potom sa sve manjim hodom vo-
dice konca.

6) Postupak prema zahtevu 1, nazna-
cen time, Sto se pre sacastog namotaja
prave vece ka krajevima predackog Kkale-
ma nego na sredini namotaja.
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