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Wynalazek niniejszy dotyczy wyrebu
kabli telegraficznych lub telefonicznych
typu, w ktérym przewdd jest otoczony
spiralnym drutem lub wstegg malterjalu
magnetycznego.

W celu otrzymania mozliwej najwiegk-
szej przenikalnosci materjatu magnctycz-
nego okazalo si¢ korzystnem wyzarzenie
go juz po nawinieciu na przewdd.

Aby wszelako wyzarzenie osiagnelo
catkowity skutek, nawinigcie musi by¢
bardzo luZne, gdyz inaczej kurczenie sie
materjalu wskutek wyzarzania wywolato-
by napiecia, szkodliwe dla jego przenikal-
nosci,

Zgodnie z wynalazkiem poddajemy

przewdd i jego pancerz, nawiniety naoko-
to niego sposobem zwyklym, to znaczy
z umiarkowanem natezeniem, specjalnemu
traktowaniu, ktére rozluzZnia pancerz w
postaci drutu lub wstegi przed wyzZarze-
niem, tak Ze kurczenie sie drutu lub wste-
gi nie wywoluje w nich szkodliwych na-
pieé.

Mozna rozluzni¢ drut lub wstege dwo-
ma sposobami: badZ rozciagajac przewody
i zmniejszajac ich przekr6j poprzeczny w
stosunku do tego, jaki byl przy owijaniu
go drutem lub wstega, badZz tez rozwijajac
czeSciowo drut lub wstege.

Przew6d mozna rozciagnaé zapomoca
przepuszczenia go przez pare stozkéw, o-



sadzonych na osiach réwnoleglych tak, iz
moga si¢ one obraca¢ w przeciwnych kie-
runkach, i zaopatrzopych w pewna liczbe
rowkéw obwodowych. Otoczony pance-
rzem p}zewodnik przepuszcza si¢ czescio-
wo naokoto rowka jednego stozka, nastep-
nie nawija na rowek o $rednicy cokolwiek
wigkszej stozka drugiego, potem przecho-
dzi na rowek o jeszcze wigkszej $rednicy

pierwszego stozka i tak dalej, az do prze- -

puszczenia przez przyrzad calego prze-
wodu.

Rzecz prosta, zZe za kazdym razem, gdy
przew6d przechodzi z jednego rowka na
drugi o $rednicy wigkszej, zostanie rozcia-
gniety o dlugo$é, odpowiadajaca rdznicy
$rednic obu rowkéw. W sposéb ten mo:z-
na osiaggnaé wszelkie zadane wydtuzenie,
a wigc i odpowiednie zmniejszenie $redni-
cy przewodu i odpowiednie rozluznienie
magnetycznego drutu lub wstegi.

Drut lub wstege mozna czeSciowo od-
winaé przewinigciem opancerzonego prze-
wodu z jednej cewki na druga, z ktérych
jedna zmuszona jest obracaé sie okolo osi,
prostopadlej do osi swego wrzediona,
dzigki czemu kierunek tego obrotu jest ta-
ki, Ze drut lub wstega odwija si¢ o Zzadana
liczbe obrotéw na danej dlugosci.

Najlepiej mozna to uskuteczni¢ przez
umieszczenie cewki z nawinigtym przewo-
dem w lozysku, sztywno umocowanem na
obracajacej sie cze$ci zwyktej nawijarki i
przeprowadzenie opancerzonego przewodu
przez tarcze kierujaca maszyny, aby z beb-
na pociggowego przeprowadzi¢ przewéd
na cewke odbiorcza, napedzana tarciem w
sposéb znany.

Zalaczone rysunki stuza do zobrazowa-
nia przyrzadu odpowiedniego do uzytku
przy wykonaniu wynalazku. Fig. 1.wyo-
braza widok gléwny, a fig. 2 plan przy-
rzadu, w ktérym odbywa si¢ czeéciowe od-
wijanie lub rozluZnienie drutu Iub wstegi,
stanowigcych pancerz przewodu.

Litery a i b (fig. 1, 2) oznaczaja dwa

stozki, nasadzone na osi réwnolegle ¢ i d,
z umocowanemi na nich zazebiajacemi sie
kolami z¢batemi e i f. Na osi ¢ znajduje
si¢ kolo pasowe g z pasem napedowym A.
Gdy kolo pasowe g i 0 ¢ zaczna sie obra-
caé, kétko zgbate e wiruje réwniez, wpra-
wiajac zapomoca kola zebatego # w ruch
0§ d w kierunku przeciwnym. Przewéd i,
otoczony pancerzem, przechodzi z cewki j,
na ktérej jest nawiniety, na cze$¢ walco-
wa k, nasadzona na koricu stozka a, stad
czeSciowo na rowek / na stozku b o wiek-
szej $rednicy, niz cze$¢ cylindryczna &,
stamtad na rowek m na stozku a o $redni-
cy wigkszej niz rowek I, stad czesciowo
na inny rowek n o $rednicy wigkszej, niz
rowek m, dalej czesciowo na rowek o o
$rednicy wigkszej, niz rowek n, stad cze-
$ciowo na inny rowek p o Srednicy wigk-
szej, niz rowek o, stad cze$ciowo na inny
rowek ¢ o Srednicy wigkszej, niz rowek p
i wreszcie na rowek r o $rednicy wigkszej,
niz rowek ¢, skad przechodzi na kolo pa-
sowe s, a stamtad na cewke f, na ktérej
zostaje nawinigty, przyczem cewke ¢
wprawia w ruch tarciem skrzyZowany pas
u od osi d. Za kazdym razem, gdy przewéd
i przechodzi z czesci walcowej 2 lub z
jednego z rowkéw na stozek drugi prze-
wodnik zostaje rozciagniety o dlugosé, za-
lezng od réznicy $redric obu rowkéw.
Cewka A (fig. 3 i 4) z nawinietym na
niej przewodem B jest umocowana na sto-
jaku C, ustawionym na stole D. Wrzecio-
no E jest prostopadle do osi cewki A, za$
kierunek obrotu stotu D jest taki, ze sta-
nowigca pancerz drut lub wstega odwija
si¢ o zadana ilo$é obrotéw na danej dlu-
gosci, Opancerzony przewéd B przechodzi
z cewki A przez kierownice F na krazek
G i beben pociagowy H na cewke odbior-
cza J. Beben pociagowy H jest poruszany
zapothoca kota §limakowego K, sprzeZone-
go ze Slimakiem L na czopie M, wprawia-
nym w ruch pasem N, obejmujacym kolo
pasowe O. Na tymzZe czopie M jest osa-



dzone kétko zebate P, sprzezone z dru-
giem koéltkiem Q na czopie sgsiednim R, a
na tym ostatnim osadzone jest kolo stoz-
kowe S, sprzezone z drugiem kolem stoz-
kowem T na czopie E. Cewke I napedza
pas V z walu kola pasowego H. Gdy czop
M si¢ obraca, czop E wraz ze stolem D,
diwigajacym cewke A, obraca sig réow-
niez okolo czopa E, a réwnocze$nie wpra-
wiony zostaje w ruch obrotowy begben po-
ciaggowy H zapomoca kola §limakowego K
i §limaka L.

Zastrze_ienia patentowe,.

1. Sposéb wyrobu kabli telegraficz-
nych i telefonicznych, znamienny tem,
Ze po wuprzedniem wuloZeniu materja-
lu opancerzajacego naokolo przewoduy,
materjal ten nastepnie si¢ rozluznia, po-
czem opancerzony przew6d ulega osta-
tecznemu wyzarzeniu.

2.. Sposéb wyrobu kabli wedlug
zastrz. 1, znamienny tem, Ze materjal o-
pancerzajacy zostaje rozluZzniony przez
rozcigganie przewodi.

3. Sposéb wyrobu kabli wedlug
zastrz. 2, znamienny tem, ze przewdd ule-
ga rozciaggnieciu w rowkach o wzrastajacej
érednicy na stozkach réwnoleglych.

4, Spos6b wyrobu kabli wedlug
zastrz, 1, znamienny tem, Ze materjal o-
pancerzajacy jest czeSciowo odwiniety.

5. Sposéb wyrobu kabli wecdlug
zastrz, 4, znamienny tem, Ze materjal o-
pancerzajacy zostaje czeéciowo odwiniety
przy przechodzeniu przewodu z jednej
cewki na druga, przyczem jedna z cewek
zmuszona jest sie obracaé okolo osi, pro-
stopadtej do osi jej czopa.

6. Sposéb wyrobu kabli wedlug
zastrz. 5, znamienny tem, Ze jedna z ce-
wek jest umocowana na obracajacym sie
stole, a przewé6d przechodzi z tej cewki po-
przez tarcze kierujacg do bebna pociago-
wego i stamtad do drugiej cewki.

Willoughby Statham Smith.
Alfred Dever Shuter.
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 8023,

Druk L. Boguslawskiego, Warszawa.
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