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Znane cewiarki kopek można podzie¬
lić na dwie grupy: do jednej należą ce-
wiarki, w których każdy zespół wrzecion
cewi równomiernie i jednocześnie wszyst¬
kie przynależne doń kopki niezależnie oid
innych zespołów, do drugiej zaś grupy
należą cewiarki, w których każda kopka
jest cewiona niezależnie od pozostałych.

Cewianki pierwszej z wymienionych
grup posiadają następujące właściwości:
bardzo łatwe obsługiwanie, niewiele czyn-
ności ręcznych, a zatem dużą wydajność
i małe koszty cewienia, jednak kopki ce-
wionę na tych cewiarkach stwarzają cza¬
sami trudności w czasie tkania z powodu
obsuwania się ich w czółenku.

W cewiarkach tej grupy, gdy nitka u-
rywa się w czasie cewienia, jej prowadnik
sprzężony z innymi prowadnikami cfejnego
zespołu wrzecion przesuwa się nadal, wsku¬
tek czegoi na kopce powstaje miejsce, w
którym grubość warstwy nitek jest mniej¬
sza. Nawet gdy kopka niewykończona
wskutek urwania się nitki w czasie cewie¬
nia pozostaje nadal na tym samym wrzecio¬
nie i zostaje wyjęta dopiero raizem z inny¬
mi kopkami, po czym zaś jest wykończoaia
na innym wrzecionie, to nie jest ona jednak
równomiernie nawinięta.

Cel wynalazku niniejszego jest tea( aby
przez zastosowanie narządów ppinoc^niczych
w cewiarkach należących do piemrazej



grupy uzyskać zalety cewiarek drugiej
grupyr, a wlgc aby połączyć łatwe obsługi¬
wanie j. duż^ wydajność, oewiarki z możli¬
wością otrzymywania całkowicie równo¬
miernych kopek nawet w razie usuwania
się nitki lub innego zakłócenia ruchu ce-
wiarki oraz aby umożliwić całkowicie me¬
chaniczną wymianę gotowej kopki bezpo¬
średnio! po jej wykończeniu na każdym
wrzecionie.

Dalszym celem wynalazku jest umożli¬
wienie mechanicznego doprowadzania ce¬
wek, o ile kopki są cewione na cewkach, o-
raz ich mechanicznej wymiany. Każdemu
wrzecionu zostaje podporządkowany ma¬
gazyn z pustymi cewkami oraz urządzenie
doprowadzające i Ł d., a poza tym prze¬
bieg wymiany cewek oraz przebieg cewie-
nia zostaje ujednostajniony.

Według wynalazku (fig. 1) dla każde¬
go wrzeciona istnieje oddzielne miejsce
cewienia S, miejsce przygotowawcze B,
w którym znajduje się cewka pusta, prze¬
znaczona do wymiany, oraz magazyn V ce¬
wek pustych dowolnego rodzaju. Maga¬
zyn V może znajdować się tuż obok miej¬
sca cewienia, np. z tyłu Vlf z boku V2 lub
z przodu V3, powyżej lub poniżej miejsca
cewienia. Magazyn może także znajdować
się powyżej lub poniżej miejsca przygoto¬
wawczego. Jest rzeczą zasadniczo ważną,
aby w miejscu przygotowawczym B zmi)-
dowała się zawsze puisita cewka w takim
położeniu względem miejsca cewienia S, a-
by mogła być oddzielnie doprowadzona me¬
chanicznie do każdego miejsca cewienia
przy współdziałaniu urządzenia do wspól¬
nej zmiany cewek. W x;ewiatkach o prze¬
chodzących wrzecionach miejsce przygoto¬
wawcze znajduje się oczywiście przed
wrzecionem a nie obok niego.

Doprowadzanie pustych cewek do1 miej¬
sca cewienia jest rozrządzane tak, aby pu¬
sta cewka była doprowadzana jednocześnie
z uwalnianiem kopki wytworzonej. Położe¬
nie magazynu i jego mechanizmu rozrząd-

czego powinno być takie, aby nie przeszka¬
dzały one w obsługiwaniu miejsca cewie-
nial, np, w celu związania przerwanej nitki.

Jeżeli wymiana cewek, ich doprowadza¬
nie i cewienie są dokonywane mechanicz¬
nie dla każdego miejsca cewienia, np. w za¬
leżności od przesliwu prowadnika nitki, za
pomocą zespołu współosiowych krążków
rozrządczych, to cewienie kopek w każdym
miejscu cewienia może także dokonywać
się całkowicie mechanicznie oraz bez żad¬
nej straty czasu, która powstaje tylko w
razie przerwania się nitki, przy czym ta
strata czasu dotyczy także tylko pojedyn¬
czego miejsca cewienia.

Wspólne urządzenia doprowadzające do
wielu miejsc cewienia np. taśmy bez końca
lub ruchomy magazyn, można wykonać w
ten sposób, że cewki są zabierane z przeno¬
śników do miejsc przygotowawczych. Moż¬
na też zastosować ramy zbiorcze lub taśmy
zbiorcze, doprowadzające puste cewki do
magazynu.

Wobec całkowitego zmechanizowania
każdego miejsca cewienia mogą powstawać
zakłócenia ruchu tak, iż napęd każdego
miejsca cewienia musi być elastycznie
sprzężony z napędem głównym. Ponieważ
wymagana jest pewna przestawnOiść krąż¬
ków rozrządczych, więc bezpośrednie ela¬
styczne sprzężenie napędu z zespołem tych
krążków może także spowodować nierów-
nomierności w napędzie, co przy całkowi¬
tym zmechanizowaniu cewiarki jest niedo¬
puszczalne. Według wynalazku zespoły
krążków rozrządczych są zatem napędzane
albo za pośrednictwem znanych kołków za¬
bezpieczających, albo od pomocniczego wa¬
łu sprzężonego elastycznie. W tym ostat¬
nim przypadku każdy zespół krążków roz¬
rządczych posiada wał napędowy, wskutek
czego te kraiki mogą być łatwo wyłącza¬
ne, przestawiane względem siebie albo na¬
prawiane. Przestawność krążków uzyskać
można także przez zastosowanie na nich
kołnierzy ciernych.
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Na rysunku przedstawiano kilka przy¬
kładów wykonania cewiarki według wyna¬
lazku. Fig. 1 przedstawia schematycznie
całkowite urządzenie cewiarki, fig. 2 i 3
przedstawiają widok z boku i z przodu, ce¬
wiarki z magazynem cewek odchylanym w
płaszczyźnie prostopadłej do osi wrzecio¬
na, fig. 4 i 5 — takie same widoki cewiarki
ze stałym magazynem umieszczonym za
miejscem przygotowawczym; fig. 6 i 7 oraz
9 i 10 — takie same widoki cewiarki wrze¬

cionowej i bezwrzecionowej z magazynem
umieszczonym z przodu pod miejscem
przygotowawczym; fig. 8 przedstawia ra¬
mię na puste cewki; fig. 11 i 12 przedsta¬
wiają widok z boku i z przodu cewiarek z
magazynem umieszczonym pod miejscem
przygotowawczym; fig. 13 i 14 — cewiarkę
zaopatrzoną w przyrząd przenośnikowy;
fig. 15 i 16 — te same widoki narządów,
przestawiających cewki z miejsca przygo¬
towawczego do miejsca cewienia, a fig. 17
— 21 — szczegóły napędu.

Przykłady wykonania opisano przeważ¬
nie w zastosowaniu do cewiarki bezwrze¬

cionowej oraz w stosunku do urządzeń dla
jednej tylko cewki, a to> w celu uproszcze¬
nia. Można jednak zastosować dowolną li¬
czbę cewek, przedłużając ramę cewiarki o-
raiz wały. Poza tym przyjęto w celu jasno¬
ści opisu, że napęd cewek odbywa się od
wału głównego.

Wrzeciono' 4 jest napędzane od wału 1
za pomocą zębatych kół stożkowych 2, 3.
Wrzeciono to jest osadzone nieprzesuwnie
w łożysku 5 oraz jest zaopatrzone w znane
kołnierz i kolec, służące do przyjmowania
cewki 9 lub 10 dociskanej do kołnierza tło¬
czkiem oporowym 6, 7, osadzonym przesu¬
wnie w swym łożysku 8 i znajdującym się
pod działaniem sprężyny rozpierającej.

Prowadnik 11 nitki jest osadzony na
tulejce przesuwnej 12, nakręconej na wrze¬
ciono 13, które jest nagwintowane na dłu¬
gości odpowiadającej długości cewki. Wrze¬
ciono to jest osadzone w łożyskach 14 i 15.

W wycięciu łożyska 14 umieszczone jest
koło 16 napędzające wrzeciono: 13 i (przy
opadającym narządzie kontrolnym 23, 24
dla nitki) sprzężone rozłącznie urządzeniem
zapadkowym 19, 20 z wałem 18, podczas
gdy przynależne drugie koło napędzające
17 jest połączone na stałe z kołem zapad¬
kowym 19 i obracanie za pomocą krążka
ciernego obracającego się na wale 18. Ło¬
żyska wału 18 oraz sworznie 22 rygla za¬
padkowego 20 są przymocowane do po-
przecznicy 21. Przesuwanie wrzeciona 13
jest uskuteczniane za pomocą wału wahli-
wego 25 oraz ramienia 26, które zachodzi
widełkowo nai poprzeczną przetyczkę 27.
Ramię to jest zaopatrzone u dołu w zabie-
ralk 29 i sprężynę oporową 30, aby mogło
w odpowiedniej chwili spowodować zmia¬
nę cewki przez osiowe przesunięcie wrze¬
ciona 13, niezależnie od innych miejsc ce¬
wienia. Wymiana cewki zostaje spowodb-
wana w ten sposób, że wskutek przesuwu
wrzeciona 13 występ 31 znajdujący się na
tulejce 12 prowadnika 11 współdziała z
prętem 32 i przestawia dźwignię dwura-
mienną 33, 34.

Dźwignia dwuramienna 33, 34 oraz
dźwignie 36, 37 i 51, 52, osadzone na jed¬
nym sworzniu, są rozrządzane zespołem
mimośrodów 35, 38, 50 osadzonych na piai-
ście, która obraca się na wale 39. Nim mi-
mośrody 38 i 50 zaczną działać na odpo¬
wiednie dźwignie, inny mimośród 41 zwal¬
nia pręt 42, znajdujący się pod działainiem
sprężyny 43. Pręt 42 działa na dźwignię 44,
osadzoną na ramie maszyny za pośrednic¬
twem ramienia 45 (fig. 2) i, w razie jej
przechylania, wyłączającą zapadkę 49 oraz
przesuwającą za pomocą występu 48 tulej¬
kę 12 razem z pnowaJdnikiem 11 w położe¬
nie wyjściowe, poza gwintowany odcinek
wrzeciona 13. W tej samej chwili mimośród
50 zaczyna działać nia dźwignię 51 — 52 w
celu uruchomienia tłoczka 6, 7 i usunięcia
gotowej kopki opadającej do komary 53.
Nitka, ciągniona przez opadającą kopkę,
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fe&fczepfet) się orkołtiSferz fcp6rówy wrzeciona
< i fc&sia^e zaciśnięta pomiędzy tym fcoJiiłe-
irzein i pocfefei^ą tfwieźej cewki, $wzy czym
0d faSpki ziostafe oto odcięta nożycami 47.
Jeżeli tisiunięcte kopki nastąpiło wskutek
dziiłaitia wtmiettfla 26 i wału 25, to wrze^
ctoWD tf3 Sótftótjfc odciągnięte z powrotem żdt
pomocą dźwigni 36 — 37 rozrządzanej ml-
ntdśrodeni 88.

D<^rovteułzanie pustej cćtoki z położe¬
nia pifzygoitowatocfcego B do miejsca cewie-
nia -S ffig. 1) oraz z ma-gazyftii 5^, ftj Ittb
B3 do ^miejsca przygotowuWczegoi fest u^
sfcutóczniane ^ opisywanych ptzyffl&dmAi
$fykah&mk tssl pomocą xfodatkowyoh (krąż¬
ków rozrodczych osaxłzxmych «a wale 39.

Wedłttg fig. 2 i \3 magazyn 54 jest oka¬
dzony ira dźwigni 56, 57, obracającej mą ma
czopie 58. 'Dźwignia 56, 57 może być wy¬
chylana *db ipołożenia ptoćygofowawozegoi w
dowolnym ćaaisfe pomiędzy wymianami ce¬
wek, a iniiafabwScie sli pkwnocą 'drążka roz-
rządczego 60 wasz 'tórążkra 6/ hastawfottiiego
odptfwtódmo względem iaianyoh'krążków toz-
rządcfcych. W mtejscu przyg^owawcfejpm
znajdują się ramiona chwytne 62, OTKlpa-
trzone % d<Swołwe Hpałąjki 4ub zaciski i osa¬
dzone ma -osi 64 raz&m z raMonfemi 63. Ra-
mióińa 62 są ^przechylane <do miejsca cewie-
ma za sp6imocąkamienia f63, *tsa *kfcóirego 4«rą-
żek -65 %B&Aśkk mimośrod y66.

^Jeżeli tai^aizyn 54 ^dostaje się ^do miej¬
sca pt^gotowawczego, to tatojniż&za cewka
wcSskŁ '-sfę Jjpami^dży 'riaraądy chwytne va-
fttiori. 62, fettbo *też pódfttosi się b tyle, źe *o-
sWdbadzia się z spaiąka 55 i przy cofaniu
?się nfagaizynu^oKbisWte nit rainicfmach chwy¬
tanych. Pirify usuwaniu ^gotowej iracki wsku-
tek tlzłałania -tłoczka 6, 7 ^chwsyfcaoz '.prze¬
chyla ^się dfo mie^eia Kjewienia, a tłao&ek <S
— 7 *cofa-się następnie 4ak, iż doprowacbo-
^rtacewfcai2fr&t&je-zaciśnięta); w końcuchwy-
taćz cofa ^ięi &> tpołożenia ^rz^gotow»wc&ć-
«go. MrimoŚród *66 >powfchieh być <nastawtoiny
Względem >in<i$ych 4H*ążków ftfe*»ądteyoh *w
4Ai -sj>o»ób, -rfby ^chwytacz <oofiłął feię d©' * do¬

prowadzonej cewki Ipiised tym, nim dojdzie
do niego |>(rowadlnik 11 nitki.

Zamiast przechylnego magazynu moźsia
zastosować j>rze»awny chwytaka elyetuttel-
nie pbzeisiuw^iy osiowo wał, na którym o®a-
dzorue są ramionia 62, 63 (fig. 4, 5). W tym
przypadku wtóeciono 70 jest zaópatrzwKfte
w rowek podłiaiżny, aby ptzy przechylaniu
ramioin 63 otrzymywać także obrót kątowy,
oraz W gwint ślimakowy współdziałający z
kołem ślimakowym 72 nadającym wrzecio¬
nu przesuw osiowy, rozrządzamy krążkiem
76, kołem zębatym 73 i zębatką 74 suwają¬
cą się sWołm trzofriem w łożysku 75. Minw-
środy są ustalwione tak, że przede wszyst¬
kim ramiona 62 podchodzą pod «foały mx*
'gaizyn 67, osadzony z boku za nde^-scem ce^
wieriia mai namteiiki 68, i zabierają >dewkę
ku przodowi, oo może być uskuteczniane w
dowolnym czasie pomiędzy dwiema żmia-
naani kopek, a następnie ramk*na 62 są
przechylani do miejsca cewienia zia pomo¬
cą ramienia 63 i jego piasty 71.

♦Jeżeli ^magazyn znafduje ^ię -z. Eboku
przed mief&ociim ^oewienik (fig. 6 i 7), to w
rttzie przechylenia się tfamion chwytnyich
ku przodowi (podobnie j&k w ostatnim *o-
vpisanym ^rzyMadzietói tyłowi) bochny od¬
stąp >mtesiajłby<być stosunkowo duży. Wtśym
wykctoianiu stosuje się zaitem ^dodatkowe nx-
!rządfcenie ohwyttdcowe, nasuwające ?się po¬
nad magazyn 98 i doprowadzające taajwy-
żej połdżoną cfewkę doi miefsca ^przygoto¬
wawczego. Tozrządzenie składa 'się w opi¬
sywanym ipfczykładfcie wykonania z ^prze¬
suwnego drążka 82, zaopatrzonego w wy¬
stęp chWytny 84 i przesuwanego ^w łoży¬
skach 83 xza pomocą układu drążków <85,
86. Magazyn 98 jest zaopatrzony w rucho¬
me 4no 91, znajdtijąoe się ;pod działaniem
sprężyn 92 ^hib inmych cisnących narządów,
nip. ciężarów i^dźwigni^or^z w szczelinę do¬
prowadzającą 93 (fig. 7). W cewiarkach
bśfewrzecionowychłmftg&^n>p6fem^^ ponad¬
to-6& stfoay miejsekpcr«^otowawO!zego'>po-
Wierzchnię ślizg&wą 94, vde©hodzącą<do*p*o-
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wadnicy korytkowej łączącej rainiona
chwytne 62. Mimośród 90 drążka 86 należy
nastawić podobnie, jak mimośród zębatki
74 w uprzednio opisanym przykładzie wy¬
konania,

W cewiarkach o przechodzących wrze¬
cionach należy zastosować dodatkowe środ¬
ki do usuwania4 gotowych kopek i nasuwa¬
nia cewek na wrzeciono. Według przykła¬
du wykonania, przedstawionego na fig. 9 i
10, magazyn 98 jest przesuwany za pomocą
ramion 63 nie do miejsca cewienia, ale
przed to miejsc. Drążek 82 położony z bo¬
ku miejsca cewienia jest zaopatrzony nie
tylko w występ 84 do chwytania pustej
cewki, ale również w występ 87 do zesuwa-
nia kopki wytworzonej.

Zaopatrywanie magazynu cewkami jest
uskuteczniane za pomocą ramy 95 (fig. 8),
która jest napełniana ręcznie lub mechani¬
cznie. Rama ta posiada u dołu zapadki 96,
odchylane na zewnątrz. Do cewek z row¬
kami lub występami u podstawy mogą być
zastosowane zwykłe pasma chwytne, z któ¬
rych cewki są wsuwane do magazynu przez
naciskanie ręką.

Na fig. 11 i 12 przedstawiono magazyn
przechylny, osadzony pod miejscem przy¬
gotowawczym. Ramiona chwytne posiadają
tutaj kształt wsporników 99 dla magazynu
98, który jest u góry zaopatrzony w boczną
szczelinę 97, przez którą wydostaje się pod¬
czas przechylania magazynu cewka zaci¬
śnięta w miejscu cewienia.

W jednostkowych cewiarkach lub w ce¬
wiarkach o dużej rozstawności wrzecion
magazyn może zmieścić się z boku miejsca
przygotowawczego, jak przedstawiono na
fig. 13 i 14. W tym przykładzie wykonania
zastosowano niewielki przenośnik przyjmu¬
jący u dłia magazynu puste cewki za pomo¬
cą łańcuchów chwytnych 107, 108. Urucho¬
mianie kół łańcuchowych 106 jest uskutecz¬
niane za pomoicą wału rozrządezego 39 po¬
przez koła 100, 101, 102 i wał 64 z kołami
łańcuchowymi 106 oraz urządzeniem za¬

padkowym 104, 105. Ramiona chwytne ob¬
racają się swobodnie na osi 64 i stanowią
całość z ramionami rozrządczymi 63. Zbl-
miast magazynów jednostkowych można
zastosować urządzenie zasilające całą ce-
wiarkę i doprowadzające cewki do jednost¬
kowych urządzeń doprowadzających.

Dla osiągnięcia celu według wynalazku
jest obojętną rzeczą, czy cewki są dopro¬
wadzane ruchem wahadłowym czy też po¬
suwistym. Na fig. 15 i 16 przedstawiono
budowę urządzenia umożliwiającego zamia¬
nę jednego z powyżej wzmiankowanych ru¬
chów na drugi. Narządy chwytne 112 są o-
sadzone przesuwnie na prętach 110 i są za¬
opatrzone w sworznie 111 znajdujące się w
końcowych prowadnicach suwnych ramioin
rozrządczych 109. Urządzenie do urucho¬
miania cewek z miejsca przygotowawczego
do miejsca cewienia za pomocą wału 39 i
mimośrodów jest takie same jak w poprze¬
dnich przykładach wykonania.

Fig. 17 — 21 przedstawiają części napę¬
dowe i rozrządcze każdego miejsca cewie¬
nia. Uruchomienie narządów rozrządczych
jest uskuteczniane od wału 39 z& pomocą
kciuka 120 dźwigni 119, zwalniającej swo-
rzeń 118 naciskany sprężyną 117. Sworzeń
118 zapada do wycięcia tarczy 114, połą¬
czonej z tarczą 113 za pomocą kołka zabez¬
pieczającego 115 lub kilku takich kołków.
Tarcza 113 jest osadzona nieruchomo na
wale 39.

W razie zakłócenia ruchu następuje
przeciążenie urządzenia napędowego wsku¬
tek czego kołki 115 zostają ścięte, zabez¬
pieczając inne części cewiarki przed uszko¬
dzeniem, gdy napęd zostaje przerwany.

Według fig. 20 i 21 zamiast jednego wa¬
łu 39 zastosowano wały jednostkowe 124,
napędzane dodatkowym wałem rozrządza¬
jącym 122 za pomocą kół zębatych 123, 125.
Koło 123 jest dociskane sprężyną 128 do
tarczy 127 obracającej się z wałem. Za^
miast sprężyny 128 można zastosować koł¬
ki zabezpieczające, ścinane w razie prze-
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ciążenia napędu. Z drugiej strony sprężyna
128 opiera się o kołnierz 126 zabezpieczo¬
ny od przesuwania się po wale 122. Wały
124 są ułożyskowane w pałąkach 130 przy¬
mocowanych zdejmowalnie do podłużnej
ramy cewiarki. Zespół tarcz rozrżądczych
35, 38, 41, 50 i 66 łącznie z kołem zębatym
125 jest zaciśnięty pomiędzy pierścieniami
nastawczymi 129 i osadzony w łożyskach
132 ramion 131 pałąka. W celu wzajemne¬
go przestawienia tarcz rozrżądczych nale¬
ży zwolnić pierścienie 129, po czym wał
124 przesuwa się w prawo, aby można było
zdjąć lewy pierścień 129 i odsunąć koło zę¬
bate 125, wskutek czego zazębione boki 134
tarcz 133 odsuwają się od siebie, umożli¬
wiając przestawienie tarcz. W razie dalsze¬
go wysunięcia wału 124 można poszczegól¬
ne tarcze kolejno zdejmować i wymieniać.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób cewienia kopek na oewiar-
kach o mechanicznej zmianie cewek, zna¬
mienny tym, że doprowadzanie, cewienie i
wymiana cewek odbywa się niezależnie dla
każdego miejsca cewienia.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że doprowadzenie i przygotowalnie
cewki do wymiainy odbywa się mechanicz¬
nie i niezależnie od przebiegu cewienia w
okresie czasu pomiędzy dwiema wymiana¬
mi cewek.

3* Sposób według zastrz. 1 lub 2, zna¬
mienny tym, że magazyny cewek przewi¬
dziane po jednym na każde miejsce cewie¬
nia zasila się cewkami poza obrębem miej¬
sca cewienia.

4. Urządzenie do cewienia kopek spo¬
sobem według zastrz. 1 — 3, znamienne
tym, że z boku każdego miejsca cewienia
znajduje się chwytacz cewek o ramionach
(62) przechylanych z miejsca przygotowa¬
wczego do miejsca cewienia.

5. Urządzenie według zastrz. 4, zna¬
mienne tym, że obok każdego miejsca przy¬

gotowawczego umieszczony jest przenośnik
(106, 107, 108) do> doprowadzania cewek z
urządzeniai zasilczego.

6. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tym, że każdy przenośnik posiada
swój magazyn na cewki.

7. Urządzenie według zastrz. 4, zna¬
mienne tym, że każdy chwytacz jest zaopa¬
trzony w magazyn, znajdujący się przed lub
za miejscem przygotowawczym i zaopatrzo¬
ny ewentualnie w mechaniczne urządzenie
doprowadzające.

8. Urządzenie według zastrz. 7, zna¬
mienne tym, że urządzenie doprowadzające
jest zaopatrzone w występy (87), które w
cewiarkach o przechodzących wrzecionach
powodują zesuwanie gotowych kopek z
wrzecion.

9. Urządzenie według zastrz. 7, zna¬
mienne tym, że ramiona chwytne (62) wraz
ze swym wałem (70) są umieszczone prze¬
suwnie osiowo tak, iż ramiona te są naj¬
pierw z miejsca cewienia (S) przechylne do
miejsca przygotowawczego, a z tego miej¬
sca są następnie przesuwne do magazynu
(67) pustych cewek (fig. 4).

10. Urządzenie według zastrz. 7, zna¬
mienne tym, że magazyn (67) pustych ce-
w^k jest zamocowany na ramionach (56),
wahliwych w płaszczyźnie osi pustych ce¬
wek (fig. 2).

11. Urządzenie według zastrz. 7 lub
10, znamienne tym, że magazyn (98) znaj¬
duje się pod płaszczyzną poziomą, przepro¬
wadzoną przez oś cewki, w miejscu przy¬
gotowawczym lub przed nim w takim poło¬
żeniu, iż wskutek odpowiedniego ruchu ma¬
gazynu najwyżej położona cewka dostaje
się do- miejsca cewienia lub przed to miej¬
sce.

12. Urządzenie według zastrz. 4 — 11,
znamienne tym, że posiada zespół współ¬
osiowych osadzonych obok siebie tarcz roz¬
rżądczych, przestawnych względem siebie,
służących do mechanicznego rozrządu
wszystkich ruchów, przy czym te zespoły
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są uruchomiane albo jednostkowo za pomo¬
cą prowadnika nitki danego miejsca cewie-
nia, albo wszystkie jednocześnie w dowol¬
nej chwili.

13. Urządzenie według zastrz. 4 — 11,
znamienne tym, że magazyn (98) pustych
cewek jest położony swą górną krawędzią
mniej więcej na wysokości miejsca cewie-
niai (fig. 6 i 9) tak, że puste cewki, które
dostają się do magazynu jako ostatnie, są
ponownie pobierane jako pierwsze.

14. Urządzenie według zastrz. 4 — 13,
znamienne tym, że posiada ramy zbiorcze
(95) lub pasma zbiorcze (fig. 8), które rów¬
nież służą do zasilania magazynów (54, 67).

15. Urządzenie według zastrz. 4 — 14,
znamienne tym, że w razie napędzania tarcz
rozrządczych za pomocą wspólnego wału
jest zaopatrzone w tarczę (113) osadzoną

sztywno na wale {39) i połączoną z luźną
tarczą (114) kołkiem zabezpieczającym
(115) lub kilkoma takimi kołkami.

16. Urządzenie według zastrz. 4 — 14,
znamienne tym, że w razie napędzania
tarcz rozrządczych za pomocą jednostko¬
wych wałów (124) jest zaopatrzone w do¬
datkowy wspólny wał rozrządczy (122), za¬
opatrzony w koło napędowe (123) połączo¬
ne elastycznie z tym wałem.

17. Urządzenie według zastrz. 4 — 16,
znamienne tym, że każda tarcza rozrządczia
(35, 38, 41, 50 i 66) jest zaopatrzona w koł¬
nierz cierny lub uzębiony.

W. Schlafhorst&Co.
Zastępca: Inż. M. Brokman,

rzecznik patentowy.
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