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Dotychczas przewodniki Krarupa wy-
twarzane sa bez wyjatku zapomoca nawi-
jania na miedzianych przewcdnikach drutu
lub tasmy zelaznej. Dla uniknigcia zbyt
wielkich strat elektrycznych owiniecie po-
winno byé bardzo cienkie albo sktadaé sie
z wiekszej ilosci cienkich warstw; korzysci,
wyplywajace z wytwarzania zelaza tak
cienkiego, jak to jest pozadane, sa proble-
matyczne ze wzgledu na keszty i trudnosci
wyrobu, - :

Wadliwem jest réwniez i to, Zze Zelazne
owiniecie nie przylega $cisle do przewodni-
ka, wskutek czego warstwa zelaza lezy po-
za magnetycznie czynna sfera, a procz te-
go powstajace proéine przestrzenie w ka-
blach morskich moga, spowodowaé prze-
rwanie izolacji, Wybér ferro-magnetyczne-

go materjalu jest ograniczony przez nad-
zwyczaj miekkie stopy, a stopy, nie dajace
si¢ kué¢, walcowaé lub ciagnaé, nie nadaja
si¢ do niniejszego sposobu.

Proponowano tez elektrolityczne po-
krywanie przewodnika plaszczem zelaz-
nym. Sposéb ten jednakze powoduje znacz-
ne podwyzszenie oporu, tak ze juz nawet
z tej przyczyny nie nadaje si¢ do powyz-
szego celu. Ponadto niemozliwem jest wy-
tworzenie stopéw zelaza z domieszkami,
ktore powigkszatyby przenikalnoéé przy
nieznacznem natezeniu pola magnetyczne-
go.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
sposéb wytwarzania przewodnika Kraru-
pa, odznaczajacy sie¢ tem, ze ferrc-magne-
tyczna powloka tego przewodnika sklada
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sie z kilku w sobie zamknietych, wzajemnie
od siebie izolowanych i z dowolnego stopu
wytworzonych warstw., ;

Wedtug wynalazku pokrywa si¢ mie-
dziany przewodnik ferro-magnetyczna
warstwa, zapomoca, sposobu matryskiwania,
ktéry jest sam przez sig znany, stosowanie
" jednak tego sposobu w tej dziedzinie jest
nowe i daje korzysci, ktére nie dadza si¢
osiagnaé przy sposobach dotychczas stoso-
wanych.

Zapom:ocq natryskiwania mozna wosia-
gnaé pokrycie dowolnie cienkiemi warstwa-
mi, Jezeli miedzy takie dwie warstwy u-
miesci si¢ warstwe izolacyjna, np. lakowa
lub emalje, to podzielenie Zelaza da sig bar-
dzo daleko posunaé. Dla wykonania sposo-
bu niema znaczenia, czy wezmie si¢ drut
~ pojedyniczy albo ztozony. Réwniez dobrze
moze byé uzyty zlozony przewodn’k, skia-
dajacy Isi¢ z okraglego $rodkowego prze-
wodnika i kilku fasonowych drutéw o okra-
glym kotowym przekroju poprzecznym, We
wszystkich wypadkach obciazajacy mate-
rjat przylega szczelnie do zewngirznej po-
wierzchni,

Stop powtoki ma, jak wiadomo, ogrom-
ny wplyw na wlasno$ci magnetyczne. Ni-
niejszy nowy sposéb umozliwia stosowanie
wszelkiego, dowolnego, nawet niemiekkie-
go stopu. Przy uzyciu, naprzyklad, uzna-
nego jako wysoce magnetyczny lecz kru-
chy, 8% -go ferro-krzemowego stopu, mozna
w ten spos6éb postapi¢, ze w jednem zZrodle
cieplnem obtapia sie stopniowo dwie zelaz-
ne elektrody, zawierajace 5% wzglednie
11% krzemu, z ktérych kazda |moze by¢
oddzielnie obrobicna i pokrywa si¢ niemi
przewodnik, wskutek czego w ten sposéb
otrzymany stop zawiera 8% krzemu. Sto-
py do powtoki moga byé albo poprzednio
przygotowane, albo ich podstawowe sub-
stancje w postaci dtugich tasm, sztab i t. d.
mozna mechanicznie polaczy¢ i stopi¢ je
razem dopiero na kréotko przed wprovwa,dtze-
niem mna przewodnik,

Dla dalszego podzialu zelaza i calko-

no

witego wykluczenia wstepu, krazacych w
przewodniku pradéw do warstw ferro-
magnetycznych mozna warstwy te w kie-
runku podluznym przerywaé¢ zapomoca -
biegnacych okoto przewodnika luk, Przytem
mozna rozmaite warstwy przerywaé nie w
tych samych miejscach, lecz {ak, aby wza-
jemnie si¢ nakrywaly.

Obok powyzszych zalet posiadaja prze-
wodniki Krarupa, w ten ispos6b wytworzo-
ne, jeszcze i te zalete, Ze sa zupelnie wolne
od magnetycznego rozproszenia, poniewaz
warstwy ferro-magnetyczne sa iokragle i
przedstawiaja zelazny tor zamkniety. Na-
wet i dla dluzszych przestrzeni daje sie
osiagnaé¢ duza réwnomiernosé obciadieni.a_
‘ndukcyjnego, jezeli powleka;me bedzie sie
normowalo zapomoca pomiaréw i bedzie
prowadzone az do osiggniecia pozadanego
stopnia. wielkio$ci indukcii.

Gdyby sie okazato, ze natryskowy me-
tal pochlonal gazy, to mozna je w znany
spos6b usunaé przez ogrzewanie. Mozna
takze zastosowaé sposéb zarzenia, sluzacy
do polepszenia magnetycznych wlasnosci
powloki przy uzyciu dla izolacji oddziel-
nych warstw $§rodka odpornego na dziala-
nie zaru i obcjetnego wzgledem ferro-ma.-
gnetycznego materjatu,

Struktura pewloki jest zalezna od szyb-
koéci narzucania, daje sie wiec ona do pew-
nego stopnia regulowaé. Bardzo scisle war-
stwy otrzymuje sie, jezeli przeprowadza
sie przewodnik po powleczeniu przez walce
lub wyciagarke,

Nizej podany jest przykiad wykornaw-
czy sposobu stanowigcego przedmiot zglo-
szenia,

Przeznaczony do obciazenia przewodmk‘
miedziany zostaje przeprowadzony z beb--
na z réwnomierna szybkoS$cia przez
pewna ilo§¢ komér, w ktérych wyko-
nywuja, si¢ oddzielne przebiegi robocze, a
wiec powlekanie materjatem ferro-magne-
tycznym i warstwami izolujacemi, Zarzenie
i studzenie. W komorach do powlekania
rozmieszcza si¢ okoto przewodnika np. kil-:



ka natryskowych dysz. Powleczenie lakiem
izolujacym mozna uskuteczni¢ zapomoca
zwyklych pistcletéw natryskowych. Do po-
krycia emalja nadaja si¢ znane urzadzenia
Schcop'a. Urzadzenia natryskowe dla stopu
zelaza moga np. zawieraé elektryczny luk
$wietlny, utrzymywany migdzy elekiroda-
mi z metalu, ktéry jest przeznaczony do po-
wleczenia; w tym wypadku powleka sig
stopiony metal na przewodnik dmuchawka
magnetyozna w prézni albo przy pomocy
strumienia pcwietrza lub gazu. Te sposoby
natryskiwania, jako uzywane dla innych
celéw, sa same przez si¢ znane, mozna wiec
opis blizszych szczegétow pominaé. Komo-
ry dla powleczenia izolacja i zelazem
zmieniaja si¢ kolejno; jezeli przewodnik

ma by¢ gotéw w jednym przebiegu robo-

czym, powinno byé przewidziane tyle ko-
mér, by mozna osiagnaé pozadana liczbe
warstw. Szybko§¢ przeprowadzania musi
byé taka, azeby wytwarzala si¢ pozadana
grubo§é warstw, Zakoficzenie procesu two-
rzy, w razie potrzeby, urzadzenie do zge-
szczenia  struktury ferro-magnetycznego
materjatu, ktére moze sie skltadaé z kilku
" waleow i mufli, w ktérej ogrzewa si¢ prze-
wodnik przy znanej, wzglednie przez
doswiadczenia ustalanej, pomy$lne; tempe-
raturze,

Przez uzaleznienie urzadzemia pociago-
wego od urzadzenia mierniczego, na ktére
wywiera dziatanieindukcyjno$é czesci prze-
wodnika wystepujacego z urzadzenia, moi-
na caly przebieg roboczy uczynié samo-
czynnym i otrzymuje si¢ przewodnik o zu-
petnie réwnomiernem obciazeniu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania przewodu elek-
trycznego z réwnomiernie rozdzielonem ob-
cigzeniem indukcyjnem, znamienny tem, ze
przew6d elekiryczny powleka sie materja-
fem. obciazajacym w stanie plynnym przez
natryskiwania, mp. wedlug sposobu
Schoop‘a.

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze przed powleczeniem stapia sie ma-
tenjal obciazajacy tak, aby posiadal duza
przenikalno$é magnetyczna przy malych
natezeniach pola i wykazywal duzy op6r
elektryczny, co si¢ daje osiagnaé przez
uzycie znanych stopéw, np. Fe-Si, Fe-Ni,
Fe-Ni-Cr,

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze podstawowe materje substancji
cbciazajacej, np. Fe, Si, Ni i t. d. laczy sie

" mechanicznie w postaci sztab, tasm i t. d.,

poczem stapia si¢ je stopniowo w elektrycz-
nym tuku $wietlnym lub w innem zrédle
cieplnem, a nastepnie wprowadza sie fie na

przewod.

4. Sposob wedlug zastrz, 1 — 3, zna-
mienny tem, ze powleka si¢ materjal ob-
cigzajacy w postaci kilku cienkich warstw,
najdogodniej za$ ‘w ten sposéb, Zze wprcwa-
dza si¢ miedzy przewdéd a materjal obcia-
zajacy, jako tez miedzy kazde dwie war-
stwy materjatu obciazajacego, warstwe izo-
lacyijna.

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tem, ze warstwy izolacyjne skladajq sie
z cienkich pokladéw lakowych albo ciektej
emalji.

6. Sposéb wedtug zastrz, 1 — 5, zna-
mienny tem, Ze warstwy obciazajace s3
rozdzielone w kierunku podluiznym przez
przerwy, biegnace okoto przewodu, przy-
czem najdogodniej w ten sposéb, azeby sie
nawzajem nakrywaty.

7. Sposéb wedlug zastrz. 1 —— 6, zna-
mienny tem, Ze wszystkie przebiegi robo-
cze, czyli wprowadzanie warstw obcigZaja-
cych i izolujacych, ogrzewanie, zarzenie
it. d., wykonywuja sie¢ w jednym przebie-
gu roboczym przy posuwanym z réwno-
mierna szybkoscia przewodzie.

OttoSattelberg.
Zastepca: M. Brokman,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusiawskiego, Warszawa.
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