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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania lin
drucianych oraz urzgdzenia do wykonywania
tegb sposobu.

Przy dotychczas znanych sposobach wytwa-
rzania lin, zlozonych z kilku warstw drutéw
wykonuje sie z poczatku pierwotne skregcanie
drutéw w sploty, a nastepnie skrecanie otrzy-
manych drucianych splotéw w line, przy czym
w celu wykonania splotu z kilku warstw dru-
tow splot jest oplatany . tyle razy i za pomoca
tylu coraz innych maszyn, ile warstw drutu za-
wiera.

Tego rodzaJu sposOb wytwarzania lin pochla-
nia duzo czasu, jest kosztowny, a ponadto wy-
maga wiekszej liczby odpowiednich maszyn.

Niedogodno$ci te usuwa spos6b i urzadzenie
wedlug wynalazku, pozwalajagce na produko-
wanie splotéw, skladajacych sie z kilku warstw
jednocze$nie $§rubowo uksztattowanych drutéw.
Taki sposéb wytwarzania kilkuwarstwowych
splotéw zmniejsza wigcej niz o polowe koszty
budowy i utrzymania dotychczas wymaganych

maszyn, gdyz zamiast trzech lub czterech skre-
carek 6-cio, 12-to lub 18-toszpulowych mbze byt
zastosowana tylko jedna skrecarka o 36-ciu,
40-tu lub 48-miu szpulach. Wynalazek pozwala
ponadto zmniejszy¢ o % obstuge skrecarki.

W mys$l wynalazku w celu usuniecia dodat-
kowych naprezen, powstajacych w czasie skre-
cania splotéw i liny, jak réwniez w celu
uzyskania jak najwiekszej szczelno$ci liny i uod-
pornienia jej powierzchni na $cieranie, wierz-
chniag warstwe splotu wykonuje si¢ z drutéw
grubszych anizeli warstwy wewnetrzne, nadajac
najkorzystniej tym drutom ksztalt Srubowy
przed skreceniem ich w line. To uksztaltowanie
srubowe dostosowuje sie mozliwie dokladnie,
lub tylko w przyblizeniu, do tego ksztaltu, Jaki
odpowiada przyszlemu prawidlowemu ﬁloulﬂu
drutu w splocie, dzieki czemu usuwa dg nie-
pozadane sprezyste sily wsteczne.- s

Wynalazek jest blizej wyjaéniony n& rnm-
ku, na ktérym fig. 1 przedstawia sc.h@mataunie
widok czolowy skrecarki wedlug wynalazku,



fig. 2. — jej podiuzny przekroj osiowy, fig. 3
i tig. 4 — urzadzenie do srubowego odksztalca-
nia drutéw w czasie ich splatania w.splot, sta-
nowigce przediuzenie skrecarki wedlug fig. 2
i zaopatrzone w urzgdzenie do wytwarzania
poszczegolnych warstw splotu wielowarstwo-
wego. '
Skrecarka wedlug fig. 2 sklada sie z pewnej

‘liczby, np. pigciu, tarcz 2, osadzonych sztywno

na rurze, stanowigcej wal obrotowy 1, oraz
z pewnej ilosci umieszczonych na obwodzie ko-
lowym ram 3, przymocowanych do waltka 9,
z umocowanymi w nich szpulami 4, oraz z pew-
nej liczby umieszczonych na mniejszej Srednicy
obwodu kolowego ram 5, przymocowanych do
watka 9 z umocowanymi w nich szpulami 6.
Szpule 4 s3 mniejsze i przeznaczone s3 na drut
cieniszy, szpule za§ 6 o wigkszej $rednicy — na
drut grubszy. W skrecarce, przedstawicnej na
fig. 2, szpul 4 jest dwadzie$cia cztery, szpul 6
za§ dwana$cie. Tarcze 2 sg oznaczone ponadto
cyframi kolejnymi I, II, III, IV, V. Ramy 3 ze
szpulami 4 s3 osadzone w dwéch rzedach, mia-
-nowicie miedzy tarczami I i IT oraz II, III, ra-
my za§ 5 z wiekszymi szpulami 6 réwniez
w dwéch rzedach, mianowicie miedzy tarczami
III 1 IV oraz IV, V.

Ramy 5 ze szpulami 6 zataczajq mniejsze kolo
dookola walu 1 aniZeli ramy 3 ze szpulami 4.
Jest to uwidocznione wyrainie na fig. 1, przy
czym drugi rzgd zaréwno szpul 4 jak szpul 6

jest zaznaczony jedynie w postaci osi odno$nych -

szpul 4a i 6a.

Przednig czeScig ramy 3 i 5 przymocowane s3g
do walkéw 24 z wywierconymi wzdluz ich osi
otworami dla prowadzenia w nich drutéw pod-
legajacych skrecaniu.

Drut 7, biegngcy zar6wno ze szpul 4 jak
i szpul 6, prowadzony jest przez wywiercony
otwér wzdluz osi watka 24. Druty te dzigki opi-
sanemu rozmieszczeniu ram ze szpulami 4 i 6
- nie zawadzajg o siebie w czasie obrotu tarcz 2,

a ponadto osadzenie mniejszych ram 3 z mniej- .

szymi szpulami 4 na wigkszym obwodzie kolo-
wym A, wigkszych za§ ram 5 z wigkszymi
szpulamj 6, a wiec o wiekszej masie, na mniej-
szym obwodzie kolowym B posiada te zaletg, ze
zmniejsza sile od$rodkowa i pozwala nadaé
skrecarce wicksza szybko§é obrotowa. Nalezy
zaznaczy¢, ze aczkolwiek IV-ta tarcza 2 posiada
na fig. 2 mniejsza $rednice od pozostatych, to jed-
nakze wszystkie tarcze 2 moga byé jednakowej
wielkoSci. v _

Ramy 3 sg przymocowane do watkéw 9, na
ktére s3 nasadzone kola zebate 25, natomiast

ramy 5 sg przymocowane do walkow 9, na ktore
sgq nasadzone kola zebate 10. Kola zebate 25 sg
zazgbione z kolem zgbatym 8, natomiast kola
zgbate 10 sg zazgbione z kolem zebatym 11, za-
mocowanym na uskoku kola zebatego 8. Koto
zgbate 11, przytwierdzone do kola zebatego 8,
robi tylez obrotow i w tym samym kierunku
co kolo 8. Stosunek ilosci zebéw kola 8, nape-
dzajacego kola zebate 25, musi byé identyczny
ze stosunkiem ilosci zgboéw ‘két 10, do liczby ze-
béw kola 11.

Kolo zgbate 11 jest napedzane za pomocg nie
uwidocznionych na rysunku ké! zmiennych, na-
pedzanych przez dowolnego rodzaju naped
skrecarki.

Jak wiadomo, liny o réwnolegtym styku dru-
tow w splocie maja zmniejszone tarcie wew-
ne¢trzne, jak rowniez poslizg w czasie pracy liny,
przy czym liny takie sg szczelne, naprezenia
Scinajgce minirhalne, naprezenia za§ pod ob-
cigzeniem rownomierne. Azeby jednak usunaé
dodatkowe naprezenia, powstajagce w czasie
skrecanja splotéw i liny, a ponadto uzyskac
mozliwie najwiekszg szczelno$é liny, a jej po-
wierzchnie zewnetrzng uczyni¢ mozliwie naj-
bardziej odporng na $cieranie sie, w mysl wy-
nalazku, jak te juz wspomniano, wierzchnie
warstwy poszczegblnych splotéw, a wiec wierz-
chnig warstwe liny wytwarza sie¢ z drutéw grub-
szych niz warstwy zewnetrzne, nadajac przy tym
wszystkim drutom przed ich skreceniem ksztait
Srubowy. Przez odpowiednie odksztalcanie tych
drutéw i nadawanie im ksztaltu S$rubowego
wytwarzane liny nie wykazuja najmniejszej
daznosci do rozkrecania sie. .

Dlatego tez skrecarka, przedstawiona na
fig. 2, jest zaopatrzona w przyrzad do odksztal-
cania drutéw i nadawania im ksztaltu Srubo-
wego przed skreceniem w splot. Przyrzad ten
przedstawiony na fig. 3 i 4 dziala podobnie, jak
uchwyt samocentryczny, przy czym jest on za-
mocowany na przediuzeniu walu 1 skrecarki
i posiada postaé tarczy 12, na ktérej osadzony
jest ptaski pierScieh 13 z plaskim gwintem spi-
ralnym. Na obwodzie tarczy 12 osadzone s3 na-
rzady 14 w iloSci, odpowiadajgacej liczbie ram
ze szpulami do odksztalcania drutéw 7, w danym
przypadku jest takich narzadéw trzydzie§ci
sze$¢. Kazdy narzad odksztalcajgcy 14 sklada
sie¢ z dwéch rolek 15, lezacych w jednej plasz-
czyznie i umocowanych na stale, oraz z jednej
rolki 16, lezacej w tejze plaszczyinie i umoco-
wanej ruchomo w widetkach 17, zawieszonych
na spiralnym gwincie plaskiego pierScienia 13.
Przy pokrecaniu pierScienia 13 w jednym kie-
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runku kazda z rolek 16 przesuwa sie w kie-
runku promieniowym ku S$rodkowi tarczy 12
i wchodzi pomiedzy state rolki 15. W ten spos6b
zwigksza si¢ kat wygiecia drutéw 7, doprowa-
dzonych do narzadéw 14 2z poszczegélnych
szpul 4 i 6 skrecarki wedlug fig. 2. Natomiast
przy pokrecaniu tego pier§cienia 13 w przeciw-
nym kierunku kazda z rolek 16, osadzona
w widetkach 17, zawieszonych na tym pierScie-
niu, przesuwa si¢ w kierunku promieniowym
od S$rodka tarczy 12, tj. w goére i wychodzi
z przestrzeni pomiedzy stalymi rolkami 15,
zmniejszajac tym samym kat wygiecia drutéw 7.
Poniewaz to wyginanie drutéw 7 jest dokony-
wane w czasie przechodzenia ich przez rolki
i poniewaz te druty sa doprowadzane do
wspomnianych narzagdéw 14 odksztalcajacych
ze szpul, obracajgcych si¢ wraz z ramami do-
okola osi walu 1, kazdy z drutéw otrzymuje
ksztalt $§ruby. Nalezy przy tym zaznaczyé, ze
wielkos¢ skoku tej Sruby drucianej zalezy od
wielko$ci kata wygiecia drutu 7 w- narzadzie
odksztalcajacym 14. Wigkszy kat tego wygiecia,
jak rowniez wieksza iszybko$¢ obrotowa kola
wyciggowego, powoduja wytworzenie wigkszej
liczby zwojow tej sruby na jednostke jej diu-
goSci i odwrotnie. o

Aczkolwiek diugos¢ skretu wszystkich dru-
tow 7 w linie, tj. zar6wno cienszych jak i grub-
szych, czyli zaré6wno warstwy wierzchniej jak
i warstw wewnetrznych, jest jednakowa, to
jednak kazde oplecenie musi byé¢ natozone od-
dzielnie.

Do tego celu stuzy urzadzenie do wytwarza-
nia poszezegélnych warstw splotu kilkuwar-
stwowego, uwidocznione na fig. 3 i zamocowane
na koncu walu 1 skrecarki. Urzadzenie to po-
siada postaé tarczy 18, opartej na rolkach 19.
Tarcze majg konstrukcje azurowsg, przewaznie
trzy lub cztero-szprychowg. W tarczy 18 jest
zamocowana pewna ilo§¢ sworzni 20, na kt6-
rych sa zamocowane dwie lub wiecej tarcz 21
w pewnej od siebie odleglo$Sci. Tarcze 21 tez sg
azurowe. W $rodkowym otworze tarcz 21 sg za-
mocowane zaciski 22, shluzgce do S$ciskania
splotu, owijanego warstwg drutu. Przed kotem
odbiorczym maszyny wedlug wynalazku, nie
uwidocznionym na rysunku, jest osadzony na
odpowiedniej podstawie (réwniez nie przedsta-
wionej na rysunku) ostatni zacisk 23.

Druty 7 wychodzace ze szpul 4, 6 — kazdy
oddzielnie — przechodza przez wywiercone
otwory wzdluz osi watkéw 24, nastepnie od-
ksztalcone w narzadach 14, umocowanych na
tarczy 12, sa doprowadzane miedzy szprychami

tarcz 21 do wspomnianych zaciskéow 22 i 23
i wskutek obrotu zaréwno tarczy 18 jak i tarcz21
wytwarzane zostajg w znany spos6b poszcze-
gélne warstwy splotu, przy czym z zacisku 23
wychodzi juz gotowa lina o nierozkrecajgcym
si¢ splocie.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania lin drucianych zna-
mienny tym, ze druty ze skrecarki prowadzi
si¢ do urzadzenia, wytwarzajgcego poszcze-
gélne warstwy splotu kilkuwarstwowego,
przez urzadzenie do odksztalcania drutéw
i nadawania im ksztaltu Srubowego przed ich
skreceniem w splot. ‘ )

2. Urzadzenie do wykonania sposobu wedtug
zastrz. 1 znamienne tym, ze sklada sie
z trzech odrebnych konstrukcji, osadzonych
na wspélnym rurowym wale obrotowym (1)
i stanowigcych skrecarke, przyrzadu do od-
ksztalcania drutéw i nadawania im ksztaltu
Srubowego i wreszcie z przyrzadu do wy-
twarzania poszczegélnych warstw splotu
wielowarstwowego, przy czym przyrzad do
odksztalcania drutéw jest umieszczony na
wale (1) miedzy skrecarkg a przyrzadem wy-
konujgcym splot wielowarstwowy.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, Ze mniejsze szpule (4) skrecarki z- dru-
tem ciefnszym s3 umieszczone na wigkszym
obwodzie kolowym (A) anizeli wieksze szpu-
le (6) z drutem grubszym, ktére sg umiesz-
czone wzgledem szpul (4) wspélsrodkowo na
mniejszym obwodzie (B), czyli blizej walu
obrotowego (1), przy czym wierzchnia war-
stwa-liny moze byé wytwarzana z drutu
grubszego jako bardziej odpornego na S$cie-
ranie sig, natomiast warstwy wewnetrzne
liny zostaja wykonane z drutéw ciefiszych
jako bardziej elastycznych.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
ze szpule mniejsze (4) sg osadzone w ra-
mach (3), przymocowanych do watkéw (9),
zaopatrzone na jednym koficu w kola zebate
(25), zazebiajace si¢ z napedowym kolem ze-
batym (8), do ktérego bocznej §ciany przy-
mocowane jest drugie kolo zebate (11), nape-
dzajgce, zazebiajgce sie z nim kola zeba-
te (10), osadzone na walkach (9), do ktérych

- brzymocowane sj ramy (5) z osadzonymi
wiekszymi szpulami (6).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 i 4, znamienne
tym, ze szpule (4, 6) s3 umieszczone w ra-
mach (3, 5) miedzy osadzonymi na wspSlnym
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rurowym wale (1) tarczami (2) poprzez
otwory wywiercone wzdluz osi waltka (24),
przez kiére sa prowadzone druty ze szpul

" (4, 6).
8

Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne
tym, ze przyrzad do odksztatcania drutéw (7)
i nadawania im ksztaltu §rubowego sklada

. sie z tarczy (12), osadzonej sztywno na wale

(1), na obwodzie ktérej jest osadzony plaski
pierécien (13) o gwincie spiralnym i pierScien
ten jest zaopatrzony na swym obwodzie
w narzady (14) w ilesci odpowiadajacej ogol-
nej liczbie szpul (4, 6) skrecarki, przy czym
kazdy z tych narzadéw sktada sie z dwoéch
statych rolek (15) oraz z jednej ruchomej
rolki (16), umocowanej na widetkach (17),
zawieszonych na spiralnym gwincie ptaskie-
go pierscienia (13), tak, ze przez pokrecanie
tego pier§cienia w jednym kierunku, rolka
(16) porusza sie promieniowo w kierunku
walu (1), wehodzac pomiedzy stale rolki (15)

7.

i zwiekszajac kat wygiecia drutu (7) przebie-
gajacego miedzy rolkami (15, 16).
Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, ze urzadzenie wytwarzajace poszcze-
golne warstwy splotu wielowarstwowego
sklada sie z umocowanej na koncu walu
obrotowego (1) tarczy (18), w ktdrej sa za-
mocowane sworznie (20) z osadzonymi na
nich w pewnej od siebie odleglosci kilkoma
tarczami (21), w $rodkowych otworach kt6-
rych sg zamocowane zaciski (22) do S$ciska-
nia splotéw drucianych.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1, 2 i 6, znamien-
ne tym, ze miedzy urzadzeniem wytwarza-
jacym poszczegélne warstwy splotu wielo-
warstwowego a kotem odbiorczym umiesz-
czony jest zacisk (23), w ktérym splot dru-
ciany jest wykanczany.

Aleksander Pilczuk
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