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Wynalazek niniejszy dotyczy maszyny
do wytwarzania elektrycznych rur izolacyj-
nych, sktadajacych si¢ z rury papierowe;j,
pokrytej plaszczem blaszanym. Wedlug
wynalazku przecigga si¢ tasme blaszana
przez stala cze§¢ wpustowa, wyginajac ja
z ksztaltu ptaskiego do ksztattu U, przy-
czem réwnoczes$nie wprowadza si¢ gotowa
rure¢ papierowa. Potem rura papierowa
wraz z tasma blaszana wchodza miedzy
kilka par profilowanych walkéw, napedza-
nych, lub czesciowo obracajacych sie luzno,
pomiedzy ktéremi odbywa si¢ stopniowo:
zginanie, laczenie w szew (felcowanie),
oraz zaciskanie brzegéw plaszcza. Profilo-
wane pary walkéw dzialaja réwnoczesnie
jako §rodki transportowe, umozliwiajac w
ten sposéb wytwarzanie rur izolacyjnych

bez przerwy, przy jak najmniejszem zuzy-
ciu sity.

Elektryczne rury izolacyjne skladaja
sig, jak wiadomo, z rury, wykonanej z cia-
ta izolujacego, np. z smolowanego kartonuy,
otoczonej plaszczem metalowym. Nakla-
danie plaszcza tego, wykonanego np. z bla-
chy olowianej, z blachy pokrytej olowiem,
i tym podobnego materjatu, uskuteczniano
dotad w ten sposéb, iz przeciggano we-
wnetrzna rure izolacyjna, podlegajaca po-
kryciu plaszczem, wraz z blacha przezna-
czona na ten zewnetrzny plaszcz, przez od-
powiednie stale narzedzia, Zapomoca tych
narzedzi osiagano przez przecigganie, iz
plaszcz blaszany otacza rure izolujaca, i
zostaje zaopatrzony w obrzeze do wykona-
nia szwu (felcowania). Wytwarzanie pla-



szcza blaszanego zapomoca przeciagania
jest pod wieloma wzgledami niekorzystne.
Narzedzia przeciagarek podlegaja bardzo
predkiemu wycieraniu sie, a w stanie zuzy-
tym_ daja wytwory niedokladne i nie-
ksztaltne. Wskutek wielkiego oporu tar-
cia przeciaganie wymaga bardzo duzo sily.
Poza tem wydajnoéé takiej przeciagarki
jest wskutek tego ograniczona, poniewaz
nie mozna przekroczyé pewnej $cisle o-
kreslonej szybko$ci przeciagania. Chcac
osiagnaé stopniowe powolne odksztalcenie
i polaczenie w szew (felcowanie), nalezy
zastosowaé¢ duze plaszczyzny przecigga-
nia, z czego wynika, iz przeciggarkd taka
musi posiadaé loze o znacznej dlugosci.

Jest rzecza znang, iz rure przeciaga sig
zapomoca wozka zaopatrzonego w  kle-
szcze, a napedzanego ruchomym laricu-
chem, przez narzedzie, az przebedzie ona
pewna, okreslona droge robocza, t..j. az zo-
stanie wykonana pewna dlugosé rury. Goto-
wa rure, zaopatrzong w plaszcz obcina sie,
wozek przeciagarki powraca luzno do swego
polozenia poczatkowego, poczem rozpoczy-
na na nowo swoja droge robocza. Proces
nakladania plaszcza doznaje wiec kazdora-
zowo przerwy wskutek biegu luzem, Poza
tem powstaje zawsze pewna strata mate-
rjalu w tem miejscu, gdzie kleszcze wozka
przeciagarki chwytaja, a wskutek tego i
éciskaja rure. ‘.

Podlozem wynalazku jest zadanie, po-
legajace na tem, by wykonywaé plaszcze
blaszane rur izolacyjnych w procesie nie-
przerwanym, przy zastosowaniu watkéw
lub krazkéw, zastepujacych wézek przecia-
garki, przez co zwicksza sie¢ nadzwyczaj
wydatnie wydajnoéé¢ i unika sie strat mate-
rjalu,

Przyrzady, umozliwiajace wytwarzanie
rur izolacyjnych w nieprzerwanym toku
pracy, zapomoca krazkéw transportowych,
lub taricuchéw czlonowych, sa juz znane.
W urzadzeniach tych odbywalo si¢ giecie,
taczenie w szew (felcowanie), oraz zaciska-

nie obrzezy plaszcza, jednakowoz w sta-
tych narzedziach do zaginania w szew i do
nakladania plaszcza, podczas gdy trans-
port rury polegal na zastosowaniu kraz-

kéw, lub taricuchéw bez korica. W poréw-

naniu z tem utrzadzeniem przedstawia
przedmiot wynalazku t¢ znaczna korzys¢, iz
plaszcz ksztaltuja waﬂ{&, stuzace réwnocze-
énie jako $rodki transportowe, wskutek cze-
go wykonuje si¢ jedynie prace odksztalca-
jaca, natomiast prawie Zadnej pracy tarcia.

Inne znane przyrzady, podobne do
przedmiotu wynalazku, poslugiwaly sie
trzpieniem lub kolkiém wewnatrz rury, kté-
ry mial przeciwdzialaé¢ uszkodzeniu rury
przy laczeniu w szew (felcowaniu), zgina-
niu i t. d. Takie trzpienie lub kotki nie mo-
ga by¢ stosowane wéwczas, gdy chodzi o
wytwarzanie rur izolacyjnych z rury pa-
pierowej i plaszcza blaszanego w nieprze- -
twanym toku pracy, poniewaz wprowadza
si¢ tu rure¢ papierowa do maszyny w stanie
gotowym, a wiec zupelnie zamknieta.

Znane sposoby walcowania, polegajace
na ksztaltowaniu ptaskiej tasmy blaszanej
w kilku stopniach profilowych do ksztattu
rury, nie moga wkoricu réwniez odpowie-
dzie¢ celowi niniejszego wynalazku, pomie-
waz nalezatoby wsunaé wewnetrzna, latwo
psujaca si¢ rure papierowa, w danym wy-
padku, dopiero po prawie zupeinem wykoni-
czenin plaszcza blaszanego, co oczywiscie
natrafitoby na najwigksze trudnosci.

Na zalaczonym rysunku przedstawiono
przyklad wykonania wynalazku:

Fig. 1 przedstawia widok na caly przy-
rzad, przyczem rozmaite przekroje podle-
gajacego obrébce materjalu podano na
stopniowem przeksztalcaniu ptaszcza. Fig.
2 i3 podaja widoki czolowe na krazki trans-
portowe, wzglednie napedzajace. Fig. 4 jest
widokiem bocznym, a fig. 516 sa przekroje
narzedziaprzeksztalcajacego, umieszczomégo
zboku, fig. 7 wyobraza widok czolowy pa-
ry konficowych krazkéw, fig. 8—prrekrsf



przez krazki e i f na fig. 1, fig. 9—17 przed-
stawiaja stala cze$é wpustowa 4 na fig. 1.

Plaska tasma blachy, przeznaczona do
wytworzenia plaszcza, jest nawinigta na
krazku 1. Czeéci g, b oraz cid sa tq pary
krazkéw, z jakimkolwiek badZz napedem,
np. $limakowym, przeznaczone do dalsze-
go transportu rury, oraz do ksztaltowania
ptaszcza. Czesci e, f, g, h sa to dalsze luzne
lub napedzane pary krazkéw.

Tasme metalowa, odwijana z krazka
zapasowego I, doprowadza si¢ w formie
plaskiej 2 w kierunku strzatki 3, Rure pa-
pierowa, ktéra ma byé zaopatrzona w

plaszcz, wsuwa si¢ w wpust 4. Ta czes¢

wpustowa 4 jest zaopatrzona w szczeliny,
i nadaje plaszczowi metalowemu ksztalt 5
i 6. (Na rysunku przedstawiono przekroje
dla wickszej jasnosci w powigkszeniu). U-
ksztaltowany w ten sposéb plaszcz, wraz z
rura wewnetrzna, wchodzi potem pomigdzy
pare krazkéw transportowych a, b, przy-
czem naciska sie plaszcz silnie na rure. Za«
pomoca czeéci przesuwnej 7, umieszczonej
zboku i odpowiednio uksztaltowanej (fig.
2, 4, 5, 6), np. zapomoca, suwaka, krazka,
lub tym podobnej czesci, udziela sig¢ pta-
szczowi w miejscu szwu ksztaltu przekroju
8. Krazek za$ ksztaltujacy 9 nadaje szwu
ksztalt 10. Potem przesuwa si¢ rura do par
ry walkow c, d. Brzegi tej pary walkéw (fig.
3) sciskaja silnie szew (forma przekrojul?1).
Pary krazkéw e, f, oraz gih stuza do
przeginania szwu, a mianowicie wedlug
przekroju 12 i 13. Po przejsciu przez kraz-
ki i (fig. 1 i 7) ptaszcz, po przycis$nigciu
szwu, jest gotow (przekréj 14). Gotowa
rure mozna obcinaé na dlugo$é uzywana i
potrzebna w handlu. '

Forme¢ wykonania czeSci wpustowej 4
uwidoczniono na fig. 9 do 17, Fig. 9 przed-
stawia widok ztytu, fig. 10 — zboku, a fig.
11 wyobraza widok zprzodu na dwudziel-
na cze$é wpustowa. Fig. 12 jest wewnetrz-

nym widokiem na dolna czesé, fig. 13 —
podobnym widokiem na cze$é gérna. Fig.
14 przedstawia przekr6j wedtug linji A—
B na fig. 10, fig. 15 — przekr6j wedlug
C—D na fig. 12, a fig. 16 — przekréj we-
dtug E—F na fig. 10. Fig. 17 jest przekro-
jem wedlug linji G—H na fig. 11.
Przyrzad przedstawiony na rysunku
moze oczywiScie posiadaé najrozmaitsze
odmiany pod wzgledem swego zestawu,
napedu oraz ksztaltu poszczegélnych na-
rzedzi stuzacych do ksztaltowania szwu.
Ilo$é par krazkéw transportowych, wzgled-
nie napednych, moze réwniez byé rozmaita.
Aczkolwiek opisane urzadzenie stuzy
w spos6b najodpowiedniejszy przede-
wszystkiem do wytwarzania plaszczéow
elektrycznych rur izolacyjnych, moze ono
znalez¢ réowniez korzystne zastosowanie
przy wytwarzaniu plaszczéw rur podob-
nych, a takze rur o niekolistym przekroju.

Zastrzezenie patentowe.

Maszyna do wytwarzania elektrycznych
rur izolacyjnych, skladajacych si¢ z rury
papierowej, otoczonej plaszczem blasza-
nym, znamienna tem, iz taséma blaszana
podlega nasamprzéd w statej czesci wpu-
stowej przeksztalceniu z ksztaltu ptaskie-
go do ksztaltu U, i ze potem zaginanie, 1a-
czenie w szew (felcowanie), oraz zaciska-
nie obrzezy plaszcza, odbywa si¢ pomie-
dzy dwiema, lub wigcej, parami profilo-
wanych walkéw, napedzanych, lub obra-
cajacych sie czeSciowo luzno, w taki spo-
s6b, ze pary profilowanych watkéw dzia-
taja réwnoczeénie jako $rodki transporto-
we, umozliwiajac przez to wytwarzanie
rur izolacyjnych bez przerwy.

Philipp Betz
Zastepca: Inz, W, Suchowiak,
rzecznik patentowy
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