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Znane sposoby skrecania polegaja na tym, ze
przedmiot skrecany zamocowuje sie na obu kon-
cach 'w maszynie skrecajacej za pomocg glowic
zaciskowych lub szczek. Podczas skrecania, badz
to obydwie glowice zaciskowe s3a. umieszczone
nieprzesuwnie, badz tez jedna glowica moze sie
przesuwaé¢ w kierunku podiuznym. Na skutek
naprezenia skrecajacego i rozciggajacego uzy-
skuje si¢ zmiane czasteczkowej siatki krysta-
licznej, co sie wyraza zwiekszeniem granicy
ciggliwo$§ci i wytrzymalo§ci na - rozcigganie,

© kosztemm wartoSci wydtuzenia tworzywa pier-

wotnego. Prety, skrecane ma zimmno, rozgrzewaja
sie, co pozwala wnioskowaé o tarciu wewnetrz-
nym. Na tarcie wewnetrzme oddzialywuje sig
zmniejszajagco przez wibracje, a mianowicie
mozna tarcie zmniejszyé, wobec czego i przy
skrecaniu nalezy poddawaé prety wibracji. Pret,
skrecany na zimno, jest stabo magnetyczny,
istnieje wiec mozliwo§é oddzialywania polem

elektromagnetycznym na prety, odksztalcane na
zimno.

Do skrecania ma zimno najlepiej nadawat by
sie material ciggniony i wyzarzony. Niestety
jednak koszty takiego materialu sg znaczne. Po~
wszechnie stosuje sie material walcowany, kt6-
ry w przekroju nie jest jednostajny. Im cienszy
jest przekroj, tym wieksze sg roéznice pomiedzy
przekrojem mnajwiekszym i najmniejszym na

‘diugo$ci walcowanego preta na kazdym metrze

biezacym.

Praktycznie biorgc, materiatu walcowanego nie
wyzarza sie, lecz raczej pozostawia sie go do
ostygniecia na podiozu chtodzacym. W zaleznosci
od przewodnoéci- cieplnej podtoza i dodatko-
wych oddziatywan lokalnych, ewentualnie zim-
nych pradéw powietrza, pret ochladza sie bar-
dzo réznorodnie. Skutkiem tego jest réwniez
réznorodne jego zachowanie sie pod wzgledem
wlasnoéci mechanicznych, a gdy sie bada pret



na odcinkach, szczegélnie uwydatniajg sig¢ roz-
ntce w-arboécl granicy ciagnwoécl Réznice te

’. Obydwa °

Z Pl% e znos1(: jak
r6wn'iéz i dodawa ym ostatmm przypadku

a zwlaszcza, gdy miejsce biedu znajduje sie

w poblizu skrecajacej druty glowicy zaciskowej,
naprezenie skrecajace moze- spowodowaé lokal-
ne nadmierne naprezenie skrecanego przekroju.

Takie przypadki wywobujg braki i to tym cze--

§ciej, im wigksze sg diugoéci fabrykacyjne pre-
to6w i im wieksza jest warto§é wewnetrznych sit
tarcia, jakie malezy przezwyciezy¢.

Poniewaz dazy sie do osiggniecia majmniejszej
granicy ciggliwo$ci o okreSlonej warto§ci na
catej diugoéci preta, malezy odksztalcanie na
zimno dostosowaé do najniekorzystniejszej war-
todci, tj. granicy ciagliwoéci materialu wyjscio-
wego. Bioragc pod uwage §rednig granice ciagli-
woéci preta,; ustala sie zawsze zbyt wielka liczbe
obrotéw. Zbyt duza liczba obrotéw powoduje
znaczny spadek wydtuzenia, a im diuzszy jest
pret, tym mniej korzystny jest ten spadek. Po-
niewaz przy opisywanym sposobie pret, zamo-
cowany ma obu koicach, zostaje po skreceniu
na tych koficach uwolniony i w obu teraz juz
pustych glowicach zaciskowych nalezy zamoco-
waé nastepny pret, wynika przeto bieg maszy-
ny luzem. Moznd to zlagodzié w spos6b nie za-
dawalajacy, przez zwickszenie szybkoéci opera-
cyjnej i sbosowanie mozliwie diugich pretéw.
Odksztalcenie na zimno, wywolane nagle, jest
podobne do oddzialywania udarowego, czego
nalezy unikaé zwlaszcza przy stali tomasowej.
Sposoby za$, polegajace na stosowaniu napedu
silnikowego poérodku pretéw podwojnej dtugosci
handlowej, powodowalyby zbyt duzy spadek
wydhuzenia, na skutek zwiekszonego tarcia we-
wnetrznego, czego nie mozna by bylo uniknaé.
' Wedlug wynalazku wspomniane wyzej trud-
noSci usuwa sie praktycznie w ten sposéb, ze
pret, podlegajacy skrecaniu, nie zamocowuje sig
na obu koncach. Pret skreca sie raczej tylko
odcinkami, podczas gdy nastepny odcinek, jesz-
cze nie skrecony, podciaga sie¢ lub popycha sig
o okredlong dlugoéé w sposéb ciagly lub przed
skrecaniem. W tym celu obydwa urzadzenia
zaciskowe pomiedzy ktérymi odbywa sie proces
odksztalcania na zimno, sg zaopatrzone w otwo-
ry przelotowe.

Obydwa urzadzenia zacuskowe, osadzone obro-
towo i mieruchomo, s3 przesuwane osiowo ponad
skirgoonym odcinkiem preta tak, iz podciagaja
nastepny z kolei, jeszcze nie skrecony odcinek,
-@dy maszyna pracuje na rozcigganie; jest to
pozadane przy skrecaniu ‘odcinkowym miekkiego

materiatu o duzym zakresie ciagliwosci. Sposéb
ciagly, przy ktérym pret podczas skrecania jest
bez przerwy pociagany dalej o pewien odcinek,
nadaje si¢ wtedy, gdy maja byé skrecane prety
o stesunkowo znacznej granicy ciagliwoéci, aby
przy umiarkowanym podniesieniu tej granicy
nadaé¢ pretowi ksztalt mniej wiecej Srubowy.
W ten sposéb speinia sie zadanie fachowcéw
techniki betonowej w bardzo znacznym stopniu
co do zwigkszenia przyczepnosci pretéw zbro-
jeniowych. Sposéb ten jest cze§ciowo przewi-
dziany, gdy w urzadzeniach nieruchomych zu-
zycie urzadzen maszynowych ma byé zreduko-
wane do minimum i gdy si¢ dysponuje tanim
materialem okraglym o $rednicy w nim odpo-
wiedniej dla granicy ciggliwosci.

W pierwszym urzadzeniu zaciskowym, w kt6-
Tym jest przylozona do preta sita skrecajaca, sily
tarcia sg bez znaczenia, w drugim za$ narza-
dzie zaciskowym, ktéry powinien dziata¢ w prze-
ciwnym kierunku (_lo obrotu, sily tarcia podczas
skrecania i podciggania wzrastajag w sposéb nie-
pozadany. Wtedy zastosowanie wiekszej sity
ciggnienia juz sie mie oplaca. Skrecanie odcin-
kowe, odbywajace sie przy rozcigganiu, jak wy-
jaSniono w dalszym ciggu w opisie, jest ko-
rzystne pod wzgledem pewnoécl dziatania, zapo-
trzebéwania mocy i za]mowama przestrzeni
brzez urzgdzenia maszynowe.

Jednoczesne popychanie i skrecanie preta lub
pretow jest wedtug wynalazku mozliwe réwniez
w tych pretach, ktére nie wykazuja Scislego
zakresu granicy ciggliwo§ci, W przeciwnym ra-
zie nalezy wziaé pod uwage, ze przy skrecaniu,
aby osiggna¢ ustalong z géry granice ciggliwosci,
nalezy przezwyciezyé caly zakres granic ciggli-
wosci. W takim przypadku dziala jednak sita
popychania lub $ciskania o znaku przeciwnym,
niz sita skrecamia. Chociaz -opisano wyzej spo-
soby pracy ciggte — ciagnienia i §ciskamnia, ktére
sa przedmiotem niniejszego wynalazku, to jed-
nak niniejszy opis ogranicza si¢ do rytmu robo-
czego przy ciagnieniu i skrecaniu odcinkowym
po podeiggnieciu przedmiotu lub przedmiotéow,!
gdyz to umozliwia jak mnajszersze zastosowanie
réznorodnych jako$ci materialéw. pretéw bez
dalszych trudnoéci.

Skrecanie preta, odbywa si¢ pomiedzy dwiema
glowicami zaciskowymi, zaopatrzonymi w otwo-
ry. Wedbug wynalazku prety nie sa juz zamo-
cowane na obu konicach. Pret jest przepuszczony
przez otwarta druga glowice =zaciskowg do
pierwszej glowicy, znajdujacej sie w niewiel-
kiej od mniej odlegloSci tak, iz jeden koniec
preta moze byé pochWycony ‘przez pierwszg
glowice. Obydw1e glow1ce zxamskowe poruszaja



_sie automatycznie, tam i z powrotem, skrecaja
w stanie zamknietym odcinek preta i przesuwaja
si¢ automatycznie poza skrecony odcinek preta,
chwytaja automatycznie nastepny-z kolei odci-

nek, skrecaja go podobnie, jak pierwszy, itd.;-

dzieje sig to, dopdki caty przedmiot nie zostanie
skrecony. W ten spos6b odmnek praktycznie
kljohzy niz jeden metr, podczas procesu od-
ksztalcania zostaje skrecony tylko na takg liczbe
zwojow jaka jest potrzebna, aby na tym krétkim
odcinku wewnetrzne sily tarcia w precie zostaty
ograniczone do niewielkiej dlugoéci, a mozli-
wo$é miejscowego nadmiernego napreZenia, o nie
pozadanej znacznej stracie ciagliwosci, zostata
zredukowana do praktycznego minimum. Druga
glowica, przeciwdzialajaca pierwszej glowicy
skrecajacej, osadzonej obrotowo, posuwa sig
podczas skrecania osiowo, gdyz w przeciwnym
razie na skutek dzialania skrecajacego, podcig-
ganie powodowaloby tylko niepozgdany wazrost
sit. )

Poniewaz urzadzenie wediug wynalazku pod-
czas odcinkowego skreécania, dzialajgcego mna
rozcigganie, pracuje przy statej liczbie obrotéw
i stalym posuwie roboczym cylindra roboczego
na jednostke przekroju, przeto potrzebne urza-
dzenia maszynowe moga byé ograniczone do
dtugoéci mechanizmu skretowego i posuwowego.
Niezaleznie od tego moga byé zastosowane za-
lezne od pozadanej diugos$ci preta, urzgdzenia
dowolnej wielkoSci i oddzielne, do podawania
nieskreconego preta od strony czoloweJ i do
odprowadzania skreconego preta od strony wy-
rzutowej.

Sposéb wynalazku posiada nastgpujgce zalety
w poréwnaniu z innymi znanymi sposobami:

1) Przez ograniczenie procesu odksztalcania na

zimno odcinkéw preta zmniejsza sie réwniez
warto§é tarcia wewnetrznego, jakie nalezy
przezwyciezy¢. Wskutek tego wydiuzenie jest
m.megsze a przy danej nmajmniejszej granicy
c1qghwoéc1 warto§é¢ wydtuzenia przy skreca-
nym precie pozostaje o kilka procent wyzsza,
anizeli wtedy, gdy pret jest skrecany na obu
konicach,

2) Na skutek ograniczenia tarcia wewmetrznego,
" konhice preta praktycznie nie zostajg wiecej
odksztatcone, niz cze$ci Srodkowe preta. Po-
niewaz konce pretéw z reguly muszg byé
zagiete w postaci hakéw i przez to doznajg

dodatkowego odksztalcenia na zimmno, unika.

sie praktycznie mniebezpieczenstwa zlamania
hakéw. i

3) Nieuniknione bledy materialéw przy walco-
waniu na gorgco, jak np. wytracenia zuzla,

bledy mikroskopowe przy odksztatcaniu na
zimno, zostaja ujawnione, o-ile blad jest wiek-
szy w stosunku do przekroju, mniz pozadany
stopieri bezpieczeristwa. O ile jednak dotych-
czas przy zamocowywaniu na obydwu kon-
cach zawsze byly wybrakowywane cale prety
lub grupy pretéw, braki przy sposobie we-

. dlug wynalazku ograniczajg sie jedynie do
odcinka wadliwego.

4) Poniewaz pret podlega procesowi skrecania
odcinkami, moze on byé spawany przy od-
ksztalcaniu na zimno odtinka na koncach
w postaci pretéw bez kofica.

5) Poniewaz pret nie jest nigdy poddawany od-
ksztalcaniu na obydwu koncach, lecz tylko
w odcinkach, przeto jest mozliwe przy cigglej
fabrykacji, wprowadzanie odcinka poczatko-
wego nastepnego z kolei preta do mechanizmu
maszynowego.

Maszyna, stamowaaca réwniez przedmmt wy-
nalazku, jest najlepiej wyposazona w oddzielny
naped wlasny. ‘Naped moze byé elektryczny,
przez transmisje, od silnika spalinowego, za po-
mocg sprezonego powietrza, hydrauliczny, lub
przy zastosowaniu innych si! napedowych.

Rozwéj budownictwa betonowego dazy do co-
raz to mniejszych przekrojéw pretéw. Strata
wagi na te sama liczbe metréw biezgcych zmniej-
sza wydajnosé poszczegélnej glowicy skretowej.
Zaréwno naped wlasny, jak i znacznie zmniej-
szone wymiary maszyny, w poréwnaniu do zna-
nych dotychczas nieruchomych maszyn skreca-
jacych, pozwalaja na zestawienie zespoléw ma-
szynowych, odpowiadajg¢ych wymaganiom prak-
tycznym. Biorgc pod uwage, ze dla zwyklego
zelaza betonowego mnajbardziej uzywanym wy-
miarem jest ¢ 10 mm, a dla naprezanych na
zimno stali zawsze stosuje sie¢ wigksze napre-
zenia i odpowiednio mniejsze Srednice, tylko te
maszyny mogg zaspokoi¢ potrzeby ekonomiczne,
ktére mogg w sposéb racjonalny mnaprezaé na
zimno przekroje od 0,2 cm? do ponizej 0,5 c¢cm?
Poniewaz przekrdéj ro$nie w stosunku kwadra-
towym, pojemno$§é malych wymiaréw jest decy-
dujaca. A wiec, np. o ile do fabrykacji 10.000 kg
stali karbonowej o przekroju 9 cm? potrzeba 71
pretéw o dlugosci po 20 m, to na 10.000 kg stali
karbonowej o przekroju 0,2 cm? potrzeba 3.166
pretéw o dlugosci po 20 m. Czas zuzyty na za-
mocowywanie tak wielkiej liczby pretéw wymaga
zespoléw maszynowych o wielu glowicach zacis-
kowych. Jeden czlowiek moze obsluzyé 35 glowic
zaciskowych, tracgc czas od dwéch do czterech
sekund na pret karbonowy o przekroju 0,2 cm?
co stanowi wydajno§¢, ktéra o ile wiadomo,



nawet w przyblizeniu nie mogla byé osiagnieta
przy znanych systemach.

Kazdy zaklad produkcyjiny powinien mieé
moznoéé skrecaé ma zimno zaréwmno cigzkie jak
i lekkie profile tak, iz zawsze powinny byé ze-
spoly maszynowe o co najmniej jednej ciezkiej
glowicy zaciskowej i wiekszej liczbie lekkich
glowic zaciskowych. Podzial na zespoly maszy-
nowe ciezkie i lekkie okazal si¢ celowy dla po-
trzeb praktycznych. Przy uzyciu takich maszyn,
wytwarzanych seryjnie o napedzie indywidual-
nym, mozna twarzy¢ dowolne zespoly w zalei-
noéci od mocy. Wymiary poszczegélnej maszyny
sy tak ograpiczone i tak male, ze zespoly do
wytwarzania ‘10 ton dziennie dowolnych prze-
krojé6w od 0,2 cm? do 9 cm? stali karbonowej
mozna zaladowaé ma jeden samochdéd. Zaklad
fabrykacyjny jest wobec tego juz nie zwiazany,
jak dotychczas, z jednym miejscem lecz mozna
go budowaé prowizorycznie na placach sklado-

~ wych i wiegkszych budowach.

Wedlug wynalazku mozna przy pomocy ma-

szyny jednostkowej fabrykowaé dowolne odcinki
preta bez przestawienia maszyny, gdyz praca
odbywa sie przy stalym suwie roboczym cylindra
i stalej liczbie obrotéw na przekréj preta.
* Zestawione zespoly mogg poza tym jednoczes$-
nie skrecaé rézne profile, gdyz na odpowiedniej
maszynie jednostkowej do kazdego profilu mozna
szybko dostosowaé odpowiednig glowice skreto-
wg przy -pomocy zamkniecia bagnetowego.

Aby koszty: maszyny jednostkowej byly niskie,
stosuje sie¢ jej mocne wykonanie z najlepszego
materialu, natomiast unika sig¢ delikatnych cze-
éci maszyn, jak mapedy i kola zebate. Stosownie
do tej zasady wszystkie narzady rozrzadcze sg
zwalniane mechanicznie w maszynie, zbudowa-
nej jako automat. Maszyna moze byé réwniez
wykonana jako pétautomat lub tez moze mieé
inaczej zbudowane mnarzgdy rozrzadcze, mie wy-
kraczajgc poza ramy wynalazku. Tak samo
wszystkie lub tylko niektére narzady rozrzadcze
moga byé nastawiane nie mechanicznie lecz
elektrycznie, magnetycznie, pneumatycznie, hy-
draulicznie lub w inny sposéb, nie wykraczajac
po za ramy wynalazku.

Poniewaz przy skrecaniu, zakres granicy cig-
gliwosci zostaje przekroczony i nalezy wzigé
'‘pod uwage drugie zwigkszenie sily, aby zapewnié¢
zgdang' granice nmajmniejszej ciggliwosci dobiera
sie mechanizm tak, ze mnarzady -zaciskowe, T0
jest glowica skretowa, narzad posuwowy i uchwyt
dajg moznoé¢ odksztalcenia preta stosownie do
materiatlu. Prety wprowadzaja poszczegélne fazy
wstepnego naprezenia i koncowego skrecania
zupelnie wyraznie dla obserwacji.

Konstrukcja maszyny dazy w miare mognoéci
do polagczenia wielu ruchéw maszynowych
w jednej ‘cze$ci maszyny. A wiec, np. cylinder
napédowy jest jednoczednie obsadg wymiennych
profilowych glowic zaciskowych, jak réwniez ob-
sadg najrozmaitszych mnarzadéw rozrzgdczych.
Glowice skretowe moga by¢ réwnie dobrze
napedzane mechanicznie oddzielnie, cylinder zas
moze byé, np. przeznaczony tylko do ruchéw
osiowych, nie wykraczajac poza ramy wynalaz-
ku. Tak samo glowica skretowa moze byé osa-
dzona nie obrotowo, uchwyt zas§ moze byé obro-
towy, pozostajagec w ramach wynalazku.

Maszyna sklada sie z cigglego systemu rur,
przez ktére pret jest przeciagany lub przepy-
chany. Urzadzenie to daje moznoéé przy skre-
caniu parami uzyskania odpowiedniego mpoloze-
nia poéredniego pomiedzy dwoma pretami poje-
dynczymi. W ten .spos6b mozna zwiekszyé¢
powierzchnie pretow i tym samym ich przyczen-
no§¢ w betonie. .

Poniewaz przedmiot jest chwytany nie na obu
konicach lecz tylko ma jednym, korzystniejszym
jest obrabianie pier$cieni drutowych, w ktérych
konice drutéw sg bezpofrednio lub ewentualnie
z konieczno$ci wyprostowane, aby ulatwié ich
wkladanie do maszyny znajdujacej sie w ruchu.

Jako mocny i tani naped stosuje sie naped
laicuchowy o lancuchach ‘przegubowych bez
kotica, ktére biegng po naoliwionych cylindrach
ciernych i sa naprezame i zwalniane. Zamiast
tego moga by¢ zastosowane w ramach wynalaz-
ku, sprzeglo, kolo zebate i  zebatka. To samo
mozna powiedzieé o pozostalych znanych od-
dzielnie czesciach konstrukcyjnych, ktére wobec

.ich celowego zastosowania do wykonania spo-

sobu wedlug wynalazku, ré6wniez sg objete za-
siegiem wynalazku. Dotyczy to w szczegélnosSci
zastosowania obrotowo osadzonych kél prowad-
niczych lancucha, sprezyn zwrotnych, cylindra
posuwowego, narzadéw rozrzadczych wszelkiego
rodzaju, urzadzen napreznych, szczel«‘: zacisko-
wych, uchwytéw i marzadéw posuwowych itd.
Sg one pobieznie oméwione w dalszym ciggu
opisu rytmu roboczego maszyny wedlug wyna-
lazku i w zastrzezeniach pgtentowych.

Nalezy podkreslié, ze w zakresie konstrukeji
maszynowej sily sprezyste, podane przykladowo,
moga byé w miare moznosci zastagpione réwniez
przez ciezary lub inne rozwigzanmia.

"A wiec w szczegélnoéei sila sprezysta, obliczo-
na z nadmiarem, w celu osiagniecia niezawod-
nego cofniecia, moze byé calkowicie lub czescio-
wo wykorzystana do oddzialywania na sprezyne
hamulcowa, w celu naprezania lancucha. Wada
takiej konstrukcji w poréwnaniu z naprezaniemn



tahicuchéw za pomocyg ciezaré6w polega na tym,
ze wtedy, w zalezno$ci od przesuwanego cigzaru,
nalezy wymieniaé rézne sprezyny.
w rozwiazéniu z ciezarami, przesuwanie cigzaru
po dZwigni nastawczej jest praktycznie prostsze.
Réwniez mozna mniej liczyé sie z zakl¢ceniami
ruchu, niz jak vi_rtedy; gdy sila cofania jest row-
niez wykorzystana do podciagania zmiennego
cigzaru posuwowego w zalezmoéci od profilu.

Wobec tego w przykladzie operacji roboczej
mozna ograniczy¢ si¢ do postaci wykonan'a z cie-
zarami.

Na zalgczonym rysunku przedstawione sg trzy
przyklady wykonania wynalazku. Fig. 1 przed-
stawia widok perspektywiczny pierwszego przy-
kladu wykonania, fig. 2 schematyczny widok
tej samej maszyny, fig 3 i 4 przedstawiajg szcze-

goély, a fig. 5 przedstawia inny przyklad wyko-'

nania. Fig. 6 i 7 przedstawiajg odmienne - wyko-
nanie z urzadzeniem do prostowania dwéch dru-
téw, nawinietych kazdy na bebnie. Fig. 8 i 9
przedstawiaja dalszy przyklad wykonania urza-
dzenia do mprostowania drutéw, odwijanych
'z-dwéch bebnéw w widoku z przodu i w przekro-
ju wzdtuz linii 9—9, fig. 10—17 przedstawiajg
rézne szczegbly, fig. 18—20 przedstawiaja urza-
dzenie do przytrzymywania preta wzglednie pre-
téw w celu skrecenia ich poczatku i konca i fig.
21 przedstawia wykres czaséw pracy najwaz-
niejszych czeSci maszyny, przedstawionych na
fig. 112 .

Silnik 1 (fig. 1 i 2) napedza za poSrednictwem
kot pasowych 2 i 2a wat 58, na ktérym.sa osa-
dzone dwa krazki laficuchowe 3 i 4. Na krazkach
tych prowadzone s3 lancuchy przegubowe a
wzglednie b, ktére sq prowadzone na cylindrze 5,
tworzac wiele skretéw. Eofcuchy przegubowe
a i b sy cigglte i s3 prowadzone ma krazkach
zwrotnych 8, 9 i 10 oraz krazkach 18, 19, Lan-
cuchy przegubowe a i b opasuja cylinder 5
w postaci zwojéw Srubowych. Lancuchy sa oli-
wione i moga $lizgaé sie luzno po cylindrze,
lub tez po maprezeniu za pomocy krazkéw 18, 19
moga wprawi¢ cylinder 5 w ruch obrotowy
i jednocze$nie ruch aesiowy. Krazki prowadnicze
6 i 7 zapewniajg stale mawiniecie Srubowe tan-
cuchéw przegubowych a i b na cylindrze 5. Kra-
zek 18 jest osadzony na dwuramiennej dzwigni
17 a krazek 19 — na rowniez dwuramiennej
diwigni 17a, ktéra za pomoca pretéw 15 i 16
jest polaczona przegubowo z dzwignig tréjra-
mienng 14. Z ramieniem 14a tej dzwigni wspbl-
dziala pret 13, polaczony. z ramieniem 12 dzwigni
katowej. Drugie ramie tej dzwigni katowej jest
oznaczone liczbg 20.

Natomiast

Cylinder 5 jest wydrazony i zaopatrzony w-
nasadke rurowa 23. Tuleja 22, osadzona mna-
nasadce rurowej 23 moze opieraé¢ si¢ o ramie 24,
osadzone wahliwie w kadtubie maszyny i polg-
czone z dzwigniag dwuramienng 21 za pomocg
preta 25. Pomiedzy lozyskiem 55°'i pier§cieniem
29a, osadzonym mna nasadce rurowej 23 jest umie-
szczona sprezyna dociskowa 29. ‘

Z cylindrem 5 jest polaczona za pomocg na-
rzadu posredniego 32a glowica skretowa 32
(fig. 2. i 4), w ktérej moga byé przytrzymane
prety, podlegajace skrecaniu. Glowica skreto-
wa 32 jest przesuwna osiowo w korpusie ma-
szyny w stosunku do cylindra 5. Inna, zbudo-
wana w sposéb podobny glowica skretowa stuzy
jako uchwyt 38 przeciwny, do glowicy skreto-
wej. 32, rowniez przesuwny ‘osiowo. Prét zderza-
kowy, umocowany na uchwycie wspéidziata
z osadzong wahliwie zapadka 27, pozostajqcq
pod dzialaniem sprezyny 27a, przy czym mna ‘wy-
stepie 27b (fig. 1) tej zapadki opiera si¢ koniec
dzwigni 26, podtrzymujacy ciezar 11  (fig. 2).
Dzwignia 26 jest osadzona wahliwie w lozysku
12¢ i posiada wystep 26a. Na dzwigni 26 jest
umocowany jeden koniec ciegna 30, ktore jest.
prowadzone ma krazku 31 i polacmone z mamie-
niem 32b marzadu poéredniego. 32a. . -

. W kadtubie maszyny jest poza tym osadzona
wahliwie dzwignia nastawcza 33, ktérej komiec
zewngtrzny jest polgczony z marzadem poéred-
nim 32a. Dzwignia nastawcza 33 jest polaczona
za poérednictwem pretéw 35, 36 z glowicq po-
suwowg 34, ktéra jest zaopatrzona w zapadke 37,
dziatajgca tylko w jednym kierunku ruchu.

Dzialanie tego urzadzenia jest mastepujace:

Najpierw wigcza sie silnik 1 wskutek czego
zostaja wprawione w ruch laficuchy przegubo-
we a i b. Jednocze$nie przesuwa sie skrecany
pret W (jeden lub kilka drutéw, fig. 12, 18 19),
z lewej strony przez uchwyt 3§ i glowice posu-
wowa 34 az do glowicy skretowej 32. Gdy lan-
cuchy przegubowe a i b zostang naprezone, to
silnik 1 wprawia cylinder 5 w ruch obrotowy
i jednoczeénie posuwowy. Przy tym poruszajg
sie réwniez w prawo — glowica skretowa 32,
narzad poSredni 32a oraz uchwyt 38 za pomocg
preta 39. Ramie 32b pociaga za soba krazek 44
(fig. 2 i 3) osadzony na nim za pomoca dZzwigni
43. Krazek 44 toczy si¢ po plytce 45 i za po-
Srednictwem pretow 42, 41 powoduje zamkniecie
glowicy skretowej 32. W ten spos6b pret zostaje
zakleszczony w sposéb . nieroztaczalny. Za po-
mocg dodatkowego preta 41a pret obrabiany W
w danej chwili jest zabezpieczony przed skre-
caniem w uchwycie 38. Cylinder 5, obracajgcy
sie i poruszajacy sie osiowo, powoduje .teraz



skrecanie i osiowy przesuw preta, glowicy skre-
towej 32, oraz uchwytu 38. Ciezar 11, znajdujacy
sie w dolnym skrajnym potozeniu zostaje pod-
ciggniety ‘ przez $ciggno 30, dopoki dzwignia 26
nie zaczepi o wystep 27b zapadki 27. Drugie
ramie 20 dzwigni opiera sie jednak jeszcze na
wystepie 21a dzwigni dwuramiennej 21 od dolu
i utrzymuje naprezenie laficuchéw przegubo-
wych a i b. Gdy cylinder 5 osigga prawe polo-
zenie skrajne, w ktérym jest mapieta sprezy-
na 29, to tuleja 22 opiera sie o ramie 24 dzwigni

i moze przez to przechyli¢ dwuramienng dzwig- - -.

. nie 21"za poérednictwem preta 25. W tej chwili
drugie ramie 20 dzwigni katowej jest wolne
tak, iz ustaje dzialanie ciagnienia laAcuchéw
przegubowych g i b przez uklad pretéw i diwig-
ni oraz krazkéw 18 i 19. Lancuchy staja sie luzne
a sprezyna dociskowa 29 zostaje zwolniona. Cy-
linder 5, glowica skretowa 32 i uchwyt 38 prze-
chodzg w lewo w polozenie wyjSciowe, nato-
miast glowica posuwowa 34 zostaje przesunieta
w prawo przez uklad pretéw diwigni nastaw-
czej 33, oraz pretéw 35, 36. Zapadka 37 pociaga
przy tym skrecong cze$¢ preta i podcigga na-
" stepng cze§é nieskrecons.

Skoro tylko cylinder 5, glowica skretowa 32
i uchwyt 38 osiggng zewnetrzne lewe skrajne
polozenie, pret oporowy 28 trafia na zapadke 27
i przechyla ja wbrew dzialaniu sprezyny 27a.
Wystep 27b zesuwa sie z dzwigni 26 i cigzar 11
opada - w d6t. Wystep 26a dfwigni 26 ciSnie dru-
gie ramie 20 dzwigni w dél, wskutek czego za
po$rednictwem ukladu pretéw i dzwigni 12, 13,
14a, 14, 15 i 16 d#wignie dwuramienne 17a zo-
staja przechylone, a lahcuchy zostaja znowu
naprezone za pomoca krazkéw 18, 19. Wskutek
tego rozpoczyna sie da.]szy‘pmces roboczy, po-
dobny do procesu juz opisanego. Drugie ramie
20 diwigni, naciénigte w dél, zostaje przytrzy-
mane przez wspomniany juz wystep 2la dwu-
ramiennej dzwigni 21.

Przy wspomnianym poprzednio ruchu wstecz-
nym glowicy skretowej 32 zostaje oczywifcie
ta glowica 32 otwarta, jak réwmniez uchwyt 38
-za pomocy glowicy posuwowej 34 i ukladu ra-
mienia 43 i pretéw 41, 41a.

Uchwyt 38 fig. 2 ma na celu povwst:zymy'wa-
nie od skrecania preta, jeszcze nie skrecomnego.
Ten uchwyt jest skonstruowany podobmie jak
glowica skretowa w ten sposéb, ze moze przy-
stosowaé sie do réimic przekrojéw, zachodzacych
wskutek tolerancji walcowania preta. Poniewaz
dla kazdego profilu 'w zalegznosci od pozadanego
stopnia skrecamnia, powinna byé zatrzymana
okreSlona wysokoéé suwu, przy czym liczba
obrotu cylindra roboczego, jak réwniez wielkosé

jego suwu sa stale, otrzymuje sie ‘dla kazdego
profilu, utrzymywang stale, okreslong odlegloéé
miedzy glowica skretowa 32 i uchwytem 38;
pret 39 okreS§la w ten sposéb wysokogé suwu
dla danego profilu. Ruch uchwytu 38 jest tak
samo skierowany, jak ruch napedowego cylin-
dra 5 i glowicy skretowej 32, natomiast glowica
posuwowa 34, przesuwa sig¢ osiowo w kierunku
przeciwnym. Wskutek zmiany dzwigniowego
preta 35, odleglo§é pomiedzy glowicg skreto-
wa 32 i uchwytem 38 zostaje wyregulowana; .
W ten sposéb nastawia -si¢ pozadana dlugoéé
suwu.. . )

Koniec preta steruje .samoczynnie mechanizm
maszynowy, gdyz po przejéciu lejka 40 przy
uchwycie 38, zwalnia krazek czujnikowy .47,
ktéry ze swej strony opada poza koficem preta
przed pustym obecnie przejSciem i zwa]ma
dzwignie 46. Dzwignia '46 przechyla sie na sku-
tek osiowego ruchu wahadlowego uchwytu 38,
po opadnieciu krazka czujnikowego 47, na za-
padce 48, ktéra z kolei wyzwala sie w miej-
scu 49, wskutek czego krazek wyrzutowy 50 za
poérednictwem ukladu sterujacego z diwigni -
i ramion 51, 52, 53, 54 opada na squoona czesé
pretaxzapmnocakrazkassina,peduﬂ_od
walu napedowego 58 wyrzuca gotowy skrecony
pret z nasadki rurowej 23 tak, iz przy lejku 40
moze by¢ znowu wprowadzony nastepny z kolei
pret do skrecania, przy czym suw roboczy po-
wtarza sie i to podczas pelnego biegu maszyny
bez zatrzymania napedu.

Glowica skretowa 32 (fig. 4 i 4a), jak zreszta
i uchwyt 38 posiada, np. trzy szczeki zaciskowe
132, z ktérych kazda za pomocy drazka 133, jest
zawieszona na piybtce 134. Gdy pret 41 docisnie
plyte 134 do nieruchomej czeSci obrotowej 32¢
glowicy skretowej 32, to szczeki zaciskowe 132
zostajg doci$niete za pomoca drazkéw 133 do
zaciskanych drutéw lub pretéw W. Gdy ustaje
nacisk preta 41 na plyte 134, to sprezyny 135
otwierajag natychmiast szczeki 132.

W przeciwiefistwie do opisanego przykladu
wykonania, gtowica skretowa 32 i uchwyt 38 sg
umieszczone nieruchomo w kadlubie maszyno-
wym. Glowica 32 jest czeécig obrotowa, uchwyt
38 zas nieobrotows. O ile wedlug fig. 1 i 2 glo-
wica skretowa przyjmuje udziat w og6lnym
przesunieciu dsiowym preta, to wedtug fig. 5,
glowica posuwowa 34 przejmuje ten ruch cai-
kowicie. Glowica ta ‘jest osadzona na obsa-
dzie 169, przesuwnej na watach 159, 160. W ‘ob-
sadzie 169 jest zawieszona zapadka 168, osadzo-
na wahliwie w suwaku 167. Suwak jest ré6wniez
przesuwny na watach 159, 160 ale jednoczesnie
wspoéldziala z zamknietym $rubowym rowkiem



165 wzglednie 166. Podczas napedu waléw 159,
160 przez kolo pasowe 190, pas 191, tarcze 181,
nasadg rurowsa 23, kola laficuchowe 192, lan-
cuchy 164 i kota 161, 162, suwak 167 przesuwa
si¢ w lewo i pociaga za pomoca zapadki 168
glowice posuwowa 34 bez preta. Z chwilg osia-
gnigcia skrajnego polozenia, zapadka 168 opiera
si¢ o zderzak i zostaje wyciagnieta z zaczepu
170. Wslnltgk tego obsada 169 zostaje pociagnieta
pod dziataniem sprezyn 171 szybko w prawo, tak
iz pret W zostaje dalej odciggniety o pewien
odéinek, Réwniez i suwak 167, powraca- pod
wplywem rowkéw 165, 166 w drugie skrajne
polozenie, gdzie zapadka- 168 zapada znowu-sa-
moczynnie do zaczepu 170. '
Otwileranie i zamykanie glowicy skretowej
321 uchwytu 38 odbywa si¢ za pomocag ukladu
pretéw 179, 178 i 177. Pret 177 posiada haczyk
177a, ktéry zaczepia o czop 180a ramienia 180.
Ramie to jest polaczone stale z walem 183, kt6-
Iy moze obracaé si¢ w lozyskach 176. Drazki
‘175, umocowane ha wspomnianym wale 183, po-
zostajg pod -dzialaniem tarcz krzywikowych 172,
ktére otrzymuja naped od watu 159, 160 za po-

Srednictwem przekladni k61 stozkowych 173, 174. -

Mimoérody 172 rozrzadzaja wiec otwieraniem
i zamykaniem glowicy skretowej 32 i uchwytu
38 w okreslonych odcinkach czasu. Naped glo-
wicy skretowej 32 otrzymuje sie od silnika 1
za pofrednictwem przekladni pasowej 190, 191
i 181, tak iz silnik napedza zaréwno nasade ru-
rowg 23 jak i glowice skretowg 32. Uchwyt 38
i glowica skretowa 32 sg osadzone w poprzecz-
kach 194 korpusu maszyny. Mechanizm wyrzu-
towy do drutu, juz skreconego, nie jest przed-
stawiony na rysunku moze byé jednak taki sam,
jak na fig. 2.

Zamiast pretéw zelaznych, opisanych wyze],
mozna réwnie wprowadzi¢ do maszyny drut,
nawiniety na bebnie, jak przedstawiono na
fig. 8 1 7.

Zelazo, pod.legaaace skrecaniu o postaci dru-
tu 88, zbiega z pierscieni 84, natozonych ma be-
bny 85, pomiedzy dwoma réwnoleglymi szynami
86 przez prostownik 87. Obydwie szyny 86 prze-
puszczaja uki drutéw z pewnym luzem, przy-
trzymuja jednak je w plaszczyznie tak, iz biegna
w sposéb uporzgdkowany do prostownika 87
i wchodzg dokladnie na wysokoéei krazk6w pro-

Gdy jest ty.lko jeden drut, np. o przekroju
prostokatnym, i ma byé skrecany, to potrzebny
jest tylko jeden beben 85.

Jak przedstawiono na fig. 6 i 7, ramie pod-
noéne 167 pod dziataniem waléw 159 i 160 waha
sie pomiedzy dwoma skrajnymi polozeniami

z réwnomierng szybkadcig tam i z pawrbtem
Z suwakiem 167 jest sprzezone ramie prostow-
n1ae89zapomocqmeta90takmmostcmﬁca
87, potagczona z ramieniem 89, wykmywa te ea- '
me ruchy co i suwak 167.

Na -fig. 6 -jest przedstawmge prawe skrajne’
potoZenie suwaka 167, wzglednie prostownicy 87,

. tzn. prostownica 87, zaczyna <wlasnie podazad

w lewo: krazki prostowmicy prostuja wiec lezgce
przed nig zgiete prety zelazne wadluz swego
suwu. Na fig. 6 widaé poza tym, ze zapadki 91,
pod wply\wem zderzaka 92 utrzymuja pmstaw
nice. w polozeniu zamknietym podczas jej suiwu
roboczego. Na chwile przed tym, nim zapadka
168 na suwaku 167 zwolni sie z zaczepu zapad-
kowego 170 tak, iz ramie posuwowe 169 wraz

. z glowica posuwows 34 bedzie moglo wprowa-

dzi¢ nieskrecone zelazo do otwartej glowicy
skretowej 32, zapadki 91 otworzylyby prostow-
nice, a mianowicie pod wplywem zderzakéw 93
(fig. 7) tak, iz zaokraglenie jeszeze mnie skreco--
nych drutéw, znajdujace si¢ przed prostownicy
w jej lewym skrajnym polozéniu, moze przejéé
przez prostownice bez znaczniejszego tarcia. Do~
piero po przyjsciu 'w prawe skrajne polozenie
prostownica 87 zamyka sie znowu pod dziata-
niem zderzakéw 92 i zapadek 91 ponad wypro-
stowanymi jeszcze tam drutami, po czym ca.ly
proces powtarza sie.

Bebny 85 sa sprzezone ze soba za pomocy -
skrzyzowanych paséw 94. Jeden z tych bebnéw
jest wprawiany w ruch za pomoca silnika elek-
trycznego tak, ze szybkoéé odwijania sie drutu
odpowiada szybkoéci skrecania. Podczas urucho-
mienia maszyny skretowej powinna byé zabez-
pieczona rezerwa drutu, odpowiadajgca suwowi
skrecania, aby pobieranie drutu z bqbnéw odby-
walo sie bez przeszkéd.

W wurzadzeniu, przedstamonym na fig. 8 i 9
stuzacym do prostowania drutu, druty 88, podle-
gajace skrecaniu, sg odwijane z bebnéw - 84
i przepuszczane pomiedzy dwiema szymami 86,
polozonymi réwnolegle do siebie. Kazdy drut
obiega przy tym lukiem wygietg cze§é 60 nieru-
chomego narzadu oporowego. 61 przed wejéciem
do lejka 40 uchwytu 38. Na lozysku 67, polgczo-
nym sztywno z cylindrem 5, sg zawieszone prze-
gubowo dwa prety 68, ktérych kofice sg poia-
czone z prostownicami 62. Kazda z tych pro-
stownic jest zawieszona wahliwie za pomocg
ramienia 69 i zaopatrzona w wypukla powierzch-
nie kierunkowg 63, ktérej promiern odpowiada
promieniowi powierzchni wkleslej cze$ci 60. Na
rysunku widaé, ze gdy cylinder 5 przesuWa. sie
w lewo, to prostownica 62, stuzgca jako milot,
zostaje dociénieta do narzadéw oporowych 61,



dzieki swemu zawieszenin. Kazdy luk drutu,

znajdujacy sie we wklestej powierzchni czesci
60, zostaje przy tym docisniety do tej powierzch-
'ni za pomocy prostownicy 62 i uzyskuje w ten
3pos6b krzywizne, odwrotng wzgledem krzywizny
‘poprzedniej. Skoro tylko cylinder 5 znowu prze-
sunie si¢ w prawo to i mioty udarowe, t.j pro-
stownice 62 oddaly. sie¢ od drutéw. Odcinki
drutowe, potozone w powierzchniach wklestych
czeSci 60, .rozprezajg sie wéwezas, nie wracajgc
jednak do polozenia pierwotnego, lecz tylko
wten sposéb, ze 'sie Enajda na wspdlnej osi
z -odcinkami drutu, polozonymi w uchwycie 38.
W ten sposéb zostaje wyprostowany dalszy od-
cinele drutu, ktéry ma byé skrecany w. nastep-
nym  suwie roboczym. OczywisScie kazda z po-
wierzchni wiklestych czeSci 60 powinna posia-
daé takg krzywizne, zeby rzeczywiscie miato
miejsce prostowania fukéw drutu. . ’
Opisany wyzej sposdb dziatania wedtug fig. 1
i 2, swedlug ktérego w jednym suwie roboczym
najpierw zostaja pociggniete druty,  'wzglednie
prety o pewien odcinek dalej, a nastepmie zo-
stajg skrecone, po ¢zym dopiero nastepuje zno-
wu dalszy posuw, moze byé- jednak i tego ro-
dzaju, ze drut albo druty s skrecane jedno-
cees$nie podczas “kaidego posuwu o odcinek
(fig. 17). 'W zaleznoéci od dlugosci piytki 45 glo-
wica skretowa 32 zostaje zamkmnieta ma odpo-
wiedniej czeSci swej drogi. Przez wymiane tych
plyt moina wiec w sposéb prosty nastawic
wielko§¢ suwu dla kazdego przekroju preta mi-
mo, ze glowica sSkretowa 32 cylindra 5 i glowica
posuwowa 34 majg stale te samg liczbe obrotow.

Posuw nastawia sie najlepiej tak, ze pomigdzy -

glowicy - skretowa 32 i uchwytem 38, pozostaje
skrecony odcinek. Wielkoéé posuwu' mozna zmie-
nia¢ przez nastawianie preta 35 na dzwigni na-
stawczej 33. Przy skrecaniu pojedyhczego nie-
okragtego preta lub kilku pretéw mozna pozo-
stawié¢ swobodne lub. ewentualnie lekko zaha-
mowane przej$cie bez zacisku, jak przedstawio-
no na fig. 10. Na fig. 11 uwidoczniono, ze przy
wchodzeniu co drugiego ogniwa lancucha na
krazek prowadniczy 7 powstaje impuls drgajacy
w cylindrze 5 i tym samym réwniez w skreca-
aym precie W. Poza tym w celu zwigekszenia
stopnia -odksztalcania mozna skrecany pret W
poddaé dziataniu pola elektromagnetycznego,
przepuszezajac go przez elektromagnez 81 (fig. 12).

W celu zwiekszenia przyczepnoéci par preto-
wych w betonie, proponowano stosowanie réz-
nych $rodkéw. W maszynie wedlug wynalazku

istnieje mozliwo$§é skrecania wktadki 82, razem.

z pretami, jak przedstawiono na fig. 13. Jak
wiadomo prety nie zawsze sg jednakowej gru-

bosci, lecz réimia sie co do wymiaréw Srednicy
w granicach dopuszczalnej tolerancji walcowa-
nja. Nieréwnomierno$¢ ta mozna wyréwnaé naj- -
lepiej w ten spos6b, ze pret 41 (fig. 1) nie jest
osadzony sztywno lecz za posrednictwem na-
rzgdu sprezystego 99 (fig. 14). Poza tym jest
pozadane . zeby ruch zamykania (fig. 1 i 2) byl
réwniez dopasowany do tolerancji walcowania
dzieki = zastosowaniu ' gltowicy —skretowej 32
i uchwytu 38 za pomoca pretéw 41 (fig. 14)
i 41a (fig. 15). Osigga sie to wedlug fig. 15 przez
wlaczenie dzwigni poéredniej 42a pomiedzy pre-
ty 41 i 42. Pret 42a jest polaczony zaréwno z pre-
tem 42 jak i z pretami. 41, 4la przegubowo i za-

- pewnia dzieki temu zawsze pewne zamykanie
‘glowicy skretowej 32 i uchwytu 38 (fig. 16).

Szczeki zaciskowe 132 (fig. 18) posiadajg ie
cylindryczne powierzchnie zaciskowe 132a, ktére
najlepiej dzieki $Scieciu 132b tworzg lejkowa'te
wejécie dla pretéw.

Zamiast uchwytu 38 wedlug fig. 1 albo fig. 10
mozna, jako uchwyty stosowaé réwniez dwa ~
obrotowe krazki lub walce 100 (ewentualnie
réwniez lozyska kulkowe), ktérych osie sg réw=-
nolegle do siebie, a odlegloéé odpowiada profi-
lowi skrecanego preta. Takie wykonanie mogze
by¢ stosowane tylko wtedy, gdy majg byé skre-
cane dwa druty lub wiecej. Krazki 100  moga
by¢é osadzone nieruchomo w korpusie maszyny
lub tez moga by¢é nastawiane za pomocg dzwigni
nastawczej 33 i pretéw 35, 36 na fig. 17 po-
dobnie jak glowica posuwowa 34, jak przedsta-
wiono na fig. 17. Aby zapewnié niezawodne

wejscie drutéw do uchwytu 38 jest umieszczona

przed nim rurka centrujaca 101. Poza tym kraz-
ki 100 moga by¢ osadzone obrotowo na obsadzie
102 (fig. 17), na ktbérej sa zawieszone sprezyny
103, umocowane jednym koncem na korpusie
maszyny. Réwniez i w tym przypadku jest skre-
cana tylko cze$é drutu, znajdujaca sie miedzy
glowica skretowa 32 i krazkami 100. Podczas
skrecania jednak powstajgca skretka odpycha
krazki 100 w lewo, naprezajgc sprezyny 103.
Jest oczywiste, ze krazki ustepuja tylko dopéty,
dopdki sila wywierana przez skretke na krazki
nie bedzie réwna sile przeciwnej, wystepujacej
w tej chwili w sprezynach 103. Po otwarciu .
glowicy skretowej 32 krazki przesuwaja druty
o pewien odcinek dalej pod dzialaniem roz-
prezajacych sie sprezyn 103, Oczywiscie w tym
przypadku sprezyny 103 musza byé dokladnie
dopasowane do sily, potrzebnej do skrecania
drutéw. Réwniez przy tym zastosowaniu spre-
Zyn (przy czym moga byé stosowane sprezyny
§ciskane) . jest mozliwe cofanie kragzkéw 100 za
pomoca drazkéw (podobnych do pretéw 35, 36).



Sterowanie maszyny moze byé uzyskane réw-

niez w ten sposéb, ze prety lub druty w pierw-
szym suwie roboczym podlegaja tylke skreceniu
wstepnemu, a dopiero w drugim suwie robc-
czym zostaja skrecone ostatecznie.

Urzadzenie, stuzace do skrecania poczatku
i kohca pretéw lub drutu, jest przedstawione
na fig. 18—20. Urzadzenie to posiada reczny
drazek 200, przechylny na osi 201, osadzonej
w kadlubie maszyny. Z drazkiem 200 jest pola-
czona dwuramienna dzwignia 202, ktérej jeden
koniec podlega dzialaniu sprezyny 203, drugi
za$§ ‘koniec podtrzymuje pret 204. Pret tenl jest
prowadzony ‘w hieruchomej prowadnicy 205.
Na precie 204 jest umocowana ruchoma glowica
dociskowa 206. Z dwuramienng dzwignig 202
jest ponadto potaczony pret 207, na ktérym jest
osadzony obrotowo krazek 208 i ktéry na dol-
nym koncu jest zaopatrzony w podiuzng szcze-
line 209. Do szczeliny 209 jest wpuszczone rami€
210 innej dzwigni, osadzcenej wahliwie w ka-
dtubie, drugie za§ ramie 211 tej dzwigni posiada
krazek 212. Dolny koniec preta 207 jest pola-
czony z linkg 213 ciegna bowdenowskiego 214.
Drugi koniec linki 213 jest polaczony z ramie-
niem 215, ktére jest osadzone wahliwie w ka-
dtubie i pozostaje pod dziataniem spreiyny cig-
gnacej 216. Poza tym w Kadlubie jest jeszcze
.osadzone wahliwie ramie 217. Obydwa ramiona

215 i 217 posiadaja szyne prowadniczg 218, po

ktérej moze przesuwaé sie czujnik 219. Czujnik
219 jest polaczony z glowicg posuwowa 34 wzgled-
nie z jej zapadka 37.

W korpusie sa poza tym osadzone swobodnie
obrotowo dwa krazki 220, ktére stanowia opar-
cie i prowadzenie wpreta skrecanego W (fig.
18 i 19). )

Urzadzenie to dziala w sposéb nastgpujacy:

Drut lub druty, podlegajace skrecaniu, zostaja
wprowadzone na poczatku pracy pomiedzy draz-
kami 208 i 220 i posuniete dalej, dopdki pocza-
tek drutu 230 nie znajdzie sie na wyscdkosci
znaczkéw 231, znajdujgcych sie na korpusie
maszyny. Znaczek ten znajduje sie w takim
miejscu,-ze pret, podlegajacy skrecaniu, zostaje
pochwycony niezawodnie podczas cofania cy-
lindra 5 i glowicy skretowej 32. W potozeniu
cze$ci, przedstawionym na rysunku, mnie naste-
puje jednak cofanie cylindra 5 pomimo, ze sil-
nik napedowy 1 obraca sie w dalszym ciagu.
Lancuchy przegubowe a i b §lizgaja sie¢ wskutek
tego po powierzchni cylindra i moga tylko prze-
krecié cylinder 5 oraz narzady 32 i 38. Szczeki
zaciskowe w obu tych narzadach sg jednak
otwarte i nie chwytaja jeszcze preta, Aby roz-
‘poczaé prace skrecania nalezy przychylié drazek

200 w kierunku strzatki 225. Podczas tego ruchu

glowica dociskowa 206 zostaje dociSnieta mocno

do preta, ktéory w ten sposéb zostaje przytrzy-.
many pomiedzy nieruchomy prowadnicg 205
i gtowica dociskowa 206. Jednocze$nie porusza

si¢ réwniez podtuzna szczelina 209w precie 207

w gore i przechyla ramiona 210 i 211 dzwigni

dwuramiennej w polozenie, przedstawione linig

przerywana. Podczas tego ruchu ramie 211 zbie-
ga z przediluzenia 38a, znajdujacego sie na

uchwycie 38 i nastepuje przez to zwolnienie wy-

zej wspomnianych cze$ci urzadzenia 5, 32 i 38,

Dzieki temu czeSci te poruszajg sie w lewo

(fig. 18) i to dop6ty, dopdki koniec drutu 230

nie wejdzie do glowicy skretowej 32. Na skutek

opisanego wyzej sterowania szezek dociskowych
nastepuje w tej chwili zaciSniecie drutéw Ilub

pretéw w glowicy skretowej 32 i uchwycie 38.

Podczas oméwionego ruchu w lewo dzwignia

nastawcza 33 i prety 35, 36, przedstawione na

fig. 1 i 2, posuwaja ramie 24 w prawo. Do tego

pierwszego ruchu mogloby jednak przeszkodzié

dziatanie zapadek 37, tzn. mogloby to utrudnié

posuwanie preta W. Zapobiega si¢ temu w ten

spos6b, ze podczas ruchu preta 207 w gére, linka

213 przechyla ramie 215 i tym samym réwniez
ramie 217, a szyna prowadnicza 218 zostaje pod-

niesiona. W tym nowym mpolozeniu szyny 218

nastepuje przechylenie' czujnika 219, za pomocy

ktérego zostaje uruchomiona zapadka 37 glo-

wicy posuwowej 34. Polozenie poszczegdlnych -
czeSoi jest przedstawione na fig. 19.

Przy nastepnym suwie roboczym cylindra §
jest skrecany odcinek drutu, polozony pomiedzy
wspomnianymi wyzej narzgdami 32 i 38. Stwier-
dzono do$wiadczalnie, ze nastepuje jednak przy
tym tylko jedno skrecenie wstepne, tak iz ten
sam odcinek powinien by¢ poddany jeszcze raz
skreceniu. Mozna to wykonaé najprosciej w ten
sposob, ze drazek 200, przytrzymuje sie w opi-
sanym juz odchylonym  potozeniu. Poniewaz
wskutek tego szyna prowadnicza 218 jest jeszcze
podniesiona, glowica posuwowa 34 mie moze po-
sungé nowego odcinka preta W. Drazek 200 na-
lezy wiec przetrzymaé¢ w tym polozeniu, dopoki
pierwszy odcinek drutu, znajdujacy sie pomie-
dzy glowica skretowa 32 i uchwytem 38 aie
zostanie skrecony dwukrotnie. W tej chwili
zwalnia sie dzwignie 200, ktéra pod dzialaniem
sprezyny 203 powraca w polozenie przedsta-
wione na fig. 18, w ktérym szczeki uchwytowe
nieruchomej prowadnicy 205 i ghlowicy docisko-
wej 206 sa otwarte a krazek 208 opiera si¢ ma
drucie. Dzieki szczelinie 209 w precie 207 i prze-
wadze ramienia 211 mad ramieniem 210 krazek
212 i ramiona 210, 211 dzwigni pozostaja w po-



fozeniu, oznaczonym linig kreskowang. .Z po-
‘'wyzszego wynika; ze ruch osiowy mnarzadéw
tj. cylindra, glowicy skretowej i uchwytu prze-
ciwnego 5, 32 i 38 nie zostaje powstrzymany
przez krazki 212 i poza tym na skutek ruchu
wstecznego linki 213 szyna prowadnicza 218 zo-
staje opuszczona. W ten sposéb réwniez i za-
padka 37 (fig. 1) glowicy posuwowej zaczyna
dzialai: i maszyna pracuje dane] w juz oméwiony
spos6h, :

Z powyzszego Jednak w1daé ze poczatek pre-
ta otrzymuje prawidlowe skrecenie,

Skrecenie kofica drutu lub preta waaé'mone
jest na fig. 20. Skoro tylko koniec preta -240
opusci krrqzek 208 sprezyna 203 moze przechylié
ramie dwuramiennej dzwigni 202 w kierunku
przeciwnym strzalce 225, gdyz krazek 208 traci
oparcie. Na skutek wynikajacego stad ruchu
preta 207 -w dél, gérny koniec szczeliny 209
oprze si¢ na ramieniu 210 i przechyli ramie 211
wraz z krazkiem 212 w goére, wskutek czego, jak
juz wspomniano, ruch osiowy cylindra 5 zostaje
uniemozliwiony. Wskutek tego nie nastepuje
réwniez dalszy posuw drutu. Poniewaz szczeki
zaciskowe narzadow 32 i 38 sg jeszcze otwarte
pret W, moina swobodnie przesungt recznie
w kierunku osiowym. Nalezy przy tym uwazaé,
zeby koniec drutu 240 byt ustawiony dokladnie

na znaczek 241 znajdujacy sie w kadtubie ma-

szyny. Skoro tylko drazek 200 zostanie znowu
przechylony w kierunku strzatki 225 staje sie
mozliwy osiowy ruch zwrotny cylindra 5. Od-
leglo$é znaczka 241 od uchwytu 38 jest obliczo-
na tak, ze przy nastepnym posunieciu koniec
drutu 240 utozy sie dokladnie w uchwycie 38
i zostanie w nim przytrzymany niezawodnie.
W ten spos6b moze byé skrecony réwniez i ko-
niec drutu w pozadany sposéb.

Gdy trzeba wprowadzi¢ nowy pret 'pormedzy
“krazki 208 i- 220, krazek 208 nalezy nieznacznie
_ unies¢é, Droga ‘preta 207 jest tak obhaona azeby
dolny koniec szczeliny 209 opieral sie na ra-
mieniu 210, nie przechylajgc go jednak. Jest to
wigc znowu polozenie wyjSciowe, jak opisano
w zwiazku z fig. 18.

Na fig. 18 i 19 jest ponadto przedstawione
urzgdzenie do ciecia drutu. Skoro tylko skre-
cona cze$¢é drutu osiagnie pozgdane polozenie
nalezy przechyli¢ pedal 250 na osi 251. Ciegno
252, umocowane na pedale 250, pozostaje pod
dzialaniem sprezyny 253 i jest potaczone na kon-
_ cu z ramieniem dZwigniowym 254. Ruch prze-
chylny pedalu 250 zostaje przeniesiony na ra-
mie diwigniowe 254, wahliwe na osi 255, przy
czym polaczony z nim przegubowo jeden néz
256 jest prowadzony w d6! wzdluz nieruchome-
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go noza 257. Pret W zostaje Przepuszczony przez .
szczeling noza 257 i obciety podczas ruchu noza
256 w dot.

Zastrzezenia patentow.e

1. Spos6b skrecania przedmiotéw ze stali, od-
ksztalcanych na zimno, zwlaszcza Zelaza
zbrojeniowego, w celu zwiekszania granicy
ciggliwo$ci przy- mozliwie malej stracie wy-
dtuzenia, znamienny tym, ze pret lub drut,
albo' przedmioty, podlegajgce odksztalceniu,
sg skrecane odcinkami w czeSciach swej
dlugoéci przez przechwytywanie mechaniz-
mem skrecajacym czesci skreconej do nie-
skreconej, przy czym przedmiot jest pociaga-
ny lub popychany w spos6b ciagly podczas
skrecania lub odcinkami po skreceniu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze wewnetrzne straty tarcia w materiale
drutéw ogranicza sie do czesci odcinkowych
odksztalcanego przedmiotu w celu uzyskania
najwiekszego dopuszczalnego wydiuzenia po
odksztalceniu.

3. Sposdb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
wyréwnywanie nieréwnych przekrojéw i nie-
réwnych  warto§ci  wytrzymatosciowych
przedmiotu, jest ograniczone przy skreca-
niu do odcinkowych jego czesci.

‘4. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przy odksztalcaniu na zimno w celu zmniej-
szenia tarcia wewnetrznego, przedmiot jest
poddawany wstrzasom podczas skrecania.

5. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
celem zwiekszenia stopnia odksztatcenia,
a w szczegdlno$ci granicy ciggliwoéci i wy-
trzymato$ci pierwotnej, przedmiot jest pod-
czas skrecania poddawany dzialaniu pola
elektromagnetycznego.

6. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przedmioty o réznych dtugoéciach fabryka-
cyjnych, moga byé skrecane bez zmiany na-
stawienia mechanizmu skrecajacego, dowol-
nie jeden za drugim, praktycznie przy tej
samej wielko$ci posuwu.

7. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym ze
podczas skrecania jednego przedmiotu, na-
stepny przedmiot moze byé przyspawany do
przedmiotu, znajdujacego sie w maszynie,
aby mozna bylo otrzymaé przedmioty, od-
ksztalcane na zimno o nieskonczonej diu-
gosci..

8. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przy odcinkowym skrecaniu przedmiotu
sklada si¢ w pierwszym suwie roboczym ze



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

skrecanja wstepnego, a w nastepnym suwie
roboczym — ze skrecania ostatecznego.

. Spos6b wedtug zastrz 8, znamienny tym, Ze

przedmioty, podlegajace skrecaniu odcinka- -

mi po posuwach roboczych skrecania wstep-

nego i ostatecznego, zostajg posuniete na-

przéd, wskutek czego osigga sie wyréwnanie
réznych stopni skrecania odcinka, skreconego
wstepnie i skreconego ostatecznie, do prak-
tycznie jednakowych zwojéw, poprzedzaja-
cego 'i nastepujgcego ‘odcinka po dokonaniu
skrecenia,

Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przedmiot podczas skrecania odcinkowego
nie jest-zamocowany lub jest zamocowany
tylko jednostronnie.

Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przy skrecaniu pary -pretéw albo wigzki
drutéw lub pretéw zostajg skrecone jedno-
cze$nie wkladki pomiedzy nimi w celu
zwiekszenia powierzchni przedmiotu i tym
samym jego przyezepno$ci w betonie,

Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
ciecie na odcinki handlowe przedmiotéw,
czeSciowo skreconych lub nie skrecohych,
odbywa sie tak, ze po skreceniu pozgdany
odcinek handlowy zostaje odciety, jako
cze§¢ obrabianego dluzszego przedrmotu bez
przerywania pracy.

Maszyna do wykonywania sposobu wedtug
zastrz. 1, znamienna tym, ze posiada narza-

dy, stuzgce do otwierania i zamykania -gto-

wicy skrecajacej i uchwyty, za pomoca
ktérych dla kazdej dowolnej gruboéci przed-

miotu przy stalym jego posuwaniu mozna

uzyskaé¢ pozgdang wielko§é suwu.

Maszyna wedlug zastrz. 13, znamienna tym,
ze posiada przyrzad do cigcia pretow lub
drutéw, czynny dopiero po wprowadzeniu
ich do mechanizmu skrecajacego, na ktérym
moga byé pociete przedmioty z dtugoéci
skreconych na pozgdamne odcinki handlowe.

Maszyna wedlug zastrz. 13, znamienna tym,
ze mechanizm skrecajgcy posiada sterowa-
ny cylinder (5), przez ktéry przedmiot jest
przeciggany.

Maszyna wedlug zastrz. 13, znamienna tym,
ze rura w postaei obrotowego i przesuwa-
nego przedtuzenia ciernego cylindra (5),
objeta jest przynajmniej przez jedna pare
przegubowych lancuchéw a i b, przy nape-
dzaniu ktérych jest ivyw1erany na cylin-

" der (5) moment obrotowy.
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17.

18.

19.

20.

21.

22.

‘ze posiada

Maszyna wedlug zastrz. 16, znamienna tym,
sterowane prety napreine
i diwignie (14a, 15, 16, 17, 17a), ktére na-
prezaja lahcuchy praegubowe a, b i nadaja
ruch obrotowy oraz osiowe przesunigcie
wzdtuzne awmietemu prza me cylmdro—‘
wi (5).
Maszyna wedlug zastrz. 17, znamienna tym,
zew kadtubie maszyny sa osadzone obrotowo
przynajmmej .dwa krazki prowadnicze 18
i 19, ktére steruja ruch osiowy cylindra za-
réwno przy napietych jak i nienapietych
tanicuchach tak, iz przy nienapietych lan-
cuchach obluZnione laticuchy nie zaczepiajg

0 cylinder i nie przeszkadzajg w Jego osio~

wym ruchu wstecznym.

Maszyna wedlug zastrz. 16, znamienna tym,
ze przy nabieganiu kazdego drugiego z ko-
lei ogniwa lancucha oliwionego na krazki
prowadnicze (18) i (19) i cylinder (5) zostaje
udzielony cylindrowi temu impuls, wpra-
wiajacy w drgania przedmiot podczas pro-
cesu skrecania.

Maszyna wedlug zastrz. 16, znamienna tym,
ze z jednej strony éylinder (5) stuzy jako
obsada wymiennej profilowej glowicy skre-
towej (32) i uchwytu (38) a z drugiej strony

. wspdldziala z narzgdami sterujgcymi, w-ce-

lu otwierania -i zemykania glowicy sk:mo—,
wej (32) i sprzezonego z nia uoh:wy-m (38),
naprezenia i odprezenia krazkéw (18) i (19)
lanicucha, posuwu nieskreconego i skrecone-
go odcinka przedmiotu, regulowania posu-
wu przedmiotu przez liniowa zmiane wielko—
§ci ogblnego suwu roboczego i wyzwolenia
urzadzenia wyrzutowego, skladajgcego sie z
krazkéw (50), (56), walu mapedowego (58).
Maszyna wedtug zastrz. 13, znamienna tym,
ze posiada nozyce o dwéch nozach (256, 257)
do ciecia przedmiotu na okreélone odcinki
handlowe.

Maszyna wedlug zastrz. 1, znamienna tym,
ze narzady uchwytowe przedmiotu posia-
dajg co najmniej trzy sterowane szczeki za-
ciskowe (132), ktére w stanie otwartym od-: -
staniajq przejScie cylindryczne z lejkowa-
tym wejsciem. ' .
Maszyna wedlug zastrz. 22, znamienna tym,
ze powierzchnie wejSciowe szczek zacisko-
wych uchwytu (38) s3 na zewnatrz zaokrg-
glone i dalej stanowia gtadkie powierzchnie
cylindryczne, i14:1:61.'e w zaleznoéci od profilu,
podlegajacego zaciénieciu, sg dluzsze lub
krotsze i w stanie zamknietym zaciskaja
profil na ksztatt prawie. zamknietej rury

.
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25.
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27.

28.

29.

30

31.

tak, iz w przypadku nieokraglego profilu,
posiadajacego praktycznie jednakowy prze-
kréj, zawsze co najmniej dwie prawie mie-
przerwane linie tego profilu stykaja sie ze
szczekami.

Maszyna -wedlug zastrz. 22, znamienna tym,
ze posiada urzadzenie sterownicze, stuzgce
do. zamykania glowicy skretowej (32) oraz

-uchwytu . (38) w chwili pierwszego ruchu

osiowego cylindra posuwowego (5) lub
wkroétce potem, oraz urzadzenie do ponow-
nego otwierania wskazanej glowicy w od-
powiedniej - chwili.

‘Maszyna wedlug zastrz. 24, znamienna tym,
%ze . pomiedzy dzwigniami naprezajgcymi
szczeki zaciskowe glowicy skretowej (32)
i uchwytu (38), oraz ich obsadg jest wigczo-
ny sprezysty narzad posredni.:

‘Maszyna wedlug zastrz. 7, znamienna tym,
ze przewidziane sg $rodki, aby kanat przej-
Sciowy glowicy skretowej (32) i uchwytu
(38) mégt dostosowywaé sie sprezyscie i au-
tomatycznie i byt regulowany do réznych

.32,

przekrojow, wynikajacych z tolerancji wal-

cowania.

Maszyna wedlug zastrz. 13, znamienna tym,
ze lejek (40) wejSciowy uchwytu (38) posia-
da dwie poléwki, dajace si¢ tak rozchylaé,
ze do maszyny skretowej moga byé przez
niego wprowadzone réwniez niewyprostowa-
ne prety i to podczas pracy lub podczas
zatrzymania maszyny. .

Maszyna wedlug zaétrz. -27, znamienna tym,
ze posiada czujnik (37), pozostajacy w ze-
tknieciu z przebiegajacym przedmiotem
i wyzwalajacy mechanizm wyrzutowy z
chwilg przej$cia konca preta lub drutu.

Maszyna wedlug zastrz. 24, znamienna tym,
ze pomiedzy glowicg skretowa (32) i uchwy-
tem (38) jest w kierunku osiowym wiaczony
przesuwny narzad posuwowy tak, iz wstecz-
ne przesuniecie przedmiotu w kierunku
‘przeciwnym do kierunku roboczego - jest
uniemozliwione.

Maszyna wedlug zastrz: 20, znamienna tym,
ze prety sterujace glowicy posuwowej sa
nastawne na dzwigni wahadlowej, tak iz
przy stalej drodze cylindra posuwowego (5)
moze byé regulowany posuw przedmiotu.

Maszyna wedlug zastrz. 29, znamienna tym,
ze posiada narzady, ‘za pomocg ktérych
otwieranie i zamykanie glowicy (32) 'skre-
towej i uchwytu (38) jest sterowane tak, iz

*

12

34.

35.

36.
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38.

39.

przy statym posuwie puzedmmtu mozna uzy-
skaé wszelki zadany posuw dla ‘danej gru-
boéci przedmiotu.

Maszyna wedlug zastrz. 13, znamienna tym,
ze przejScie dla pretéw lub drutéw jest utwo-
rzone przez dwa lub kilka krazkéw (208,
220) lub walcéw, ktorych osie sg réwnolegte
i ktérych otwdr przepustowy . odpowiada
w $wietle profilowi obu natozonych na sie-
bie przedmiotéw skrecanych.

Maszyna wedlug zastrz. 32, znamienna tym,
ze posiada rure Srodkujgcg bezposrednio za
otworem przepustowym krazkéw lub wal-
c6w, przeznaczonych dla biegu skrecanego
przedmiotu.

Maszyna wedlug zastrz. 29 znamienna tym,
ze glowica posuwowa (34) jest przesuwana
i regulowana osiowo oraz n.astawna' prze-
ciwnie do osiowego ruchu glowicy skretowe]
(32), tak aby posuw roboczy ogélny skreca-
nego przedmiotu byl wiekszy "od osiowego
ruchu glowicy skretowej (32) i byt regulo-
wany przy stalym suwie roboczym cylindra. .

Maszyna wedtug zastrz, 13, znamienna tym,
ze podczas procesu skrecania uchwyt (38)
nie jest zaci$niety na przedmiocie przymu-
sowo lecz w zalezno$ci od sil, wystepujacych
przy skrecaniu paru przedmiotéw, moze
swobodnie ustepowaé w kierunku osiowym,
przy czym po zwolnieniu podczas cofania
cylindra napedowego (5) zostaje sprowadzo-
ny w potozenie wyjsciowe.

‘Maszyna wedlug zastrz. 35, znamienna tym,

ze uchwyt (38) jest wykonany tak, iz przy
skrecaniu paru przedmiotéw kazdy pojedyn-
czy przedmiot moze si¢ obraca¢ dokola wila-
snej osi, dzieki czemu odksztalcanie przy
jednakowym skoku gwintu zostaje zalago-
dzone i p’rzeto mozna osiggnaé wieksze roz-
cigganie skreconegq przedmiotu.

Maszyna wedlug zastrz. 18 znamienna tym,
ze przed uchwytem (38) jest umieszczone
urzadzenie prostownic (62) do prostowania
przedmiotéw tak, iz druty (88) przy odwija-
niu si¢ z bebnow -(84) mogg byé samoczyn-
nie wprowadzane automatycznie do maszyny.
Maszyna wedlug zastrz. 37, znamienna tym, .
ze urzadzenie prostownic (62) (fig. 8) jest
polaczone z glowica skretowa (32) i pracuje -
w tym rytmie glowicy.

Maszyna wedlug zastrz. 37, znamienna tym,
ze posiada urzadzenie pociagowe, skladajgce
sie z krazka wyrzutowego (50) do prostowa-
nych pretow lub drutéw, przytrzymujgce
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prety lub druty, naciagajac je dopéty, do-
poéki nie zostana wprowadzone jako proste
przedmioty do glowicy skrecajacej i nie zo-
stang przez nig wyciagniete.

Maszyna wedtug zasfrz. 37, znamienna tym,.
ze do prostowania pretéw Iub drutéw za-
stosowany jest mtot udarowy w postaci pro-
stownicy (62), ktory na podlozu o wypuklej
powierzchni prostuje material za pomoca
jednego lub kilku uderzen. :
Maszyna wedlug zastrz. 13, znamienna tym,
ze narzad posuwowy (34) jest osadzony prze-
suwnie pomiedzy glowica skrecajaca (32)
i pretem (39).

Fig. 1

42. Maszyna wedlug zastrz. 13, znamienna tym.,
ze posiada urzadzenie, skladajgce sie z .
dzwigni (46) i krazka czujnikowego (47) do
hamowania posuwanych drutéw lub pretéw,
przy czym jednocze$nie s3a zastosowane -
§rodki, uniemozliwiajjce wsteczny ruch cy-
lindra (5) i narzadéw uchwytowych.

43. Maszyna wedlug zastrz. 42, znamienna tym.
7e posiada dodatkowe urzadzenie, przy po-
mocy ktérego mozna wylgczyé zapadke (168)

narzadu posuwowego.

. Walter Huguenin
Zastepca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych
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