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Wynalazek dotyczy urzadzenia do spa-
wania rur, ktore sklada si¢ z pewnej licz-
by oddzielnych maszyn i przyrzadéw, po-
taczonych w cales¢, ktére samoczynnie i nie-
przerwanie przygotowuja zelazo tasmowe do
wyrobu rur spawanych, walcuje je w
ksztalcie rur i spawa te rury oraz obrabia
w celu ostatecznego ich wykoriczenia.

Dotychczas wyréb rur spawanych odby-
wal sie w kilku niezaleznie przeprowadza-
nych okresach roboczych. Tak np. zelazo
tasmowe musialo byé juz przed doprowa-
dzeniem do walcarki pozbawione zendry,
trawione w warstwach i walcowane na zim-
no w celu nadania mu dokladnej grubosci.
Te wszystkie czynnoéci przeprowadzano

dotychczas na kazdym zwoju zelaza tasmo-
wego oddzielnie i niezaleznie jedna od dru-
giej. Ten sposéb wyrobu byl trudny, wyma-
gal duzo czasu i byl drogi, poniewaz male-
rjal musial byé¢ przenoszony migdzy po-
szczegbélnemi okresami roboczemi, wskutek
czego nastepowaly przerwy w ruchu.
Wynalazek niniejszy usuwa te wady.
Wedtug wynalazku zelazo tas§mowe prze-
chedzi kolejno pewna liczbe maszyn i przy-
rzadéw, ktérych ruchy sa dostosowane wza-
jemnie i zapomoca ktérych zostaja przepro-
wadzone przymusowo poszczegdlne czynno-
sci, bez specjalnej, jak dotychczas, kontroli,
przyczem szybkosé biegu tasmy okresla
najwicksza osiagana szybko$é przesuwu ru-



ry w maszynie do spawania, wynoszaca o-
kolo szesciu metréw na minute. Cale urza-
dzenie wedlug wynalazku jest wykonane w
taki sposéb, ze zelazo tasmowe, . nawinigte
. na krazku, przechodzi najpierw przez urza-
dzenie wyréwnywajace, ktére umozliwia po-
laczenie poczatku drugiego zwoju zelaza ta-
$§mowego z koricem pierwszego zwoju przez
spawanie bez przerwy w ruchu calego urza-
dzenia do wyrobu rur. Nastgpnie tasma
przechodzi przez przyrzad do usuwania
zendry, do kadzi do wytrawiania, w
ktérej zostaje zapomoca kwaséw uwolniona
od przyczepionych do niej resztek zendry i
rdzy. Po wyjsciu z tego zbiornika tasma prze-
chodzi przez kapiel pléczaca do walcarki,
pracujacej na zimno, w ktérej tasmie nada-
je sie dokladna grubosé, a nastepnie do
walcarki, ktéra przeksztalca tasme na rure,
rozcieta w kierunku podluznym. Podluzne
brzegi rury zostaja polaczone, np. zapomo-
ca elektrycznej maszyny do spawania, za
ktéra znajduje sig urzadzenie wyklepujace,
stluzace do. wyréwnywania spawanego szwu.
Wreszcie gotowa rura zostaje pocigta zapo-
moca ucinarki na kawalki pozadanej dlugo-
§ci. Oprécz tego nieprzerwanie dzialajace-
go urzadzenia do calkowitego wyrobu rur
spawanych wynalazek obejmuje takze swoi-
sta i dobra budowe poszczegélnych maszyn,
ktére obrabiaja rurg samoczynnie w poszcze-
gélnych okresach roboczych.

Rysunek przedstawia przyklad wykona-
nia calego urzadzenia, skladajacego sie z
szeregu maszyn i przyrzadéw, na rysunku
fig. 1 i 2 przedstawiaja cale urzadzenie,
przyczem fig. 1 przedstawia poczatkowa
czgs¢ urzadzenia, mianowicie urzadzenie
wyréwnywajace i urzadzenie do wytrawia-
nia, a fig. 2 — walcarke do walcowania na
zimno, walcarke do tworzenia rury, maszy-
n¢ do spawania z przyrzadem wyklepuja-
cym oraz ucinarke; fig. 3 przedstawia urza-
dzenie wyréwnywajace w widoku zboku w
wigkszej podzialce; fig. 4 — przyrzad do
usuwania zendry w przekroju poziomym

wzdluz linji A—B na fig. 5; fig. 5 — ten
sam przyrzad w przekroju pionowym; fig.

.6 «— odmiane przyrzadu do usuwania zen-

dry w przekroju pionowym; fig. 7 — kadz
do wytrawiania w widoku zboku w wiek-

* szej podzialce; fig. 8 i 9 — przyrzad sygna-
lowy, wlaczony miedzy kadzia do wytra-

wiania i walcarka do walcowania na zimno;
fig. 10 — przyrzad do wyklepywania szwu
w widoku zboku, czesciowo w przekroju
wzdtuz linji C—D na fig. 11; fig. 11 — ten-
Ze przyrzad w przekroju pionowym wzdtuz
linji A—B na fig. 10, a fig. 12 — ucinarke
w widoku zboku.

Taéma zelazna:{, nawinieta na krazki,
przechodzi najpierw przez urzadzenie wy-

réwnywajace (fig. 1 i 3), ktére jest potrzeb-

ne przy przylaczaniu nowej tasmy, w celu
zapewnienia nieprzerwanego wyrobu rury.
Urzadzenie to sklada si¢ z pewnej liczby
krazkéw lub két 2, 3, 4, 51 6, po ktérych
tasma przechodzi w kierunku strzatki. Kraz-
ki sa osadzone w ramie 7 z ksztaltownikow
zelaznych w ten sposéb, ze lozyska dolnych
krazkéw 2, 4, 6 sa osadzone nieruchomo w
ramie, natomiast lozyska 8 gérnych kraz-
kéw 3 i 5 sa osadzone przesuwnie w pro-
wadnicach ramy i utrzymywane w swych
polozeniach kazde zapomoca ciezarka (nie-
uwidocznionego), zawieszonego na lince 10,
opasujacej krazek 9.

Po zuizyciu jednego zwoju tasmy, ko-
niec tas§my zostaje zaci$niety w koziotku 71
(fig. 1), w celu polaczenia z nim przednie-
go korica drugiego zwoju przez spawanie.
Poniewaz ciggnienie tasmy nie ustaje, kraz-
ki 3 i 5 przesuwaja si¢ wdét w potozenie 3°
wzglednie 5°, wskutek czego tasma za kraz-
kiem 6 jest pociagana w dalszym cigguy,
przyczem na krazku 2 nie posuwa si¢ dalej.
Droga, jaka przebywaja przytem krazki 3 i
5, przesuwane wdél, musi byé dostosowana
do szybkosci posuwu tasmy oraz do okresu
czasu, potrzebnego do polaczenia przez spa-
wanie korica pierwszego zwoju tasmy z kon-
cem jej drugiego zwoju.
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Z urzadzeniem wyréwnywajaceni pota-
czony jest sztywno przyrzad do. usuwania
zendry (fig. 4—6), znajdujacy si¢ w stoja-
ku 12 (fig. 3). Przyrzad ten sklada si¢ z
pewnej liczby walkéw zlobkowanych 13, 14,
ktére sa naprzemian osadzome ruchomo i
nieruchomo; walki 13 sa mieruchome, a wal-
ki 14 ruchome. Walki ruchome i4 moga by¢
obracane o pewien kat zapomoca ramienia
15 okoto walkéw nieruchomych. Tasma {1
jest przeprowadzana miedzy watkami w spo-
séb, wyjasniony na fig. 5. Polozenie wal-
kow ruchomych 14 okresla grubosé .tasmy,
czyli im grubsza jest tasma, tem dalej na-
lezy wysunaé walki .74 zapomoca ramienia
15 w kierunku strzatki (fig. 5).

Na fig. 6 uwidoczniona jest odmiana na-
rzadu do przestawiania ruchomych walkéw
14. W tym przypadku watki- 13 sq osadzo-
ne w plaskowniku 16, a znajdujace si¢ mie-
dzy niemi watki ruchome 14 w.ptaskowniku
17. Obydwa plaskowniki sa polgczone na
czopie gérnego watka 13 i moga byé prze-
stawiane wzgledem siebie zapomoca sruby
nastawnej 18. W ten sposéb zmienia sie tak-
ze odleglos¢ miedzy ziobkowanemi walkami,
co jest konieczne przy stosowaniu do wy-
robu rur materjalu o réznej grubosci.

Watki 13 i 14 sa ztobkowane w ten spo-
séb, ze zlobki posiadajgq szerokoé¢ 5 do 6
mm i sa wykonane w odstepach o takich sa-
mych wymiarach. Mozna oczywiscie stoso-
wa¢ takze kotka zebate o odpowiednim po-
dziale i z odpowiednia liczba zebéw. Spo-
sob dzialania tego przyrzadu jest taki, ze
tasma 1 jest zapomocy zlobkowanych wal-
kéw przeginana naprzemian w réznych kie-
runkach, wskutek czego zendra  zostaje
obluzniona i -odpada.

Tuz za przyrzadem do usuwania zendry
znajduje si¢ kadz do wytrawiania, do kt6-
rej wchodzi tasma 1. Wytrawianie zwojow
zelaza tasmowego wykonywano dotychczas
w ten sposob, ze uktadano je jeden na dru-
gi i wpuszczano do kadzi. W tym celu
tasma musiala byé najpierw przeginana lub

przewijana w célu obluZnienia zwojow, na-
wijanych szczelnie zapomoca walcarki, wal-
cujacej na goraco. Mimo to tasma byla oczy-
szczana czesto niedostatecznie i nieréwno.

Stosowane dotychczas kadzie do wytra-
wiania byly plaskie, wobec czego musialy
posiadaé¢ wielka powierzchni¢, przyczem
plyn ulegal znacznemu parowaniu i chiodze-
niu; .procz tego kadzie takie wymagaly du-
20 :miejsca.

Wedtug rwynala.zku wytrawianie odby-
wa si¢ podczas wyrobu rur w glebokiej ka-
dzi, przez ktéra tasma jest przeprowadza-
na kilkoma pionowemi petlicami (fig. 7). W
kadzi 22 zawieszone jest rusztowanie 23, na
ktorego gornej ramie 24 znajduja sie kraz-
ki 25, uruchomiane zapomocg silnika; na
dolnej za$ ramie 26 sa osadzone luzno kraz-
ki 27, Liczba krazkéw 25 i 27 jest dowolna
i zalezy od budowy calego urzadzenia. Licz-
ba tych krazkow znajduje si¢ jednak w pew-
nym wzajemnym stosunku, np. gdy kraz-
kéw 25 jest z, to krazkéow 27 "winno byc
z—1.

Tasma przechodzi w kierunku strzalkl i
jest przeprowadzana naprzemian dookola
krazkéw 25 i 27. Tasma jest przeciagana
przez kadz zapomoca krazkéw 25, urucho-
mianych zapomoca silnika i jest w tym cza-
sie oczyszczana. Po wyjsciu z kadzi tasma
przechodzi bez straty czasu natychmiast do
walcarki, walcujacej na zimno,

Wyniki wytrawiania, uskutecznionego za-
pomoca odpowiedniej mieszanki kwasow,
powieksza sie¢ przez dzialanie przyrzadow
zmywajacych 28, znajdujacych si¢ tuz nad
powierzchnia kapieli wytrawiajacej. Przy-
rzady te moga sie skladaé ze szczotek, z ty-
ka palmowego lub ze skrzynek, napelnio-
nych welna drzewna lub podobnemi mate-
rjatami. Liczba tych przyrzadéw moze byé
dowolna i jest tem wigksza, im riocniej zen-
dra przywiera do tasmy.

Gérne krazki 25 sa uruchomiane zapo-
mocy silnika 29, przekladni 30 i walu 31
oraz zapomoca stozkowych kélek zebatych



32 i 33, z ktorych kotka 33 s3 osaduome na
walkach kraskow 25. Liczba dhrotow. na.mi-
nute krazkéw .25 winna byé okreslona tak,
aby ich szybkos¢ .obwodowa byla aieco
wieksza, niz najwigksza seyblosé rachu
tasmy.

De woczyszczania kadzi 22 nalezy wyjaé
z.niej rusztowanie 23. W tym celu na kaz-
dym nareiniku rusztowania 23 umeocowane
sa linki 34, ktére sa przeprowadzene dooko-
}a krazkow 35 i mawiniete na hebnach 36.
Wsepdlny wal 37 bebnow jest umchomiasy
zapomecsy, k6t zebatych 38, 39, 40 i 1, Kal-
ka zgbate 47 sa osadzome na walku 42, ob-
racanym -zapomeca, korby 43.:Gaénne kasprki
35 s3 vsadzone miedzy korytkami 44, kéé-
re naleia do ramy, kiérej wysokosé¢ odpo-
wiada wielkosci rusztowania.

Nalezy zaznaczy€, e przy wysobie rur
zapomocg kilku urzadzer, zmajdujacych sie
jedno obak drugiego, najlepiej przeprowa-
dza¢ wytrawianie w jednej wspolnej kadzi,
ktéra w tym przypadku winna by¢ zaopa-
trzcna w odpowiednig liczbe szeregow kraz-
kow 25 i 27.

Kwas, pozostaly na tasmie 1, wycho-
dzacej z kadzi do wytrawiania, zostaje usu-
niety w ploczce 45 (fig. 7). Tasma prae-
chodzi przez dalszy przyrzad oczyszczaja-
cy 46, utworzony ze skrzynki, napelnione;j
welna drzewna, i zostaje zapomoca krazka
47 przeciagnieta przez ciecz pléczaca, przy-
czem jest oplokiwana stale swieza woda z
dwoch stron zapamoca rezpylaczy 48. Po-
ziom wody w pléczce utrzymuje sie stale na
jednakowej wysokosci zapomocy rury prze-
lewowej 49.

Przed wejsciem do walcarki, walcujacej
na zimno, tasma I biegnie doakola kragka
50 (fig. 7 i 8), ktéry jest polaczony z przy-
rzadem, zabezpieczajacym tasme I tak, aby
przy mnaglem unieruchomieniu silnika 29
(tasma 1 jest bowiem w-dalszym ‘ciagu cia-
gnieta zapomoca walcarki), nie.spowodowa-
ta ona uszkodzern w kadzi do wytrawiania.
Taéma lub tasmy I przesuwaja si¢ po kraz-

kach 5@, osadzonych ma wspédnym watku 52
(fig. 8). Walek jest wsadzony w . leiyskach
53, z kiorych kazde jest przymocowane za-
posanca, «dwiach trzpieni :5¢. W razie przecig-
ata tych irzpieni 54, lezyska 53  przesmwa-
ja.sig 'w prowadmnicach korytkomych 55 za-
my -wdol. Jedno z lezysk 53 jest zacpatrzo-
ne w wystep 56, przylegayacy «lo .ramienia
§7, asadzenego ma drgzku 58 (fig. 9), kid-
ry zmajduje si¢ 'w aslonie 63 i z miej wy-
staje. Gdy.naped kraikow 25 zostanie prze-
rwany, sila, powstajaca wskutek .ciggnienia
tasmy 1, prrecina trrzpienie 54. Lozyska. 53
proesuwajg si¢ w .prowadnmicach karytko-
wych 55 wddal, a wysiep 56 zwalania ramie
57, przyczem draiek 58 przesuwa sie pod
dzialaniem sprezyny 59. Wskutek tego kon-
takt 60, izolowany wzgledem drazka 58 za-
pomocy, izolatora filtrowedo 61, wchodzi po-
miedzy kontakty 62 i zwiera obwéd pradu
zapomocy, przewodow .64. W ten obwéd pra-
du wigczony jest sygmal dzwigkowy -lub
swietlny lub tez obydwa te sygnaly. LUru-
chomienie tych sygmadow zwraca .robotmniko-
wi uwage, ze mastapila przerwa, wskutek
czego robotnik zatrzymuje maszyne.

Miedzy kadzia do wyilrawiamia i wal-
carka 65 do ksztaltowamia rury znajduje
sig walcarka 19 do walcowania na zimno.
Obydwie walcarki sa wykomane w znany
sposéb. W walcarce 65 tasma 1 zestaje
przeksztalocona ma rurg 70, poczem przecho-
dzi przez spawarke 66 (fig. 2), w kiérej
zostaja spojone brzegi zwinigtej rury.

Do dalszej obrébki spawamego szwu ru-
ry stuzy wedlug wynalazku przyrzad wy-
klepujacy 71 (fig. 140—11). Przyrzad ten
jest utworzemy glownie z tarczy 71, esadzo-
nej obrotowo na watku 78 Walek 78 jest
osadzony w odpowiedni sposéb w ramie 79
maszyny. W tarczy 71 sa wykonane syme-
trycznie otwory, w kidrych zmajduja sie
trzpienie 73, na ktérych. osadzone sg rucho-
mo mlotki 74. Sa ene wykonane w kszial-
cie mimoérodewo wsadsenych plytek, u-
ksztaltfowanyoch mna koncu odpowiednio do



obwodu rury. Liczba 75 oznacza pierscien,.
wykonany w taki sam sposéb, jak tarcza
mlotkowa 71. Pierscien jest polaczony z tar-
cza zapomoca podkladki 76 i klina 77 (fig.
10), zabezpieczanego zapomoca sruby 72.
Odmian¢ umocowania przedstawia fig. 11,
wedlug ktorej pierscien 75 jest dociskany
do tarczy 71, zapomoca nakretek 85, Tarcze
miotkowe s3 uruchomiane zapomocy silnika
elektrycznego, ktéry jest sprzgzony podat-
nie z walem 78. Rura 70 przesuwa si¢ stale
w kierunku strzaltki (fig. 10) przez przyrzad
wyklepujacy. W rurze znajduje si¢ w miej-
scu klepania trzpien 80, osadzony na drazku
81. Rura jest zdolu podparta zapomoca
krazka 82, osadzonego w dzwigni widetko-
wej 83. Dzwignia ta jest osadzona obrotowo
na czopie 84 i moze by¢ obracana w kierun-
kach, uwidocznionych strzatkami na fig.
10. .

Przyrzad wyklepujacy dziala w sposéb
nastepujacy. .

Tarcza 71 posiada wielkg szybkos¢ ob-
rotowa, np. okolo 1500 na minuteg, przyczem
miotki 74, wskutek mimosrodowego osadze-
nia ich, sa utrzymywane pod dzialaniem
sity odsrodkowej w kierunku, przechodza-
cym przez srodek walu 78. Po dosunieciu
rury 70 do mlotkéw tak, aby si¢ one wresz-
cie z nig zetknely, mlotki wykonywaja ude-
rzenia, ktorych sita jest zalezna od sily od-
$rodkowej i stopnia dosunigcia rury, Trzpien
80 zapobiega wyklepywaniu wglebien w ru-
rze. ‘ ‘

Najlepiej jest umiesci¢ przyrzad wykle-
pujacy mozliwie jak najblizej spawarki, aby
rura mogla byé¢ wyklepana wtedy, gdy szew
jest jeszcze rozgrzany do czerwonego zaru,
dzieki czemu osiaga si¢ dobre rozklepanie
szwu. Podparcie, utworzone z krazka 82,
winno si¢ znajdowaé dokladnie pod miej-
scem klepania. Os krazka i o§ tarczy 71 nie
powinny wiec znajdowaé si¢ na jednej linji.
Miejsce podparcia winno byé zmienne, co
mozna osiagnaé przez przesuwanie walka 84
dzwigni 83 lub zastosowanie krazkéw 82 o

réznych $rednicach i przestawianie dZwigni
83..

Po przejsciu przez przyrzad wyklepu-
jacy rura 70 przechodzi przez chtodnice 67
(fig. 2), a nastepnie miedzy walkami pro-
stujacemi 68, zapomoca ktorych zostaje wy-
prostowana. Rura przechodzi w dalszym cig-
gu przez matryce 69, stuzaca do doklad-
niejszego wyrownywania (fig. 2) 1 jest
wreszcie przecinana na kawalki.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposob wyrobu spawanych rur z pa-
skow zelaza tasmowego bez korca, znamien-
ny tem, zZe tasma jest nieprzerwanie podda-
wana.przymusowo, w zamknigtym cigglym
przebiegu samoczynnym, kolejno wstepnemu
ogrzewaniu, znanemu formowaniu i spawa-
niu na rurg, a nastgpnie dodatkowej obrob-
ce, przechodzac przytem przez poszczegol-
ne maszyny i przyrzady z szybkoscia, odpo-
wiadajaca szybkosci dziatania spawarki. .

2. Sposob wedlug zastrz, 1, znamienny
tem, ze tasma przechodzi przed oczyszcza-
niem przez przyrzad wyréownywajacy, ktory
umozliwia wyginanie si¢ wzglednie wydtu-
zanie tasmy, miedzy dwoma miejscami sta-
temi, bez dalszego dosuwu, a wskutek tego
przylaczenie drugiego zwoju tasmy przez
spawanie do jej poprzedniego zwoju.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze tasma przechodzi przed spawaniem
przez przyrzad, ktéry przez zginanie tasmy
obluznia zendrg, poczem tasma jest wytra-
wiana, a nastepnie doprowadzana bezpo-
srednio do walcarki, walcujacej na zimno,
i do zwijarki.

4, Sposob wedlug zastrz. 1 i 3,
mienny tem, ze tasma bez korica jest prze-
prowadzana przez kadz do wytrawiania kil-
koma pionowemi petlicami, przyczem pod-
czas przesuwu przez te kadz jest poddawa-
na dzialaniu kwasu, a nastepnie splokiwa-
niu. ' .

5. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamienny.

zna-



tem, ze wytworzbna rura przechedzi -bezpo—
$rednio po spawaniu szwu przez przyrzad
wyklepujacy, zapomocs ktérego szew zo-
staje rezklepany.

6. Urzadzenmie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1—2, znamienne tem,
ze posiada przyrzad wyréwnywajgcy poda-
wang tasme, ktéry sklada sie z zespotu nsa-
dzenych na state krgzkéow (2, 4, 6) oraz ze-
spolu krazkéw (3, 5), osadzenych przesuw-
nie nad pierwszym zespolem, przyczem tlo-
zyska krazkéw (3, 5) sg -osadzene przesuw-
nie w kierunku pionowym i znajduja sie pod
dzialaniem cigzarkéw, wskutek czego przy
powstaniu napiecia w tasémie, pocigga ona
ruchome krazki (3, 5) wdél, przez co umika
sie przerwy w posuwie tasmy przez dalsze
czesci urzgdzenia.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 3,
znamienne tem, Ze pesiada przyrzad de usu-
wania zendry, ktéry sklada sie z pewnej
liczby jeden nad drugim osadzonych watl-
kow (13, 14) o powierzchni zlobkowanej,
miedzy ktéremi tasma przechodzi w linji fa-
listej, przyczem walki te sa naprzemian osa-
dzone nieprzesuwnie wzglednie przesuwnie
w ten sposob, iz watki przesuwne (14) mo-
ga by¢ obracane o pewien kat wzgledem
nieprzesuwnych watkéw (13), w celu po-
wigkszenia oporu przejscia tasmy, lub tez
obracane kazdy oddzielnie okolo nastepne-
go waltka nieprzesuwnego (fig. 5 i 6).

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 4,
znamienne tem, ze jest zaopatrzone w kadz
do wytrawiania o stosunkowo duzej glebo-
kosci a malej powierzchni, w ktorej znaj-
duja si¢ dwa zespoly krazkéw prowadni-
czych (25, 27 ), umieszczone jeden nad dru-
gim i pomigdzy ktéremi prowadzona jest
tasma naprzemian w réznych kierunkach,
przyczem gérne krazki (25) sa uruchomiane
zapomoca, silnika.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, zna-
mienne tem, ze posiada przyrzad oczyszcza-
jacy, ktory sklada sie ze skrzynek (46), do-
ciskajgcych warstwy luznego materjalu o-

czyszczajacego, np. welny drzewnej, do
tasmy.

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tem, Ze posiada rusztowanie (23), w
ktorem mieszczs, sie krazki prowadnicze (25,
27) w kadzi do wytrawiania, przyczem
nusztewanie to jest pelaczone z przyrzadem
do wyciggania go z kadzi.

11. Urzadaenie do wykenywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, znamienne tem, ze za
urzadzeniem de wytrawiania znajduje si¢
urzgdzenie do sygnalizowania przerwy w na-
pedzie krazkow -prowadniczych . (25, 27),
umieszcaonych w kadzi do wytrawiania,
przyczem urzadzenie to zaczyna -dziala¢ w.
razie przerwy w napedzie, przy powigksza-
jacem si¢ maprezeniu tasmy.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 11, zna-
mienne tem, e posiada krazek prowadniczy,
ktéry prowadzi tasme i, ktérego watek (52)
jest ‘przymocowany .do ramy (55) maszyny
zapomoca trzpieni (54), wskutek czego
przy powstaniu wiekszego naprezenia w ta-
$mie, trzpienie (54) zostaja przecigte, przy-
czem wal (52) z Yozyskami (53) przesuwa
si¢ wdol, laczac w ten sposéb kontakty .(60,
62), znajdujace si¢ pod dzialaniem sprezy-
ny, i zamykajace obwod pradu (64).

13. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 5,
znamienne tem, ze przyrzad wyklepujacy
sklada sie z mlotkéw (74), osadzonych mi-
mosrodowo i ruchomo na szybko obracaija-
cej sie tarczy |(71), ktére przy obrocie zosta-
ja pod dzialaniem sily odsrodkowej szybko
odrzucane nazewnatrz i klepig rure, podpar-
ta ma irzpieniu wewnetrznym (81) i na kraz-
ku dolnym (82). , .

14. Urzadzenie wedlug zastrz, 13, zna-
mienne tem, ze krazek dolny (82), dosuwa-
jacy rure w kierunku mlotkéw (74), jest
osadzony nastawnie w kierunku poziomym i
pionowym. :

Hugo Maywesg.
Zastepca: Inz. Feliks Winmicki,

rzecznik” patentowy.
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