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Znany jest sposob formowania zygza-
kowatych drutéw do zaréwek, polegajacy
na tem, ze drut zarowy nawija si¢ w po-
staci zwojow 6semkowych na dwa trzpie-
nie i rozzarza w atmosferze obojgtnej. Zna-
ne jest rowniez rozzarzanie drutu zapomo-
ca przepuszczanego przezen pradu elek-
trycznego.

- Znane sposoby maja jednak te wadQ,
ze niema pewno$ci uzyskania zawsze pro-
sto wyciagnigtych bokéw poszczegolnych
zwojow drutu zarowego.

Uzyskuje si¢ to nizej opisanym sposo-
bem, ktéry oprocz tej zalety daje tez
znaczng oszczednos$é na wodorze.

Wynalazek dotyczy sposobu formowa-
nia metalowych drutéw do zaréwek elek-
trycznych w atmosferze obojetnej i przy
rozzarzeniu drutu zarowego zapomoca

przeplywajacego po nim pradu elektrycz-
nego. ‘Sposéb jest znamienny tem, ze me-
chanicznie naprezony drut zarowy przewi-
ja si¢ w zimnym stanie w powietrzu | z
krazka na motowidlo, poczem uskutecznia
si¢ wyzarzanie i formowanie w obojetnej
atmosferze zagieé¢ drutu, przylegajacych
do trzpieni motowidla, przez rozzarzenie
tych trzpieni, a nastepnie wyzarzanie i wy-
ciaganie calego drutu zarowego.

Urzadzenie do stosowania tego sposobu
przedstawia fig. 1. Fig. 2 podaje widok
zprzodu motowidla 9, przedstawionego na
fig. 1 zboku.

Motowidlo, na ktére nawija sie¢ drut
zarowy na zimno, sklada si¢ z rdzenia ze-
laznego 9, wycigtego na koficach, zgéry i
zdotu, co uwidoczniono na fig. 2, oraz po-

siadajacego w $rodku otwér 11 na o$ obro-



b\ towa. W. wycu»;te kofice rdzenia 9 sg wpu-~

szczong t‘uIeka metalowe 3 i 4 w ten spo-

'sob, ze mozna je zbliza¢ lub oddala¢ od
étédké.‘ rdzenia 9 i dociskaé do rdzenia za-
pomoca §rub 7 i 8. W tych tulejkach 3 i 4
sa umocowane trzpienie I i 2 z trudno-
topliwego metalu. Zacisk 10 stuzy do
umocowania koficow drutu zarowego.

Wiasciwe urzadzenie formierskie posia-
da dwie czesci metalowe 22 i 23, ktére sa
osadzone na gwint w pochwach 41, 42 o-
prawy 19. Zapomioca sworzni 24 i 25 prze-
stawia sie obie czesci 22 i 23 tak, ze kofice
trzpieni 1 i 2 zaciskaja si¢ mocno w otwo-
rach czesci metalowyeh 16, 17, 22, 23 ce-
lem uzyskania dobrego styku elektrycznego.
Czesci metalowe 16, 17, osadzone w opra-
wie 18, dajg si¢ przestawia¢ i moga by¢
zblizane do siebie lub oddalane zapomoca
wrzeciona $rubowego 26,

W oprawie 19 czeéci metalowe 22 i 23,
wkrecone w pochwy 41 i 42, mozna zbliza¢
lub oddalaé od siebie zapomoca wrzeciona
srubowego 27. Kazde z opraw 18 i 19 skia-
da si¢ z dwoch czesci, izolowanych od sie-
bie w miejscach 12 i 13,

Przy formowaniu postepuje sie¢ w na-
stepujacy sposéb.

Na trzpienie ! i 2 nawija si¢ na po-

wietrzu nieogrzany drut zarowy tak, ze od-
step pierwszego zwoju od rdzenia 9 jest
wigkszy niz szerokosé¢ tego rdzenia. Pocza-
.tek i koniec nawijanego drutu zamocowy-
wa sie¢ w zacisku 10. Motowidlo wraz z
zimnym drutem Zzarowym osadza si¢ nastep-
nie w urzadzeniu formierskiem, przedsta-
wionem na fig. 1, w ten sposéb, ze kotice
obu trzpieni 7 i 2 wchodza z obu stron w
otwory cze$ci metalowych 16 i 17, wzgled-
nie 22 i 23. Przez zluzowanie $rub 7 i 8
zsuwa sie rdzef 9 z tulejek 3 i 4, a przez
nachylenie rdzenia migdzy nienawinigtemi
cze$ciami trzpieni I i 2 wyjmuje sie rdzen.
Ponad urzadzeniem zawiesza sie potem
klosz 14, a rura 15 wpuszcza. SlQ pod klosz
gaz obojetny, np. wodér.

Nastepnie zamykaja si¢ obwody pradu
28 i 29, ktore roziarzaja trzpienie 1 i 2.
Po rozzarzeniu trzpieni wlacza si¢ obwod

" pradu 30, ktéry rozzarza drut 31 miedzy
- trzpieniami I i 2, poczem zapomoca wrze-

cion 26 i 27 maciaga si¢ drut podczas za-
rzenia zaréwno samego drutu jak i trzpie-
ni 1i2. Po uformowaniu drutu i wylacze-
niu pradéw wklada si¢ rdzen 9 znowu do
tulejek 3 i 4, dociaga si¢ sruby 7 i 8, a
rdzenn wraz z uformowanym drutem wyj-
muje si¢ z urzadzenia do dalszego zastoso-
wania.

Lastrzezenia patentowe,

1. Sposéb formowania drutéw metalo-
wych do zaréwek elektrycznych w atmo-
sferze obojetnej przy rozzarzeniu drutu za-
pomoca przesylanego przezefi pradu elek-
trycznego, znamienny tem, ze naprzod drut,
naprezony mechanicznie, przewija si¢ na
zimno ma powietrzu z krazka na trzpienie
motowidta, nastepnie w atmosferze obojet-
tiej rozzarza sie i formuje czeéci drutu, kto-
re przylegaja do trzpieni, przez rozzarze-
nie tych trzpieni pradem, wreszcie rozzarza
si¢ 1 naciaga caly drut przy jednoczesnem
zarzeniu sie obu trzpieni.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze kazdy trzpien (1, 2), zaréwno jak
i drut zarowy (31) jest czescia oddzielne-
go obwodu pradu, przyczem wilacza si¢ na-
trz6d obwody trzpieni motowidla, a potem
obwod drutu zarowego.

3. Urzadzenie do wykonania sposobu
wedtug zastrz, 1 i 2, znamienne tem, ze w
dwu oprawach (18, 19) sa osadzone po
dwie czesci metalowe (16, 17 i 22, 23), i-
zolowane od siebie i dajace si¢ do siebie
zbliza¢ lub oddalaé, oraz zaopatrzone w o-
twory ma trzpienie motowidla,

MatopolskaFabrykaZaréwek
wZareg' Spétka zogr. odpow.
Zastepca: Dr. inz. M, Kryzan,
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