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Znany jest sposób formowania zygza¬
kowatych drutów do żarówek, polegający
na tern, że drut żarowy nawija się w po¬
staci zwojów ósemkowych na dwa trzpie¬
nie i rozżarza w atmosferze obojętnej. Zna¬
ne jest również rozżarzanie drutu zaporao-
cą przepuszczanego przezeń prądu elek¬
trycznego.

Znane sposoby mają jednak tę wadę,
że niema pewności uzyskania zawsze pro¬
sto wyciągniętych boków poszczególnych
zwojów drutu żarowego.

Uzyskuje się to niżej opisanym sposo¬
bem, który oprócz tej zalety daje też
znaczną oszczędność na wodorze.

Wynalazek dotyczy sposobu formowa¬
nia metalowych drutów do żarówek elek¬
trycznych w atmosferze obojętnej i przy
rozżarzeniu drutu żarowego zapomocą

przepływającego po nim prądu elektrycz¬
nego. Sposób jest znamienny tern, że me¬
chanicznie naprężony drut żarowy przewi¬
ja się w zimnym stanie w powietrzu { z
krążka na motowidło, poczem uskutecznia
się wyżarzanie i formowanie w obojętnej
atmosferze zagięć drutu, przylegających
do trzpieni motowidła, przez rozżarzenie
tych trzpieni, a następnie wyżarzanie i wy¬
ciąganie całego drutu żarowego.

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

Motowidło, na które nawija się drut
żarowy na zimno, składa się z rdzenia że¬
laznego 9, wyciętego na końcach, zgóry i
zdołu, co uwidoczniono na fig. 2, oraz po¬
siadającego w środku otwór 11 na oś obró-



tową, W wycięte końce rdzenia 9 są wpu¬
szczone tulejki metalowe 3 i 4 vt ten spo¬
sób, że można je zbliżać lub oddalać od
środka rdzenia 9 i dociskać do rdzenia za-
pomocą śrub 7 i 8. W tych tulejkach 3 i 4
są umocowane trzpienie / i 2 z trudno-
topliwego metalu. Zacisk 10 służy do
umocowania końców drutu żarowego.

Właściwe urządzenie formierskie posia¬
da dwie części metalowe 22 i 23, które są
osadzone na gwint w pochwach 41, 42 o-
prawy 19. Zapomocą sworzni 24 i 25 prze¬
stawia się obie części 22 i 23 tak, że końce
trzpieni 1 i 2 zaciskają się mocno w otwo-
rach części metalowych 16, 17, 22, 23 ce¬
lem uzyskania dobrego styku elektrycznego.
Części metalowe 16, 17\ osadzone w opra¬
wie 18, dają się przestawiać i mogą !być
zbliżane do siebie lub oddalane zapomocą
wrzeciona śrubowego 26.

W oprawie 19 części metalowe 22 i 23,
wkręcone w pochwy 41 i 42, można zbliżać
lub oddalać od siebie zapomocą wrzeciona
śrubowego 27. Każde z opraw 18 i 19 skła¬
da się z dwóch części, izolowanych od sie¬
bie w miejscach 12 i 13.

Przy formowaniu postępuje się w na¬
stępujący sposób.

Na trzpienie 1 i 2 nawija się na po¬
wietrzu nieogrzany drut żarowy tak, że od¬
stęp pierwszego zwoju od rdzenia 9 jest
większy niż szerokość tego rdzenia. Począ¬
tek i koniec nawijanego drutu zamocowy-
wa się w zacisku 10. Motowidło wraz z
zimnym drutem żarowym osadiza się następ¬
nie w urządzeniu formierskiem, przedsta-
wionem na fig. 1, w ten sposób, że końce
obu trzpieni li 2 wchodzą z obu stron w
otwory części metalowych 16 i 17, względ¬
nie 22 i 23. Przez zluzowanie śrub 7 i 8
zsuwa się rdzeń 9 z tulejek 3 i 4, a. przez
nachylenie rdzenia między nienawiniętemi
częściami trzpieni 1 i 2 wyjmuje się rdzeń.
Ponad urządzeniem zawiesza się potem
klosz 14, a rurą 15 wpuszcza, się pod klosz
gaz obojętny, np. wodór.

Następnie zamykają się obwody prądu
28 i 29, które rozżarzają trzpienie 1 i 2.
Po rozżarzeniu trzpieni włącza się obwód
prądu 30, który rozżarza drut 31 między
trzpieniami 1 i 2, poczem zapomocą wrze¬
cion 26 i 27 naciąga się drut podczas ża¬
rzenia zarówno samego drutu jak i trzpie¬
ni / i 2. Po uformowaniu drutu i wyłącze¬
niu prądów wkłada się rdzeń 9 znowu do
tulejek 3 i 49 dociąga się śruby 7 i 8, a
rdzeń wraz z uformowanym drutem wyj¬
muje się z urządzenia do dalszego zastoso¬
wania.

Zastrzeżenia paten to w e.

L Sposób formowania drutów metalo¬
wych do żarówek elektrycznych w atmo¬
sferze obojętnej przy rozżarzeniu drutu za¬
pomocą przesyłanego przezeń prądu elek¬
trycznego, znamienny tern, że naprzód drut,
naprężony mechanicznie, przewija się na
zimno ma powietrzu z krążka na trzpienie
motowidła, następnie w atmosferze obojęt¬
nej rozżarza się i formuje części drutu, któ¬
re przylegają do trzpieni, przez rozżarze¬
nie tych trzpieni prądem, wreszcie rozżarza
się i naciąga cały drut przy j edmoczesnem
żarzeniu się obu trzpieni.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że każdy trzpień fi, 2), zarówno jak
i drut żarowy (31) jest częścią oddzielne¬
go obwodu prądu, przyczem włącza się na¬
przód obwody trzpieni motowidła, a potem
obwód drutu żarowego.

3. Urządzenie do wykonania sposobu
według zastrz. 1 i 2, znamienne tern, że w
dwu oprawach (18, 19) są osadzone po
dwie części metalowe (16, 17 i 223 23), i-
zolowame od siebie i dające się do siebie
zbliżać lub oddalać, oraz zaopatrzone w o-
twery na trzpienie motowidła.
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