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Przy wyrobie kabli telefonicznych,
zwłaszcza kabli dalekosiężnych, ważne
jest, aby żyły, łączone w pary, miały jedna¬
kową długość, ponieważ niejednakowe dłu¬
gości żył w takiej parze mogą powodować
powstawanie przesłuchu. Z tego powodu są
stosowane maszyny, układające żyły równo¬
legle, zapomocą których dwie żyły o ściśle
jednakowej długości, przed skręceniem ich
w parę, zostają jednocześnie nawinięte na
bęben. Fig. 1 rysunku przedstawia schema¬
tycznie zwykłe wykonanie takiej maszyny,
układającej żyły równolegle. Żyły 1 i 2, od-
wijane z dwóch bębnów, hamowanych możli¬
wie równomiernie, łączą się w pochwie pro-
wadniczej c, następnie zapomocą garnka

przędzalniczego d zostają owijane cięgnem,
układającem się wzdłuż linji śrubowej, po-
czem przechodzą przez drugą pochwę pro-
wadniczą e, której prześwit posiada mniej
więcej kształt owalu (fig. 2 — przekrój po¬
przeczny wzdłuż linji 2 — 2 na fig. 1), ce¬
lem ustalenia wzajemnego położenia żył. Z
pochwy prowadniczej e żyły przechodzą
przez napędzaną cylindryczną tarczę od¬
prowadzającą /, wreszcie zostają jednocze¬
śnie nawinięte na również napędzany, lecz
nie przymusowo, bęben odbiorczy g. Celem
osiągnięcia dobrego prowadzenia żył na cy¬
lindrycznej tarczy odprowadzającej /, na
której układa się kilka zwojów tych żył,
jest zastosowany odchylak h. Stwierdzono,



z^odctylak ten, wywołujący nacisk tylko
na jedną i tę samą żyłę pary na całej jej
dług9$pii wywołują różnicę między pojemno¬
ściami obydwóch żył, co powoduje prze¬
słuch. Celem usunięcia tej wady, żyły pod¬
czas nawijania ich na tarczę odprowadzają¬
cą zostają według wynalazku poddawane
równomiernemu naprężeniu mechanicznemu,
wskutek czego unika się powstawania różni¬
cy w pojemnościach obu żył.

W praktycznem wykonaniu umieszcza
się np. kilka cylindrycznych tarcz odprowa¬
dzających F (fig. 3), napędzanych z jedna¬
kową szybkością obwodową, przyczem na
obwodzie tych tarcz żyły 1, 2 tak są prowa¬
dzone, że nie obejmują żadnej tarczy cał¬
kowicie. Skutkiem tego odchylak jest nie¬
potrzebny. Liczbę tarcz dobiera się taką, a-
by żyły były zabierane dobrze i praktycznie
nie ślizgały się na tarczach.

Inny sposób usunięcia wspomnianej po¬
wyżej wady, który jest stosowany głównie
wtedy, gdy ma się uniknąć zmiany kon¬
strukcji maszyny, polega na tern, że pochwę
prowadniczą e (fig. 1) obraca się o 180° w
określonych odstępach długości żył, wskutek
czego następuje krzyżowanie się ich. W ten
sposób osiąga się to, że odchylak h już nie
ciśnie na całej długości pary na tę samą ży¬
łę, lecz w możliwie jednakowych odstępach
kolejno na każdą z tych dwóch żył i że w
ten sposób zmniejsza się, a nawet zupełnie
usuwa się szkodliwą różnicę w pojemno¬
ściach obu żył.

Wystarcza, aby żyły raz się tylko krzy¬
żowały, a mianowicie pośrodku długości
pary, przypadającej na jeden odcinek ka¬
bla. Najlepiej jest jednak krzyżować żyły
w mniejszych odstępach, aby w razie po¬
trzeby rozcięcia odcinka kabla nie powstały
zbyt duże różnice w pojemnościach obu żył.
Następnie dobrze jest, aby kolejne obraca¬
nie pochwy prowadniczej o owalnym prze¬
kroju tam i zpowrotem o 180° odbywało
się samoczynnie, celem uniezależnienia re¬

zultatu, osiąganego sposobem niniejszym, od
błędów obsługi.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu kabli telefonicznych,
których żyły przed skręceniem ich przecho¬
dzą przez maszyny równolegle je układa¬
jące i w których są one prowadzone przez
napędzaną tarczę odprowadzającą, zna¬
mienny tern, że żyły doznają przytem rów¬
nomiernego naprężenia mechanicznego, ce¬
lem uniknięcia powstawania różnic w po¬
jemnościach obu żył.

2. Urządzenie do wykonywania kabli
sposobem według zastrz. 1, znamienne tern,
że posiada większą liczbę tarcz odprowa¬
dzających (F), napędzanych z jednakową
szybkością obwodową i rozmieszczonych
tak, że żyły są prowadzone przez poszcze¬
gólne tarcze, nie obejmując ich całkowicie.

3. Odmiana sposobu według zastrz. 1
z zastosowaniem tarczy odprowadzającej,
kilkakrotnie owiniętej żyłami, z urządze¬
niem, uskuteczniającem należyte prowadze¬
nie żył na tarczy, znamienna tern, że przez
krzyżowanie żył zapomocą urządzenia, u-
mieszczonego przed tarczą odprowadzającą,
położenie żył na tarczy odprowadzającej
zostaje zmieniane w określonych odstępach
długości tych żył.

4. Sposób według zastrz. 3, znamienny
tern, że zmiana położenia żył na tarczy od¬
prowadzającej (i) jest uskuteczniana przez
okresowy obrót o 180° w jedną względnie
drugą stronę owalnej pochwy prowadniczej
(e), umieszczonej przed tarczą odprowadza¬
jącą (f).
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