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Sposob wytwarzania wyrobéw skrecanych z drutu

. Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania wyrobow skrecanych z drutu, zwtaszcza lin, skretek lin
i rdzeni, ptaszczy kabli elektrycznych izyt kablowych, bimetalowych lin napowietrznych linii przesytowych
i innych podobnych skrecanych wyrobéw z drutu.

Znane sa sposoby wytwarzania kabli ilin polegajace na splataniu wyrobdw z drutu i obciskaniu w stanie
skreconym w urzadzeniu obciskajgcym. Znany jest takze sposdb wytwarzania wielowarstwowych splotek lin,
wedtug ktdérego na rdzen nawija si¢ jedna lub kilka warstw drutéw i kolejno poddaje sig¢ je obciskaniu obrébka
plastyczng.

We wszystkich znanych sposobach wytwarzania skrgcanych wyrobdéw z drutu, obciskaniu podlega wyréb juz
catkowicie uksztattowany w procesie skrecania, ktéry ma gotowy ostateczny ksztatt i po obciskaniu moze by¢
wykorzystany do zwijania w ling lub jako samodzielny wyréb.

Jednakze do wytwarzania wyrobéw wspomnianymi sposobami wymagana jest znaczna sifa dla ksztattowania
drutéw przy obciskaniu wyrobu. Potrzeba ta ttumaczy si¢ tym, Ze po pierwsze - obciskaniu podlegaja gotowe
wyroby, ktére maja ostateczny ksztalt; po drugie, Ze urzadzenie obciskajace wplywa jednoczesnie i mniej wigcej
w jednakowym stopniu na wszystkie zewnetrzne druty w przypadku przeciagania okragtej skretki przez okragty
wykrdj lub na kilka razem roztozonych drutéw zewnetrznej warstwy przy obciskaniu okragtej skretki w ksztat-
towym profilu. Poniewaz wszystkie druty w obciskanym wyrobie zajmujg scisle okreslone obliczeniami odpowia-
dajace im miejsca geometryczne, zgodnie z ich wymiarami wyjsciowymi, pozbawione s3 tym samym mozliwosci
wzglednych przemieszczeni, a obciskanie odbywa si¢ na calym zewngtrznym konturze wypelniajac calg przes-
trzefh wyrobu lub wigksza jego cze$é, wtedy w takich warunkach druty maja bardzo mato swobody dla odksztat-
cenia poprzecznego i przemieszczania materiatu zblizajac si¢ do stanu wszechstronnego sciskania poprzecznego
i dlatego dla zmiany ich odksztlcenia wymagana jest duza sita, rosnaca wraz ze zwigkszeniem stopnia obciskania
wyrobu. Praktycznie przy najwigkszych stopniach obciskania takich wyrobdw, ograniczonych ich wytrzymatos-
cig na rozerwanie, przy przeciaganiu przez urzadzenie obciskajgce, po wielokrotnym obciskaniu, druty zachowuja
wyrazne zaokraglone krawedzie, a wewnatrz wyrobu, zostaja wolne przestrzenie niezapetnione metalem.

W znanych sposobach w zaleznosci od érednicy, konstrukcji i parametréw skretu wytwarzanego wyrobu, ten
ostatni dobiera si¢ z okreslonej liczby drutéw odpowiednich wymiar6w. W ten sposéb dla wykonania wyrobu
wspomnianymi metodami potrzebna jest duza ilo§¢ drutéw o réznych érednicach. :
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Celem ninicjszego wynalazku jest usunigcie wymienionych wad. Zadaniem wynalazku jest podanie sposobu
pozwalajacego na zmniejszenie sity obciskania wyrobu, dzigki odpowiedniemu uktadowi drutéw warstwy Zewneg-
trznej wyrobu oraz wykorzystanie zjawiska klinowego, powstajacego przy obciskaniu wyrobu.

Sposéb wytwarzania wyrob6w skrecanych z drutu, np. lin i kabli, posiadajacych osnowe z nawinigta na nig co
najmniej jedna warstwa zewngtrznych drutéw, polega na tym, Ze druty skreca sig i plastycznie obciska w stanie
skreconym podczas przeciggania ich przez urzadzenia obciskajace. Zgodnie z wynalazkiem podczas skrecania
czééé drutéw warstwy zewnetrznej uktada si¢ tak, ze znajduja si¢ one nad sasiednimi drutami tej warstwy,
dotykajac ich, nast¢pnie obciska si¢ wszystkie druty stanowiace wyrdb, oddziatujac na wystajace druty urzadze-
niem obciskajacym i wykorzystujac je jako kliny przy wprowadzeniu ich migdzy sasiednie druty.

Celowo przy wytwarzaniu skrecanych wyrobéw z drutu, zawierajacych wigcej niz dwie warstwy, w kazdej
z nich cze$¢ drutéw jest tak utozona, Ze wystaja one nad sasiednie druty. Obciskanie plastyczne kazdej warstwy
odbywa si¢ kolejno.

Dzieki wykorzystaniu przedstawionego sposobu w skrecanym wyrobie z drutu, przy umownej zmianie drutéw
wyrobu na réwnowazne im co do powierzchni przekroju poprzecznego okragle druty, zachowujac zasade wza-
jemnej stycznosci migdzy nimi, co najmniej ze stanowiacych zewngtrzng warstwe drut bedzie wystawat nad nia,
bedac nie wpisany w domniemany kontur, ktéry mozna opisaé wok6t drutéw zewnetrznej warstwy, utozonych
" na osnowie.

Przedstawiony sposéb pozwala zmniejszy¢ site przy plastycznym obciskaniu wyrobu w wyniku wykorzystania
zjawiska klinowego okreslonego szczegllnym uktadem drutéw stanowigcych wyréb. Sposéb ten pozwala zwie-
kszy¢ graniczne wymiary wyrobow obcisnigtych plastycznie przy danym stopniu ich obciskania lub zwiekszy¢
stopiefi obciskania wyrobu na tymze urzadzeniu. Sposéb wedtug wynalazku pozwala osigga¢ wysoki stopier
wypetnienia metalem przekroju poprzecznego obcisnietego plastycznie wyrobu, przy stosunkowo niewielkich
sitach obciskania. . -

Przy tym sposobie wytwarzania skrecanych wyrobdw z drutu obniZajg si¢ wymagania co do doktadnosci
wyboru poprzecznych rozmiaréw drut3w w wyrobach, poniewaz zwiazane z tym niedogodnosci geometryczne
tych wymiaré6w w miejscu przeznaczorym dla rozmieszczenia drutu w wyrobie, pokrywane s3 w wyniku po-
przecznych odksztatcen drutéw i przemieszczenia ich materiatu przy ksztattowaniu wyrobu.

Oprécz tego, przedstawiony sposéb pozwala zmmniejszy ¢ doktadnosé wymiaréw i ksztattu drutdw, stanowig-
cych wyréb, a takze zmniejszy ¢ ilos¢ wymiaréw drutdw, przeznaczonych do wykonania jednego wyrobu. Przy
stosowaniu tego sposobu mozna zmniejszy¢ podczas wytwarzania ogolng ilo$é koniecznych wymiaréw drutév
przy danej nomenklaturze wytwarzanych wyrobow.

Zmniejszenie koniecznej ilosci wymiaréw drutéw potrzebnych do wytwarzania wyrobéw danej nomenklatury.
pozwala zmniejszy ¢ stopien nicjednorodnosci ich wtasnosci-mechanicznych w wyniku wyréwnywania warunk<w
produkcji i zastosowania bardziej racjonalnych systeméw przy obrébce mechanicznéj i termicznej drutsw, ct:
polepsza jakosé wyrobdw.

Zmniejszenie ogdlnej ilosci wymiarédw drutéw w produkeji jednego typu wyrobdw upraszcza takze organizacis
ich produkcji, zmniejsza straty efektywnego czasu pracy, zwigzane z przestwianiem aparatury na inne wymiary
drutéw oraz upraszcza gospodarstwo narz¢dziowe i magazynowe. Przedstawiony sposéb pozwala takze tworzy<
nowe konstrukcje wyrobdw, w zaleznosci od wymagan eksploatacji.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawiz
uktad drutéw zewnetrznej warstwy wyrobu przed obciskaniem plastycznym, fig. 2 — uktad drutéw zewnetrznej
warstwy wyrobu po obciskaniu plastycznym; fig. 3 — przekr6j poprzeczny konstrukcji 1—6 przed obciskaniem
plastycznym, fig. 4 — przekrdj poprzeczny konstrukcji 1—6 po obciskaniu, fig. 5 — przekrdj poprzeczny kosi-
strukcji 1—7 przed obciskaniem plastycznym, fig. 6 — przekrdj poprzeczny konstrukcji 1—7 po obciskaniu,
fig. 7 — przekr6j poprzeczny konstrukeji 1—-6--12 przed obciskaniem plastycznym, fig. 8 — przekrdj poprzeczay
konstrukcji 1-6—12 po obciskaniu plastycznym, fig. 9 — przekrSj poprzeczny konstrukcji 1—8 przed obciska-
niem plastycznym, fig. 10 — przekrdj poprzeczny konstrukcji 1—5—10 przed obciskaniem, fig. 11 — przekidj
poprzeczny Konstrukcji 1-7—14 przed obciskaniem, fig. 12 — przekrdj poprzeczny wyrobu wielowarstwowego
przed catkowitym obciskaniem, fig. 13 — przekréj poprzeczny wyrobu wielowarstwowego przed obciskaniem
warstwowym, fig. 14 — przekréj poprzeczny wyrobu o ksztatcie owalnym przed obciskaniem plastycznym,
fig. 15 — przekr6j poprzeczny wyrobu o ksztatcie tréjbocznym przed obciskaniem, fig. 16 — przekrdj poprzeczny
wyrobu o ksztatcie plaskim. ' ‘ k

Przedstawiony sposéb polega na tym, ze wybiera si¢ druty w odpowiedniej ilosci stosownie do wymiaréw,
ksztaltu, konstrukcji i parametréw skretu wyrobéw, po czym skreca sig je tak, ze czg$¢ zewngtrznej warstwy
drutéw 1 (fig. 1) rozktada si¢ na osnowie 2 wyrobu i wpisuje si¢ przy tym w domniemany kontur 3, a druga cze$¢
drutow 4 zewnngtrznej warstwy rozklada si¢ w odstepach mi¢dzy sgsiednimi drutami 1 tak, aby wystawaly nad
nimi, wychodzac poza granice konturu 3. Osnowe 2 stanowi wewngtrzna cz¢$¢ konstrukcji wyrobu. Jako osnowa
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moga by ¢ wykorzystne jeden lub kilka drutéw, jednowarstwowe lub wielowarstwowe /y’(y drutu lub inne ciato
o dostatecznej wytrzymatosci oraz wasciwym ksztatcie i wymiarach.

Nastgpnie druty uksztattowane w opisany sposéb podawane s3 obciskaniu plastycznemu, przeciagajac je przez
urzadzenie obciskajace (nie pokazane). Przy tym urzadzenie obciskajace dziata na wystajace druty 4, weiskajac je
sita P miedzy druty 1.

Dzigki takiemu wzajemnemu ukladowi drutéw zewnf;trzna sita P na wystajace druty przekazywana jest
w postaci sity S na sasiednie’ lezace nizej druty 1 na powierzchnie 5, nachylone do kierunku dziatania sity
zewnetrznej P pod katem a, co stwarza znane zjawisko klinowe wystepujace przy przekazywaniu sit. Wedtug
warunku réwnowagi wystajacych drutéw 4 sita S réwna sie:

- _P .
2sina -

Widaé stad, ze wybierajac okreslone stosunki wymiaréw drutéw 1 i 4 oraz odstep migdzy drutami 1, mozna
zapewni¢ dostatecznie mata wartos¢ kata a dla uzyskania wzgl¢dnie duzych sit S. Dzigki temu stwarza sig lzejsze
warunki dla wprowadzania wystajacych drutéw 4 w kontur 3 wyrobu.

W miar¢ wprowadzania wystajacych drutéw 4 w kontur 3 wyrobu, nast¢puje ich odksztalcanie oraz ugniata-
nie takze sasiednich drutéw 1. W wyniku tego, druty 1 i 4 w gotowym wyrobie (fig. 2) przybieraja odpowiednio
ksztatty 1, 4 i uktadaja si¢ wewnatrz wskazanego konturu 3.

Jako urzadzenia obciskajace moga by¢ wykorzystywane jednolite lub dzielone oczka przeciggadta, watki do
walcowania réznych typdw, docieraki i inne rodzaje narz¢dzi do plastycznej obrébki materiatéw.

Tym sposobem moga by¢ wytwarzane rézne skrg:ane wyroby z drutu a mianowicie: liny spiralne, splotki lin
i rdzenie, drutowe pancerze kabli elektrycznych, zyty kabli silnopragdowych i inne podobne wyroby.

Przy wytwarzaniu skr¢canych wyrobéw z drutu plastycznie obciskanych, zawierajacych wiecej niz dwie wars-
twy drutéw, ksztattowanie i obciskanie plastyczne kazdej warstwy odbywa sie kolejno, wykorzystujac wewne-
trzng wstepnie obcisnigta plastycznie czgsé jako osnowe dla obciskania plastycznego kazdej nastepnej warstwy.

Ponizej przytoczono konkretne przyktady skrecanych wyrobéw z drutu, wytwarzanych przedstawionym spo-
sobem, ktére z kolei mozna wykorzystac jako czesci sktadowe innych bardziej ztozonych konstrukcyjnie wyro-
bow.

Przyktad I Na fig. 3 pokazano jeden z mozliwych wariantéw przekroju poprzecznego konstrukcji 1—6,
w kiérej centralny drut 6 pokryty jest warstwa ziozona z szesciu drutéw 7 i 8. Wskutek skrecania druty 7, 8
w przekroju poprzecznym maja przekroje zblizone do eliptycznych, drut srodkowy 6 ma przekr6j okragty. Jezeli
przyjmiemy, ze wszystkie druty w takim wyrobie s3 jednakowe co do wymiaru, to wskutek eliptycznosci prze-
krojow drutéw 7, 8, czg¢sé z nich wysla;e poza granice pewnego domniemanego konturu 9, ktéry mozna oplsaé
wokét drutéw 7, utozonych wokét drutu 6.

Dlatego przy znanych sposobach wytwarzania takich zyt liny, aby umozliwié prawndiowe uktadanie drutéw 8
i 7, przyjmuje si¢ drut centralny 6 o nieco wigkszej srednicy, niz Srednica drutéw 7 i 8. .

Przy wytwarzaniu takiego wyrobu wedtug przedstawionego sposobu nie zachodzi konieczno$¢é zwigkszania
s$rednicy drutu srodkowego 6, a odwrotnie, niestykanie si¢ drutéw 8 z drutami 6 wykorzystuje si¢ dla zapewnie-
nia rozklinowywania. W tym celu cz¢$é drutéw 7 uktada si¢ wokét drutu $rodkowego 6 wewngtrz domniemane-
go konturu 9, pozostate druty 8 uktadajyg sie migdzy drutami 7 tak, ze wystaja one poza granice konturu 9.
Wskutek dziatania urzadzenia obciskajacego wystajace druty 8, spetniajace role klindw, wprowadzane s3 w kon-
tur 9 wyrobu, w odstepy migdzy drutami 7.

- W wyniku takiej obrébki gotowy wyrdb przyjmuje przekrdj poprzeczny, pokazany na fig. 4. Mozliwe sa takze
inne odmiany uktadania drutéw w wyrobie, a mianowicie z jednym lub dwoma wystajacymi drutami.

Przyktad IL Przedstawionym sposobem mozna takze wytwarza¢ wyroby konstrukcji 1—7 z drutéw jed-
nakowych.

W takim wyrobie drut srodkowy 10 (fig. 5) owija si¢ warstwa siedmiu drutéw 11 i 12. Na fig. 5 pokazany jest
przekr6j poprzeczny zestawu drutéw w wyrobie dla wytwarzania konstrukcji 1—7 z trzema wystajacymi druta-
mi 11. Mozliwa jest inna ilo§é wystajacych drutéw. Pod dziataniem urzadzenia obciskajacego wystajace druty 11
. wprowadzane s3 w odstepy miedzy drutami 12 i wchodza w kontur 13 przekroju wyrobu. Po takiej obrébce
gotowy wyréb w przekroju poprzecznym przyjmuje ksztatt pokazany na fig. 6. Dla uproszczenia rysunkow na
fig. 5,7, 9-16, druty w przekroju pokazane s3 jako okragte. 5

Przedstawionym sposobem mozna takze wytwarza¢ wielowarstwowe skrgcane wyroby z drutu.

Przyktad IIl. Na fig. 7 pokazany jest przekréj poprzeczny dwuwarstwowego wyrobu konstrukcji
1-6—12. Druty 14 warstwy zewnegtrznej roztozone sa wewnatrz konturu 15. Druty 16 ulozone w odstgpach
mi¢dzy drutami 14, wystajy poza granicé konturu 15.
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Wedtug znanej, stosowanej obecnie technologii wytwarzania takich konstrukeiji zamiasi wystajgcych drutéw
16 uktada si¢ druty 17 o mmiejszej $rednicy tak, ze one dotykajac sasiednich drutéw 14, pozostaja wewngtrz
konturu 15.

Przy wytwarzaniu takiego wyrobu wedtug przedstawionego sposobu wystajgce druty 16 pod dziataniem urza-
dzenia obciskajacego wprowadzane sa do konturu 15 przekazujac naciski na pozostate druty. Znajdujace sig
wewnatrz konturu 15 druty 14 s3 przy tym $ciskane, a wskutek skrecania sa wypychane z konturu 15 i utrzymy-
wane na miejscu juz po obciskaniu plastycznym, znajdujyc si¢ wewnatrz strefy dzialania urzadzenia obciskajace-
go. W wyniku wszystkie druty, odksztatcajac si¢ w odpowiedni sposéb, zmieniaja swéj poprzecauy ksztatt i prze-
kroj poprzeczny gotowego wyrobu, przyjmuja ksztalt pokazany na fig. 8.

Wskutek réznych warunkéw obciskania druty 14 i 16 w gotowym wyrobie mogg przyjmowac rézne ksztatty
przekrojow poprzecznych. W pewnych okreflonych warunkach ksztaltowania wyrobu mozliwy jest przypadek
przejscia jednego lub wielu drutow warstwy zewnetrznej do warstwy wewnetrznej wskutek powstalej szczeliny
migdzy drutami warstwy wewnetrznej, jak réwniez wskutek zjawiska rozklinowywania Przejscie drutéw z ]ednej
warstwy do drugiej nie pogarsza jakosci wyrobu.

Przyktad IV. Na fig. 9, 10, 11, pokazane sa odpowiednie przekroje poprzeczn: wyrobé6w konstrukcji
1-8, 1-5—-10, 1-7—14. Wszystkie te wyroby, dzigki istnieniu wystajacych drutéw 18, przed obciskaniem
plastycznym maja ksztalt nieokragty. Druty 18 wystajace poza kotowy kontur 19 wyrobu, uktadajac si¢ w od-
stgpach migedzy lezacymi wewnatrz drutami 20, sa wykorzystywane w procesie obciskzniz plastycznego jako
Kkliny.

Na tej zasadzie mozna realizowaé inne konstrukcje drutédw dla wytwarzania przedstawiona metcda wielu
réznych rodzajéw wyrobdw.

Przyktad V. Przy wytwarzaniu wielowarstwowych, a w szczegélnosci tréjwarstwowych skrecanych wyro-
béw % drutu, moga mieé miejsce dwa przypadki: wyréb w stanie skreconym podlega obciskaniu pla.,tycznemu
catkowicie (fig. 12) lub wyrdb podlega obciskaniu plastycznemu warstwowo (fig. 13).

W pierwszym przypadku z calej ilosci drutéw przeznaczonych na konstrukcje wyrobow ,Jako kliny stuig
wystajace druty 21 (fig. 12).

W drugim przypadku, kazda nastgpna warstwa drutow owija si¢ na wewnetrzna, zakreskowang na rysunku
czes¢ 22 (fig. 13) juz po obciskaniu plastycznym w ten sposdb, ze niektére druty 23 warstwy zewnetrznej
wystaja wzgledem drutow 24 i przy obciskaniu plastycznym warstwy odgrywaja role klindw.

Zasada obciskania plastycznego z wykorzystaniem zjawiska klinowego moze by¢é wykorzystana przy wytwa-
rzaniu wyrobéw, ktérych ksztatt przekroju poprzecznego rézni si¢ od kotowego. Na przyktad wyroby owalne,
iréjboczne, ptaskie lub innego ksztattu.

Przyktad VI Na fig. 14, 15 i 16 pokazano odpow1edmo konstrukcje zewnetrznej warstwy z drutéw 25
i 26 na owalnej osnowie 27, tréjbocznej lub ptaskiej. Przy tym druty 25 utozone sa w odstepach migdzy drutami
26, nawinigtymi na osnowie 27, wystajac nad nimi. W procesie obciskania plastycznego druty 25 odksztatcaja si¢
same, rownoczesnie stuzg jako srodki odksztatcania drutéw 26, a w szeregu przypadkdw i drutéw osnowy 27.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania wyrobow skrecanych z drutu, zwtaszcza lin i kabli posiadajacych osnowg z nawinigta
na nig co najmniej jedng warstwa zewnetrznych drutéw, polega na tym, Ze druty wyrobu skreca sig i plastycznie
obciska si¢ w stanie skr¢conym podczas przeciagania ich przez urzadzenie obciskajace, znamienny tym, ze pod-
czas skrgcania czg$¢ drutéw warstwy zewngtrznej uktada sie tak, Ze wystajg one nad sgsiednimi drutami tej
warstwy dotykajac ich, nastgpnie obciska si¢ wszystkie druty stanowiace wyréb, oddzialywujac na wystajace
druty urzadzeniem obciskajacym i wykorzystujac je jako kliny przy wprowadzaniu ich migdzy sasiednie druty.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przy wytwarzaniu skrecanych wyrobéw z drutu, zawieraja-
cych wigcej niz dwie warstwy, w kazdej z nich czes$é drutéw jest tak utozona, ze wystaja one nad sasiednimi
drutami, przy czym obciskanie plastyczne kazdej warstwy odbywa si¢ kolejno.
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