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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
prosty i oszczedny sposéb wyrobu metalo-
wych cewek do maszyn przedzalniczych
oraz krosien ze zwykla lub samoczynna
wymiana cewek watkowych, ktére zastepu-
ja uzywane zazwyczaj cewki drewniane.
Sposéb ten jest znamienny tem, ze cewke
wyrabia sie lutowaniem, zapomocy elek-
trycznosci lub w inny sposéb, dwu polowek
plaszcza wzdluz ich dlugosci. Poléowki te
ktére otrzymuje si¢ przez wytlaczanie na
zimno lub w inny podobny sposéb, posia-
daja rurke i nasade. Cewke w ten sposéb
zlutowana odkuwa si¢ mlotem w odpowied-
niej matrycy by jej nadaé ksztalt doklad-
nie okragly. Uzupelnia si¢ jg nastepnie
przez nalozenie uprzednio wytloczonych i

zaopatrzonych w otwory pierscieni, ktore
zwykle stosuje si¢ do cewek metalowych.

W ten sposéb otrzymane cewki w po-
réwnaniu z drewnianemi posiadaja naste-
pujace zalety: jednakowa wytrzymatosé
przy stabszem obciazeniu, wicksza zdol-
no$¢ do pracy, miewrazliwo$é na wilgo¢,
ktéra zazwyczaj odksztalca cewki drew-
niane, za§ w poréwnaniu z obecnie uzywa-
nemi metalowemi cewkami posiadaja nad-
zwyczaj prosta budowe, to tez cena ich wy-
robu jest bardzo mala.

Na rysunku uwidoczniony jest przed-
miot wynalazku w postaci przykladu, gdeie
fig. 1 przedstawia widok boczny i czolowy
jednej poléwki plaszcza cewki; fig. 2 —
sposéb lutowania obu poléwek tegoz pla-



szcza. fig. 3. — poprzeczny przekréj piono-

ma fig. 2; fig. 4 —
w1do¥ ‘ISOczn)}‘v onej cewki, i fig. 5

wskazu;e cewke wraz z umieszczona we-
wnatrz niej rurka,
cewki na wrzecionie.
Wedtug podanego przykladu wykona-
nia cewke otrzymuje si¢ przez zlutowanie,
zapomocy elektrycznosci, dwéch polowek 7
i 2 ptaszcza. Kazdg z nich wyrabia si¢ z
cienkiej blachy stalowej lub innego metalu
przez wytlaczanie lub inny podobny spo-
s6b tak, aby przy jednym zabiegu uzyskaé

odrazu rurke¢ 3 i nasade¢ 4 oraz niezbedne.

wglebienia 5.

Na fig. 2 przedstawiono schematycznie
urzadzenie do lutowania zapomoca elek-
trycznosci. Obie potéwki plaszcza 11i 2 u-
mieszcza si¢ na nieruchomym miedzianym
rdzeniu 6, odgrywajacym role elektrody.
Rdzen 6 — odpowiada wewnetrznemu
ksztaltowi obu poléwek plaszcza. Prad
elektryczny wlaczony jest z jednej strony
elektrody 6 w punkcie 7, z drugiej zas —
do ruchomej ochtadzanej elektrody 8. Elek-
troda 8 przesuwa si¢ w kierunku dlugosci
rury. Lutowanie odbywa si¢ w sposéb cia-
gty lub tylko w poszczegélnych punktach
na nakladce 9 obu poléwek plaszcza, po-
czem lutuje si¢ nakladke 70. Obydwa luto-
wania mozna prowadzi¢ jednoczesnie. W
elektrodzie 6 znajduje si¢ kanat 11 o ma-
lym przekroju, przez - ktéry przepltywa
chtodzacy ptyn dla ochtadzania elektrody
6. gdyz zbyt znaczne jej ogrzanie hamowa-
toby bieg lutowania i zmniejszylo wydaj-
nos¢ pracy.

Nastepnie lutuje si¢ zapomoca elek-
trycznosci, albo w sposéb inny, pierscienie
12 i 13 (fig. 4) oraz jeden lub kilka dodat-
kowych pierscieni metalowych 14.

Aby nadaé rurce dokladny ksztalt okra-
gly odkuwa sie¢ ja w odpowiednich matry-
cach. Nastepnie naktada sie jeden lub kil-
ka pierscieni stozkowo-walcowych 15, na-
cigtych oraz przedziurawionych na kor-

stuzaca do osadzania

cach podczas ich wyrabiania, a stuzacych
do ulatwienia poruszania si¢ cewki przy
nakladaniu jej na sworzen.

Rurke wykoriczona w ten sposéb nale-
2y zabezpieczyé od rdzy oraz nalozy¢ na
nig pierscienie 16.

Stosowanie pierscieni 15, stuzacych do
osadzania cewki na wrzecionie jest niedo-
godne, gdyz wewnatrz cewki gromadza si¢
odpadki bawelny, co utrudnia jej uzywa-
nie. - :
Wedlug wynalazku dla uniknigcia tej
niedogodnosci umieszcza si¢ wewnatrz
cewki (fig. 5) gladka metalowa rurke 17,
wspolsrodkowa z rurka 3 i nasada 4 cewki.

Rurka ta, gladka wewnagtrz, posiada
zwezenie w czeSci 18 oraz rozszerzenie w
podstawie 19 dla ulatwienia nalozenia jej
na wrzeciono. Wewnetrzne wymiary meta-
lowej cewki sa liczbami tego samego rzedu,
co i w cewkach drewnianych, posiada wigc
cewka metalowa t¢ sama zaletg, dotyczaca
usunigcia odpadkow bawelny przez wy-
dmuchiwanie.

Rurki 17 moga byé wytwarzane wszyst-
kiemi znanemi sposobami: np. przez walco-
wanie, toczenie, lutowanie i t. d.; poza tem
moga si¢ one skladaé z jednej lub kilku
czegéci. Rurka ta jest zamocowana badz
przez osadzenie w rurce 3 i nasadzie 4 badz
przez przylutowanie obu jej koncéow do
pierscieni 13 i 12. Unieruchomiona jest ona
zapomoca pierscienia 15 i pier$cienia do-
datkowego 15a.

Sposéb laczenia dwéch poléwek pla-
szcza mozna zastosowaé réwniez przy wy-
robie rurki 3 lub nasady 4, w tym przypad-
ku gdy sa uzyte w polaczeniu z inng cze-
$cia, np. z drzewa lub innego materjatu al-
bo gdy sa taczone razem zapomoca zna-
nych sposobéw.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu metalowych cewek
do maszyn przedzalniczych i krosien, zna-



mienny tem, ze dwie polowki rurki, z kto-
rych ma byé wykonana cewka, lutuje sie
wzdtuz ich dlugosci, a nastepnie w ten spo-
s6b uzzyskana cewke, dla nadania jej ksztal-
tu dokladnie ckragtego, odkuwa si¢ w ma-
trycy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze obie poléwki rurki lutuje si¢ za-
pomoca elektrycznosci po umieszczeniu
ich ma stalym rdzeniu (6) ochladzanym wo-
da i odgrywajacym role elektrody,
czem druga ruchoma elektrod¢ przesuwa

przy-

sie wzdluz stykajacych sie krawedzi obu
polowek.

3. Sposob wedlug zastrz. 2, znamien-
ny tem, ze dla lepszego osadzania cewki na
wrzecionie, wewnatrz cewki (3), umieszcza
si¢ wewnatrz gladka metalowa rurke (17),
polaczona z cewka 3 zapomoca spawania

lub w inny sposéb.

Léon Farque.
Zastepca: Inz. J. Wyganowski,

rzecznik patentowy.
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