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Przy splataniu, względnie zwijaniu dru¬
tów na liny, wygina się druty śrubowo,
przyczem ich sprężystość zmniejsza się w
takiej mierze, ażeby śrubowo wyginany
drut nie posiadał wstecznej sprężystości.
Celem zapobieżenia sprężystemu oddzia¬
ływaniu drutu, przeprowadza się między
innemi sposobami — druty przed splata¬
niem lub zwijaniem przez kształtownik,
który nadaje im taką linję śrubową,
względnie długość zwoju, jaką mają one
posiadać w gotowej linie. Drut otrzymuje
w takim kształtowniku wygięcie, które
zapobiega wstecznej sprężystości.

Dotychczas używano kształtowników w
postaci tulei, zaopatrzonej w śrubowy żło¬
bek, przez który drut zostawał przepro¬

wadzany celem nadania mu żądanego
kształtu linji śrubowej. Drut zostaje jednak
przez to poddany przy wyginaniu silnemu
tarciu, co jest powodem uszkodzeń i
zmniejszenia jego wytrzymałości na zła¬
manie, jakj również znacznego zużycia u-
rządzenia do zginania i znaczniejszego za¬
potrzebowania energji. Oprócz tego urzą¬
dzenie to może być zastosowane tylko przy
maszynach o szeregowych cewkach, gdyż
tylko przy tych nie ma miejsca znaczne
skręcanie w ten sposób ukształtowanych
drutów.

Sposób i urządzenie do przedwstępne¬
go zginania drutów według wynalazku ni¬
niejszego zapobiega tymi wadom. Jak wi¬
dać z fig. 1, głowica a maszyny do spla-



tania posiada głowicę 6 do przedwstępne¬
go wyginania, w której odbywa się kształ¬
towanie drutów przed splataniem. Druty
d, postępujące z cewek, przeprowadza się
najpierw przez oczka c, a następnie woko¬
ło skośnych wodzących drążków f we¬
wnątrz głowicy b, przez co zostają one śru¬
bowo wyginane. Fig. 2 przedstawia szcze¬
gół spktania. Przednia tarcza e może być

* pr^sutoajia w kierunku podłużnym, a
sworznie h i drążki / mogą być krótsze lub
dłuższe, przez co otrzymuje się krótszy
lub dłuższy kształt śrubowy drutów,
względnie odpowiednią długość ich zwo¬
ju. Oczka mogą być wykonane obro¬
towo i służą do zapobiegania przedwcze¬
snemu splataniu się drutów i do równole¬
głego ich wprowadzania do głowicy 6
przedwstępnego wyginania.

Przykład wykonania według rysunku
prze dstawia równoczesne kształtowanie
dwu drutów; możliwem jest jednak kształ¬
towanie większej ilości lub też jednego
drutu. Skoro tylko druty zostały wygięte
wewnątrz głowicy 6 w taki śrubowy kształt,
względnie w taką długość zwoju, jaką ma¬
ją otrzymać w gotowej linie, zostają one
przeprowadzone przez otwory tarczy e i
otrzymują natychmiast apowodu ich śru¬
bowego kształtu naokoło konopnej dyszy
kształt linowy k. Splatanie liny odbywa
się przez krążenie głowicy a, a z nią cew¬
ki i głowicy b do przedwstępnego zgina¬
nia około osi liny, wlzgjędnie dyszy g.
Celem zapobiegania splataniu lub zwija¬
niu pojedynczych drutów 'około ich osi,
cewki w linowym koszu otrzymują zwykły
wsteczny obrót tak, że zatrzymują ich po¬
czątkowe położenie w przestrzeni, a druty
nie skręcają się. W ten sposób z wygina¬
nych wolnych od naprężeń drutów wyko¬
nane liny są zupełnie wolne od skrętów,
to znaczy, że zwijane druty nie obracają
się Wstecz i nie wyskakują, a gotowa lina
nie tworzy supłów.

Urządzenie to jest bardzo proste, a
przez nastawianie nadaje się ono do roz¬

maitych długości zwojów. Tarcie jest bar¬
dzo małe, wdbec czego druty są chronio¬
ne przed uszkodzeniami, a zużycie siły jest
mniejsze niż przy znanych kształtowni¬
kach.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania wolnych od
skrętów lin drucianych zapomocą przed¬
wstępnego wyginania drutów linowych w
kształt śrdbowy, jaki mają one otrzymać w
gotowej linie, znamienny tern, że druty
przeprowadza się przez głowicę do przed¬
wstępnego zginania drutów, w której zo¬
stają one wyginane około wodzącego drąż¬
ka tak, że przy wyjściu z głowicy otrzy¬
mują kształt zwojów lin, podczas gdy o-
bieg kołowy kosza linowego powoduje zwi¬
janie lin.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że cewki otrzymują znany obrót
wstecz celem zapobieżenia skręcaniu się
wyginanych idrutów,

3. Urządzenie do przedwstępnego zgi¬
nania drutów linowych według zastrz, 1,
znamienne tern, że głowicę do przedwstęp¬
nego zginania fbj umieszczono przed
punktem skręcania lin i zaopatrzono w
drążki wodzące (f), wokoło których dru¬
ty zostają wyginane przy przesuwaniu się
takowych.

4. Urządzenie według zastrz. 3, zna¬
mienne tern, że głowica (b) jest przesuwa¬
na w kierunku podłużnym.

5. Urządzenie według zastrz. 3 i 4,
znamienne tern, że w tarczy wejściowej
głowicy (b) są zastosowane obracane ocz¬
ka, przez które druty zostają wprowadzo¬
ne równolegle w głowicę.
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