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Do przenoszenia prądów bardzo wielkiej czę¬
stotliwości, sięgającej kilkunastu tysięcy kHz,
służą kable typu współosiowego złożone z to¬
rów składających się z drutu miedzianego, sta¬
nowiącego jeden z przewodników tonu, na któ¬
rym w ściśle ustalonych odstępach znajclują
się tarczki z masy plastycznej izolującej, np.
z polietylenu, które utrzymują współosiowo
drugi przewodnik wykonany w kształcie rury
uformowanej z cienkiej taśmy miedzianej.

Na przewodnik zewnętrzny nawija się pan¬
cerz w postaci taśmy stalowej oraz izoluje się
go taśmą papierową. Pierwszą operację w pro-
dukcjii torów współosiowych stanowi nakłada¬
nie tarczek izolacyjnych na przewód wewnętrz¬
ny przez natryskiwanie np. polietylenu w spo-

*) Właściciel patentu oświadczył, że współtwór¬
cami wynalazku są mgr inż. Adam Lausch,
Wacław Kjełbik, Marian Było, Sławomir Do-
baczewski, Józef Knapik, Krzysztof Bałtaga,
Stefan Kowal, Ludwik Ptak i Leopold Ma¬
linowski.

sób ciągły. Do tego celu shiży urządzenie we¬
dług wynalazku złożone z kilkunastu zestawio¬
nych w jedną całość zespołów.

Na załączonych rysunkach fig. 1 przedstawia
widok urządzenia z boku, fig. 2 — widok z góry,
fig. 3 przedstawia fragment łańcucha matryco¬
wego oraz dyszę wtayskarki, fig. 4 przedsta¬
wia koła napędzające łańcuchy matryoot
we, fig. 5 przedstawia przekrój przez og¬
niwa łańcuchów, fig. 5a — widok izometryczny
2 matryc łańcucha, fig. 6 i fig. 7 przedstawia¬
ją noże wirujące do odcinania naddatków ma¬
teriału z tarczek izolacyjnych, fig. 6 przedsta¬
wia szczotki warujące do oczyszczenia'przewo¬
du po nałożenia izolacji, fig. 9 ■— przekrój
przez ogniwa łańcucha matrycowego i dysze do
dwustronnego wtryskiwania, fig. 9a — prze¬
krój przez ogniwa łańcucha matrycowego i dy¬
sze do jednostronnego wtryskiwania, fig. 10 —
widok izometryczny części łańcucha matryco¬
wego z elementami prowadzącymi, a fig. 11 —
przekrój poprzeczny tego łańcucha przez ogni¬
wa matrycowe z uwidocznieniem elementów



prowadzących, lig. 12 — widok natryśniętej
tarczki.

Działanie urządzenia oraz podstawowe ele¬
menty jego konstrukcji przedstawiają się na¬
stępująco: ze szpuli 1, typowej odwijarki, drut
przechodzi 'do zespołu przygotowawczego, w
którym z krążka prowadzącego 2 jest podawa¬
ny do wycieraka filcowego 3, nasycanego trój¬
chloroetylenem, usuwającym z drutu zanieczysz¬
czenia powierzchniowa Następnie drut prze¬
chodzi przez zespół rolek 4 prostujących drut
w płaszczyźnie poziomej oraz przez zespół ro¬
lek 5 prostujących go w płaszczyźnie pionowej,
po czym poprzez prowadnik oczkowy 6 drut
jest wprowadzany między zamknięte łańcuchy
matrycowe 7, spoczywające, na czterech kołach
łańcuchowych 27 napędzanych silnikiem elek¬
trycznym 28 za pośrednictwem przekładni paso¬
wej 29 i reduktora 15. Łańcuchy matrycowe 7
składają się z ogniw 30 połączonych ze sobą
sworzniami 36, przy czym sworznie te o długo¬
ści większej od szerokości ogniw są prowadzo¬
ne w kanałach 37, zapewniając w ten sposób
dokładne przylegania ogniw 30 obu łańcuchów
7 do siebie w miejscu wtryskiwania ciekłego
tworzywa izolacyjnego oraz odrywanie ogniw
od siebie po przejściu przez strefę wtryskiwa¬
nia.

Ponadto w strefie wtryskiwania ogniwa łań¬
cuchów, dociskane są do siebie rolkami 38, to¬
czącymi się po zewnętrznych płaszczyznach
ogniw 30 i ustalanymi w osi wtrysku dwoma
zespołami łożysk tocznych 39 ze śrubami do¬
ciskowymi 52. Dokładnie prostoliniowe boczne
prowadzenie łańcuchów 7 zapewnia przy roz¬
wiązaniu z jednostronnym wtryskiem docisk
rolki bocznej 40, osadzonej obrotowo na trzpie¬
niu 42 za pośrednictwem łożyska tocznego. 11,
oraz dysza 20 wtryskarki 19 z drugiej strony,
a przy rozwiązaniu z dwustronnym wtryskiem,
ustawione naprzeciw siebie dysze 20 z prze¬
suwnymi pod ciśnieniem ciekłego tworzywa
wylotowymi tulejkami 21. Kierunek przesuwa¬
nia się ogniw łańcuchowych jest zgodny z kie¬
runkiem praesuwa.iącego się drutu, przy czym
napęd łańcuchów jest tak dobrany, że ogniwa
nie są ciągnione jak w innych tego typu kon¬
strukcjach, lecz popychane, co zapewnia do-
kłaSdne przyleganie do siebie płaszczyzn sąsia¬
dujących ze sobą ogniw, uniemożliwiając w
ten sposób wtrysk ciekłego tworzywa z dyszy
20 w szczeliny buczne między sąsiednimi ogni¬
wami, a także zapobiega zużywaniu się sworz¬
ni 36. Dokładność przylegania płaszczyzn bocz¬

nych sąsiednich ogniw 30 do siebie zapew¬
niają także półkoliste wycięcia materiału
43 w narożach płaszczyzn przylegania ogniw 30.
W każdym z ogniw łańcuchów 7 wykonane są,
w zależności od jedno lub dwustronnego wtrys¬
kiwania, dwie lub cztery matryce 32 o kształt
cie natryskiwanego na drut dysku izolacyjnego
(fig. 12) oraz otwory wtryskowe 31 i kanały 44
na drut przesuwający się między łańcuchami,
przy czym dokładne złożenie matryc 32, ogniw
dolnych z matrycami 32, ogniw górnych wo¬
kół drutu, zapewniają sworznie 45, osadzone w
ogniwach łańcucha dolnego, a wchodzące w od¬
powiadające im wymiarami wgłębienia wyko¬
nane w ogniwach łańcucha górnego i odwrot¬
nie. Sworznie 45 ustalające dokładne złożenie
matryc 32 mają eliptycznie zbieżne zakończe¬
nia, umożliwiające rozdzielenie ogniw obydwu
łańcuchów 7 przy ich wejściu na krzywizny
kół napędowych. Do przesuwających się w spo¬
sób ciągły ogniw 30 łańcuchów 7 przylegają
z dwu stron dwie tuleje wylotowe 21 dysz 20,
tłokowych wtryskarek 19, ustawionych na¬
przeciw siebie po obu stronach łańcuchów 7
lub z jednej strony w rozwiązaniu z jedno¬
stronnym wtryskiem i podających równomiernie
pod stałym ciśnieniem materiał izolacyjny np.
polietylen w stanie półpłynnym.

Dysze 20 wtryskarek 19 są ustawione dokład¬
nie w osi złożenia obydwóch łańcuchów 7,
w której to osi przesuwają się otwory wtrysko¬
we 31, wprowadzające półpłynny materiał do
matryc 32, tworzących w każdym z ogniw 30
wolną przestrzeń w kształcie pierścienia spoczy¬
wającego wokół między łańcuchami 7 drutu.
Wtrysk półciekłego tworzywa następuje w mo¬
mencie przejścia otworów 31 przez płaszczyznę
czołową tulejki 21, w którym to momencie
otwór wylotowy tulejki 21 i otwór wtryskowy
31 pokrywają się, po czym otwór tulejki 21 zo-
staje zamknięty przesuwającą się płaszczyzną
ogniwa matrycowego 30, a następny wtrysk od¬
bywa się po podejściu kolejnego otworu witrys-
kowego 31 przed płaszczyznę czołową tulejki
21. Tulejka 21 dyszy 20 jest dociskana do Jucz¬
nych płaszczyzn ogniw 30 ciśnieniem panują¬
cym w cylindrze wtryskarki, przy czym wypły¬
wające z dyszy ciekłe tworzywo izolacyjne two¬
rzy między powierzchnią czołową tulejki 21
i powierzchnią ogniw 30 cienką warstwę sma¬
rującą 51, uniemożliwiającą metaliczne tarcie
przesuwających się względem siebie powierzch¬
ni. Warstewka ta :est zeskrobywana po wyjściu
łańcuchów 7 ze strefy wtryskiwania nożami 46,
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wykonanymi z twardego materiału plastyczne¬
go. Matryce 32 posiadają kształt półcylindrycz-
nych wgłębień o powierzchniach bocznych zło¬
żonych z dwu stożków, umożliwiających natrys¬
kiwanie na drut tarczek w kształcie dysku o
dwóch stożkowych powierzchniach bocznych,
przy czym stożek 47 (fig. 12) ułatwia oddziele¬
nie tarczek od matryc przy rozwieraniu ogniw
łańcuchów 7, a stożek 48 powiększa przyczep¬
ność tarczki do drutu, uniemożliwiając prze¬
mieszczanie się tarczek i zmianę ich wzajem¬
nych odstępów na drucie. Po rozwarciu się łań¬
cuchów 7 (fig. 1 i 4) drut z nałożonymi tarcz¬
kami izolacyjnymi przechodzi na kolejne sta¬
nowisko, gdzie następuje odcięcie naddatków
materiałtu izolacyjnego powstałego z wypełnie¬
nia otworów wtryskowych 31 w ogniwach ma¬
trycowych. 30.

Do tego celu służą wirujące noże tarczowe S,
napędzane silnikiem elektrycznym 10 za pośred¬
nictwem przekładni pasowej 33. Silnik 10 na¬
pędza również wirujące szczotki 9, służące do
oczyszczania tarczek izolacyjnych po odcięciu
naddatków, przed próbą wytrzymałości na prze¬
bicie izolacji, która to próba odbywa się mię¬
dzy elektrodami napięciowymi 11. Po próbde
wytrzymałości elektrycznej przeprowadza się
gotowy już przewodnik wewnętrzny przez kie¬
lich szklany 12;. ustawiony w stojaku 34, pro¬
wadzący przewodnik na bęben 13 nawijarki 14,
wykonującej ruch obrotowy bębna oraz ruch
posuwisty zwrotny osiowy, zsynchronizowany
z ruchem obrotowym bębna, mający za zada¬
nie równomierne nakładanie warstw przewod¬
nika na bęben 3.

Napęd obrotów i przesuwu bębna jest prze¬
noszony od reduktora 15 za pośrednictwem
przegubów Cardana 16 łwału 49, reduktora 11
oraz sprzęgła elastycznego 35, wyregulowanego
w ten sposób, aby obrót bębna nie powodował
wyciągania drutu z łańcuchów matrycowych 7,
przeciągając go przez następne stanowiska ob-
róbcze. Wtryskarki 19 ustawione na podstawie
26 są wyposażone w przesuwne prowadnice 23,

umożliwiające przesuwanie cylindra roboczego
24 z dyszą 20 w kierunku poprzecznym do kie¬
runku ruchu łańcuchów matrycowych 7.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do automatycznego natryskiwać
nia tarczek izolacyjnych na drut miedziany,
wyposażone w szereg ogniw matrycowych,
złożonych w dwa łańcuchy, między którymi
przesuwa się przewodnik, znamienne tym, że
ogniwa są połączone ze sobą sworzniami (36)
prowadzonymi w kanałach (37) i zaopatrzo¬
ne w rolki dociskowe (38), osadzone tocznie
między dwoma zespołami łożysk tocznych
(39) na zewnętrznych powierzchniach łań¬
cuchów (7) oraz w rolk1" boczne (40) usta¬
wione obrotowo na trzpieniu (42), a ponadto
każde z ogniw (30) łańcuchów (7) jest za¬
opatrzone w sworzeń ustalający (45) o two¬
rzącej w kształcie elipsy.

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne
tym, że jest wyposażone w jedną lub dwie
znane wtryskarki tłokowe z dyszą (20), na
której osadzona jest przesuwnie tulejka wy¬
lotowa (21), dociskana do przesuwających
się łańcuchów ciśnieniem wypływającego z
dyszy ciekłego tworzywa.

3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, że w każdym z ogniw (30) łańcuchów
(7) znajdują się dwie lub cztery matryce (32)
z kanałami wtryskowymi (31), przy czym
powierzchnie boczne matryc (32) składają się
z dwóch stożków (47 i 48).

4. Urządzenie według zastrz. 1—3, znamienne
tym, że za łańcuchami (7) ustawione są pił¬
ki tarczowe (8) wirujące do obcinania nad¬
datków materiału z tarczek izolacyjnych, £
po obu stronaih łańcuchów — noże (46)
wykonane z twardego plastyku, do oczysz¬
czania bocznych, płaszczyzn ogniw (30) z
naddatków.
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