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Do przenoszenia pradéw bardzo wielkiej cze-
stotliwosci, siegajacej kilkunastu tysiecy kFHz,
stuzg kable typu wspoélosiowego zlozone z to-
réw skladajacych sie z drutu miedzianego, sta-
nowigcego jeden z przewodnikéw toru, na kto-
rym w §ciSle ustalonych odstepach znajdaja
sie tarczki z masy plastycznej izolujacej, nrp.
z polietylenu, ktére utrzymujag wsp6losiowo
drugi przewopdnik wykonany w ksztalcie rury
uformowanej z cienkiej ta$my miedzianej.

Na przewodnik zewnetrzny nawija sie pan-
cerz w postaci taémy stalowej oraz izoluje sie
go taséma papierowy. Pierwsza operacje w pro-
dukicji toréw wspolosiowych stanowi naklada-
nie tarczek izolacyjnych na przewéd wewmnetrz-
ny przez natryskiwanie np. polietylenu w spo-
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s6b ciagly. Do tego celu stuzy urzadzenie we-
diug wynalazku zozone z kilkunastu zestawio-
nych w jedng calo§¢ zespolow.

Na zalaczonych rysunkach fig. 1 przedstawia’'
widok urzgdzenia z boku, fig. 2 — widok z géry,
fig. 3 przedstawia fragment lancucha matryco-
wego oraz dysze wiryskarki, fig. 4 przedsta-
wia kota napedzajace lancuchy  matrycoy
we, fig. 5 przedstawia przekréj przez og-
niwa lancuchéw, fig. 5a — widok izometryczny
2 matryc tancucha, fig. 6 i fig. 7 przedstawia-
ja noze wirujace do odcinania naddatkéw ma-
terialu z tarczek izolacyjnych, fig. 8 przedsta-
wia szczotki wirujgce do vczyszczenda®' przewo-
du po nalozeniu izolacji, fig. 8 — przekr6j
przez ogniwa laficucha matrycowego i dysze do
dwustronnego wtryskiwania, fig. 9a — prze-
kréj przez ogniwa lancucha matrycowego i dy-
sze do jednostronnego wiryskiwania, fig. 10 —
widok izometryczny czefci laficucha matryco-
wego z elementami prowadzacymd, a fig. 11 —
przekréj poprzeczny tego laficucha przez ogi-
wa mafrycowe z uwidocznieniem: elementéw



prowadzacych, fig. 12 — widok mnatry$niete]
tarczki.

Dzialanie urzadzenia oraz podstawowe ele-
menty jego konstrukcji przedstawiajg si¢ na-
stepujgco: ze szpuli 1, typowej odwijarki, drut
przechodzi do zespolu przygotowawczego, w
ktérym z krazka prowadzacego 2 jest podawa-
ny do wycieraka filcowego 3, nasyconego trdj-
chloroetylenem, usuwajacym z drutu zanieczysz-
czemia powierzchniowe., Nastepnie drut prze-
chodzi przez zesp6ét rolek ¢ prostujacych drut
w plaszczyznie poziomej oraz przez zesp6l ro-
lek 5 prostujacych go w plaszczyznie pionowej,
po czym poprzez prowadnik oczkowy 6 drut
jest wprowadzany miedzy zamkniete lancuchy
. matrycowe 7, spoczywajace na czterech kolach
taiicuchowych 27 napedzanych silnikiem elek-
‘a‘ycmym 28 za posrednictwem przektadni paso-
wej 29 i reduktora 15. Eancuchy matrycowe 7
skladaja sie z ogmiw 30 polaczonych ze soba
sworzniami 36, przy czym sworznie te o dlugo-
§ci wiekszej od szeroko$ci ogniw sg prowadzo-
ne w kanatach 37, zapewniajac w ten sposéb
dokladne przylegania ogniw 39 obu lancuchéw
7 do siebie w miejscu wiryskiwania cieklego
tworzywa izolacyjuego oraz odrywanie ogniw
od siebie po przejSciu przez strefe wtiryskiwa-
nia. S :

Ponadto w strefie wiryskiwania ogniwa lan-
cuchéw, dociskana sg do siebie rolkami 38, to-
czacymi sie po wzewnetrznych plaszczyznaca
ogniw 30 i ustalanymi w osi wtrysku dwoma
zespolami lozysk tocznych 39 ze $rubami do-
ciskowymi 52. Dokladnie prostoliniowe boczne

prowadzenie lancuthéw 7 zapewnia przy roz-

wigzaniu z jednostronnym wiryskiem docisk
rolki bocznej 40, osadzonej obrotowo na trzpie-
niu 42 za posrednictwem lozyska tocznego. %1,
oraz dysza 20 wiryskarki 19 z drugiej strony,
@ przy rozwiazaniu z dwustronnym wtryskiem,
ustawione maprzeciw siebie dysze 20 'z prze-
suwnymi pod ci$nieniem cieklego tworzywa
wylotowymi tulejkami 21. Kierunek przesuwa-
nia sie ogniw lancuchowych jest zgodny z kie-
runkiem przesuwajgcego sie drutu, przy czym
naped lancuch6éw jest tak dobrany, Zze ogniwa
nie sg ciggnione jak w innych tego typu kon-
strukcjach, lecz popychane, co zapewnia do-
kladne przyleganie do siebie plaszczyzn sgsia-
dujgcych ze sobg ogniw, uniemozliwiajgc w
ten sposéb - wirysk cieklego tworzywa z dyszy
20 w szczeliny boczne miedzy sasiednimi- ogni-
wami, a takze zapobiega zuzywaniu sie sworz-
ni 36. Dokladnos? przylegania plaszczyzn bocz-

nych sasiednich ogniw 30 do siebie zapew-
niajg takze pé6ikoliste wyciecia materialu
43 w narozach piaszczyzn przylegania ogniw 30.
W kazdym z ogniw lancuchéw 7 wykonane sa,
w zalezno$ci od jedno lub dwustronnego wtrys-
kiwania, dwie lub cztery matryce 32 o ksztal-
cie natryskiwanege na drut dysku izolacyjnego
(fig. 12) oraz otwory wtryskowe 31 i kanaty 44
na drut przesuwajacy sie miedzy lancuchami,
przy czym dokladne zlozenie matryc 32, ogniw
dolnych z mafrycami 32, ogniw gérnych wo-
ko6t drutu, zapewniaja sworznie 45, osadzone w
ogniwach lancucha dolnego, a wchodzace w od-
powiadajace im wymiarami wglebienia wyko-
nane w ogniwach iancucha gérnego i odwrot-
nie. Sworznie 45 ustalajace dokladne zlozenie
matryc 32 maja eliptycznie zbieine zakoncze-
nia, umozliwiajace rozdzielenie ogniw obydwu
taricuchéw 7 przy ich wejSciu na krzywizny
ko6t napedowych, Do przesuwajacy'ch sie w spo-
s0b ciaggly ogniw 30 laticuchéw 7 przylegaja
z dwu stron dwie tuleje wylotowe 21 dysz 20,
tlokowych wiryskarek 19, ustawionych na-
przeciw siebie po obu stronach lancuchéw 7
lub z jednej strony w rozwigzaniu z jedno-
stronnym wriryskiem i podajgcych réwnomiernie
pod stalym ci$nieniem materiat izolacyjny np.
polietylen w stanie péiplynnym.

Dysze 20 wiryskarek 19 sg ustawione doklad-
nie w osi zlozenia obydwéch lancuchéw 7,
w ktérej to osi przesuwaja si¢ otwory wirysko-
we 31, wprowadzajace pblplynny materiat do
matryc 32, tworzacych w kazdym z ogniw 30 .
wolng przestrzefi w ksztalcie pierfcienia spoczy-
wajacego wokél niedzy tancuchami 7 drutu.
Wirysk poélcieklego tworzywa mnastepuje w mo-
mencie przejécia oiworéw 31 przez plasaczyzne
czolowa tulejki 21, w . ktérym' to momencie
otwér wylobowy tulejki 21 i otwér wiryskowy
31 pokrywajq sie, po czym otwér tulejki 21 zo-
staje zamkniety -przesuwajaca sie plaszczyzngy
ogniwa matrycowego 30, a nastepny wtrysk od-
bywa si¢ po podejsciu kolejnego otworu witrys-
kowego 31 przed plaszczyzne czolowg tulejki
21. Tulejka 21 dyszy 20 jest dociskana do pocz-
nych plaszczyzn ogniw 30 ciSnieniem panujg-
cvim w cylindrze witryskarki, przy czym wyply-
wajace z dyszy ciekle tworzywo izolacyjne two-
rzy miedzy powierzchnia czolows tulejki 21
i powierzchniq ogniw 30 cienkg warstwe sma-
rujgca 51, uniemozliwiajagca metaliczne tarcie
przesuwajgcych sie wzgledem siebie powierzch-
ni. Warstewka ta :est zeskrobywana po wyjsciu
tancuchéw 7 ze strefy wtryskiwania nozami 46,
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wykonanymi z twardego materialu plastyczne-
go. Matryce 32 posiadaja ksztalt pélcylindrycz-
nych wglgbien o powierzchniach bocznych zio-
zonych z dwu stozkéw, umozliwiajacych natrys-
kiwanie ma drut tarczek w ksztatcie dysku o
dwéch stozkowych powierzchniach bocznych,
przy czym stozek 47 (fig. 12) ulatwia oddziele-
nie tarczek od mairyc przy rozwieraniu ogniw
lancuchow 7, a stozek 48 powieksza przyczep-
no§¢ tarczki do drutu, uniemozliwiajac prze-
mieszczanie sie tarczek i zmiane ich wzajem-
nych odstepéw na drucie. Po rozwarciu sie lan-
cuchéw 7 (fig. 1 i 4) drut z nalozonymi #tarcz-
kami izolacyjnymi przechedzi na kolejne sta-
nowisko, gdzie nastepuje odciecie maddatkéw
materialu izolacyjnego powstalego z wypelnie-
nia otworéw wtryskowych 31 w ogniwach ma-
trycowych. 30.

Do tego celu shizg wirujgce noze tarczowe 8,
napedzane silnikiem elektrycznym 10 za posred-
nictwem przekladni pasowe; 33. Silnik 10 na-
pedza réwniez wirujgce szczotki 9, sluzace do
oczyszczania tarczek izolacyjnych po odcieciu
naddatkéw, przed préba wytrzymalo$ci na prze-
bicie izolacji, ktéra to préba odbywa sig¢ mie-
dzy elektrodami napieciowymi 11. Po prébie
wytrzymalosci elektrycznej przeprowadza sie
gotowy juz przewodnik wewnetrzny przez kie-
lich szklany 12, ustawiony w stojaku 34, pro-
wadzacy przewodnik na beben 13 nawijarki 14,
wykonujgcej ruch obrotowy bebna oraz ruch
posuwisty zwrotny wosiowy, zsynchronizowany
z ruchem obrotowym bebnsa, majgcy za mada-
nie r6wnomierne nakltadanie warstw przewod-
nika na beben 3.

Naped obrotéw i przesuwu bebna jest prze-
noszony od reduktora 15 za poSrednictwem
przegubow Cardana 16 ‘walu 49, reduktora 17
oraz sprzegla elasiycznego 35, wyregulowanego
w ten sposéb, aby obrét hebna nie powodowat
wyciggania drutu z lancuchéw matrycowych 7,
przeciggajac go przez nastepne stanowiska ob-
rébeze. Wiryskarki 19 ustawione na podstawie
26 sy wyposazone w przesuwne prowadnice 23,

umozliwiajgce przesuwanie cylindra roboczego

24 z dysza 20 w kierunku poprzecznym do kie-
runku ruchu tancuchéw mairycowych 7.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatyczmego natryskiwa-
nia tarczek izolacyjnych na drut miedziany,
Wyposazone w szereg cgniw matrycowych,
ztozonych w dwa lancuchy, miedzy ktérymi
przesuwa sie przewodnik, znamienne tym, ze
ogniwa s3 polgczone ze sobg sworzniami (36)
prowadzonymi w kanatach (37) i zaopatrzo-
ne w rolki dociskowe (38), osadzone tocznie
miedzy dwoma zespolami lozysk tocznych
(39) na zewnetrznych powierzchniach laé-
cuchéw (7) oraz w rolki boczne (40) usta-
wione obrotowo na trzpieniu (42), a ponadto
kazde *z ogniw (30) tancuchéw (7) jest za-
opatrzone w sworzen ustalajacy (45) o two-
rzacej w ksztalcie elipsy.

2. Urzadzenie wedlug castrz. 1, =znamienne
tym, ze jest wyposazone w jedng lub dwie
znane wtryskarki tlokowe z dysza (20), na
ktérej osadzona jest przesuwnie tulejka wy-
lotowa (21), dociskana do przesuwajacych
si¢ lancuchéw cisnieniem wyplywajacego z
dyszy cieklego tworzywa.

3. Urzadzenie wedlug eastrz. 1 i 2, znamienne

tym, ze w kazdym z ogniw (30) lafcuchéw
(7) znajduja sie dwie lub cztery matryce (32)
z kanalami wtryskowymi (31), przy czym
powierzchnie boczne matrye (32) skladaja sie
z dwéch stozkow (47 i 48).

4. Urtqdzenie wedtug zastrz. 1—3, znamienne

tym, ze za lancuchami (7) ustawione sa pil-

" ki tanczowe (8) wirujace do obcinania nad-
datkéw materialu z tarczek izolacyjnych, a
po obu stronach lancuché6w — noze (46)
wykonane z twardego plastyku do oczysz-
czania bocznych, plaszczyzn ogniw (30) .z
naddatkéw.
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