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Pri izdelavi fasonskih žičnih vrvi ni mo­
goče zavrviti fasonskih žic s povratnim vr­
tenjem, ker se sicer žice ne bi pravilno 
ulegale v vrvni zglob. Pri zavrvitvi brez 
povratnega vrtenja se zasučejo fasonske 
žice pri vsaki zaokrenitvi koša, ki je za 
sprejem žičnih tuljav določen, za 360° in 
razen tega se žice pri zavrvitvi upognejo.Ela- 
stične lastnosti žičnega materijala povzročijo, 
da se ne prevede celotni iznos te kombi­
nirane torzije in upognitve v trajno obli­
kovno spremembo; zato vsebujejo žice na 
ta način izdelovanih vrvi odvijalne prožne 
napetosti, ki skušajo vrv razmotati in radi 
katerih iskakujejo žice iz vrvi.

Predlagalo se je že kompenzirati odvi­
jalne prožne napetosti v fasonskih žicah, 
s tem da se je vsako posamezno žico v 
naprej zasukalo za določen iznos. Toda to 
sredstvo samo ne zadostuje, da bi se vse 
škodljive napetosti iz vrvi odstranile, ker 
bi se v to svrho morale razen omenjenih 
odvijalnih napetosti odpraviti še one po­
vratne prožne napetosti, ki jih povzroča u- 
pogibanje fasonskih žic pri zavrvitvi.

Predležeči izum omogoča izdelovanje 
napetosti prostih fasonskih vrvi in sestoji 
v uporabi preoblikovanja, ki sestoji iz tor­
zije in upognitve in potom katerega se do­
seže trajna oblikovna sprememba žic na 
ta način, da ne vsebujejo po svoji zavrvitvi 
nikakih nezaželjenih povratnih prožnih na­

petosti. Količina oblikovne izpremembe se 
pri tem po potrebi odmeri tako, da odgo­
varja oblika žic ali natančno ali pa samo 
približno njihovi poznejši legi v vrvi. Svrhi 
odgovarjajoče je, podvzeti preoblikovanje 
žic šele v zavrvitvenem stroju pred ali pri 
zavrvitvi.

V risbi je v aksijalnem rezu prikazana 
kot primer izvedbena oblika priprave, ki 
je predvidena v zavrvitveni stroj in ki do­
voljuje izvajati postopek po izumu.

Na votli gredi 1 zavrvitvenega koša je pri- 
robljen obroč 3, ki je opremljen na svo­
jem obodu s številom prevrtanih glav 9, 
ki odgovarja številu fasonskih žic, ki naj 
se zavrvijo. Skozi svedrine glav 9 gredo 
čepi, ki sedijo na konceh valjev ali trnov 
2, katerih drugi konci nosijo istotako čepe, 
ki segajo na enak način skozi glave 10, 
ki jih nosi obroč 4. Geometrične osi teh 
valjev 2 so nameščene na stožčasti plošči, 
katere os se krije z osjo zavrvitve. Ispod 
vsake izmed glav 9 in 10 so predvidene 
v obročih 3 in 4 svedrine 11 in 12, skozi 
katere se potegnejo fasonske žice. Valji 
2 posedujejo na obodu utore 8, ki imajo 
obliko vijaka, in ki odgovarjajo približno 
ali točno obliki, katero naj dobijo fasonske 
žice pri zavrvitvi.

Fasonske žice 6 tečejo, ko pridejo s tuljav, 
skozi svedrine 11, utore 8 in svedrine 12 in 
se pri tem Zavrtijo in upognejo v oni smeri, 
kakor bi se to zgodilo pri zavrvitvi žic, ki
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niso predoblikovane. Tako zavrtane in pre- 
dupognjene žice dospejo neposredno v za- 
vrvitveni kaliber 5, kjer naležejo na jedro- 
vo vrv 7.

Priprava za dosego predidočega zasu- 
kanja in upogibanja fasonskih žic se more 
na več načinov spremeniti, ne da bi se 
odaljila od predmeta izuma — če le od­
govarja pogojem, ki so bili uvodoma na­
vedeni za postopek. Tako bi moglo sto­
piti na pr. na mesto z utori opremljenih 
valjev večje število škripčevih dvojic med 
katerimi bi se potegnilo fasonske žice in 
katere bi imele tako prostorsko razvrstitev, 
da bi nastalo pri tem zaželjeno upogiba­
nje in zasukanje žic.

Po izumu izdelane vrvi so praktično pro­
ste zvoja; ležijo iztegnjene, mrtve na tleh 
ne kažejo nikakega nagnenja se odviti, 
se dajo upogibati preko razmeroma malih 
premerov, ne da bi žice posameznih leg 
kazale nagnjenja izkočiti in dovoljujejo, iz­
ogniti se špranjam v zglobu, ki nastopijo 
lahko pri navadnih fasonskih žičnih vrveh.

Montaža takih vrvi je vsled tega silno eno­
stavna.

Patentni zahtevi:
1. Postopek za izdelavo fasonskih žič­

nih vrvi, označen s tem, da se fasonske 
žice pred ali pri svoji zavrvitvi tako zasu­
čejo kakor tudi upogibajo in sicer v taki 
elasticitetno mejo prekoračujejo meri, da 
se dovede vsaka fasonska žica s tem 
natančno ali približno v ono obliko, ki od­
govarja njeni poznejši pravilni legi v vrvi 
in da se izogne nastopanju nezaželjenih 
povratnih prožnih sil.

2. Postopek po zahtevu 1, označen s 
tem, da se vrši zasukanje istočasno z upo­
gibanjem.

3. Priprava za izvedbo postupka po za­
htevu 1, označena s tem, da so vdelani 
v zavrvitveni stroj vodilni organi oz. organi 
za preoblikovanje tako, da povzročajo tako 
zasukanje kakor tudi upogibanje fasonskih 
žic pred ali pri zavrvitvi.
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