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Sposodb i urzadzenie do wkrecania i wykrecania wkladek
mocujacych z zaprasek oraz wkladania tych wkladek z zapraskami
do gniazd formy

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b i urzgdzenie
do wkrecania i wykrecania wkladek mocujgcych
2 zaprasek oraz wkladania tych wkladek z zapras-
kami do gniazd formy, stosowane w przetwoérstwie
tloczyw termoutwardzalnych i termoplastycznych.

Wypraski z tloczyw termoutwardzalnych lub ter-
moplastycznych, w celu miejscowego: zwigkszenia
ich wytrzymatosei, sg zaopatrywane w =zapraski
z gwintem, wykonane z metalu lub z tloczywa ter-
mioplastycznego o dobrych wiasnosciach mechanicz-
nych. Zaprasowywanie zaprasek z gwintem przepro-
wadza sie w ten sposéb, ze bierze si¢ wkladke mo-
cujqcg i recznie nakreca sie na nig zapraske, a na-
stepnie umieszcza sie jg w odpowiednim gnieZdzie
formy. Czynnos$é ta jest powtarzana tyle razy, ile
zaprasek ma byé zaprasowanych w wyprasce. Po
umieszczeniu wszystkich wkladek mocujacych z za-
praskami w formie, nastepuje praces formowania
wypraski. Gotowa wypraska jest wyjmowana z for-
my razem z wkladkami mocujacymi, ktére sg wy-
krecane z zaprasek pojedynczo, przy pomocy recz-
nych narzedzi, a mianowicie kluczy korbowych
lub nasadowych, albo wiertarek recznych z od-
powiednig nasadksa. Nastepnie, na wykrecone
z wypraski wkladki mocujace, nakreca sie recz-
" nie nowe zapraski i ponownie umieszcza sie je
w gniazdach formy.

Niedogodnoscia powyzszego sposobu jest duza
pracochtonno$é recznego nakreeania 1 wykrecania
wkiadek mocujgcych z zaprasek oraz recznego, po-
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jedynczego wkladania wkladek z zapraskami do
gniazd formy. Nastepng niedogodno$cia znanégo
sposobu jest stosunkowo duzy wysilek fizyczny pra-
cownika obstugujgcego forme, zwigzany z wykre-
caniem wkladek mocujgcych z zaprasek, zapraso-
wanych w wyprasce. Czynno$é ta wymaga duZego
wysitku fizycznego szczegblnie wtedy, gdy wypra-
ska posiada kilkadziesiagt zaprasek z gwintem o du-
zej S$rednicy.

Inng niedogodno$ciy wyzej opisanego sposobu
jest mozliwosé poparzenia sig obstugi formy, szcze-
golnie podczas wkladania wkladek z zapraskami
do gniazd formy, ktéra w czasie pracy jest pod-
grzewana i utrzymywana w statej, wysokiej tem-
peraturze. :

Spos6b wkrecania i wykrecania wkladek mocu-
jacych z zaprasek oraz wkiladania tych wkiadek
z zapraskami do gniazd formy, wedlug wynalazku,
charakteryzuje sie tym, ze wkladki do mocowania
zaprasek wklada sie recznie do tulejek wrzecion
czeéci stalej urzadzenia, tak aby ich nagwintowane
konice znajdowaty sie u géry. Nastepnie mocuje
sle zapraski w zaciskach czeSci przenofnej urzaydze-
nia, ktérg zaklada sie na cze§é staly i urachamia
sie motoreduktor pewodujgc obracanie sie tulejek
wrzecion i wkrecenie sie wkladek mocujaeych w za-
praskl, po czym cze$é przenosng wraz z zapraskami
oraz wkladkami mocujacymi wprowadza sig do for-
my i za pomoca dZwigni napedowych zwalnia sig
je z zaciskbw, dzieki czemu wkladki mocujace wpa-
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dajg do gniazd tak, ze zapraski wystajag na zew-
natrz tych gniazd. Po zakonczeniu procesu praso-
wania, wyjmuje sie wypraske z formy z zapraso-
wanymi zapraskami oraz wkreconymi w nie wklad-
kami mocujgcymi i zaklada sig¢ jg na cze$é stala
tak, aby wolne konce wkladek mocujacych wpadty
do tulejek wrzecion, po czym uruchamia sie mo-
toreduktor, zmieniajac kierunek jezo obrotéw na
przeciwny, co powoduje wykrecenie wkladek mo-
cujacych z zaprasek.

Urzadzenie do wkrecania i wykrecania wkladek
mocujgcych z zaprasek oraz wkladania wkladek
mocujgcych z zapraskami do gniazd formy, wedlug
wynalazku, jest zaopatrzone w motoreduktor stero-
wany za pomocg przyciskOw sterowniczych oraz
przekaznika czasowezo i charakteryzuje sie tym, ze
sklada sig z czesci stalej, przeznaczonej do wkreca-
nia oraz wykrecania wkladek mocujgcych z zapra-
sek i z czeSci przenosnej, stuzacej do mocowania
zaprasek i wkladania wkladek mocujgcych, wkre-
conych w te zapraski, do gniazd formy. Cze$é stala
ma wrzeciona, potgczone z motoreduktorem za po-
moca przekladni zebatych i sprzegiel, przy czym
tulejki wrzecion sg tak umocowane, ze wystajg na
zewnatrz obudowy, z otworéw plyty czolowej, ktéra
jest wyposazona w prowadnice. Cze§é przenos$na
ma zaciski, zaopatrzone w ‘reczny naped zbiorczy.
Kazdy z zacisk6w jest tak zbudowany, iz w korpu-
sie znajduje sie gniazdo i trzpien zaciskowy, umo-
cowany obrotowo w tym korpusie. Do trzpienia za-
ciskowego jest przymocowana rozlgcznie dziwignia,
na ktérej jest umocowana obrotowo rolka i spre-
zyna Srubowa, ktéra wywiera na trzpiefi zaciskowy
sile przeciwnie skierowang w stosunku do kierun-
ku obrotéw wktadki mocujgcej, wkrecanej w za-
praske. Gniazdo. ma ksztalt powierzchni bocznej
walca z jedng podstawa, stanowigca dno tego gniaz.

- da. Trzpien zaciskowy ma postaé walca z czeScio-
wym wybraniem, tworzacym dopelnienie gniazda.

Osie podtuzne gniazda i trzpienia zaciskowego znaj-

dujg sie w stosunku do siebie w odlegto$ci mniej-

szej od sumy promieni ich podstaw, przy czym
promien podstawy trzpienia zaciskowego jest mniej-
szy od promienia dna gniazda. Reczny naped zbior-
zcy stanowig dwie diwignie napedowe, z ktérych
kazda jest polgczona z grupg zacisk6w za poSred-
nictwem oddzielnej krzywki i rolek.
. Zaletg sposobu i urzadzenia wedlug wynalazku,
jest mata pracochlonnosé, wynikajgca z szybkiego
i réwnoczesnego wkrecania i wykrecania wszystkich
wkladek mocujgcych z zaprasek oraz z jednoczesne-
go wkladania wszystkich wkladek mocujacych z za-
praskami do gniazd formy.

Nastepna zaleta sposebu i urzadzenia zgodnych
z wynalazkiem, jest zmniejszenie do' minimum wy-
sitku fizycznego, pracownika obstugujgcego forme,
co zostalo osiggniete dzigki zastosowaniu mecha-
nicznego wkrecania i wykrecania -wkladek mocuja-
cych zaprasek. - SRR
.- Inng zaleta powyzszego sposobu i urzadzenia, jest
‘eliminacja mozliwosci poparzenia sie obstugi formy,
poniewaz dziwignie napedowe czeSci przenosnej
urzgqdzenia, spelniajace réwnocze$nie role uchwy-
46w, podczas czynno$ci wkladania ‘wktadek mocu-
jacych z zapraskami do gniazd goracej formy, wy-
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4
staja na zewnatrz formy, a wkladki mocujace, na-
grzane podczas procesu prasowania wypraski,
w trakcie wykrgcania ich z zaprasek i wkrecania
w nowe zapraski, znajdujg si¢ w tulejkach wrze-
cion.

Zaleta zacisku wedlug wynalazku s3 mate wy-
miary obrysowe przy stosunkowo duzej sile zaci-
skania zaprasek. Zaleta ta pozwala budowaé czesé
przenosna urzadzenia z duzg iloscig zaciskéw, lecz
o stosunkowo matych wymiarach obrysowych, kt6-
re zapewniajg mozliwosé wkladania tej czesci urza-
dzenia do formy. Ponadto zacisk ten ulatwia umie-
szczenie zapraski w trudno dostepnym miejscu for-
my.

Druga zaletg zacisku zgodnego z wynalazkiem jest
niewrazliwo$é na stosunkowo duze uchyby wymia-
rowe zaprasek oraz mozliwo$¢ mocowania w nich
zaprasek okraglych i szesciokatnych.

Trzecig zaleta powyzszego zacisku jest jego duza
trwato$§¢ mechaniczna, bedgca wynikiem rozlgcz-
nego umocowania - dZiwigni trzpienia zaciskowego
na tym trzpieniu oraz mozliwosé regulacji naciggu
sprezyny Srubowej za pomoca zacisku sprezyny.

Sposdéb wkrecania i wykrecania wkladek mocu-
jacych z zaprasek oraz wkladania tych wkladek
z zapraskami do gniazd formy, wedlug wynalazku,
polega na tym, ze wkladki do mocowania zaprasek
wktlada sie recznie do tulejek 8 wrzecion 4 czesci
statej 1 urzadzenia tak, aby ich nagwintowane kon-
ce znajdowaly sie u géry. Nastepnie mocuje sie
zapraski w zaciskach 16 czeéci przenosnej 2 urzg-
dzenia. Czynnosé te wykonuje sie w spos6b nizej
podany. Diwignie napedowe 28 obraca sie recznie
az do momentu gdy ich uchwyty znajda sie na
prostej lgczacej osie obrotu tych diwigni, koncami
ku sobie. Powoduje to otwarcie zaciskéw 16.

Cze$é przenosng 2 odwraca sie¢ w ten sposéb, aby
zaciski 16 znalazly sie u géry i do gniazd tych
zacisk6w wktada sie zapraski. Po czym obraca sie
dzwignie napedowe 28 w kierunku przeciwnym
do poprzedniego, dzigki czemu uzyskuje sie za-
ci$niecie zaprasek w gniazdach 18. Nastepnie od-
wraca sie cze$é przenoséng 2, chwyta sie za diwig-
nie napedowe 28 i wykorzystujac prowadnice 11
zaklada sie ja na cze$é stala 1. Zapraski zostaja
umieszczone tuz nad czeSciami nagwintowanymi
wkladek mocujacych. Potem uruchamia sie motore-
duktor 3, co powoduje obracanie sie tulejek 8 wrze-
cion 4 i wkrecenie sie wkladek mocujgcych w za-
praski. Nastepnie cze$é przenosna 2 wraz z zapra-
skmi oraz wktadkami mocujacymi wprowadza sie
do formy i za pomocg dzwigni napedowych 28
zwalnia sie je z zacisk6w 16, dzieki czemu wklad-
ki mocujace wpadajg do gniazd formy, przy czym
zapraski wystaja na zewnatrz tych gniazd..

Po zakonczeniu procesu prasowania, wyjmuje sie
wypraske z formy z zaprasowanymi zapraskami

~oraz wkreconymi w nie wkladkami mocujgcymi

i. zaklada sie ja na cze$é stalg 1 tak, aby wolne
konce wkladek mocujacych wpadly do tulejek 8

wrzecion- 4, po czym uruchamia sie motoreduktor

3, zmieniajac kierunek jego obrotéw na przeciw-
ny, co powoduje wykrecenie sie wktadek mocujg-
cych z zaprasek.
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Urzadzenie do wkrecania i wykrecania wkladek
mocujacych z zaprasek oraz wkladania tych wkla-
dek z zapraskami do gniazd formy, wedlug wy-
nalazku, zostanie blizej objasnione w przykla-
dzie wykonania przedstawionym na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia widok ogélny -urzadze-
nia, z czesciowym wybraniem w czesci stalej,
fig. 2 przekr6j poprzeczny czesci przenosnej urza-
dzenia, fig. 3 cze$é przenosng urzgdzenia w widoku
z gbéry, czeSciowo bez pokrywy, natomiast fig. 4—
—zacisk z czesciowym wykrojem, w rzucie akso-
nometrycznym.

Urzgdrenie sklada si¢ z czesci statej 1, przezna-
czonej do wkrecania i wykrecania wkladek mo-
cujacych z zaprasek i z czeSci przenos$nej 2, slu-
zgcej do mocowania zaprasek i wkladania wkla-
dek mocujgcych, wkreconych w te zapraski, do
gniazd formy. Cze§é stala 1 ma motoreduktor 3,
ktory napedza wrzeciona 4 w iloSci 26 sztuk, po-
przez przekladnie zebate 5 i sprzegla 6, umie-
szczone w obudowie 7. Wrzeciona 4 sq zakonczone
tulejkami 8, umocowanymj przesuwnie i sprezys-
cie na tych wrzecionach 4. Tulejki 8 majg ksztal-
towe otwory, za pomocg ktérych wkladki mocujg-
ce s3 wkrecane i wykrecane z zaprasek, a ponad-
to tulejki te sg tak ulozone, ze wystaja na zew-
ngtrz obudowy 7, z otwor6w 9 plyty czolowej 10,
ktéra jest wyposazona w cztery prowadnice 11,
ulatwiajgce naprowadzenie zaprasek, umocowa-
‘nych w czeéci przenosnej 2 lub zaprasowanych
w wyprasce, na nagwintowane kofice wktadek mo-
cujacych, wlozonych do tulejek 8. Cze$é stala 1
jest zaopatrzona w wylacznik gléwny 12, przezna-
czony do wigczania i wylaczania urzadzenia z sieci

elektrycznej, dwa przyciski sterownicze 13 do wig-

czania motoreduktora 8 tak, aby obracal sie¢ on w
prawa lub lewa strone i w przekaznik ‘czasowy, wy-
taczajgcy motoreduktor po wykonaniu przez wrze-
ciona 4, i tulejki 8 nastawionej, okreslonej liczby
obrotéw. Ponadto urzadzenie jest wyposazone w
wylqacznik 14, przeznaczony -do recznego, natych-
miastowego zatrzymania motoreduktora 3. Wylacz-
nik giéwny 12 i przyciski sterownicze 13 sg zao-
patrzone we wskazniki $wietlne, ktére wskaqua,
stan ich wlaczenia.

Czeé¢ przenoéna 2 ma plyte 15, w ktérej sa
umoecowane zaciski 16, w iloéci réwnej 26 sztuk.
Zaciski te stuzag do mocowania zaprasek. Kazdy
z zaciskow 16 jest tak zbudowany, ze w korpusie
.17 znajduje sie gniazdo 18 i trzpien zaciskowy 19,
-umocowany: obrotowo w tym korpus1e ktoéry jest
przymocowany :do ptyty .15, za. pomoca nakretki
20. Do trzpienia zacxskowego 19 jest przymocowana
rozlgeznie diwignia 21, na ktérej jest umocowana
.obrotowo rolke 22, za pomoca sworznia 23, ktéry

przez otwory 24 wystaje na zewnatrz obudowy 25

-ezeci przenoénej 2. Ponadto w trzpieniu zacisko-
wym 19 jest umocowany jeden koniec sprezyny
‘$rubowej 26, a -drugi koniec tej sprezyny jest

.preymocowany rozlgcznie do piyty 15, za pomocs .
zacisku sprezyny 27 tak, ze sprezyna ta wywierana

trzpien zaciskowy 19 sile przeciwnie skierowang
w stosunku do kierunku obrotéw. wkiladki mocu-
jacej, wkrecanej w zapraske. Gniazdo 18 ma
ksztalt powierzchni bocznej walca z jedng pod-
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stawg, stanowiaca dno tego gniazda. Trzpieh za-
ciskowy 19 ma posta¢ walca z czeSciowym wy-
braniem, tworzacym dopelnienie gniazda 18. Osie
podluzne gniazda 18 i {rzpienia  zaciskowego 19
znajdujq sie w stosunku do siebie w odleglosci
mniejszej od sumy promieni ich podstaw, przy
czym promien podstawy trzpienia zaciskowego 19
jest mniejszy od promienia dna gn'iazda 18.
Czes¢ przenosna 2 jest zaopatrzona w reczny na-
ped zbiorczy, do otwierania i zamykania zaciskow
16. Naped stanowia dwie dzwignie napedowe 28,
z ktérych jedna -jest polaczona z dwunastoma
zaciskami 16 za posrednictwem krzywki 29 i rolek
22, a druga jest polaczona z czternastoma za-
ciskami 16 poprzez krzywke 30 i rolki 22.

W stanie otwarcia zaciskéw 16, potozenie jednej
dzwizni napedowej 28 jest blokowane za pomoca
kolka oporowego 31, umocowanego sztywno w ply-
cie 15. Natomiast druga dziwignia napedowa 28,
w tym stanie zaciskow 16, jest blokowana w swym
polozeniu spoczynkowym krzywka 30.

Czg$é przenosna 2 ma ksztalt zewnetrzny i wy-
miary obrysowe identyczne z ksztaltem zewnet-
rznym i wymiarami obrysowanymi wypraski.

Urzadzenie wedlug wynalazku dziala w sposéb
nizej opisany. W celu umocowania zaprasek w za-
ciskach 16 czesci przenosnej 2, obraca sie recznie
dzwignie napedowe 28 tak, aby ich uchwyty zna-
lazty sieﬂ na prostej 13czacej osie obrotu tych
dZwigni, koncami ku sobie. Obrét diwigni nape-
dowych 28 powoduje obr6t o pewien kat krzywek
29 i 30, ktére wywierajg nacisk na rolki 22i przy-
czyniajg si¢ do obrotu trzpieni zaciskowych 19,
za pomocg diwigni 21. Zaciski 16 zostaja otwarte.
Diwignie 21 obracajac sie naprezaja dodatkowo
sprezyny S$rubowe 26, ktére oddzialywujg na
diwignie napedowe 28, za poSrednictwem rolek 22
1 krzywek 29 oraz 30, w ten sposéb, ze dociskaja
jedna z nich do kolka oporowego 31, a drugg do
krawedzi krzywki 30, dzieki czemu obie diwignie
napedowe 28 jak réwniez krzywki 29 i 30 zostaja
zahlokowane w polozeniu spoczynkowym, charak-
terysiycznym dla stanu otwarcia zaciskéw 16. Po
wlozeniu zaprasek-do gniazd 18 zaciskow 16, obra-
ca sie dzwignie napedowe w kierunku przeciw-
nym do poprzedniego. Krzywki 29 i 30 zostaja
odblokowane i pod wplywem sprezyn Srubowych
26 obracaja si¢ o pewien kat, w kierunku prze-
ciwnym do poprzedniego. Powoduje to obrét
trzpieni zaciskowych 19, réwniez w kierunku prze-
ciwnym do poprzedniego i zac;.éniecie zaprasek
w gniazdach 18.

Aby spowodowaé wkrecenie sig wkladek mocu-
jacych do zaprasek, nalezy cze$¢ przenosna 2 z za-
praskami zalezyé na cze$é stala 1, zaopatrzona
w te wkladki i za pomoca prawego przycisku
sterowniczego 13 uruchomi¢ motoreduktor 3. Obra-
cajacy sie motoreduktor 3, poprzez przekladnie
zebate 5 i sprzegla 6, wprawia w ruch obrotowy
wrzeciona 4 i tulejki 8, w ktérych znajdujg sie
wkladki mocujace. Tulejki te s3 umocowane prze-
suwnie i sprezy$cie we wrzecionach 4 oraz maja
ksztaltowe otwory, ktére wspéblpracuja z odpo-
wiadajacymi im ksztaltem koncami wkladek mo-
cujacych, dzieki czemu wkladki mocujace sg wpra-
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wiane w ruch obrotowy i wkrecane do zaprasek.
Ilos¢é obrotéw wrzecion 4, a wiec i wkladek mocu-
jacych jest réozna i zalezy od stopnia przelozenia
przekladni zebatych 5 oraz od zwloki przekaznika
czasowego, ktéra jest dobrana do zapraski o naj-
wigkszej liczbie zwojéw gwintu. Po wkreceniu
sie wkladki mocujacej do zapraski o najmniejszej
liczbie zwojow gwintu, wkladka ta wraz z zapraska
obraca sie w gniezdzie 18 zacisku 17. Jest to mozliwe
dzieki konstrukcji zacisku 17, ktéry przy niedu-
zym naprezeniu sprezyny Srubowej 26 zapewnia
dostatecznie duzg sile zaciskania, lecz nie powo-
duje zakleszczenia si¢ zapraski. W momencie, gdy
dn zapraski o najwiekszej liczbie zwojéw gwintu
zostanie wkrecona wkladka mocujaca, przekaznik
czasowy spowoduje wylaczenie motoreduktora 3.
Tulejki 7 przestang sie obracaé, a wraz z nimi
zatrzymajg sie réwniez wkladki mocujace. Wykre-
cenie sie wkladek mocujacych z zaprasek, uzysku-
je sie przez naci$niecie lewego przycisku sterow-
niczego 13. Woéwczas motoreduktor 3 obraca sig
w kierunku przeciwnym do poprzedniego, co po-
woduje obracanie sie wrzecion 4, a wraz z nimi
tulejek 8 i wkladek mocujacych, réwniez w kie-
runku przeciwnym do poprzedniego. W przypadku
awarii urzgdzenia, np. uszkodzenia sie przekazni-
ka czasowego, zatrzymuje sie je przez nacisniecie
guzika wylacznika 14. .

Jezeli zauwazymy, ze trzpien zaciskowy 19 zu-
zyt sie czeSciowo i nie gwarantuje pewnego mon-
cowania zapraski, to nalezy dZwignie 21 przymo-
cowang rozlagcznie do tego trzpienia, obrécié o pe-
wien nieduzy kat, w kierunku zgodnym z kierun-
kiem zaciskania zapraski w gnieidzie 18 i wyre-
gulowaé nacigg sprezyny $rubowej 26, za pomoca
zacisku sprezyny 27. Dzieki takiej budowie, za-
cisk 16 charakteryzuje sie duza trwalo§cia me-
chaniczng.

Sworznie 23 stluzg do indywidualnego otwiera-
nia ‘zaciskéw 16, gdy zostanie stwierdzone, ze za-
cisnieta w gnigz’dzie zapraska jest wadliwa, np.
nie poéiada gwintu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wkrecania i wykrecania wkladek mo-
cujacych z zaprasek oraz wkladania tych wkladek
z~zapraskami do gniazd formy, znamienny tym,
ze wkladki do mocowania zaprasek wklada sig
recznie do tulejek (8) wrzecion (4) czeSci statej (1)
urzadzenia tak, aby ich nagwintowane konce znaj-
dowaly sie u géry, nastepnie mocuje si¢ zapraski
w zaciskach (16) czeSci przenosnej (2) urzadze-
nia, ktéra zaklada si¢ na cze$§é stala (1) i uru-
chamia sie motoreduktor (3) powodujac obraca-
nie sie tulejek (8) wrzecion (4) i wkrecenie sig
wkladek mocujacych w zapraski, po czym cze§¢
przeno$ng (2) wraz z zapraskami oraz wkladkami
mocujacymi wprowadza sie do formy i za pomoca
dzwigni napedowych (28) zwalnia sie je z zacisk6w
(16), dzieki czemu wkladki mocujace wpadaja do
gniazd formy tak, Ze zapraski wystaja na zew-
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natrz tych gniazd, a nastepnie po zakohczeniu
procesu prasowania, wyjmuje si¢ wypraske z for<
my z zaprasowanymi zapraskami oraz wkrecony-
mi w nie wkladkami mocujacymi i zaklada sié
ja na cze$é stala (1) tak, aby wolne kohce wkta-
dek mocujacych wpadtly do tulejek (8) wrzecion " (4),
po czym uruchamia sie motoreduktor (3) zmie-
niajgc kierunek jego obrotéw na przeciwny, co
powoduje wykrecenie sie wkladek mocujacych
z zaprasek.

2. Urzadzenie do wkrecania i wykrecania wkla-
dek mocujacych z zaprasek oraz wkladania wkla-
dek mocujacych z  zapraskami do gniazd formy,
zaopatrzone w .motoreduktor sterowany za pomo-
cg przyciskow steroWniczych i przekazZnika cza-
sowego, znamienne tym, ze sklada sie z czesci
statej (1), przeznaczonej do wkrecania oraz wy-
krecania wktadek mocujacych z zaprasek i z czegsci
przenosnej (2), sluzacej do  mocowania zaprasek
i wkladania wkladek mocujacych, wkreconych
w te zapraski, do gniazd formy.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

" ze cze$é stala (1) ma - wrzeciona (4), polaczone
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z motoreduktorem (3) za pomoca przekladni ze-
batych (5) i sprzegiet (6), przy czym tulejki (8)
wrzecion (4) sa tak umocowane, ze wystaja na
zewnatrz obudowy (7), z otworéw (9) plyty czo-
lowej (10), ktéra jest wyposazona w prowadnice
(11). ‘

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze cze$é przenos$na (2) ma zaciski (16), zaopatrzone
w reczny naped zbiorczy.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze kazdy z zaciskéw jest tak zbudowany, iz w kor-
pusie (17) znajduje sig¢ gniazdo (18) i trzpien za-
ciskowy (19), umocowany obrotowo w tym korpu-
sie.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienne tym,
ze do trzpienia zaciskowego (19) jest przymoco-
wana rozlacznie dZwignia (21), na ktérej jest umo-
cowana obrotowo rolka (22) i sprezyna Srubowa
(26), ktéra wywiera na trzpien zaciskowy (19) site
przeciwnie skierowang w stosunku do kierunku
obrotéw whkladki mocujacej, wkrecanej w zapra-
ske.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienne tym,
7e gniazdo (18) ma ksztalt powierzchni bocznej
walca z jedna podstawa, stanowiacg dno tego
gniazda, a trzpien zaciskowy (19) ma postaé wal-
ca z czeciowym wybraniem, tworzacym dopel-
nienie gniazda (18), przy czym osie podluzne gniaz-
da (18) i trzpienia zaciskowego (19) znajduja sie
w stosunku do siebie w odleglosci mniejszej od
sumy promieni ich podstaw, a ponadto promien
podstawy trzpienia zaciskowego (19) jest mniej-
szy od promienia dna gniazda (18).

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
%e reczny naped zbiorczy stanowia dwie diwignie
napedowe (28), z ktérych kazda jest polaczona
z grupa zaciskéw (16) za po$rednictwem oddziel-
nej krzywki (29, 30) i rolek (22).
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fig.3
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