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Sposob wytwarzania dzielonych zamkéw blyskawicznych

1

Przedmiolem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia dzielonych zamkéw blyskawicznych z przymo-
cowanymi do tasm nos$nych czlonami zamykaja-
cymi w postaci lafcuszkéw z tworzywa sztuczne-
go, oraz z polgczonych z tymi tasmami no$nymi
elementéw dzielgcych jak przetyczka i obejma,
zwlaszcza za$ zamkow blyskawicznych wykonanych
W sposéb ciggly z pélfabrykatéw w postaci tasm.

Przy tego rodzaju zamkach o ile tylko nie wy-
stepuje wplywajace ujemnie na zamykanie-skréce-
nie suwaka w poblizu otworu wejSciowego —
wlasciwe ich dzialanie je$§li chodzi o oddzielenie
i wzajemne polgczenie czeSci zamka moze byé uzy-
skane tylko wtedy, gdy czesci ktére sprzegaja czlo-
ny zamykajgce zamka zlozone z poszczegolnych ele-
mentéw (zebéw) albo tez z drutu, z tworzywa
sztucznego, w ksztalcie meandrowym lub spiral-
nym i polgczone z tasmg nosng przez przyszycie,
zapewniajg umiejscowienie przetyczki i obejmy
SciS§le wedlug podzialki zebéw lub spirali.

W celu zapewnienia powyzszego w znanych do-
tychczas sposobach wyiwarzania tego typu zam-
kow blyskawicznych stosuje sie usuwanie poszcze-
g6lnych zebow lub czesci spirali w tych miejscach
czlonéw zamykajgcych, w ktérych majg sie znaj-
dowaé czeSci dzielace zamek. Nastepnie w miej-
scach tych umieszczana jest przetyczka i obejma
i przymocowywana do tasmy nosnej przez przy-
klejenie lub oklejenie tasmg wzmacniajgcg. Po
ucieciu taSmy wzmacniajgcej, tasmy nosne usztyw-
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nione sa przez uprzednio przygotowane elementy
blaszane, ktére obejmujg odpowiednig liczbe wy-
cietych zwojow spirali lub elementéw sprzegaja-
cych czlony zamka. Nastepnie elementy blaszane
i taSma nosna oraz czlony zamykajace zostajag wza-
jemnie polaczone przez zaci$niecie w operacji pra-
sowania. W operacji tej wystepuje jednak dosy¢
czesto uszkodzenie zaréwno tasm nos$nych jak i ni-
ci, wskutek zgniatania.

Powyzszy spos6b wytwarzania jest ponadto bar-
dzo pracochlonny i kosztowny oraz w duzej mie-
rze zalezny od umiejetnosci wykonawcy.

Znane jest ksztaltowanie koncéwek niedzielonych
zamkow blyskawicznych przez jedno lub obustron-
ne nalozenie tasmy z folii z tworzywa sztucznego
na tasme no$ng zamka oraz jej spojenie z ta tasma
pod dzialaniem ci$nienia i temperatury. Znany jest
réwniez sposéb ksztaltowania wytwarzanych w ten
spos6b koncowek w tym samym zabiegu roboczym
przy uzyciu odpowiednio uksztaltowanego stempla,
ktéory wytlacza zderzaki blokujace dla suwaka.
Ten znany stan techniki nie mial! jednak dotych-
czas wplywu na rozwigzanie probleméw wyposa-
zenia dzielonych zamkow blyskawicznych w. ele-
menty podzialowe.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie powyz-
szych wad i niedogodno$ci oraz propozycja takie-
go sposobu wytwarzania dzielonych zamkoéw bly-
skawicznych, ktéry umozliwia wykonanie w prosty
i latwy do opanowania sposéb réwnomiernie
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umieszczony elementéw podzialowych gwaran-
tujacych pewno$é dzialania.

Istota wynalazku polega na tym, Zze wzdluz diu-
gosci zamka wykonywanego z czlonéw zamykajg-
cych z . tworzywa sztucznego oraz ewentualnie
z umieszczonych z ‘jednej lub z obydwu ich stron
nakladek z tworzywa sztucznego formuje sie, pod
dzialaniem ci$nienia i temperatury, ktére uzalez-
nione s3 od rodzaju stosowanego tworzywa sztucz-
nego w okre§lonych odstepach czlon6w zamyka-
jacych w ich stanie zamknietym, klocki: przetycz-
kowy i obejmowy. Nastepnie za§ po podzieleniu
taémy zamka mocuje si¢ w obrebie klockéw ksztal-
towych na koficéwkach ta§my nosnej — obejme.
‘ Wynalazek moze byé w zasadzie realizowany
w rézny sposéb. Wedlug wynalazku proponuje sie
na przyklad aby obejmy wtykowe mocowaé do
tasm no$nych przez wprasowanie lub zagniata-
nie — o ile sy one wykonane z metalu, albo tez
przez zgrzewanie z przymocowanym do tasmy no-
$nej klockiem obejmowym, o ile obejma wyko-
nana jest z tworzywa termoplastycznego. W tym
ostatnim przypadku korzystne jest aby obejma byla
wyposazona W boczng lapke, ktéra zgrzewana jest
z koficéwka tasmy nosnej. )

Inng korzystng propozycja wedlug wynalazku
jest umieszczenie -w obrebie klockéw ksztaltowych
siatki obejmujgcej jedno lub obustronnie tasme
no$ng, ktéra laczona jest przy uzyciu ‘tworzywa
sztucznego stanowigcego tworzywo czlonéw zamy-
kajgcych lub ewentualnie przy uzyciu nakladki
z tworzywa sztucznego — z tasma nosng réwno-
czesnie z. formowaniem klockéw ksztaltowych.
‘W trakcie tego zabiegu roboczego nastepuje wypel-
nienie przez tworzywo sztuczne oczek otaczajacej
klocki ksztaltowe tkaniny siatkowej, ktéra w trak-
cie ich ksztaltowania jest z nimi sprasowana.

Tkanina siatkowa moze byé wykonana z drutu

metalowego, korzystnie jednak z nici z tworzy-
wa sztucznego o temperaturze topnienia wyzszej
niz tworzywo sztuczne wypelniajgce oczka siatki
i laczace ja z tasmg nos$ng. Szczegbdlnie dostoso-
wane sa do tego celu tworzywa poliestrowe. Dzie-
ki wlasciwemu doborowi materialéw, oddzialywa-
nie cieplne niezbedne dla poljczenia tkaniny siat-
kowej z tasma nosng nie ma wplywu na jej struk-
ture tak, ze zachowuje ona postaé i charakter siat-
ki, zwlaszcza za§ trwalo§é ksztaltu w plaszczyzZnie
tkaniny. '
" Trwalos¢é ta moze byé uzyskana w zadanym stop-
niu przez wlasciwy dobdér materialu i ma szcze-
goélne znaczenie, gdyz przy niewystarczajacej trwa-
losci ksztaltu i przy stosunkowo niewielkich obcig-
zeniach poprzecznych nastepuje wydluzenie strefy
obcigzen; tak, ze' w przypadku zamkéw dzielonych
wskutek przemieszczania (ruch6w) przetyczki na-
stepuje jej wysuniecie z otworu obejmy.

Jak juz poprzednio wspomniano dla prawidlo-
wego dzialania i mozliwosci dzielenia zamka bly-
skawicznego duze znaczenie ma latwe i dokladne
wzajemne laczenie element6w podzialowych zam-
ka. W celu zapéwnienia powyzszego, proponuje sie
wedlug wynalazku ksztaltowanie klockéw ksztal-
towych za pomoca:narzedzia majacego postaé stem-
pla, a réwnocze$nie wykrojnika (ogrzewanego albo
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zasilanego prgdem wysokiej czestotliwo$cl), przy
réwnoczesnym dokladnym  -ustaleriiu ‘W' -stosunki
do podzialki czlonéw zamykajgcych ‘za pomocg
grzebieni lub trzpieni ustalajgcych, wchodzgcych
miedzy elementy czlonéw zamykajgcych.

Zamek blyskawiczny wykonany sposobem we-

dlug wynalazku jest zaopatrzony w -uformowane

na czlonach zamykajgcych i ta§mie :no$nej -w obre-
bie podziatlu — klocki przetyczkowy ‘i -obejmowy,
oraz w obejmujacg klocek obejmowy obejme¢ z ma-
terialu termoplastycznego zaopatrzong w boczng
lapke umozliwiajaca poljczenie jej z tasma nosng
przez zgrzewanie. Lapka ta Wystajé korzystnie po-

‘nad obejme w kierunku zamka tworzac zebro lub

sprezysty zderzak utrzymujacy znajdujacy si¢ na
obejmie w rozdzielonym stanie zamka suwak i za-
bezpieczajacy go od obrotu i przesunigcia. W ce-
Iu ‘uzyskania sztywnosci ksztaltowej i -odpornosci
na obcigzenia poprzeczne tasm nosnych, oraz zwie-
kszonej wytrzymatlosci na pekniecia réwniez w przy-
padku czestego prania zamek wykonany sposobem
wedlug wynalazku moze mieé szereg dodatkowych
cech konstrukcyjnych.

Proponuje sie na przyklad umieszczenie z jed-
nej lub z obydwu stron ta$my nosnej w obszarze
wspomnianych. elementéw ksztaltowych nakladek
usztywniajacych, korzystnie w postaci tkaniny siat-
kowej polgczonej z tasma no$ng za pomocg two-
rzywa termoplastycznego. Siatka ta moze byé wy-
konana z metalu, wlékien szklanych lub z two-
rzywa sztucznego. W ostatnim przypadku korzyst-
nie jest’ aby wspomniane elementy ksztaltowe by-

1y obciagniete siatka.

Uzyskane dzieki wynalazkowi korzysci polegajg
przede wszystkim na tym, Ze zaproponowany no-

~ wy sposéb umozliwia wyposazenie dzielonych zam-

kéw blyskawicznych przy uzyciu prostej i taniej
technologii w niezbedne elementy podzialowe. Szcze-
gélnie korzystne znaczenie ma mozliwosé wyko-
nania wspomnianych elementéw podzialowych na
produkowanej w spos6b ciggly tasémie zamka bly-
skawicznego, przy czym niezbedne do ich wytwo-
rzenia operacje zgrzewania, ksztaltowania i wy-
cinania przeprowadzane s3 w odpowiednich za-
leznie od zadanej dlugos$ci zamka blyskawicznego
odstepach ta$my. Po podzieleniu zaopatrzonych
w Kklocki ksztaltowe odcinkéw tasmy zamka jest on
nastepnie w prosty sposéb laczony w nastepnym
zabiegu z obejmg. W ten sposéb bez zadnych trud-
nosci technologicznych cze§¢é zwojéw (spiralnych
lub meandrowych) wykonanych z tworzywa sztucz-
nego czloné6w zamykajgcych albo tez poszczegélne
elementy sprzegajace tych czlonéw mogg byé za-
mienione w klocki ksztaltowe, z zachowaniem za-
ré6wno nici mocujacych zwoje, nakladek tasmo-
wych oraz przy zachowaniu dokladnego skoku
czlonéw zamykajgcych.

Zamiana ta nastepuje przy tym w jednym je-
dynym zabiegu roboczym i wymaga nastepnie tylko
nasadzenia obejmy wtykowej. W czasie tego zabie-
gu moze by¢ réwniez w latwy sposéb nalozona za-
chowujgca trwalo§é ksztaltu tkanina siatkowa, lg-
czaca wspomniane Kklocki ksztaltowe z tasmg nos$ng
i tworzaca z nig jedng calo§¢ w postaci tasmy
o duzej trwalosci ksztaltu. Polepsza to zaréwno
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wytrzymalo$é dzielonego zamka blyskawicznego na
dzialanie sit poprzecznych, jak i ulatwia manipu-
lacje tym zamkiem.

Wynalazek jest przykladowo wyjasniony na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia dolng czesé
dzielonego zamka blyskawicznego wykonanego spo-
sobem wedlug wynalazku, fig. 2 — wstepng ope-
racje wytwarzania tego zamka, fig. 3 — przekrdj
zamka wzdtuz linii III-III na fig. 1 i 2, a fig. 4—7
— zabiegi robocze wytwarzania zamka sposobem
wedlug wynalazku.

Przedstawiony na fig. 1 dzielony zamek blyska-
wiczny sklada sie z przymocowanych do obydwéch
taSm nos$nych 1 czlonéw zamykajacych 2, wyko-
nanych z tworzywa sztucznego i z polgczonych
z tymi taSmami no$nymi elementéw podzialowych,
a mianowicie przetyczki 3 i obejmy 4.

Wykonanie takiego zamka blyskawicznego po-
lega na uformowaniu. pod dzialaniem cisnienia
i temperatury klock6w: przetyczkowego 6a i obej-
mowego 6b z tworzywa sztucznego, z ktérego wy-
konane sg czlony zamykajgce 2 oraz ewentualnie
z nakladki z tworzywa sztucznego obejmujgce]
jedno lub obustronnie tasme 5 zamka, skladajaca
sie z dwéch tasm nosnych 1. Tasma 5 zamka ma
postaé wstegi bez konca, przy czym .zabieg formo-
wania wykonuje sie przy zamknietych czlonach za-
mykajacych 2 i bezposrednio po wykonaniu tego
zabiegu oddziela sie od siebie Kklocki ksztaltowe
przez wyciecie 7. Cala operacja moze by¢é w prosty
spos6b wykonana za pomocg znanego ogrzewania
stempla ksztaltujgco-wykrawajgcego ogrzewanego

lub zasilanego pragdem wysokiej czestotliwosci. Po S

oddzieleniu tasm 5 zamka w obrebie klockéw
ksztaltowych wzdluz przedstawionej na fig. "2 linii
kreskowanej 8 mocuje sie na koncu tasmy nosnej 1
obejme wtykowg 4 hasadzana na klocek obejmo-
wy 6b. .

W przykladzie rozwigzania przedstawionym na
rysunku zastosowano obejme 4 z tworzywa termo-
plastycznego z lapkg 9, ktéra z obejmg stanowi
jedng calo$é, przy czym lapka 9 .jest zgrzewana
z tasma nosng 1 pod_giiialaniem temperatury i ci-
$nienia. Ponadto w przedstawionym na fysunku
przykladzie rozwigzania zamka blyskawicznego
przewidziano tkanine siatkowa 10, ktdra ’..Ia"czy sie
z tasmg no$ng 1 w czasie zabiegu formowania
klockéw ksztaltowych 6a i 6b przy uzyciu tworzy-
wa sztucznego, z ktérego wykonane sg czlony za-
mykajgce 2 oraz ewentualnie nakladki. Material
z ktorego wykonane sg czlony zamykajgce 2 oraz
ewentualnie nakladka, wypelnia przy tym oczka
tkaniny siatkowej.

W przykladzie przedstawionym na fig. 3 tkani-
na siatkowa 10 jest polgczona klockami ksztalto-
wymi 6a i 6b i z nimi sprasowana otaczajac te
klocki lgcznie z tasma nosng 1, dzieki czemu na-
daje ona koncéwkom tasmy nosnej i polaczonym
z nimi Kklockom sztywno$é. Tkanina siatkowa 10
wykonana jest z pojedynczych nitek z tworzywa
sztucznego majacego wyzsza temperature topnie-
nia niz tworzywo, z ktérego wykonane sg czlony
zamykajace 2 oraz nakladki, tak ze w trakcie
ksztaltowania klock6w ksztaltowych 6a i 6b i 13-
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czenia tkaniny 10 z taSmg nosng nie nastepuje jej
stopnienie.

Tapka 9 obejmy 4 polaczona z tasma nosng 1
jest wysunieta jak to przedstawia fig. 1 ponad
obejme w kierunku zamka i tworzy zeberko 11
lub wystep 12 zabezpieczajacy od przesuniecia su-
wak znajdujacy sie na obejmie 4.

Fig. 4 do 6 przedstawiajg spos6b dokladnego po-
zycjonowania czlonow zamykajgcych za pomocg
przymocowanych do stempla Kksztaltujgco-wykra-
wajacego trzpieni 13 lub grzebieni wchodzgcych
w luki miedzyzebne czlonéw zamykajgcych. Na
fig. 7 przedstawiono schematycznie trzpienie po-
zycjonujace 13 polgczone ze stemplem 14 narze-
dzia 15 pod ktérym umieszczona jest plyta tngca 16.
Narzedzie 15 jest ogrzewane lub stanowi elektrody
generatora wysokiej czestotliwosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania dzielonych zamkéw blyska-
wicznych, z przymocowanymi do tasm nosnych
czlonami zamykajgcymi z tworzywa sztucznego
i polgczonymi z taémami no$nymi elementami po-
dzialowymi jak przetyczka i obejma, majacy za-
stosowanie zwlaszcza do wytwarzania zamkéw
blyskawicznych metoda ciggla z tasm, znamienny
tym, ze czlony zamykajgce (2) z tworzywa sztucz-
négo oraz‘'nakladki z tego tworzywa nalozone jed-
nostronnie lub obustronnie na tasme (5) zamka,
formuje si¢ w pozycji zamknietej pod dzialaniem
temperatury i ciSnienia uzaleznionej od rodzaju
stosowanego tworzywa i w okreslonych odstepach
wzdluz obrzezy tasm nosnych (1) w postaci ksztal-
towego klocka przetyczkowego (6a) i ksztaltowego
klocka (6b) obejmy, za§ po rozdzieleniu tasmy (5)
zamka mocuje sie w obrebie klockéw ksztaltowych
(6a"i 6b) na konicach tasm nosnych (1) obejme (4)
nasadzang na klocek (6b).

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
obejme (4) mocuje sie w przypadku wykonania jej
z metalu przez prasowanie i zagniatanie, zas w przy-
padku wykonania jej z. tworzywa termoplastyczne-
£0 przez zgrzewanie z bowierzchqia tasmy nosnej,
z ktérg jest polaczony klocek (6b):obejmy.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze w obrebie klockéw ksztaltowych (6a i 6b) na-
kla(f_é sie na taSmy nosne (1) jedno lub obustron-
nie’ tkanine'siatkowq (10), ktéra polaczona zostaje
z taémg nosng w czasié zabiegu formowania kloc-
kow ksztaltowych przy uzyciu tworzywa sztuczne-
go, z ktérego -Wwykonane sg czlony zamykajace (2)
oraz ewentualnie nakladki, przy czym oczka tka-
niny siatkowej (10) wypelnia sie tworzywem, z kt6-
rego wykonane sj czlony zamykajace (2) oraz na-
kladki.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ksztaltowe (6a i 6b) ksztaltowane sg
przez narzedzie majgce postaé¢ stempla ksztaltu-
jacego i wykrawajgcego, za§ czlony zamykajace (2)
sg pozycjonowane dokladnie w stosunku do po-
dzialki zebow lub skoku spirali za pomoca trzpie-
ni lub grzebieni przymocowanych do stempla
i wchodzacych w odstepy miedzy elementami czlo-
néw zamykajacych.
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