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Urzadzenie do wytwarzania zlaczy piorkowych
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wy-
twarzania zlaczy piérkowych z metali lekkich,
zwlaszeza z pretéw aluminiowych: lub jego stopdw.

Istniejace  potrzeby przemysiu, zwlaszeza
budowlanego na zlacza piébrkowe znane ré6w-
niez pod nazwa gwozdzi skrzydelkowych, byly do-
tychczas zaspokajane poprzez wytwarzanie ich w
procesie odlewania. Uprzednio rrzygolowane for-
my napelniano roztopionym metalem, na przyklad
aluminium lub jego stopem, nastepnie po wy-
stygnieciu tak otrzymame zlgoza pidrkowe byly
oczyszczane recznie z nadlewéw do zgdamego
ksztattu. Taki spos6b wytwarzania zlaczy pibrko-
wych nie gwarantowal odpowiedniej jaknéci, a
ponadto sam proces produkeji byt pracochtonny,
stwarzajacy trudne warunki pracy odstudze, malo
wydajny, o duzym procencie odpadéw.

Znane jest z opisu patentowego nr 98171 urza-
dzenie do wytwarzania gwoZzdzi sprzydetkowych,
majace zespét czterech rolek ksztaltujacych osa-

_ dzomych parami prostopadle wzgledem siebie, za

ktbrym w linii ksztaltowanego drutu- osadecna
jest prowadnica do prostowania drutu oraz ze-
spél nozy tnacych ustawionych w dwoéch plasz-
czyznach prostopadiych. Zespét nozy tnacych jest
spi'zt_:brmy synchromicznie popnzez mikrowylaczniki
z ukladem napedowym rolek poprzez przekladnig
pasowg i zebatg oraz kolo z korbowodem. Rolki
ksztaltujagce sg napedzane silnikiem poprzez prze-
kladnie i sprzeglo.
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Wada urzadzenia jest zastosowamie sprzggla w
napedzie rolek ksztaltujacych i zespodu nozy tna-
cych. Sprzeghlo posiada bardzo niska, ograniczona
liczbe zalgczenn w ciggu minuty, maksymalnie oko-
bo 20, co powaoduje miskg wydajno$é urzadzemia
i szybkie zuzycie sprzegla. Ponadto, sprzeglo jest
sterowane przez mikrowylgcaniki, ktére réwniez
maja niska liczbe zalaczeh na minute i wymagaja
elementu po$redniczacego w postaci elektromagne-
su wzglednie stycznika, co w sumie wydatnie
obniza wydajnos¢ i-zwigksza awaryjnoéé urzadze-
nia. i :

Urzadzenie do wytwarzania zlaczy piérkowych
wedtug wynalazku zawiera dwa ciggi technologicz-
ne, z ktérych jeden stamowi cigg techmologiczny
napedowy, wyposazony w kolo napedowe usytu-
owane w osi jednego z ko6t zespolu két walcujg-
cych i sztywno z nim zwigzane. Kolo napedowe
jest napedzane za posrednictwem zapadki polg-
czonej poprzez wykonujacg picmowy ruch diwig-
nig¢, mimo$rodowo z silnika. W kazdym ciagu
technologicznym zesp6t k6t. walcujacych  jest
sprzegniety za pomocy ko6t zebatych z drugim
zespolem k6! walcujacych usytuowanym na poczat-
ku ciggu technologicznego. Na koncu kazdego cig-
gu technologicznego, w osi preta s3 usytuowane
dwa ruchome pierécienie polaczone z zespolem’

.nozy ostrzacych umieszczcnych pod katem® do osi

preta craz pierScien zawierajacy zespél nozy
tnacych usytuowanych koncentrycznie w stosunku
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do osi preta., Zespoly nozy ostrzacych i tnacych
sa napedzane w ciggu technologicznym napedo-
wym, za pomocg dZwigni, mimosrodowo z silnika.

Urzadzenie wedlug wynalazku pozwala na auto-
matyczng bezpostojowa pracg oraz znaczng po-
prawe jako$ti wytwarzanych zlgczy pié\rllnowch.
Przyczynia sie do zwigkszenia bezpieczenstwa
pracy obstugi, znaczmie poprawiajac wydajnosé
produkecji z jednoczesnym - zmniejszeniem awaryj-
ncéei. Zastosowanie urzadzemia pozwala na osia-
gniecie efektéw oszczednoéciowych w postaci do-
datkowych ton deficytowego a\].umimil_um lub jego
stopow, oszczedno$é energii elektrycznej oraz
zminiejswenie remomitdw urzgdzenia.

- Przedmiot wymalazku zostal uwidccznicny w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia urzadzenie w widoku z goéry,
fig. 2 — urzgdzenie w bocznym widoku od strony
ciagu technologicznego napedowego, fig. 3 — kon-
cowy ksztalt zlgcza piémkowego, fig. 4 — urza-
dzenie w widoku od strcmy pierécieni tnacych.

Jak to uwidoczniono na fig. 1 urzadzenie sklada
sie¢ z dwoch identycznych ciggébw technologicz-
nych I, II sprzegnigtych ze soba odpowiednio za

- pomocg diwigni, zawierajace prmowadniki 1 preta
aluminiowego oraz zespotu két walcujacych: 4, 2.

Jeden z ciggébw technologicznych (fig. 2) II jest
ciggiemn techmologicznym napedowym II i jest wy-
pcsazeny w kolo napedowe 5 usytuowane w osi
jednego z két zespolu k6t walcujacych 4 i sztyw-
no z nim zwigzane. Kolo napedowe 5 jest nape-
dzane za posrednictwem zapadki 7 polgczonej po-
przez wykonujacg pionowy ruch diwignie 6, mi-
mos$rodowo z silnika. W kaadym ciggu techmolo-
gicznym I, II zespél k61 walcujacych 4 jest
sprzegniety za pomiocg két zebatych
usytuowanym w tej samej plaszazyinie zespolem
k6t wualcujacych 2 umieszczonym na poczgtku
ciggu technologicznego. Natomiast na konhcu, kaz-
dego ciggu technologicznego I, II (fig. 1, 2) w osi
preta sa usytuowane dwa ruchome.
8, 9 polaczone 1z zespolem nozy ostrzacych 10
umieszczonych pod katem do osi preta oraz pier-
Scien 12 zawierajacy zesp6t mnozy tnacych 11
usytucwanych koncemtrycanie w stosunku do osi
preta (fig. 4). Zespoly nozy tmacych 11 i nozy
ostrzacych 10 sa napedzane w ciggu technologicz-
nym napedowym II za po$rednictwem dzwigni 13,
mimoérodowo z silnika.

Urzadzenie dziala nastepujaco. Po uruchomieniu
silnika, pcprzez przekladnie $limakows jest nape-
dzany system trzech mimo$rcdéw (nie pokazane na
rysunku), do ktérych przymoccowane sg dzwignie
6 — napedzajaca zesp6t k6t walcujacych 4 oraz
dzwignie 13 napedzajace zespoly nozy tmnacych 11
i nozy ostrzacych 10. Ruch dzwigni 6 w gbre po-
wodyje cbrét kola napedewego 5 za poédrednic-
twem zapadki 7. Nastepuje czeSciowy obr6t ze-
spolu k6t walcujgcych 4, ktdre sg réwmoczednie
podajnikami walcowanego preta. Zespét ko6t wal-
cujacych 4 jest sprzegniety za pomocy przekladni
zebatqj_ z drugim zespotem k6t walcujacych 2, w
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_preta jako materialu wyjéciowego,

4

ktérym pret wstepnie wyprostowany w prowad-
niku 1, jest walcowany w jednej plaszczyZnie.
Pomiedzy zespotami k61 walcujacych 2, 4 naste-
puje skrecenie preta o kat 90° a nastepnie wal-
cowanie preta w imnej plaszezyinie przez zespo6l
k6t walcujacych 4. W taki sposob uzyskuje sie
symetryczny przekr6j zlgcza pibrkowego. Podczas
powrotnego ruchu diwigni 6 omaz dzwigni 13,
nastepuje czeéciowy cbrét piersciemia 12, ktéry
wymusza swym ksztaltem ruch nozy w zespole
nozy tnacych 11 w kierunku osi preta — naste-
puje obciecie - zlacza pibrkcewego. Dalszy ruch
dZwigni 6 i 13 w do6l powcduje czesciowy obroét
pierscienia 8, ktérego krzywizny przesuwaja
wzdluz osi preta pierécien 9, ktéry z kolei popy-
cha noze gzespolu nozy ostrzacych 10 do przodu
pod odpowiednim katem, nadajgc zlaczu pidrko-
wemu ksztalt ostrza. Podezas ruchu diwigni 6 w
dét unieruchcmicne mostaje kolo napedowe 5
oraz zespoty ké! walcujacych 2, 4, natomiast pod-
czas ruchu dzwigni 6 w gbére, sa unieruchomione
dzwignie 13 oraz zespoly nozy ostrzacych 10 i nozy
tnacych 11.

Urzadzenie wedtug wynalazku znajduje zasto-
sowanie. w przemys$le budowlanym do wytwarza-
nia zlgczy pibcrkowych, ktére sa stosowane w sto-
larce budowilanej i w budownictwie mieszkanio-
wym.

v

Zastrzézenie patentowe

Urnzgdizenie do wytwarzania zlgczy pidrkowych
z pretéw metali lekkich, zwlaszcza aluminium lub
jego stopéw skladajace sie z dwéch identycznych
ciggbw technologicznych sprzegnietych ze soba
odpowiednio za pomocg dZwigni, zawierajace pro-
wadniki oraz zespoly walcujace dla profilowania
: znamienne
tym, ze jeden z dwéch ciggéw techmologicznych
(I, II) stamowi cigg technologicany napedowy (II)
zaopatnzony w kolo napedowe (5) usytuowame w
osi jednego 2z ko6t zespolu k6t walcujacych (4)
i sztywmo z nim zwigzame, ktére jest napedzane
za pofrednictwem zapadki (7) polaczomej poprzez
wykonujaca pionowy ruch dzwignie (6), mimos$ro-
dowo z silnika, przy czym w kazdym ciagu tech-
nclogicznym (I, II) zesp6t k6t walcujacych (4) jest
sprzegniety za pomcca k6l zebatych z drugim ze-
spolem ko6t walcujacych (2) usytuowanych w tej
samej plaszczyznie, umieszczonym na poczatku
ciggu technologicznego (I, II), natomiast na koncu
kagdego ciggu technologicznego (I, II) w osi preta
sg usytuowane dwa ruchome pier§cienie (8, 9) po-
lagczone z zespolem nozy ostrzacych (10) umiesz-
czonych pod katem do osi preta oraz pierscien (12)
zawierajgcy zesp6l nozy tnacych (11) usytuowa-
nych kencentryczmie w stosunku do osi preta, przy
czym zespoly ostrzacych i tngcych nozy (10, 11)
s3 napedzane w ciggu technologicemym napedo-
wym (II) za podrednictwem diwigni (13), mimo-
Sredowo z silnika.
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