Opublikewano dnia 7 stycznia 1958 r.

POLSKIE] RZECZYPOSPOLITEJ LUDOWE]

OPIS PATENTOWY

Nr 40480

Te $/00
KL -7

Rzemieélnicza Spéldzielnia Pracy Metalowcéw z o. u.*)
Poznari, Polska

Automat do wyrobu wsuwek do wloséw

Patent trwa od dnia 23 kwietnia 1957 r.

Przedmiotem wynalazku jest automat do wy-
robu wsuwek do wtoséw, posiadajgcych postaé
szczypcowo chwytajgcej agrafki fryzjerskiej;
wykonuje sie je bezposrednio z cigglego pasma
drutu najlepiej stalowego.

Automat wedlug wynalazku stanowi samo-
dzielne urzadzenie, przerabiajace wsuwany do
niego drut, lecz moze tez by¢ wlaczony do pro-
cesu technologicznego, wykonywanego przez sze-

reg urzadzen, szczegblowiej ponizej opisanych.

Jest on uwidoczniony na rysunku schematycznie
i przykladowo przy czym fig. 1 przedsiawia auto-
mat w widoku od strony wskazanej strzalkg na
fig. 2, fig. 2— automat w widoku z przodua fig. 3
— automat wilgczony do catkowicie zautoma-
tyzowanego cyklu produkcyjnego wsuwek.
Automat stanowi zesp6! narzedzi rozrzadza-
nych walkiem krzywkowym powodujgcym na-
pedzanie w odpowiednich czasckresach po so-

* Wiadelclel patentu o$wiadczyl, ze twércg wyna-
lazku jest Henryk Kozlowski, .

bie nastepujacych lub réwnoczesnie réznych na-
rzadéw powodujacych dosuniecie drutu, jego
wstepne ksztaltowanie w postaci wykonania za-
falowania, uciecie odcinka, zagiecie go oraz wy-
rzucenie gotowei wsuwki.

Urzadzenie wedlug wynalazku jeét wykonane
tak, ze gotowa wsuwka spada z urzadzenia bez-
posrednio do kosza zbiorczego lub tez na tasme
bez konca doprowadzajgcg wsuwki do ewentual-
nych dalszych obrdbek wykonczajgcych.

Automat posiada podstawe 1 w postaci piyty
metalowej, na ktéorym zmontewany jest wat
rozrzadczy 2, dowolnie napedzany np. silnikiem
za pomoca przekladni pasowej lub gietkiego
watka. Na wale 2 sa osadzone krzywki steru-
jagce np. krzywka bebnowa 3 oraz krzywki tar-
czowe 4—12 odpowiednio sprzezone z narzadami
obrébczymi obcigzonym! sprezynami zwrotnymi.
Krzywka bebnowa 3 dziala podczas obrotu na
ramie 13 podajnika 14, osadzonego §lizgowo na
drgzkach prowadniczych 15, przy czZym ramig



13 jest wahliwie osadzone dokola sworznia na-
gwintowanego 16 i znajduje sie pod dziataniem
dwéch gprezyn 17, 17 dam podajnik 14 jest wyko-
nany jako szczeka zaciskowa jednokierunkowa
i przy przesuwie go w kierunku do tytu §lizga sie
wzdluz poddawanego drutu, a przy ruchu kie-
runku narzadéw obrébczych zaciska sie¢ na da-
nym odcinku drutu i wpycha go pomiedzy

szczeki obrobeze 18, 18° rozrzadzane krzywka 4.
Krzywka 4 powcduje zatem uksztaltowanie fa-.

liste grzbietu wsuwki, Wskutek dalszego obra-
cania sie walu 2 zaczyna dziataé¢ krzywka 5,
ktéra jest wyregnlowana tak, ze rozrzgdzany nig
narzad po falistym uksztaitowaniu grzbietu
wsuwki powoduje odciecie poprzez diwigaie 19
przy zamknietych szczgkach 18, 18 odcinka dru-
tu. W, tym samym czasie podajnik 14 wykonuje
ruch powrotny,- §lizgajac sie- wzdtuz drutu sta-
nowigcego materiat do wyrobu wsuwek, naj-
lepiej uprzednio splaszczony przez walcowanie.

W - czasie -zblizania sie¢ noza popychanégo
dzwignig 19 do obrabianegn materialu, krzyw-
ka 12 dziala na trzpien 20 dwustopniowo wy-
suwanego, a caly stoliczek 25 zostaje odepchnieg-
ty od waltka 2 dzialaniem kczywek 6 i 1I, przy
czym lapki 21, 21’ zostaja silnie rozwarte. Ucie-
ty odcinek drutu z zagarbowaniem zostaje za-
wieszony na trzpieniu 20. Nastgpnie stoliczek
25 pod dzialaniem krzywek 6 i 11 oraz sprezyn
cofajacych cofa sie w swe pierwotne pclozenie,
przy czym roéwnocze$nie krzywki 7 i 10 powo-
duja zblizenie si¢ wzajemne lapek 21, 21’ i za-
gmame drutu wstepnie obrobionego dokota
trzpleme 20, przy czym wskutek nacisku wy—
wieranego klinowymi wykrojami piytki 23
pod dziataniem krzywki 9 lapki 21, 21’ zwiera-
jg sie stopniowo dokola trzpienia 20 zginajac
drut, po czym przy zsuwaniu sig¢ tapek 22 pod
dzialaniem krzywki 8 nastepuje .catkowite zgie-
cie na trzpieniu .20 wsuwki z wytworzeniem
gléwki., Lapki zginacza i zgniatacza cofajg sie
potem pod wplywem sprezyn cofajacych, przy
czym réwnocze$nie trzpien 20 zostaje odciggnie-
ty diwignig 24 (fig. 2) i powoduje wysunigcie
-sig. 1 schowanie trzpienia 20 w ptytce 25, przez
co zostaje wypchnigta lapkami 22 i zesuwa sig
pod dzialaniem wlasnego cigzaru po plytce 25
poza urzadzenie formujace np. do kosza lub na

- .taSme transporterowa Automat wedlug wyna-
lazku. Jest celowo osadzony tak, aby plyty 11i 25
.byty nachylone do poziomu. €a. na]mmej o 45°,
.aby gotowe wsuwki mogly s e, opadaé Jest
:on w stanie wykonaé . ponad moasztuk wsuwek

:a minute. i Lahawert

W celu calkowitego zautomatyzowania pro-
dukcji automat wedlug wynalazku mozna zmon-
towaé¢ w linii produkcyjnej obrébki drutu do
wyrobu wsuwek. Okragly drut stalowy odwi-
jany z bebna 26 doprowadza sie¢ do urzadzenia
walcujgcego 27 zmieniajgcego przekréj drutu
a najlepiej wytwarzajacego z okraglego drutu
plaskie pasmo. Drut trafia dalej do urzadzenia
prostujacego 28, skad przechodzi do automatu 1

‘wyZej opisanego, gdzie zostaje uchwycony szcze-

ka podajnika 14, schematycznie zaznaczong na
fig. 3. W automacie wykonuje sie w okreslonym
wzgledem siebie czasie poszczegdlne czynno$ci
produkcyjne, przy czym gotowa wsuwka moze

“by¢ kierowana np..'na przenosnik 29, skad tra-

fia do bgbna oczyszczajacego 30. W bebnie tym
poszczegblne wsuwki zostajg pczbawione gradu
i ewentualnie przeno$nikiem 31 przeniesione do
oczyszczacza 32, gdzie zostajg odpowiednio oczy-
szczone, ewentualnie frocinami i przenoszone
dalej np. przenoénikiem tunelowym 33, w ktdo-
rym sg ogrzewane i ewentualnie odpuszczane
do temperatury 300°C, po. czym - wpadajg do
zbiornika ochladzajgcego 34, skad kieruje sie
je na przenosnik 35 dostarczajacy je do urza-
dzenia paczkujgcego lub na stét do pakowania.
Caly cykl produkcji wsuwek do wlosow  tak
wykonany ulega calkowitemu zautomatyzowa-
niu, dajgc w duzej wydajnosci - odpowiednio
sprezynujace wsuwki fryzjerskie,

Zastrzezenia patentowe

1 Automat do wyrobu wsuwek do wlosow,
zwlaszcza wsuwek fryz]ersklch zZnamienny
tym, ze posiada osadzone na wspélnej pod-
stawie (1) podajnik (14) i szczeki (18,18°) po=
wodujace podawanie drutu, wstepne ksztai-
towanie zafalowah wsuwki i obcinanie ufor-
mowanego odcinka drutu oraz wysuwalny
trzett (20), i przesuwne lapki (21, 21°) po-
wodujgce zagiecie drutu dokota trzpienia
'(20) jak réwniez lapke (22) powodujaca za-
giecie i uksztaltowanie gléwki wsuwki do-
kola trzpienia (20), przy czym wypchniecie
gotowej wsuwki nastepuje przy usumecm
trzplema (20). )

2. Automat wedtug zastrz. 1 znam1enny tym;
ze posiada zesp6l krzywek (3—1I12), zamocor
wanych na wspélnym wale rozrzadczym (2).
dowolnie napedzanym, i stuzacych do ste-
rowania narzgdéw ksztattujacych. . -

3. Automat wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny
“tym, 26 jego Dodajnils” (14) posiadi postaé
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szczeki uchwytowej S$lizgajgcej sie w pro-
wadnicach (15), ktéry zostaje zaciSniety na
drucie podczas przesuwania go w kierunku
zespolu narzadéw (18—24),

. Automat wedlug =zastrz. 1—3, znamienny
tym, ze szczeki ksztaltujgce (18, 18°) posia-
dajg postaé zachodzacych pomiedzy siebie
zebow przecsttawnych czesc1 w ksztalcie
grzebieni. .

Automat wedlug zastrz, 1—4, znamienny

tym, ze posiada tapki (21, 21°) sterowane

6. Automat wedtug zastrz. 1--5,

krzywkami (4—12) oraz plytka (23) z klino-
"wymi wykrojami.

znamienny
tym, ze jest osadzony na podstawie (1), na-
chylonej pod katem co najmniej 45° tak, iz
wykonane wsuwki opadajg na tasme lub do
kosza zbiorczego samoczynme pod wpiywem
wlasnego ciezaru.
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