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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do me-
chanicznego wytwarzania wezy ssawnych umozli-
wiajagce mechaniczne nakladanie warstw wzmac-
niajacych oraz spirali z drutu. Dotychczas weze
ssawne wyrabia sie recznie, nawijajac na okragly
rdzen metalowy o odpowiednio dobranej $rednicy
wewnetrzng spirale z drutu o zgdanym skoku,
wkladki wzmacniajagce i uszczelniajgce tkanino-
wo-gumowe i gumowe oraz dodatkowsg, spirale
ochronng z drutu.

Skonfekcjonowany waz w stanie surowym jest
bandazowany tkaning krzyzowsg w niektérych wy-
padkach obciggany sznurkiem i poddawany pro-
cesowi wulkanizacji bezpoSrednio parg w Kkotle
wulkanizacyjnym. Wszystkie operacje konfekcyj-
ne weza, takie jak nawijanie spirali z drutu, na-
kladanie warstw wzmacniajgcych, bandazZowanie,
obcigganie sznurkiem, wykonywane byly recznie.
Metoda ta nie gwarantowala wykonywania wezy
jednolitych oraz estetycznych. W wigkszo$ci bytly
to czynnoSci bardzo niebezpieczne, szczegdlnie
przy nawijaniu spirali z drutu i owijaniu weza
sznurkiem poniewaz sposéb hamowania przy tych
czynno$ciach byl dokonywany przez pracownika
recznie. Duzo wysitku pracownikom przysparzal
transport miedzyoperacyjny rdzeni i wezy z rdze-
niami, ktérych waga dochodzita do 150 kG. Urzg-
dzenie wedlug wynalazku usuwa powyzsze nie-
dogodno$ci oraz wady dotychczas wykonywanych
wezy, ktére nie zmieniajgc w zasadzie sklado-
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wych operacji znanego sposobu wytwarzania wezy
ssawnych, wykonuje weze przy minimalnym
udziale pracy recznej w sposéb zmechanizowany.
Dzieki takiemu ukladowi urzgdzenie wedlug wy-
nalazku wymaga znacznie mniej miejsca niz tego
wymagaly tradycyjne stotly.

Urzadzenie wedlug wynalazku posiada duzg wy-
dajno$é. Przyklad wykonania wynalazku przedsta-
wiono na rysunku na ktérym fig. 1 — przedsta-
wia widok z boku urzadzenia do konfekcjonowania
wezy ssawnych, fig. 2 — widok z géry urzadzen
do konfekcjonowania wezy ssawnych, fig. 3 —
schemat dzialania wodzka suportowego. Uklad
napedowy z przekladnia wielostopniowg 1 na-
pedza jednoczeSnie glowice 2 i kolo zegbate
laicuchowe 3 napedzajace taficuch Galla 4,
ktéry przenosi ruch posuwisty na wozek su-
portowy 5 poprzez zaczep modulowy 6. Rdzen
konfekcyjny 7 mocowany jest z jednej strony w
glowicy 2 a w drugiej w podporze rolkowej 8.
Lancuch Galla 4 napedzajgcy woézek suportowy 5
prowadzony jest w obwodzie zamknietym przez

. kola zebate laficuchowe 3 i 9, Wézek suportowy 5

prowadzony jest w §lizgach 10 za pomocg két 11.
Posuw wdzka suportowego 5 uzyskiwany jest
przez zaczep modulowy 6 od lancucha Galla 4
usytuowanego w lozu gérnym 12 i lozu dol-
nym 13. Posuw woézka suportowego 5 mozna lat-
wo wylaczyé przez podniesienie zaczepu modulo-

30 wego 6 oraz przez podniesienie i przekrecenie
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chwytu 14 o 90°. Na wozku suportowym 5 znaj-
duje sie gniazdo 16 z nastawiang tarcza 17 do
umocowywania wymiennych przystawek 18 slu-
zgcych do nakladania w spos6b mechaniczny po-
szczegdlnych elementéw weza 19. Rdzen konfek-
cyjny 7 podawny jest mechaniczng linig transpor-
towa 20 do glowicy 2 i podpory rolkowej 8.

Woézek suportowy 5 po ustawieniu zaczepu mo-
dulowego 6 w polozeniu gérnym naprowadza sie
do jednego kranca rdzenia konfekcyjnego 7.
W gniazdo 16 z nastawiang tarcza 17 wklada sie
przystawke 18 do tworzenia okreflonej gruboSci
warstwy weza 19 zaleznej od konstrukeji weza
okreS§lonej instrukcjg technologiczng. Po zazebie-
niu zaczepu modulowego 6 z lancuchem Galla 4
i uruchomieniu glowicy 2 nastepuje zsynchronizo-
wany przesuw przystawki 18 wzgledem obrotéw
rdzenia konfekcyjnego 7, z szybkoScig posuwu da-
jaca sie regulowac¢ za pomocag ukladu napedowego
z przekladnig wielostopniowg 1. Stanowiska kon-
fekcyjne przedstawione na fig. 1 ustawione s3
réwnolegle do linii transportowej 20 rdzeni kon-
fekcyjnych 7 i wezy skonfekcjonowanych 19.

Mozliwo$§é takiego usytuowania stanowisk eli-

Fig 4
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minuje calkowicie prace reczng przy transporcie
rdzeni i wezy skonfekcjonowanych na rdzeniach.
Wprowadzenie wézka suportowego wedlug projek-
tu wynalazczego umozliwia wprowadzenie zlozZo-
nych operacji konfekcyjnych wezy ssawnych i
pozwala na ograniczenie pracy recznej do mini-
mum. Zastosowanie zaczepu modulowego wspol-
pracujacego z tancuchem Galla pozwala na latwe
operowanie woézkiem suportowym przy operacjach
konfekcyjnych, mimo prowadzenia procesu kon-
fekcji na bardzo dlugich odcinkach do 12 metrow
biezgcych.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do mechanicznego wytwarzania we-
zy ssawnych znamienne tym, zZe wyposazone
jest w wodzek suportowy (5), wspdlpracujacy
z lancuchem Galla (4), napedzanym za pomoca
ukladu napedowego i przekladni wielostopnio-
wej 1, zsynchronizowanej z obrotami glowi-
cy (2).

Urzadzenie wedlug zastrz. 1 znamienne tym, ze
wozek suportowy (5) jest wyposazony w za-
czep modutowy (6).
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