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NARZEDZIE RECZNE DO WYJMOWANIA CZESCI METALOWYCH Z ELEMENTOW ELEKTROIZOLACYJNYCH,
ZWEASZCZA GWOZDZI Z OBCASGW POLISTYRENOWYCH

Przedmiotem wynalazku Jest narzedzie reczne do wyjmowania lub oddzielania czeéci me=-
talowych z elementéw elektroizolacyjnych, zwtaszcza gwoZdzi wbitych w obcasy polistyrenowe.

Rézne czeici metalowe zatopione w elementach wykonanych z materialéw elektroizolacyj-
nych wyrywane sq w stanie zimnym réinymi metodami reczno-mechanicznymi lub przez catkowite
roztapianie, bgdZ zniszczenie elementéw elektroizolacyjnych: Réwniez gwoZdzie wbite w obca-
sy wykonane z tworzyw sztucznych wyjmowane sg przez podwazanie recznymi narzedziemi szew=
skimi takimi jak: podwazki, teksowniki lub szczypce. Wymaga to uiycia duzej sity i ulegajs
zniszczeniu przy tym takie elementy obuwlia jak obcasy czy podpodeszwy.

Znane sg narzg¢dzia reczne do nagrzewania w postacl lutownic przekazujgcych cilepto do
elementéw metalowych przez przewodnictwo cieplne, Znana jest réwniez z opisu patentowego
PRL nr 34 507 grzatka do robét szewskich, rymarskich i podobnych stuzgca do nagrzewania réi-
nych materialdéw przez przewodnictwo cieplne, co stwarza koniecznofé poslugiwania sie¢ gorg=-
cymi elementami, a to utrudnia lub uniemozliwia prace.

Celem wynalazku jest umozliwié bgdZ utatwié reczng prace przy wyjmowaniu lub oddzie-
laniu czgéci metalowych znajdujqcych sig w elementach elektroizolacyjnych do tego stopnia,
by nie zniszczyé przy tym bgdZ czedci metalowych, bgds samych elementdéw elektroizolacyjnychi

Istotq narzedzia recznego wedlug wynalazku sluzgcego do wyjmowania czg¢dcl metalowych
z elementéw elektroizolacyjnych, jest to, 2e posiada styki robocze do zwierania obwodu ele-
ktrycznego czgsciami metalowymi, potaczone z rekojedcig, do ktérych doprowadzone jest napie=
cie 2 zasllacza: Stykl robocze mogg stanowié jednoczednie koricéwki do wyjmowania czesci mee
talowych, bgdZ tylko Jeden ze stykéw roboczych stanowié moze takg koricéwkegs Korzystnie jest,
gdy stykl robocze sg elementami wymiennymi,
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Istota odmiennego narzedzia recznego wedtug wynalazku stuigcego do wyjmowania czgsci me=-
'talowych z elementdw elektroizolacyjnych, jest to, 2e styki robocze do zwlerania obwodu elek=-
trycznego czesSciami metalowyml znajdujg sig¢ na praszczyznach roboczych klucza do odkrgcania
cze$cl metalowych, a do stykéw roboczych doprowadzone jest naplecie z zasilacza: Jeden ze sty=
kéw roboczych moze stanowié praszczyzng roboczg tego kluczas

Istota kolejnego odmiennego narzedzia recznego wedtug wynalazku stuzqcego do wyJjmowania
cze$cl metalowych z elementéw elektroizolacyjnych, jest to, Ze ma styki robocze do zwierania
obwodu elektrycznego czeéclami metalowymi zamocowane na szczgkach szczypiec, a do stykdéw robo-
czych doprowadzone jest napiecie z zasilacza. Styki robocze stanowié mogg Jednoczesnie koricéw-
ki do wyjmowania gwo#dzl, Korzystnie jest, gdy tylko Jedna z tych koricéwek jest odizolowana
elektrycznie od szczgk szczyplec, a takze, gdy styki robocze sg elementami wymiennymi,

Zaletq narzedzia recznego wedtug wynalazku jest to, 2e dotychczas wykonywane prace doty-
czgce wyjmowania czedci metalowych znajdujacych sig w przedmiotach elektroizolacyjnych stajg
sie latwiejsze oraz wyeliminuje sie duzy procent zniszczonych sktadnikéw. Poza tym przez sto=
sowanie narzedzia do wyjmowania czg$cl metalowych do odkrecania skorodowanych nakre¢tek metalo-
wych, ich odkrecanie staje si¢ dopiero mo2liwe,

Narzedzie reczne wedlug wynalazku uwidocznione jest w przykladach wykonania na zalaczonym
rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia narzedzie reczne do podwaZzania gwoZdzi w elementach ele-
ktroizolacyjnych z podgrzewaniem oporowym w ksztalcie narzedzia szewskiego do podwazania gwoi=
dzi w pozycJji pracy w widoku z géry, fig. 2 = narzedzie reczne do podwazania gwoZdzi w elemen=-
" tach elektroizolacyjnych z tréjpozycyjnym podgrzewaniem oporowym w pozycjl pracy w widoku z
géry, figs 3 = narzgdzie reczne do podwazania gwoZdzi w obcasach polistyrenowych z jednopozy-
cyjnym 1lub tréjpozycyjnym podgrzewaniem oporowym w pozycJji praoy w widoku z boku, fig:. 4 = na=
rzedzie reczne do wyjmowania gwozZdzi z obcaséw polistyrenowych z podgrzewaniem oporowym w -
ksztalcie narzedzia szewsklego do podwazania gwofdzi z koricéwkg wzdtuznie poziomo izolowang w
pozycji nagrzewanla w widoku z boku, fig: 5 - narzedzie rgczne do wyjmowania gwoZdzi z obcaséw
polistyrenowych z podgrzewaniem oporowym w ksztalcie narzedzia szewsklego do podwazania gwos=-
dzi z koricdwkg wzdtuznie poziomo izolowang w pozycji podwazania w widoku z przodu, fig; 6 =
narze¢dzie reczne do odkrecania skorodowanych nakre¢tek z podgrzewaniem oporowym w postaci klu=-
cza nastawnego w pozycji pracy w widoku z géry, fige. 7 = narzedzie reczne do wyjmowania gwoZ-
dzi z obcaséw polistyrencwych z podgrzewaniem oporowym w postacl szczyplec z wymiennymi péi-
szczekaml w pozycjl pracy w widoku z géry, fig. 8 = narzedzie rgczne do wyjmowania gwoZdzi z
obcaséw polistyrenowych z podgrzewaniem oporowym w postaci szczypiec z wymiennymi pétszczeka=
mi z przylgczonym zasilaczem w pozycjl pracy w widoku z boku;

Narzedzie reczne do podwszania czedci metalowych 2 w postaci gwoZdzi z elementéw elektro-
izolacyjnych 1 przedstewione na fig: 1 zawiera izolowang rekojeéé 6, w ktérej osadzone sg
dwie koricéwki 4 do podwaZania gwoZdzi bedace jednoczefnie w koricowych czeSciach stykami robo-
czymi 3 do ich podgrzewania oporowego. Stykil robocze 3 przedzielone sg wzdluinie warstwg izo=
1dcyi 5 figs 3.

Korcéwki 4 majq ksztalt dwéch symetrycznych ptaskownikéw usytuowanych jeden nad drugim
ze fcigtymi 1 zaostrzonymi zg¢bamis. W widoku z boku narzedzia przedstawionego na fig: 3 kor-
céwki 4 wygigte sq podwéjnie w ksztalcle narzedzia szewskiego do podwazenia gwoZdzi stosowane=
go bez ich podgrzewanla. Najplerw do czgsci metalowej 2 w postaci gwoZdzia dociska sie zgby
stykéw roboczych 3 potqczonych z zasileczem 14 fig: 8, a po ich podgrzaniu podwaza sie i lat-
wo wyJjmuje,

Narzedzie re¢czne de podwezania czgfci metalowych 2 w postacl gwoZdzl w elementach elektro-
i1zolacyjnych 1 z tréjpozycynym podgrzewaniem oporowym przedstawione na figs 2 zawiera izolo- ‘
wang rgkojedé 6, w ktérej osadzone s dwie koricéwkl 4 do podwazania gwoZdzi bedjce jednoczeé-
nie w koricowych czesciach stykaml roboczymi 3 do ich podgrzewaniai Styki robocze 3 przedziee
lone sg wzdtuznie warstwg izolacji 5 fig: 3.
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Koricéwki 4 maja ksztalt dwéch symetrycznych plaskownikdéw usytuowanych jeden nad drugim,
ka2dy o dwéch zgbach zaostrzonych i Scigtych w ten sposéb, ze tworza wspélnie trzy tréjkatne
przestrzenie miedzyzebne o rozstawle dopasowanym do rozmiardw Ybdw gWoidzia W przekroju po=-
przecznym przedstawionym na fig. 3 koricéwki 4 wygiete sgq podwSjnie w ksztalcie narzedzia szew=
skiego do podwazania gwoZdzi nie posiadajgcego podgrzewania,

Narzegdzie re¢czne do podwazania czgéci metalowych 2 w postacli gwoZdzl w obcasach polisty-
renowych 1 z podgrzewaniem oporowym przedstawione na fig: 5 stanowi reczne narzedzie szew-
skie do podwazania gwoZdzi posiadajace rekoje$é 6 1 koricwke 7 do podwazania gwoZdzl oraz przy=-
mocowany do niej poprzez izolacjg 5 plaskownik, osadzony takZe w rekojescl 6 stanowigcy wraz
z koricéwkg 7 stykl robocze 3; Praskownlik tenwzdtuznie wyglety tak, jak koricéwka 7, jest krét-
szy od niej co umozliwia zwieranie nim i koricéwkg 7 tba gwoZdzia przy podgrzewaniu uwidocz-
nionym na figi 4 i nie utrudnia podwazania i wyciggania gwoddzia.

Narzedzie rgczne do odkrecania skorodowanych nakretek 8 z podgrzewaniem oporowym przed=-
stawione na fig. 6 sktada sig z klucza nastawnego 9 do odkrecania nakretek i przytwierdzonej
poprzez izolacje 5 do jedneJ z jego ptaszczyzn roboczych a koncéwki 7 w ksztatcie naktadki
szczgkowe) dopasowanej do szczgk klucza 94 Koricéwka 7 i szczgka ruchoma 10 klucza 9 stanowig-
ce styki robocze 3 narzedzia podigczone sg do zasilacza 14 fig: B: Zniszczong korozjg i przy-

. krgcong nakrg¢tka 8 oczyszcza sig najplerw na dwéch przeciwlegiych ptaszczyznach roboczych a
z zanleczyszczen i korozj)i, po czym Sciska sie stykami roboczymi 3 1 podgrzewa: W efekcie roze
szerzalnoécl cieplne) nakrgtka 8 powigksza migdzy innymi swq wewngtrzng érednice i je) odkre=
cenie staje sie tatwe, _

Narzegdzie reczne do wyjmowania czedci metalowych 2 w postacl gwoZdzi zZ obcaséw polistyre=
nowych 1 z podgrzewaniem oporowym przedstawione na fig: 7 zawlera ptaskie szczypce 11 z izolo=-
wang re¢kojedcig 6 natoZong na jedng z dZwigni szczypilec 11 oraz wymienne pélszczeki stanowiy-
ce stykl robocze 3 do podgrzewanla gwoZdzi i jednoczes$nie korcéwki 4 do ich podwazania i wy-
ciggania, P61lszczeka prawa jest polgczona metalicznie ze szczypcami 11 natomiast pélszczeka
lewa Jest do nich przykrgcona przez izolacje 5 W rekojesci 6 znajdujq sie kanaly do przelo=
2enia przewodu zasilajqcego 12 doprowadzajgcego prad do izolowane] péiszczeki lewej i przewo-
déw doprowadzaJjacych prgd do jedfej z déwigni szczypiec 11 i1 do Zardwki 13 zainstalowanej tak-
2e w rg¢kojescl 6; Zadwiecenie 2aréwki umozliwia wyjecie gwoZdzi u obcasa 1 kozakéw bez roz-
piecia bocznego: Koricéwki 4 sg symetryczne wzgledem siebie,

Uchwycone w regku szczypce po lekkim rozchylaniu szczek dociska sig stykami roboczymi 3
do lba gwoZdzia 2, ktéry podgrzewa sie dzieki zwarciu na nim obwodu zasilacza 14 (figs 8)
powodujgc rozmiekczenie sie polistyrenu obcasa 1 wok6r gwoZdzia 2. Nastepnie wciska si¢ kori=
céwki 4 pod Yeb podgrzanego gwoZdzia 2, podwaza sie go 1 wyciaga z obcasa polistyrenowego 1i

Zastrzezenla patentowe

1+ Narzedzie reczne do wyjmowania czes$ci metalowych z elementdéw elektroizolacyjnych,
zwlaszcza gwoZdzi z obcaséw polistyrenowych, znamienne tym, 2e posiada styki
robocze (3) do zwierania obwodu elektrycznego czesclami metalowymi (2), polgczone z reko-
Jedcig (6), do ktdérych doprowadzone jest napiecie z zasilacza (14).

2, Narzedzie wedtug zastrzs 1, znamienne t y m, 2e styki robocze (3) sta-
nowia Jjednoczesnie koricédwki (4) do wyjmowania czedci metalowych (2),

3+ Narzedzie wedtug zastrz, 1, znamienne tym 2e jeden ze stykédw robo=-
czych (3) stanowl jednoczesdnie koricéwke (7) do wyjmowania czedci metalowych (2)s

L; Narzedzie wedlug zastrz, 1, znamienne tym 2e stykl robocze (3) 85
elementami wymiennymi,
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5. Narzedzie rgczne do wyjmowania czgici metalowych z elementdéw elektroizolacyjnych,
Znamienne tym, 2e styki robocze (3) do zwlerania obwodu elektrycznego czeéciami
metalowymi (2) znajdujq 8ig na plaszczyznach roboczych (a) klucza (9) do odkrecania czeédci
metalowych (2), a do stykéw roboczych (3) doprowadzone jest napigcie z zasilacza (14).

6. Narzedzie wedtug zastrz. 5, znamienne tym ze jeden ze stykéw roboczych
(3) stanowl ptaszczyzne roboczg (a) klucza (9) do odkrecania cze$ci metalowych (2).

7. Narzedzie reczne do wyjmowania czgsci metalowych z elementdéw elektroizolacyjnych,
zwtaszcza gwoZdzl z obcasdéw polistyrenowych, znamienne t ym, 2e ma stykl robocze
(3) do zwierania obwodu elektrycznego czesciami metalowymi (2) zamocowane na szczekach szczy-
piec (11), a do stykdéw roboczych (3) doprowadzone jest napiecie z zasilacza (14).

8. Narzedzie wedtug zastrz. 7, znamienne tym, 2e styki robocze (3) stano-
wig jednoczednie koricéwki (4) do wyjmowania gwoZdzl. .

9. Narzedzie wedlug zastrz, 8, znamienne tym, Ze tylko jedna z koricéwek
(4) jest odizolowana elektrycznie od szczek szczypiec (11). .

10, Narzedzie wedtug zastrze 7, znamienne tym, 2e styki robocze (3) sg ele=
mentami wymiennymwmi.
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