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Tworca wynalazku

i Jan Gwiazda, Katowice (Polska)

WilasSciciel patentu

Przyrzad do przecinania zewnetrznej warstwy gumowej wezy
wysokociSnieniowych

1

-Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do prze-
cizania zewnetrznej warstwy gumowej wezy wy-
sokoci$nieniowych. Do wykonywania polgczen mie-
dzy réznymi czeSciami maszyn hydraulicznych sto-
suje sie coraz czeSciej weze gumowe jako elementy
najprostsze i najwygodniejsze. Jezeli lgczone ze so-
ba elementy hydrauliczne znajduja sie pod wyso-
kim ci$nieniem, wéweczas dla polgczenia ich nalezy
uzyé weza o0 odpowiednio mocnej konstrukeji,
a wiec weza wysokoci§nieniowego. Waz taki zbudo-
wany jest zwykle z trzech warstw, a mianowicie
wytrzymaloScig na rozerwanie stalowego oplotu
i wewnetrznej warstwy gumowej, przy czym sta-
lowy oplot moze byé zbudowany z jednej, dwu lub
trzech kolejno na siebie natozonych siatek. Wytrzy-
mato$é weza wysokoci$nieriowego ograniczona jest
wytrzymalo$cia na rozerwanie stalowego oplotu
weza. Aby taki wagz moéglt stuzyé jako polgczenie
miedzy dwoma elementami hydraulicznymi nalezy
na obu jego koncach osadzi¢ zlgcza. Zlgcza powin-
ny byé osadzone bardzo mocno, gdyz w przeciw-
nym przypadku zostalyby pod wplywem ci$nienia
zerwane z weza.

W celu mocnego i trwalego polaczenia zlgcz
z wezem wysokoci$nieniowym osadza sie je bezpos-
rednio na stalowym oplocie weza. Wobec powyz-
szego z weza wysokoci$nieniowego nalezy usungé
na odpowiedniej diugloSci zewnetrzng warstwe
gumowa, tak, by odslonié stalowy oplot weza na
calym jego obwodzie. Aby usunaé¢ zewnetrzng war-
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stwe gumowa z weza wysckoci$nieniowego nalezy
ja przecigé wzdluz calego obwodu weza na odpo-
wiedniej dtugosci od konca weza, a nastepnie prze-
cigé wzdtuz tworzacej, od przecigcia obwodowego
do konca weza. Po tych =zabiegach zewnetrznag
warstwe gumowg mozna szczypcami $ciggnaé z we-
za odslaniajgc jego oplot na zgdanej dlugosci.

CzynnoSci powyzsze wykonywane byty dotychczas
recznie, za pomoca noza szewskiego, co nastreczalo
szczegblne trudro$ci przy wykonywaniu przeciecia
zewnetrziej warstwy gumowej weza wzdluz jego
obwodu. Aby przeciecie to wykonaé mozliwie do-
ktadnie, nalezalo za pomocg suwmiarki i oléwka
nanie§¢ na obwodzie weza kilka punktéw réwno
oddalonych od jego konca, a nastepnie, pokrecajgc
wezem Woko6l jego osi, przecinaé zewnetrzng war-
stwe gumowg nozem, w taki sposdb, aby jego ostrze
przechodzilo przez naniesione punkty. Dla dokona-
nia calkowitego przecigcia zewnetrznej warstwy gu-
mowej trzeba bylo wykonaé kilka obrotéw we-
zem, naciskajac jednocze$nie z duzg sila na noz.
Praca ta byla ucigzliwa i meczgca oraz powodowala
powstawanie dolegliwych odciskow na.rekach wy-
konujacego jg pracownika. Przeciecie zewnetrznej
warstwy gumowej weza wysokociSnieniowego musi
byé wykonane wcigz w jednej i tej samej odle-
glosci od konca weza, gdyz w przeciwnym przy-
padku zigcze uzyskuje nieprawidlowe polgczenie
z wezem. I tak, gdy przeciecie zostanie wykonane
w odleglosci zbyt malej od konca weza, zlgcze uzy-
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ska potgczenie z wezem na dlugo$ci zbyt krétkiej,
wskutek czego polaczenie to jest stabe. Gdy za$s
przeciecie zostanie wykonane w odlegltosci zbyt du-
zej od konca weza, krawedZz obcietej zewnetrznej
- warstwy gumowej weza nie zostanie uchwycona
przez zlacze, co powoduje dostawanie sie wilgoci
miedzy zlacze i stalowy oplot weza, wskutek czego
stalowy optot weza ulega korozji a nastepnie osta-
bieniu i zniszczeniu.

Poza tym przy wykonywaniu obwodowego
przeciecia zewnetrznej warstwy gumowej we-
za w spos6b reczny, czesto powodowano uszko-
dzenia stalowego oplotu weza nacinajagc go
nozem, gdyz moment przejScia noza przez ze-
wnetrzng warstwe gumowsg trudno bylo wyczué.
Takie naciecie stalowego oplotu powodowalo osta-
bienie weza i zmniejszenie jego wytrzymalosci,
w nastepstwie czego waz pekal tuz przy zigczu,
przy ci$nieniu o wiele niZszym od ci$nienia niszcza-
cego waz w normalnych warunkach. Wada ta jest
szczegllnie niebezpieczna dla pracownika obslugu-
jacego urzadzenie hydrauliczne wyposazone w ta-
kie wadliwe weze, gdyz strumien cieczy wydoby-
wajacy sie pod wysokim ciSnieniem z peknietego
weéza moze spowodowaé powazne uszkodzenie ciala
czlowieka., W czasie wykonywania . obwodowego
przeciecia zewnetrznej warstwy gumowej weza,
w sposéb reczny, trzeba byle waz obracaé wokoél
jego osi, co nastreczalo szczegdlne trudnosci przy
wezach dilugich i obnizalo wydajnosé pracy.
Wszystkie dotychczasowe niedogodnos$ci usuwa cal-
kowicie zastosowanie przyrzadu do przecinania ze-
wnetrznej warstwy gumowej wezy wysokoci$nie-
niowych, ktéry jest przedmiotem niniejszego wyna-
lazku.

Przyrzad ten jest zaopatrzony w zderzsk, zapew-
niajacy wykonywanie obwodowego przeciecia ze-
wnetrznej warstwy gumowej weza stale w tej sa-
mej odleglo$ci od konca weza, oraz w imak nozo-
wy, w ktébrym zamocowany néz gwarantuje prze-
cigcie tylko zewnetrznej warstwy gumowej weza
nie naruszajac jego oplotu. Dzieki zastosowaniu
przyrzadu uniknieto réwniez klopotliwego obraca-
nia weza wokoét jego osi, w- czasie wykonywania
przeciecia obwodowego zewnetrznej warstwy gu-
mowej, gdyz ruch obrotowy wykonuje tu néz
z imakiem a waz tkwi nieruchomo zamocowany
w przyrzadzie.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przy-
kltadowym wykonaniu na rysunku, ktérym fig. 1
przedstawia przyrzad w widoku z géry, fig. 2 —
w przekroju wzdtuz linii A — A zaznaczonej na fig.
1, fig. 3 — w przekroju wzdluz linii B — B zazna-
czonej na fig. 1, fig. 4 — w widoku z boku, fig. 5 —
w przekroju wzdluz linii C — C zaznaczonej na
fig. 4.

Przyrzad wedlug wynalazku sklada sie z podsta-
wy 1, do ktérej przyspawana jest tuleja 2, ptaskow-
nik 3 oraz ptaskowniki 4 i 5, W tulei 2 umieszczo-
ne jest obrotowo wrzeciono 6, na ktérego koncu
znajduje sie zderzak 7 wraz z nakretkg 8 oraz kor-
ba 9 przymocowana do wrzeciona 6 wkretami 10
i 11. Zderzak 7 zamocowany jest w gwintowanym
otworze 12 wrzeciona 6, co stwarza mozliwosé re-
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gulacji polozenia zderzaka w odpowiednim zakre-
sie, Na Srodkowej czeSci wrzeciona 6 zamocowana
jest za pomocg $rub 13 prowadnica 14 wraz z ima-
kiem 15, nozem 16 i sprezyng dociskowg 17. W ima-
ku 15 umieszczone sg Sruby 18 sluzace do regulacji
ustawienia noza 16 oraz Sruba 19 stuzgca do moco-
wania noza 16. Na prowadnicy 14 zamocowana jest
nasadka 20 za pomocg wkretéw 21. Bezpos$rednio
pod imakiem 15 wrzeciono 6 posiada otwér 22,
przez ktéry né6z 16 przechodzi do wnetrza wrzecio-
na. Do plaskownikéw 4 i 5 przymocowana jest
za poSrednictwem osi 23 i nakretki 24 diwignia 25
wraz z wysiegnikiem 26, ktérego pétka 27 sluzy do
podnoszenia i zwalniania imaka 15 lgcznie z nozem
16. Gorna szczeka 28 przyspawana do diwigni 25
stanowi wraz z dolng szczekg 29, przymocowang do
podstawy 1 za pomocg $rub 30, uchwyt mocujgcy
waz, Do plaskownika 3 przymocowana jest Sruba-
mi 31 prowadnica 32 rygla 33. Rygiel 33 wraz z tu-
leja 34, sprezyng 35 i nakretkami 36 i 37 stanowi
zatrzask diwigni mocujacej 25. Na tulei 2 zamonto-
wana jest smarowniczka 38 ulatwiajgca smarowa-
nie wewnetrznej powierzchni tulei 2.

Przyrzad wedlug wynalazku dziala w sposéb na-
stepujacy. Po ustaleniu odlegloSci obwodowego
przeciecia zewnetrznej warstwy gumowej od kon-
ca weza nastawia sie odpowiednio zderzak 7 i blo-
kuje sie jego polozenie nakretkg 8. Z kolei ustala
sie polozenie noza 16 w imaku 15 w taki sposéb,
by néz 16 nie nacinal oplotu weza w miejscach,
gdzie zewnetrzna warstwa gumowa jest najciensza.
Po takim przygotowaniu przyrzadu przystepuje sie
do wykonywania operacji obwodowego przecinania
zewnetrznej warstwy gumowej. Lewg reka odcig-
ga sie rygiel 33 zatrzasku dzwigni mocujacej 23
a prawa podnosi sie dZwignie mocujgcg 25 w jej
goérne polozenie, podnoszac jednocze$nie, za pomo-
cg wysiegnika 26 przyspawanego do dzwigni 25
i p6Iki 27 przymocowanej do wysiegnika 26, imak
15 wraz z nozem 16. Podnoszenie imaka 15 odby-
wa sie w ten sposéb, ze pélka 27 w swym ruchu
do géry zahacza o kolek 39 przymocowany do ima-
ka 15. Po uniesieniu prawg reka dzwigni mocujacej
25, lewa reka wsuwa sie koniec weza do przyrzg-
du, az do oporu o zderzak 7. Z kolei prawa rekg
opuszcza sie¢ dzZwignie mocujacg 25 w dél, po czym
naciska sie ja mocno, co powoduje zeflizgniecie sie
dzwigni 25 po skos$nej powierzchni 40 rygla .33
zatrzasku dzwigni, odepchnigcie tegoz rygla 33 do
tylu, ugiecie sprezyny 35 i zablokowanie dzwigni
25 w pozycji mocujgcej waz miedzy szczekami 28
i29.

Zablokowanie dzwigni 25 odbywa sie przez gwat-
towne przesuniecie sie rygla 33, pod wplywem
dzialania sprezyny 35, nad gbérng powierzchnie 41
dzwigni mocujacej 25. Wraz z opuszczeniem dZwigni
25 w d6t imak 15 przesuwa si¢ réwniez w dél, az do
oparcia sie noza 16 o zewnetrzng warstwe gumowg
weza. Pod wplywem dzialania sprezyny 17 néz 16
wbija sie w zewnetrzng warstwe gumowa weza. Te-
raz za pomoca korby 9 powoduje sie obrét wrze-
ciona 6 wraz z prowadnicg 14, imakiem 15 i nozem
16. Obrét noza 16 woko6l nieruchomo zamocowa-
nego weza powoduje przeciecie jego zewnetrznej
warstwy gumowej. W koncowej fazie przecinania
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imak 15 opiera si¢ o zewnetrzng powierzchnie wrze-
ciona 6 co zapobiega uszkodzeniu przez néz 16
stalowego oplotu weza. Po odciggnieciu rygla 33
i podniesieniu dzwigni 25 wyjmuje sie waz z przy-
rzadu.

1.

Zastirzezenia patentowe

Przyrzad do przecinania zewnetrznej warstwy
gumowej wezy wysokoci§nieniowych znamien-
ny tym, ze posiada wrzeciono (6) obracane za
pomocg korby (9) wok6l nieruchomo zamocowa-
nego weza w szczekach (28) i (29), przy czym do
wrzeciona (6) przymocowana jest prowadnica
(14) z imakiem (15) i nozem (16), ktéry przez
otwor (22) przechodzi do wnetrza wrzeciona (6)
az do oparcia si¢ o zewnetrzng warstwe gumowsg
weza.

Przyrzad wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
ma sprezyne (17) opierajgcg sie jednym koncem
o nasadke (20) a drugim o imak (15), pod dziala-
niem ktérej to sprezyny néz (16) wbija sie
w zewnetrzng warstwe gumowg weza i w cza-
sie ruchu obrotowego wrzeciona (6) powoduje
przeciecie tej warstwy,
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. Przyrzad wedlug zastrz. 1—2, znamienny tym, 2e

no6z (16) jest ustawiany w imaku (15) za pomoca
$rub (18), dzieki czemu néz (16) mozna tak usta-
wié, ze nie powoduje on uszkodzenia stalowego
oplotu weza w koncowej fazie przecinania zew-
netrznej warstwy gumowej, gdy imak (15) oprze
sie o zewnegtrzng powierzchnie wrzeciona (6).
Przyrzad wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym, ze
wewnatrz wrzeciona (6) ma zderzak (7), ktéry
zapewnia przecinanie zewnetrznej warstwy gu-
mowej weza stale w tej samej odleglo$ci od kon-
ca weza.

Przyrzad wedlug zastrz. 1—4, znamienny tym, ze
ma wysiegnik (26) przymocowany wraz z po6ika
(27) do dzwigni mocujacej (25), powodujgcy au-
tomatyczne podnoszenie imaka (15) wraz z no-
zem (16) w chwili otwierania uchwytu, skladajg-
cego sie ze szczek (28) i (29), i wyjmowania lub
wkladania weza do przyrzadu.

Przyrzad wedlug zastrz. 1—6, znamienny tym, ze
dzwignia mocujaca (25) waz w uchwycie szcze-
kowym (28) i (29) jest blokowana za pomoca
zatrzasku ryglowego skladajgcego sie z prowad-
nicy (32), rygla (33), tulei (34), sprezyny (35)
i nakretek (36) i (37),

B

Fig.1.
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