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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do ucina-
nia doprowadnikéw pradu w zaréwkach i innych
zrodlach $§wiatta. Zaré6wki wytwarzane sa w cia-
gach technologicznych.

Zarnik zaréwki jest polaczony z elementem sty-
kowym za pomocg doprowadnika prgdu. Technolo-
gia montazu zar6wek w ciggu technologicznym wy-
maga zeby doprowadniki pradu byly poczgtkowo
dluzsze, niz wynosi ich wymiar koncowy. Dopro-
wadniki pragdu sa przytwierdzane do trzonka za-
réwki przez lutowanie lub spawanie. Ucinanie do-
- prowadniké6w pragdu na ostateczny wymiar wyko-
nuje sie z konieczno$ci bezpoSrednio przed ich
przytwierdzeniem.

Odnos$nie ucinania doprowadnik6w pradu stawia
sie nastepujgce wymagania; przy ucinaniu dopro-
wadniki pradu nie powinny byé narazone na na-
prezenia rozciggajgce, gdyz moze to doprowadzié
do urwania sie doprowadnik6w pradu. Doprowad-
niki prgdu powinny byé ucinane na okreslong diu-
gosé tak, zeby po zalutowaniu lutowie pokrywato
kofice doprowadnikéw pradu. Dzialanie urzadzenia
ucinajgcego nie powinno wywolywaé zadnych drgan
w pozostalych elementach. Ucinanie doprowadni-
kéw pradu nie powinno naruszaé trzonka zaré6wki.
Trwalo§é krawedzi tngcych urzadzenia ucinajacego
powinna byé mozliwie najdtuzsza.

We wspbiczesnych urzadzeniach montazowych,

stuzacych do produkeji zar6wek, stosuje sie do uci-
nania doprowadniké6w pradu ré6zne urzadzenia uci-
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najgce, kitdre spelniaja wiekszo§é wspomnianych
wyzej warunkoéw. Urzadzenia wykonujg ruchy prze-
mienne i ucinanie doprowadniké6w pradu nastepuje
woéwczas, gdy utrzymujgce zar6wke urzgdzenie mo-
cujgce znajduje sie w polozeniu spoczynkowym.

Znane urzadzenia do ucinania doprowadnikéw
pradu sg bez wyjatku oparte na jednej zasadzie,
w my$l ktérej doprowadnik pradu ucinajg dwie
dzialajace wzajemnie przeciw sobie krawedzie tng-
ce, przy czym jedna z krawedzi tngcych utworzona
jest przez trzonek lampy. Ze wzgledu na to, ze
produkcja przemystowa lamp stawia, obok szybko
rosngcych wymagan co do iloSci, rbwniez wyma-
gania odno$nie trwalej jakoSci, stala si¢ konieczna
prawie catkowita zmiana przyjetych dotychczas cig-
gow technologicznych oraz zabiegéw technologicz-
nych.

Wydajnosé zwykle stosowanych ciggéw techno-
logicznych moze byé zwiekszona tylko przez zwiek-
szenie szybko$ci ruchu. Wielokrotny wzrost pred-
koSci w stosunku do predko$ci pierwotnej wyklu-
cza jednak, by w miejscu produkcji, wymagaja-
cym konstrukcji o wigkszym zapotrzebowaniu miej-
sca lub o wiekszym ciezarze, zar6wka byla, celem
uniknigcia ruchu narzedzia przy przedmiocie obra-
bianym,_ zatrzymywana w ciggu technologicznym
na czas przeprowadzania procesu ucinania, ponie-

"waz wlasnie unieruchamianie przedmioté6w obra-

bianych powigksza wzajemny odstep miedzy nimi,
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to znaczy zwigksza dlugosé ciagu technologicznego
i zwigksza niezbedng powierzchnie produkcyjna.

W ciggach technologicznych o duzej predkosci,
zar6wki przesuwajg sie wzdiuz taSmy produkcyj-
nej bez zatrzymania.

W pracujacych w spos6b ciggly, wysokowydaj-
nych automatach produkcyjnych zar6wki, nie mo-
zna wiec stosowaé zwykle uzywanych urzgdzen uci-
najacych. W nastepstwie ciggtego ruchu obrabiane-
go przedmiotu ciagng one bowiem w czasie ucina-
" nia doprowadniki pradu, przez co uciecie jest nie-
dokladne, a ucieta powierzchnia jest poszarpana,
przy czym czesto urywaja sie doprowadniki pradu.
Przy wiekszych wydajnosciach poruszajgce sie tam
i z powrotem krawedzie tngce wy'rwolu\ja; drgania.

‘Wynalazek ma za zadanie wyeliminowanie po-
wyzszych wad i stworzenie urzadzenia do ucina-
nia, ktére byloby dostosowane do potrzeb najnow-
szych metod produkecji. Zadanie to zostalo zreali-
zowane wedtug wynalazku przez to, ze co najmniej
jedna ze szczek tnacych ma ksztalt tarczy a znaj-
dujacy sie z jednej lub z obu stron tarczy jej wat
jest zamocowany w lozyskach §lizgowych lub rol-
kowych, a ponadto ulozyskowanie to jest przymo-
cowane na stale do ramy na ciggu technologicz-
nym zaréwek.

Urzadzenie do wucinania doprowadnikéw pradu
wedlug wynalazku moze byé wykonane w rozny
sposéb. Do ucinania doprowadnikéw pradu moga
by¢ zastosowane na przyktad dwie naostrzone tar-
cze, utozyskowane w stosunku do siebie obrotowo,
lub tez nieruchoma krawedz tnaca i ulozyskowana
obrotowo tarcza, posiadajgca krawedz tnaca obra-
cajaca sie ze staly predkoscia katows. Przy obra-
cajacej sie jednej tarczy lub dwoéch tarczach moze
jedna z nich lub tez moga obie posiadaé naped sil-
nikowy, nastepnie tarcze moga byé uksztaltowane
jako zabkowane. Zaleta zgbkowanej tarczy polega
na tym, zZe niweluje ona zmiany sily pociagowej,
wynikajace z ewentualnych zmian wspélczynnika
tarcia, bardziej pewnie ogarnia doprowadnik pradu
oraz dokladniej dociska jg do krawedzi tnacej.

Grubo$é zabkowanych tarcz wynosi 0,5—0,8 mm,
tak Ze urzadzenie do ucinania mozna dobrze zbli-
zy¢ do trzonka lampy, przez co zapewniony jest
maty wymiar drutu pozostalego po ucieciu.

Obracajgca sie ze stala predkos$cia katows tarcza
nie wywotuje zZadnych drgan, tak Ze i inne ele-
menty ciggu technologicznego majace zwigzek z
urzadzeniem do ucinania nie ulegaja réwniez od-
dzialywaniu wywolujacemu drgania. Liczbe obro-
tow tarczy ucinajacej nalezy dobraé tak, zeby jej
predko$é obwodowa byla zgodna z predkos$cia ruchu
postepowego doprowadnikéw pradu lub wieksza od
niej. Godny zalecenia jest taki dobdér $rednicy tar-
czy, Zeby stosunek obwodu tarczy do wzajemnego
odstepu miedzy doprowadnikami pradu podlegaja-
cymi ucinaniu by}l liczbg utamkows. Mozna przez
to uzyskaé to, Ze ucinanie doprowadniké6w pradu
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obcigza réwnomiernie wszystkie miejsca tarczy uci-
najgcej. Tego rodzaju rozwigzanie znacznie prze-
dluza trwalo§é tarczy.

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawione jest
w przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia urzgdzenie do ucinania gérnego
doprowadnika pradu oraz fig. 2 urzadzenie przy-
stosowane do ucinania doprowadnikéw pradu umie-
szczonych z boku zaréwki.

Jak przedstawiono na rysunku fig. 1 wystepujacy
z trzonka zaréwki 1 doprowadnik pradu 2 zostaje
uciety przez napedzane ulozyskowanym powyzej
walem obracajagce sie tnace tarcze 3, przy czym
zar6wka wykonuje nieprzerwany ruch do przodu,
natomiast wedlug fig. 2 doprowadnik pradu 2 wy-
stajacy z boku zarowki wykonujacej ciggly ruch
zostaje uciety przez pozostajagcy bez ruchu néz 4
i obracajacy sie tarcze 3, usytuowane krawedziami
tngcymi prostopadle do siebie.

Zalety pozostajacego w cigglym ruchu urzadze-
nia do ucinania wedlug wynalazku sg nastepujace:

Urzadzenie mozna stosowaé w taki sam sposéb
w automatach wykonujgcych ruch ciggly jedno-
kierunkowy lub ruch przemienny. Potrzebna silta
tnaca jest mniejsza niz przy uzywanych zwykle
urzgdzeniach do ucinania. W czasie ucinania do-
prowadnik pradu nie jest naraziony na naprezenia
rozciggajgce. Ucinanie nie narusza trzona zaréwki.
Dlugos$é pozostalej po ucieciu koncéwki doprowad-
nika pradu- jest mniejsza niz dotychczas. Trwalo§é
krawedzi tngcej jest wieksza niz w zwykle uiywa-
nych urzadzeniach do ucinania.

Konematyka urzadzenia jest prosta, liczba cze-
Sci skladowych mniejsza niz w poprzednich urzg-
dzeniach. W wyniku nieprzerwanego ruchu obro-
towego nie wystepuja drgania, pojawiajace sig
zwykle w dawniejszych maszynach. Konserwacja
urzgdzenia jest bardziej prosta niz dawniejszych
maszyn.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do ucinania doprowadnikéw pradu
w zaréwkach i innych Zr6dlach §wiatla, za pomocg
szczek tnacych do pracujgcych z duza predkosciag
ciggbw technologicznych zaréwek, znmamienne tym,
Ze co najmniej jedna ze szczek tngcych ma ksztalt
tarczy, a znajdujacy sie¢ z jednej lub z obu stron
tarczy (3) jej wal jest zamocowany w lozyskach
slizgowych lub rolkowych, a ponadto lozyska te sg
przymocowane do ramy ciggu technologicznego za-
réwek.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze tarcza ucinajgca (3) lub tarcze ucinajgce polg-
czone sa z osobnymi napedami.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2 znamienne tym,
ze co najmniej jedna tarcza ucinajgca (3) jest na
obrzezu zgbkowana.
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