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Sposdb ciecia licy oraz automatyczne urzadzenie do stosowania
tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b cynowania
i ciecia licy oraz automatyczne urzgdzenie do sto-
sowania lego sposobu. Lica, ze wzgledu na deli-
katng i specyficzng budowe wymaga odpowiedniej
metody i mechanizmu przesuwajgco-tngcego, kto-
ry nie powodowalby zgniecefi, deformacji oraz nie
naruszatby jej skretu. Do chwili obecnej produk-
cja odcinkéw licy wykonywana byla recznie. Nie-
dogodnoS$cig takiej produkecji byla mala wydajnosc
oraz ucigzliwa praca.

Przedmiotem wynalazku jest spos6b oraz auto-
matyczne urzadzenie do stosowania tego sposobu,
ktére wszystkie czynno$ci zwigzane z cynowaniem
licy oraz ciecie wykonuje samoczynnie. Zagadnie-
nie to rozwigzano w ten sposéb, ze pomiedzy szpulg
z licg, a mechanizmem tngcym nastepuje cyno-
wanie licy na okre§lonym odcinku, a przeciecie od-
bywa sie w czasie przesuwania sie licy ruchem sko-
kowym na Srodku odcinka pocynowanego. Przesuw
licy uzyskuje sie za pomoca specjalnej glowicy
o ruchu obrotowym przerywanym, w ktérej lica
jest zaciskana w miejscu pocynowanym.

" Takie rozwiazanie zabezpiecza lice przed zgnie-
ceniem przez elementy zaciskajgce oraz przed roz-
plataniem sie licy po przecieciu. Metoda cynowa-
nia za pomocg wychylnego grotu zanurzonego w ty-
glu z roztopiong cyng pozwala na stosowanie cyny
w sztabkach zamiast specjalnego lutu w postaci
past lutowniczych oraz ulatwia regulacje tempe-
ratury w procesie lutowania.
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Na rysunkach uwidoczniono przykladowe rozwig-
zanie automatu wedlug wynalazku, przy czym fig,
1 przedstawia automatyczne urzgdzenie w widoku
z boku, fig. 2 i fig. 3 przedstawia glowice zaciska-
jgco-tnacy, fig. 4 stanowiska do nanoszenia topnika
i cynowania. Na ramie 1 na trzech wspornikach &
usytuowana jest plyta gérna 3 stanowigca gléwny
element no$ny konstrukeji. )

Do plyty tej przymocowane sg od géry kly obro-
towe 4 z ukladem diwigni hamulcowych 17, ramie
przechylne 5, stanowisko do nanoszenia topnika 6,
stanowisko do cynowania 7, i od dolu korpus &
z przekladnig $limakowg napedzajgcy wal 15, na
ktérym osadzone sg krzywki oraz piyta boczna 9,
w ktérej ulozyskowana jest glowica przesuwajaca 10
wraz z mechanizmem maltanskim. Obok glowicy
10 zamocowana jest krzywka stala 11 oraz nastawna’
12, wspoéipracujgce z glowicami zaciskajgco-tngcy-
mi 13. ’

Konstrukcja gtowicy zaciskajgco-tngcej 13 przed-
stawiona jest na fig. 2 i fig. 3. Zasadniczym jej ele-
mentem jest korpus 20 w ksztalcie' wycinka kota,-
w ktérym znajdujg sie szczeki, dociskajgca 18 i tng-
ca 19 oraz plyta tngca 21 tworzgca ze szczeka 19 no-
zyce tngce. Miedzy szczekami 18 i 19 umieszczona
jest sprezyna zaciskajgca 22 oraz sprezyna po-
wrotna 23.

Stanowiska do nanoszenia topnika i cynowania
przedstawione na fig. 4, skiadajg sie, z pojemnika
na plynny topnik 24, nad ktérym zamocowany jest
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wahliwy segment 25, oraz tygla 26 z plynng cyng,
w ktérym usytuowany jest wychylny grot 27. Po-
-miedzy pojemnikiem z topnikiem, a tyglem z cyna,
znajduje sie przechylne ramie 5, ktére w czasie
pracy automatu wykonuje ruchy wahadlowe po-
dobnie jak segment 25 oraz grot 27. Elementy te
napedzane sa poprzez ciegna 28 od trzech krzywek
tarczowych zamocowanych na walku 15.

Skrajne poloienia robocze diwigni 5, segmentu
25 i grotu 27 pokazano na fig. 4 linig przerywang.
Glowice 13 (w iloSci 6) przymocowane sg do glo-
wicy 10 w ten sposéb, ze istnieje mozliwosé ich pro-
mieniowego przesuwania, przez co uzyskuje sie bez-
stopniowg regulacje dilugosci cietych odcinkéw licy.
Pod glowica 10 znajduje sie pojemnik 14, do ktérego
spadajg gotowe odcinki licy. We wspornikach 2
ulozyskowana jest wahliwie dZwignia 16 z kolem
napinajacym, ktéra wspéipracuje z ukladem diwi-
gni hamulcowych 17.

Po zaci$nieciu szpuli z licg w klach 4, koniec licy
przecigga sie pod dZwignia 16 z kolem napinajgcym,
dalej przez kola prowadzgce ramienia przechylnego
5, do glowicy zaciskajgco-tngcej 13. W glowicy 13
lice zaciska sie w rowku prowadzgcym miedzy
szczeka dociskajacg 18, a szczeka tnacg 19.

Sposéb przeprowadzenia licy od szpuli do glo-
wicy zaciskajgco-tnacej pokazano na fig. 1 linig
kreskowang. Po zalgczeniu automatu do sieci i uzy-
skaniu odpowiedniej temperatury w tyglu z roz-
topiong cyna (+250°9) oraz uzupelnieniu pojem-
nika plynnym topnikiem wilgcza sie silnik 29 przy-
ciskiem 32. Temperatura w tyglu z plynng cyng
utrzymywana jest samoczynnie a jej wysoko$§é za-
lezna jest od nastawienia pokretiem 33 (zakres re-
gulacji wynosi od 180 do 260°C). Z silnika 29 na-
ped przenoszony jest za pomocg k6l pasowych na
przekladnie §limakows 8, ktéra napedza wat 15, na
ktérym osadzone sg krzywki i dalej przez niewi-
doczne na fig. 1 przekladnie ze¢batg i maltansks,
glowice przesuwajgca 10. Przelozenie k6! zebatych
wynosi 1:1, a przekladni maltanskiej 1:6, stad na
jedén obrét watu 15 glowica przesuwajgca 10 wy-
kona 1/6 obrotu w kierunku pokazanym strzaika.

Z przetozenia mechanizmu maltafiskiego wyni-
ka, ze w czasie T jednego obrotu watu 15, glowica
pfzesuwajqca wykona 1/6 obrotu w czasie T/3. W po-
zostalych 2/3 T obrotu walka 15, w czasie kiedy
lica sie nie przesuwa, odbywa sie proces nanoszenia
topnika i cynowania. Wynurzony z topnika ele-
ment 25 ociera sie obwodem o licz w miejscu prze-
znaczonym do cynowania, zostawiajac na niej war-
stwe topnika. Nastepnie ramie przechylne 5 prze-
miegzcza sie szybko w kierunku tygla z cyng wpro-
wadzajac jednocze$nie lice w odpowiednio uksztai-
towang koncéwke wychylonego z plynnej cyny
grotu 27,

W momencie kiedy ramie 5 zaczyna wykonywac
ruch powrotny w kierunku pojemnika z topnikiem
grot 27 2_anurza sie w cynie, a glowica przesuwajgca
10 wykonuje 1/6 obrotu, powodujgc przesuw licy,
aby ponowne nalozenie topnika odbylo sie w miej-
zeu oddalonym od punktu pocynowanego o skok
réwny dlugosci cietych odcinkéw. Zaciskanie licy
na glowicy 18, w czasie obrotu glowicy 10, nastepuje
za pomocsa sprezyny 22 samoczynnie po wyjSciu
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z wspélpracy z krzywka 11 garba dolnego szczeki
tnacej 19. : .

Lica zaci$nieta zostaje w miejscu uprzednio po-
cynowanym i w momencie kiedy w czasie obrotu
glowicy przesuwajgcej garb gérny szczeki tnacej
19 pojawi sie¢ na krzywce 12, nastepuje przeciecie
i gotowy odcinek licy spada do pojemnika 14.
Przecigcie licy nastepuje na $rodku odcinka pocy-
nowanego. W strefie wspélpracy ze stala krzywka
11, szczeka tnaca 19 jest rozwarta. Umozliwia to
ukladanie sie licy w czasie obrotu glowicy przesu-
wajacej na dnie rowka prowadzacego korpusu 20,
oraz wypadniecie ucietego odcinka po minieciu
krzywki 12.

Staly nacigg licy w czasie cynowania utrzymy-
wany jest przez diwignie 16 z kolem napinajgcym,
ktéra oddziatuje przez uklad diwigni hamulco-
wych 17 na szpule z licg zamocowang w klach 4,
zachowujgc w przyblizeniu polozenie poziome.

Dzwignia 16 wykorzystana zostala jednocze$nie
do wylgczenia automatu za pomoca krzywki 30 i mi-
krowylgcznika 31 w przypadku zerwania sie licy,
zacigcia na szpuli lub wykoficzenia sie licy na szpuli
(opadnigcie lub "podniesienie sie diwigni 16).

Dzieki takiej konstrukcji automatu osiggnieto
catkowicie zautomatyzowang produkcje odcinkéw
licy. Wyeliminowano mozliwo§é przegrzania licy
w miejscu lutowanym oraz uzyskano bezstopniows
regulacje diugo$ci cietych odcinkéw licy.

Opisany wyzej automat mozna wykorzystaé réw-
niez do cigecia drutu na odcinki metodg ciggla. Wy-
starczy w tym przypadku odlgczyé stanowiska do
cynowania i nanoszenia topnika, a w miejsce prze-
kiadni maltafiskiej zastosowaé przekladnie zebats.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b ciecia licy z jednoczesnym cynowaniem
kohcéwek, znamienny tym, ze lice przesuwa sie
ruchem skokowym, przy czym w czasie przerwy
w ruchu nanosi sie topnik oraz przeprowadza
sie cynowanie licy piynng cyng na koficu od-
cinka odmierzonej diugo$ci, a w czasie przesu-
wu przecina si¢ lice w $rodku odcinka pocy-
nowanego.

2. Automatyczne urzgdzenie do stosowania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, giamienne tym, ie posiada
pojemnik na piynny ‘topnik (24) z wychylnym
segmentem (25) oraz tygiel (26) z plynng cyng
podgrzewany elektrycznie i regulowany tempe-
raturg, w kiérej zanurzony jest wychylny grot
(27), oraz glowicq przesuwajgqcg (10) z zamoco-
wanymi na niej glowicami zaciskaiaco-tnqcy-
mi (13). ’

3. Automatyczne urzadzenie wedtug zastrz. 2, zna-
mienne tym, ze dlugo$§é pocynowanych koficow
odcinka licy uzyskiwana jest w zalezno$ci od
szeroko$ci zastosowanego grotu (27).

4. Automatyczne urzgdzenie wedlug zastrz. 2—3,
znamienne tym, ze odpowiednig dlugo$é cie-
tych odcinkéw licy uzyskuje sie przez zmiane
promienia zamocowania glowiczek zaciskajgco-
tngcych (13) na glowicy przesuwajgcej (10).

5. Odmiana wediug zastrz. 2—4, znamienna tym, Ze
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ma odlgczone stanowiska do nanoszenia topnika ma przekladnie zebatg, dzieki e¢zemu stanowi
i cynowania i zamiast przekladni maltanskiej automat do cigglego ciecia drutu na odcinki.
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