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Sposéb wytwarzania paskowych topikéw bezpieeznikéw
Z przewezeniami |
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia paskowych topikéw bezpiecznikéw z przewe-
zeniami, ktéry umozliwia swobodny dobér charake
terystyk czasowo-prgdowych bezpieczniké6w. To-
piki bezpieczniké6w na prady znamionowe na ogél
powyzej 20 A sg wykonywane 2z paskéw folii
Przekréj topika jest zwykle stopniowany przez
wprowadzenie przewezen. Przewezenia te majg na
celu zmniejszenie generowanych przepieé oraz
unikniecie przedwczesnych zaptonéw tuku w miej-
scach polgczen topika z okuciami, poniewaz miej-
sca te wykazujg zwykle technologiczne oslabienie
przekroju. Przewezenia uzyskuje sie drogg skoko-
wego lub cigglego zmniejszania przekroju w jed-
nym lub kilku miejscach topika,

W znanych topikach przewezZenie przekroju
uzyskuje sie przez wycinanie zbednego materia-
lu. Sposéb. ten jest nieekonomiczny z uwagi na
wystepujgce przy tym odpady. Zwtlaszcza duze od-
pady powstaja w przypadku wielkoseryjnej lub
masowej produkcji bezpiecznikéw niskonapiecio-
wych. Straty z tego tytulu mogg byé znaczne zwa-
zywszy, ze topiki nowoczesnych bezpiecznikéw sg
wykonywane ze srebra lub z miedzi. Ponadto, do-
tychczas znany spos6b uzyskiwania przewezen
utrudnia dobér wymiaréw topika do wymagane-
go pradu znamionowego. Dlatego w dotychczaso-
wych konstrukcjach rodzin wkladek topikowych
zachodzi konieczno§é stosowania kilku odmian
wykrojéw, przy czym przy pomocy kazdego z nich
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mozna dobraé tylko kilka prqdéw znamdionowych
Przy stosowaniu sposobu wytwarzania topikéw,
bedacego przedmiotem wynalazku unika sie obu
wymienionych wad.

Sposéb wedlug wynalazku, ktéry polega na bez-
odpadowym wykonywaniu przewezei w folii,
z ktérej nastepnie wykrawane sg topiki przed-
stawiono przykladowo na fig. 1 rysunku. Z foliH
o szerokoSci' s, wynikajacej z diugo$ci topika mi
niezbednej do zgaszenia luku i odcink6éw n nies
zbednych do polgczenia topika z okuciami, odci-
na si¢ odcinki o dlugoSci 1 zaleinej od prgdu
znamionowego wkladki topikowej. Przewezenia
a topika s3 uzyskane np. przez walcowanie lub
wyttaczanie réwnoleglych bruzd w folii, z ktérej
wykrawa si¢ topiki. Ksztalt przewezen (bruzd),
ich wymiary, liczba oraz odlegloéci pomiedzy nimf
mogg by¢ dowolne, co umozliwia swobodne wply-
wanie na ksztaltowanie charakterystyk dzialania
bezpiecznika zaopatrzonego w topik wykonany
sposobem wedlug wynalazku. Na fig. 2 rysunku
pokazano przekroje kilku przykladowych ksztal-
tow przewezefi, a na fig. 3 — kilka przyklado-
wych usytuowan tych przewezef.

Zastrzeienie patentowe

Spos6b wytwarzania paskowych topikéw bez-
piecznikédw z przewezeniami, wykrawanych z folii
o szeroko$ci wynikajgcej z diugofci topika, xna-
mienny tym, ze na {olii, przed wykrawaniem
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topikéw wykonuje si¢ bezodpadowo, np. przez tuowanie na folii dobiera si¢ zaleznie od zgdanej
walcowanie lub wytlaczanie, przewezenia w po- charakterystyki dzialania bezpieczniké6w posiada-
staci szeregu réwnoleglych bruzd, przy czym jacych wykrawane z tej folii topiki.

ksztalt przewezen, ich wymiary, liczbe oraz usy-
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