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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do ciecia linek, zwtaszcza linek skrecanych, stosowany
zwtaszcza w przemy$le motoryzacyjnym, lotniczym, linowym oraz przemysle wytwérczym stalowym.

Zastosowanie stalowych, skrecanych linek w przemysle motoryzacyjnym jest powszechnie
znane. Gtbéwnie produkuje sie z nich ciegna przeznaczone do zwalniania zamkoéw klap silnikowych
i bagaznikowych, jako ciegta wysprzeglinikow, przyspieszenia w motocyklach czy jako linki hamulcowe
w rowerach. Elementy te produkuje sie na odpowiedni wymiar poprzez ciecie mechaniczne lub miej-
scowe rozgrzanie indukcyjne i rozciggniecie materiatu. Tak przygotowang koncéwke skrecanej stalo-
wej linki zatapia sie w odpowiednim stopie metali, zawija na koricu oczka i zabezpiecza poprzez zaci-
Sniecie metalowej obejmy, a niekiedy zaciska sie na koncéwke linki metalowg ksztattke lub koricowke
zostawia sie luzna.

Niedogodno$cig znanych rozwigzan przy produkgcji linek jest to, ze podczas ciecia mechanicz-
nego nie jest niczym zabezpieczona przed samoistnym rozplatywaniem. Powoduje to problemy podczas
produkcji ciegien przy zarabianiu koncéwek, jak i podczas eksploatacji ciegien, ktérych niezabezpie-
czone koncdwki z czasem ulegajg samoistnemu rozplataniu. Ponadto zabezpieczenia przed tym zjawi-
skiem sg kosztowne i wymagajg wiekszego naktadu pracy.

Z opisu patentowego numer PL165246 znany jest sposéb i urzadzenie do ciecia ptytek ceramicz-
nych za pomocg wigzki promieniowania laserowego, powiekszonej, a nastepnie zmniejszonej w takim
stosunku, w jakim zostata powiekszona. Ptyty ceramiczne umieszcza sie w kasecie wyposazonej w co
najmniej dwa gniazda, po czym kasete umieszcza sie na ptycie wspornika kasety osadzonego na stoliku
napedowym przesuwnie w kierunkach x-y, nastepnie przemieszcza sie ruchem jednostajnym stolik na-
pedowy z kasetg z szybkoscig do 11 cm/s i za pomocg wigzki promieniowania laserowego rozbieznej,
powiekszonej n razy, gdzie n — jest liczbg catkowitg, a nastepnie zmniejszonej w takim stosunku, w jakim
zostata powiekszona, w postaci impulsu o szerokoéci od 1 ns do 500 us oraz mocy impulsu co najmniej
150 W przy repetycji od 11 do 110 000 Hz. Ukierunkowuje sie naprezenia w materiale ceramicznym
i poprzez wytworzenie szeregu fal uderzeniowych dragzy sie materiat na zadanej gtebokosci. Urzgdzenie
do ciecia ptytek ceramicznych posiada podstawe no$ng, na ktorej umieszczony jest laser CO2 z uktadem
optycznym powiekszajgcym i zmniejszajagcym wigzke promieniowania laserowego w takim stosunku,
w jakim zostata powiekszona oraz zasilacz.

Przyrzad do ciecia linek, zwtaszcza linek skrecanych, montowany bezposrednio na platformie
roboczej urzadzenia wyposazonego w generator skoncentrowanego strumienia energii, charakteryzuje
sie tym, ze na podstawie ma zamocowang podstawke wyposazong w tuleje ze stozkowymi otworami
skierowanymi wiekszg Srednicg w kierunku zwoju linki. Osie tulei sg ustawione w jedne;j linii, a przez nie
przewleczona jest przecinana linka. Po obu stronach podstawki zainstalowane sg mechanizmy rolkowe
prowadzace i napinajace przecinang linke.

Korzystnie, podstawka ma postaé prostokatnej ramki.

Korzystnie, do podstawy, pomiedzy mechanizmami rolkowymi a podstawkg zainstalowane sa
czujniki naprezenia przecinanej linki.

Korzystnie, w poblizu kohca podstawy przyrzad ma zainstalowany czujnik konca linki i jest wypo-
sazony w czujnik obecnosci przecinanej linki w poblizu wigzki skoncentrowanego strumienia energii.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia przekréj osiowy przyrzadu, fig. 2 — widok z gory, fig. 3 — przekrdj linki stalowej, fig. 4 — widok
Z przodu stalowej linki po cieciu skoncentrowanym strumieniem energii, fig. 5 — widok z boku stalowe;j
linki po cieciu skoncentrowanym strumieniem, fig. 6 — widok z przodu stalowej linki po cieciu mecha-
nicznym, a fig. 7 — widok z boku stalowe;j linki po cieciu mechanicznym.

Przyrzad 2 do ciecia skrecanych stalowych linek 1 skoncentrowanym strumieniem energii po-
siada podstawe 9, na ktdrej w centralnej cze$ci za pomocg Srub zamocowana jest podstawka 3, w po-
staci ramki. W podstawce 3, w krotszych jej bokach, osadzone sg tuleje 8 ze stozkowymi otworami
skierowanymi wiekszg $rednicg w kierunku zwoju linki, a ich osie sg ustawione w jednej linii. Przez
tuleje 8 przewleczona jest przecinana linka 1. Stozkowe otwory w tulejach 8 utatwiajg wprowadzenie
linki 1. Przyrzad wyposazony jest w mechanizmy rolkowe 4 prowadzgce i napinajace linke 1 usytuowane
po obu stronach podstawki 3.

Przyrzad 2 posiada zwartg i kompaktowg budowe i mozna go tatwo zintegrowaé i zamocowaé
bezposrednio na platformie roboczej 12 urzgdzenia wyposazonego w generator 10 skoncentrowanego
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strumienia energii 11. Do podstawy 9, pomiedzy mechanizmami rolkowymi 4 a podstawkg 3, zainstalo-
wane sg czujniki naprezenia 5 linki 1, wykrywajgce obecno$é linki 1 w przyrzgdzie 2 oraz utrate ciggtosci
linki 1 po przecieciu. W poblizu korica podstawy 9 jest zainstalowany czujnik 7 koica linki 1 monitorujgcy
jej prowadzenie po przecieciu skoncentrowanym strumieniem energii 11. Przyrzgd wyposazony jest
w czujnik 6 obecnosci linki 1 w poblizu skoncentrowanego strumienia energii 11.

Skrecong linke 1 przewleka sie przez tuleje 8 do dtugosci b, nie mniejszej jak 20 mm, ustalone;j
na podstawie wskazan czujnika 7 konca linki 1. Nastepnie, przewleczona linka 1 jest napinana poprzez
mechanizmy rolkowe 4 sitg F, az do catkowitego wyprostowania na odcinku a linki. Na linke 1 kierowany
jest skoncentrowany strumien energii 11 o mocy dobranej w zalezno$ci od $rednicy i materiatu linki. Na
skutek oddziatywania skoncentrowanego strumienia energii 11 na linke 1, dochodzi do jej stopienia,
a w efekcie do przerwania ciggtosci linki. Na skutek krétkich czasdéw nagrzewania i chfodzenia mate-
riatu, na koncach linki powstaje zastygnieta kropla materiatu, ktéra zabezpiecza linke przed rozplata-
niem. Odciety na zadang diugos$¢ odcinek linki 1 jest usuwany z przyrzadu 2 przy pomocy mechanizmu
rolkowego 4 w kierunku +X, a nastepnie do ciecia odmierzany jest kolejny odcinek linki 1.

Przyktadowemu cieciu skoncentrowanym strumieniem energii zostaty poddane stalowe skrecane
linki ze stali ocynkowanej o granicy plastycznosci 1770 MPa o $rednicy 1,6 mm, ilo$¢ splotow 6x7+FC
(przekrdj linki fig. 3). Ciecie przeprowadzono na laserze CO: firmy TRUMPF model rezonatora Tru-
Flow6000 zintegrowanego z laserowym centrum obrébczym LaserCell P1105. Gazem ostonowym byt
hel. Po procesie ciecia linki skoncentrowang wigzkg energii w postaci wigzki laserowej, otrzymana kon-
céwka linki ulegta samozabezpieczeniu poprzez wytworzenie sie na niej kropli zakrzepnietego materiatu
(fig. 4 i fig. 5). Spowodowane jest to duzymi predkos$ciami nagrzewania i chtodzenia materiatu, z ktérego
wykonana jest skrecana linka. Odcieta linka przy uzyciu przyrzadu wedtug wynalazki nie wymaga dal-
szych zabezpieczen przed rozplgtywaniem i moze by¢ wykorzystana bezposrednio do dalszych prac
wykonczeniowych lub bezposrednio do uzytku.

Dla poréwnania, na fig. 6 i fig. 7 przedstawiono widoki linki po cieciu mechanicznym.

Zastrzezenia patentowe

1. Przyrzad do ciecia linek, zwtaszcza linek skrecanych, montowany bezposrednio na platformie

roboczej urzadzenia wyposazonego w generator skoncentrowanego strumienia energii, zna-

mienny tym, ze na podstawie (9) ma zamocowang podstawke (3), wyposazong w tuleje (8)

ze stozkowymi otworami skierowanymi wiekszg Srednicg w kierunku zwoiju linki, ktérych osie

sg ustawione w jednej linii, przy czym przez tuleje (8) przewleczona jest przecinana linka (1),

za$ po obu stronach podstawki (3) zainstalowane sg mechanizmy rolkowe (4) prowadzgce

i napinajgce linke (1).

Przyrzad, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze podstawka (3) ma postac prostokgtnej ramki.

Przyrzagd wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do podstawy (9), pomiedzy mechanizmami

rolkowymi (4) a podstawkg (3), zainstalowane s czujniki naprezenia (5) linki (1).

4. Przyrzad, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w poblizu konca podstawy (9) ma zainstalo-
wany czujnik (7) konca linki (1).

5. Przyrzad, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wyposazony jest w czujnik (6) obecnosci
linki (1).
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Fig. 7



