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Urzadzenie do automatycznego wykonywania zespotu nézki
przy produkcji elektrycznych lamp zarowych

1

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do au-
tomatycznego wykonywania zespodlu noézki przy
produkeji elektrycznych lamp zarowych. Urzadze-
nie jest szczeg6lnie uzyteczne przy produkcji za-
rowych lamp iluminacyjnych.

Jednym z majbardziej zasadniczych etapéw przy
produkeji elekirycznych lamp zarowych jest wy-
tworzenie zespolu nézki lampy. Nézka jest bo-
wiem najistotniejszg cze$cig lampy; na niej zawie-
sza sie zarnik, a potem nézke z zarnikiem zata-
pia sie z balonikiem, po czym przykleia sie trzo-
mek do balonika otmzymujgc w ‘ten sposéb lamipe
Zarowa. .

Ze wzgledu na to, ze produkicja lamp zarowych
jest produkcja mascwa, czynione sg staramia w
kierunku makisymalnej automatyzacji procesu wy-
twoérczego.

Wprowadzono juz mechanizacje wiekszes$ei czyn-
nosci wytwdérezych, jednakze najwieksze klcpoly
wynikajg przy wykonaniu urzgdzenia do automa-
tycznego montazu zespolu nézki lamp iluminacyj-
nych (lamp mato-gabarytowych).

Proces montazu zespclu né6zki lamp ilumina-
cyjnych na znanych urzgdzeniach polega-na osa-
dzeniu w przyrzgdzie poszczegdlnych elementéw,
a wiec shuplka, elekitrod, oraz rurki pompowej w
tulei szklanej z wywinigtym kolnierzem, zwanej
talerzykiem. )

Wykonuje sie to w ten sposéb, ze do przyrzadu
wktada sie shupek, ktéory wystaje na okres§long
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wysoko§é, po czym nakltada talerzyk, a nastepnie
do talerzyka wiprowadza sie elektrody, umieszcza-
jac je w przestrzeni miedzy stupkiem i weiwnetrz-
ng S$cianky talerzyka. Z kolei osadza sie rurke
pompowg i tak zmontowany zesp6t nézki zostaje
stopiony w miejscu do tego przeznaczonym.

Elementy skladowe n6zki w szczegblnosci elek-
trody lampy iluminacyjnej we wszystkich zna-
nych urrgdzeniach podawane sg recznie.

Montaz tym sposobem jest szczeg6lnie utrudnio-
ny i pracochlonny przy produkcji zarowych lamp
iluminacyjnych.

Trudnos§ci te wynikajg na skutek malej prze-
strzeni miedzy stupkiem a wewnetrzng $cianka
talerzyka, w zwligzZku z czym mnlie zawsze jest moz-
liwe swobodne wprowadzenie elektrod.

Zdarza sie nawet, przy maksymalnej S$rednicy
stupka i minimalnej $rednicy wewnetrznej ta-
lerzyka, ze przestrzenn ta jest mniejsza od Sred-
nicy elekitrody i wprowadzenie jej w og6le jest
niemozliwe. Zwligkszenie odlegto§ci miedzy stup-
kiem a S§ciankg talermzyka mozna uzyskaé jedynie
przez zwigkszenie wewnetrznej rednicy talerzyka
jednakze nie dcpuszczajg takiego rozwigzania
normy tak krajowe, jak i zagraniczne. Réwmliez
odlegto§é miiedzy elekitrodami jest okreslona, a wy-
miar odlegto$ci miedzy nimi nie moze byé zmniej-
szony.

Stawisne warunki konstrukcyjne i dotychczaso-
wy rezim technologiczmy, przewidujgcy w czasie
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‘montazu zespotu nézki zachowanie stalej odlegtos-
ci miedzy elektrodami, powodowaly oprécz matej
wydajnosci produkcji w poréwnaniu do zdolnosci
produkcyjnej maszyn wykonujacych inne czynnos-
ci, takze stosunkowo duzg ilo§é brakéw, czynio-
nych gléwnie przy wprowadzeniu elektrod do
talerzyka. .

Wadg znanych urzgdzen przy wykonywaniu ze-
spolu nédki lamp Zarowych w szczegélnosci ilu-
-~ minacyjnych jest bardzo utrudniona, oraz meczg-
“ca obstuga tych urzadzen.

Celem wynalazku jest dbu\djawazme urzgdzenia
pozwalnjgcego na automatyczny montaz w szcze-
gélnosei lamp iluminacyjnych .

" Cel ten zostal osiggniety dzieki urzadzeniu, kt6-
re posiada dwie szczekii zamocowane wahadiowo,
w ktérych osadzone sa prawie ma calej swej diu-
goéci ha state pochwy elektrod, przy czym plasz-
czyzna w ktoérej lezg osie pochew jest prostopadia
do plaszezyzny, w Kktérej znajdujg sie osie szczek.

Ponadito odlegtosé miedzy szczekami (a tym sa-
mym pochwami) jest regulowana.

Wszystkie dotychczas znane urzgdzenia posiada-
ja stalg odlegloéé miedzy pochwami na elektrody.

Urzgdzenie wedtug wynalazku pokazane zostato
w przykiadowym wykonaniu na rysunku, na kt6-
rym fig. 1, przedstawia widok boczny urzadze-
nia, fig. 2 — przekr6j ddkonany w plaszezyZnie osi
cbrotu. szezek, a fig. 3 do 6 przedstawiajg poszcze-
gblne fazy montazu zespolu nézki.

Urzadeenie sklada sie z dwu szczek 1, zamoco-
wanych wahadlowo do wisparnika 7 przy pomocy
osi-3 i wypoesazonych w pochwy elektrod 2. Plasz-
czyzna w- kitérej lezg osie pochew elektrod 2 jest
prostopadia do ptaszczyzny w ktérej znajdujg sie
osie szczek. Poelwwry . elektrod 2 posiadajg z jed-
nego korica roschylenia stozkowe, a cze§cig cy-
lindryczng, prawiie na catej swej dbugosci, osadzo-
me sg na stale w szczekach 1. Szczeki 1, ustawio-
ne sa zbiezmie w stosunku do siebie, a pod tym
samym kagtem wustawione sg pochwy -elekirod 2.
Dla zapewnienia symetrycznego rozstawienia
szczek 1 w czasie podawania stupka stuzg wkrety
regulacyjne 5 umocowane w szczekach 1.

Wielko§é statycznego, poczgtkowego rozchylenia
szczek z pochwami regulowana jest wkretem 6
o stodkowym zakonczeniu zamocowanym w wspor-
niku 7. Samoczynny powrét szczek a zarazem
pochew pqQ rozchyleniu do zgdanego, poczatkowe-
go rozchylenia nastepuje dzieki sprezynie 4 osa-
dzonej w gniazdach wykonanych w obu szczekach
1, ponizej osi obrotu szczek. )

Urzadzenie zamocowane jest, za pomocg wspor-
nika 7 w przewidzianym technologicznie miejscu
automattu do wytwarzania nézek. Z urzadzeniem
wedlug wynalazku wspélpracujg znane urzgdzenia

10

15

20

30

35

40

45

55

4

podajgce automatycznie poszczegdlne elementy ze-

spotu noézki, podajniki, chwytaki, a takze uklad

samoczynnej blokady i sygnalizacji.

Proces montazu zespolu nézki rozpoczyna sie,
(fig. 3) od osadzenia miedzy szczekami, zaopatrzo-
nymi w pochwy 2, stupka lampy 8, ktéry jest
podawany przez znane podajniki, orientujgce kie-
runkowo stupek. Dla swobodnego osadzenia, szcze-
ki rozwierane sa obrotowym rozpieraczem 12, na
ktérego plaszczyZnie stawiany jest shupek 8. W
tej pozycji stupek 8 przejmuje chwytak a roz-
pieracz wycofuje si¢ ze szczgk. Nastgpuje powr6t
szczgk (fig. 4) do- pozycji wyjsciowej, przez co
pochwy 2 zblizajg sie do siebie czescig stozkowa
na odlegloé¢ mniejsza od Srednicy stupka 8. Osigga
sie to dzieki glebokiemu osadzeniu stupka, a takze
zbieznemu ustawieniu wahadlowych szczek.

Nastgpnie podaje sie wspélosiowo nad stupek
8 talerzyk 9, po czym (fig. 5) wprowadza sie
i ustawia elektrody 10. Elektrody zostajg wprowa-
dzone do talerzyka 9, dalej trafiajg w stoZkowe
rozchylenia, a potem w cze$ci cylindryczng pochew
2. Rozstawienie spoczynkowe pochew, jest tak do-
bierne, aby bylo pewne, ze elektrody trafia w
otwory pochew mimo wprowadzenia ich pod pew-
nym katem do pochew

Ma to najbardziej istotne znaczenie w urzaldze-
niu wedtug wynalazku, bowiem, dzigki temu za-
pewniony zostaje duzy stopien niezawodnosci
wkiladania elektrod.

Do zakonczenia montazu pozostaje jeszcze wpro-
wadzenie do talerzyka 9 rurki pompowej 11, po
czym mnastepuje rozchylenie szczek i wypchniecie
stupka 8 do goéry, az do wsuniecia na okreflong
glebokosé do wmetrza talerzyka 9 (fig. 6).

Tak zmontowany zesp6t noézki zostaje zatopio-
ny w miejsou do tego przeznaczonym tworzgc
triwate potgczenie, shtupka, talerzyka elektrod
i rurki pompowej. ;

Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie do automatycznego wykonywania
zespotu nézZki przy produkecji elektrycznych
lamp zarowych, w szczegblno§ci lamp ilumi-
nacyjnych, znamienne tym, ze posiada dwie
szczeki (1), zamocowane wahadlowo w ktérych
osadzone sg na stale prawie na calej swej
ditugosci pochwy elektrod (2) przy czym plasz-
czyzna, w Kktorej lezg osie pochew jest prosto-
padta do plaszczyzny, w ktoérej znajndlu]a sie
osie obrotu szczek.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze szczeki (1) wraz z pochwami (2) sg ustawio-
ne zbieznie, a poczatkowa odleglo§¢ miedzy
szczekami (pochwami) jest regulowana.
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