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metoda spajania na zimno

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wy-
twarzania bimetalowych stykow elektrycznych me-
todg spajania na zimno, przy uzyciu material6w
wyjéciowych w mpostaci drutéw. Znane sg sposoby
i urzadzenia do wykonywania stykéw elektrycz-
nych z dwoch réznych materiatow, spajanych na
zimno pod wplywem nacisku.

Wszystkie te znane sposoby i wynikajgce z nich
konstrukcje wurzadzen oparte byly o zasade spa-
janig i formowania tych bimetalowych stykéw
z materialow wyjSciowych w postaci kawatkow
drutu lub wycinkéw z blach, uprzednio odcietych
ze zwojow drutéw lub tasm. Odcinanie kawalkéw
drutéow lub tasm odbywalo sie w niektérych przy-
padkach poza wlasciwym urzadzeniem, a w in-
nych przypadkach w samym urzadzeniu do wy-
twarzania przedmiotowych stykow.

We wszystkich tych przypadkach, operacje od-
cinania pojedynczych kawatkéw odbywajg sig
przed operacjami spajania i formowania z nich
stykéw bimetalowych. Styki wykonane na urzadze-
niach z taka kolejnoscig operacji wykazujg wady
niewlaSciwego spojenia tych dwbch elementéw
z réznych materialéw, a to ze wzgledu na to, ze
istnieje mozliwo§¢é cze§ciowego zanieczyszczenia po-
wierzchni stykowaych oraz ich czeSciowego utlenie-
nia, Wynika to z okresu czasu, od momentu od-
ciecia kawalkéw wyjsciowych do momentu ich
spojenia, ktéry zalezny jest od iloSci przejsé tych
kawalkéw podczas ich odcinania i spajania,
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Ponadto, urzadzenia te posiadajag w kazdym ze-
spole wykonujacym poszczegblne operacje formo-
wania styku, zar6wno od strony podawania ma-
terialu podstawy styku jak i od strony podawa-

" nia materiatu nakladki styku, trzpieniowe stem-

ple, przy czym ilo§¢é zespolé6w wykonujgeych ko-
lejne operacje odcinania, spajania i formowania
styku jest do$§é znaczna i wynosi przecietnie 6
do 8.

W tych znanych wurzadzeniach, do matrycy
w ktérej znajdujg sie odciete kawatki materiatéw
wyjsciowych, w kazdym kolejnym zespole wyko-
nujgcym styki wprowadza sie z dwéch stron
stemple. Stemple te muszg byé bardzo dokladnie
centrowane, aby z minimalnymi luzami mozna je
bylo wprowadzaé¢ do otworéw matryc. Wszystko
to, a takie przesuwno$¢ zespoléw wykonujgcych
styki wzgledem poszczegblnych stempli sprawia,
ze cale urzadzenie jest bardziej skomplikowane
i zawodne 'w |dziataniu.

Celem wynalazku jest wusuniecie wymienionych
wad oraz skonstruowanie urzadzenia, ktére zmniej-
szy ilo§¢ zespoldw wykonujacych poszczegblne
operacje, wyeliminuje cze$ciowo konieczno§é sto-
sowania znacznej ilo§ci stempli oraz skréci czas
i droge przermnrieszczania materialéw wyjSciowych,
poczawszy od podania tych materiatéw do matryc,
a skonczywszy na ich spojeniu. Pozwoli to na
usuniecie mniedogodno$ci jakie posiadajg znane
urzadzenia do wytwarzania stykéw bimetalowych.
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Cel len zostal osiggniety dzieki temu, ze urza-
dzenie wedlug wynalazku wyposazone jest w osa-
dzong w korpusie plyte z czterema gniazdami, mo-
cujagcymi i podajagcymi doprowadzony od dotu
z czterech oddzielnych bebnéw drut na podstawy
styku, a od strony gérnej ponad tg¢ plyte wypo-
sazone jest w pierScien podigczony do dwéch pio-
nowo przemieszczanych kolumn, majacych prze-
gubowe polgczenie z napedzajacymi je korbowoda-
mi, potgczonymi z watami korbowymi, przy czym
w pierScieniu tym osadzona jest obrotowo gérna
plyta z trzema zespolami speczajgcymi styki i jed-
nym zespotem podajagcym drut na mnaktadki sty-
kéw, ktére to zespoly rozmieszczone sg symetrycz-
nie wzgledem pionowego walu z krzywkami w ta-
kiej samej od miego odleglosci, jak gniazda mo-
cujgce i podajgce drut na podstawy stykow.

Zaréwno sam pionowy wal, na ktérego goérnej
czeSci nasadzony jest beben z drutem na nakladki
stykéw, jak réwniez umieszczone na nim krzywki
sterujace podawanie i mocowanie drutu na pod-
stawy stykéw, otrzymujg naped od wspélnego wa-
lu korbowego urzadzenia poprzez przekladnie ze-
bate i krzyz maltanski. Doprowadzone od dotu
z osobnych zwojow do kazdej z czterech matryc
druty stanowig jednoczeSnie podpory w czasie
spajania i formowania stykéw, zastepujac wysta-
jace w znanych wurzgdzeniach dolne stemple.

Takie rozwigzanie pozwolilo operacje odciecia
podstawy styku od malterialu wyjSciowego, poda-
nego od dotu, wykonaé¢ jako ostatnia w procesie
formowania styku. Zabezpiecza to w znacznym sto-
pniu powierzchnie stykowa kawatka materialu
przeznaczonego na podstawe styku, przed utlenie-
niem lub zanieczyszczeniem. Ponadto, wyelimino-
wanie specjalnych stempli wprowadzanych do ma-
tryc od dotu, umozliwilp stale utrzymywanie
w matrycy kazdego zespolu wykonawczego styki
konca materialu na podstawe styku.

W ten sposob zlikwidowano koniecznosé kazdo-
razowego, klopotliwego centrowania i wprowadza-
nia koncéw drutu przeznaczonego na podstawe sty-
ku do otwor6éw matryc. Urzadzenie wediug wy-
nalazku umozliwia uzyskanie lepszej spdjnosci bi-
metalowych stykow, przy jednoczesnym uprosz-
czeniu konstrukecji urzadzenia i poprawieniu nie-
zawodnos$ci jego dziatania.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia przekréj pionowy urzgdzenia do wy-
twarzania stykéw, fig. 2 — widok urzadzenia
z géry w plaszezyznie I — I, fig. 3 — przekr6j
pionowy zespolu podajacego material na podstawy
stykow, fig. 4 — przekrdj poprzeczny zespolu po-
dajacego matenial na podstawy stykéw w plasz-
czyznie II — II, fig. 5 — przekr6j pionowy zespotu
podajgcego material na glowki stykéw, fig. 6 —
przekr6j poprzeczny zespolu podajgcego material
na gléwki stykéw w plaszczyZnie III — III, fig.
7 — przekrdj czastkowy pionowy zespotu poda-
jacego material na glowki stykéw w plaszczyznie
IV — 1V, fig. 8 — przekr6j pionowy zespolu for-
mujacego styki w pozycji spajania styku, fig. 9 —
przekr6j mpionowy zespolu formujgcego styki,
z pozycji wstepnego formowania styku, a fig. 10 —
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4
przekréj pionowy zespolu formujacego styki,
w pozycji konicowego formowania styku.

Jak uwidoczniono na rysunkach, wewnatrz kor-
pusu 1, od strony dolnej, umieszczony jest obro-
towo w lozyskach 2 wal korbowy 3, ktéry nape-
dzany jest silnikiem elektrycznym, poprzez prze-
kladnie pasows i $limakows, nie uwidocznione na
rysunku. Z watem korbowym 3 polgczone sg obro-
towo dwa korbowody 4, ktére swymi drugimi kon-
cami polaczone sa przegubowo z kolumnami 5.
Kolumny 5 usytuowane pionowo, symetrycznie
wzgledem pionowej osi przedmiotowego urzadze-
nia i umieszczone przesuwnie w goérnej plycie 6
korpusu 1, przy czym swymi gérnymi koncami
polaczone sa rozlgcznie z pier$cieniem 7.

Wewnatrz pierScienia 7 umieszczona jest obro-
towo pityta 8, polgczona w sposéb mnieruchomy
z glownym waltem 9. Na wale 9 osadzony jest be-
ben krzywkowy 10 i krzyz maltanski 11, a od
strony goérnej beben 12, na ktérym nawiniety jest
drut 13, przeznaczony na nakladki styku, najczes$-
ciej srebrny. Beben 10 osadzony jest na wale 9
obrotowo, za$§ krzyz maltanski 11 i beben 12 nie-
ruchomo. Na wale korbowym 3 osadzone jest ze-
bate kolo stozkowe 14, zazebiane z takim samym
kotem 15 osadzonym na pomocniczym waltku 16,
na ktérym jednocze$nie znajduje sie¢ kutak 17, za-
zebiajacy sie okresowo z wycieciami krzyza mal-
tanskiego 11, Przy jednym pelnym obrocie walka
16 uzyskuje sie 'w tym przypadku okresowy obrot
watu 9 wraz z plyta 8 o kat 90°.

Symetrycznie wzgledem osi walu 9, od strony
dolnej, umieszczone sa obrotowo w Kkorpusie 1
cztery bebny 18, na ktére nawiniety jest miedziany
drut 19. Z kazdego bebna 18 drut 19 doprowadzany
jest poprzez oddzielne rolkowe urzadzenie prostu-
jace 20, prowadnice 21, zakleszczajgco-podajgce
szczeki 22 i 23, do szczek matrycowych 24 i 25.
Szczeki matrycowe 24 i 25, z ktérych jedna szcze-
ka 24 jest stala a druga szczeka 25 jest przesuwna
w kierunku prostopadlym do drutu 19, osadzone
parami w gniazdach 26, wykonanych w plycie 6,
usytuowanc sa symetrycznie wzgledem walu 9
i odchylone o kat 90° wzgledem siebie. Zaciska-
nie drutu 19 w pionowo dzielonych szczekach ma-
trycowych 24 i 25 nastepuje w wyniku poprzecz-
nego przemieszczenia przesuwnej szczeki 25, na-
pedzanej krzywkag 27 poprzez rolke 28, ciegno 29
i ramie 30.

Zaciskanie drutu 19 w szczekach zakleszczajaco-

-podajacych 22 i 23 nastepuje w wyniku przesu- .

wu ruchomej szczeki 23, napedzanej krzywksg 31
poprzez rolke 32, nastawne ciegno 33 i mimo$réod
34. Ze Srodkowsa krzywka 35 polaczona jest rucho-
wo rolka 36 z ramieniem 37. Obrét krzywki 35
powoduje okresowe pionowe przemieszczanie szczgk
22 i 23, a wraz z nimi drutu 19 w kierunku ku
gorze. W plycie 8 umieszczone sa rozlacznie trzy
zespoly speczajace 38 i jeden zesp6l podajacy 39,
usytuowane symetrycznie wzgledem osi watu 9
i odchylone o kat 90° wazgledem siebie, w odle-
glosci identycznej jak osie gniazd 26.

W sklad kazdego zespotu spegczajacego 38 wcho-
dzi przesuwnie osadzone w plycie 8 tloczysko 40
wraz z tlokiem 41, rozlgczna obudowa 42, trzpien

—- -
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oporowy 43, tulejka matrycowa 44 oraz wymienny
stempel 45, potaczony rozlacznie z tloczyskiem 40
za pomocy stozkowej tulejki sprezynujgcej 46
i nakretki 47. Ksztatt powierzchni czolowej stem-
pli 45 jest dostosowany do kazdej z posrednich
operacji speczania. GOérny koniec ttoczyska. 40
umieszczony jest przesuwnie w amortyzatorowym
cylindrze 48, polaczonym rozigcznie z plytg 8. Do
cylindra 48 doprowadzony jest przewodem 49 olej
pod ciSnieniem. Stanowi to amortyzacje w przy-
padku nadmiernego nacisku tloczyska 40 wraz ze
stemplem 45 na formowany styk 63.

Zesp6l podajacy sklada sie z zewnetrznej tulei
50 osadzonej w plycie 8, wewnetrznej tulei 51 osa-
dzonej przesuwnie w tulei 50, dw6ch prowadni-
kéw 52 i 53 umieszczonych wewnatrz tulei 51,
sprezyny 54 oraz noza 55 przymocowanego od dotu
do tulei 51, a przylegajacego swa powierzchnig do
gérnych powierzchni szczek 24 i 25 oraz z gnia-
zda 26. Go6rny prowadnik 53 potgczony jest nie-
ruchomo z tulejg 51, za§ dolny prowadnik 52 umie-
szczony jest wewnatrz niej przesuwnie,

W prowadnikach 52 i 53 umieszczone sg syme-
trycznie wzgledem drutu 13 trzy szczeki 56, osa-
dzone obrotowo na sworzniach 57. Szczeki 56 skie-
rowane swymi ramionami pod katem mniejszym
od 90° w stosunku do drutu 13 ku dotowi, rozmie-
szczone sg tak, by kat miedzy nimi wynosit 120°.
Pod kazda szczeka 56 osadzona jest sprezyna 58,
ktérej zadaniem jest dociskanie szczeki 56 do dru-
tu 13.

W dolnej czeSci tulei 50 umieszczone sag trzy
wkrety 59, ktérych przednia cze§é walcowa 60
wchodzi do rowkéw 61 dolnego prowadnika 52, po-
przez szczeliny 62 wewnetrznej tulei 51. Przednia
cze§¢ walcowa 60 kazdego wkreta 59 ogranicza
przemieszczanie sie prowadnika 52 wraz ze szcze-
kami 56 wzgledem tulei 50 i 51. Dtugo$¢ rowkow
61 jest rowna skokowi walu korbowego 3, nato-
miast Srednica przedniej czesci walcowej 60 wkreta
59 réwna jest wielkoSci przemieszczania srebrnego
drutu 13 ku dolowi, celem odciecia cze$ci na na-
kiadke styku 63, spajanej p6zniej na zimno z mie-
dziang podstawa styku 64.

Diugo$¢ odcinanych na nakladke styku kawal-
kéw drutu 13 moze byé regulowana w zaleznof$ci
od potrzeby, przy uzyciu wkretéw 59 o réznych
Srednicach cze$ci przedniej 60. Moment obrotowy
z silnika, poprzez przekladnie i sprzegto, nie uwido-
cznione ma rysunku, przenoszony jest na wal kor-
bowy 3, ktéry z kolei zamienia ruch obrotowy po-
przez korbowody 4 na ruch posuwisto-zwrotny
kolumn 5 wraz z pierScieniem 7, plytg 8, zespotami
speczajgcymi 38 i zespolem podajgcym 39. Podczas
ruchu pierscienia 7 i plyty ku goérze, szczeki 56
gérnego prowadnika 53 zespolu podajgcego 39
utrzymujg srebrny drut 13 przeznaczony na na-
kladke styku 63 na stalym poziomie, przy czym
szczeki 56 dolnego prowadnika 52, §lizgaja sie po
tym drucie 13 az do chwili, gdy osiagng swoje
gbérne polozenie.

Szczeki 56 gbérnego prowadnika 53 wraz z tulejg
utrzymywane sg na stalym poziomie w wyniku
nacisku sprezyny 54 na tuleje 51. W czasie ruchu
plyty 8 wraz z itulejg 50 ku dolowi, wkrety 59 po
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6
przemieszczeniu na pewng odleglo§é¢ ustalong dhu-
goScia rowkow 61, powoduja przesuniecie dolnego
prowadnika 32 z jego szczekami 56. Szczeki te za-
czepiajac o drut 13 przesuwajg go o ustalong wiel-
ko§¢ w dét iwprowadzhja do otworu szczek ma-
trycowych' 24 i 25!

W wyniku obrotu krzywki 27 napedzanej wal-
kiem 16 za pofrednictwem zaklinowanego na mim
kota zebatego 66, poldczémego ‘W Spos6b sztywny
z bebnem krzywkowym 10, mastepuje zacisnigcie
tego drutu 13 w szczekach 24 i 25. Przelozenie kot
65 do 66 wynosi 1:4 co sprawia, ze' w czasie jed-
nego obrotu watka 16 hastepuje 1/4 obrotu Krzy-
wek 27, 81 i 35. W trakcie 1/4 obrotu watka 9
i plyty 8 napedzanych walkiem 16 za posrednic-
twem krzyza maltanskiego 11, drut 13 zostaje od-
ciety nozem 55. W tym czasie, 'w wyniku stalego
obrotu bebna krzywkowego 10, krzywka 35 powo-
duje przesunigcie miedzianego drutu 19 wraz z od-
cigtym kawatkiem mnakladki 63 ponad gérny poziom
szczek 24 i 25,

Po kolejnej 1/4 obrotu watka 9 z plyta 8 mad
szczekami 24 i 25, w ktérych zaci$niety jest drut
19 z odcieta nakladka 63 drutu 13, znajduje sie
zesp6l 38 wykonujacy pierwszg operacje spajania,
ktéra to operacja wykonana jest dzigki pionowemu
przemieszczeniu kolumn 5 wraz z pierScieniem 7,
plyta 8 i zespolami spegczajgcymi 38. Dalsza 1/4
cze$¢ obrotu watu 9 z piytg 8 umozliwia ustawie-
nie ponad wstepnie speczonym stykiem, kolejnego
zespolu' speczajacego 38. W tym «czasie, na sku-
tek obrotu krzywek 27, 31 i 35, nastepuje zluzo-
wanie szczek 24 i 25, wysuniecie ku gérze spojo-
nego z nakladka 63 drutu 19 oraz ponowne zakle-
szczenie szczek 24 i 25. Nastepnie w wyniku prze-
mieszczenia plyty 8 wraz z zespolami speczajgcymi
w dét, nastepuje druga operacja speczania styku.

Po tej operacjl ostatnia 1/4 cze§é obrotu walu 9
1 plyty 8 sprawia, ze nad speczany styk naprowa-
dzony zostanie kolejny trzeci zesp6él speczajacy 38,
ktbérego przemieszczenie w dét wraz z plytg 8 na-
daje stykowi koncowy ksztalt. Zluzowanie szczek
24 i 25, przesuniecie szczek 22 i 23 wraz z drutem
19 i uformowanym stykiem w gore o wustalong dla
podstawy styku '64 dlugo$é oraz zakleszczenie
szczek 24 i 25 na drucie 19, koficzy jeden cykl
pracy urzgdzenia.

Ostateczne odcigcie uformowanego styku 64 od
drutu 19, przy pomocy noza 55, odbywa sie w czasie
1/4 obrotu ptyty 8 zaczynajacego kolejny cykl pra-
cy urzgdzenia. W zwigzku z tym, ze przedmiotowe
urzadzenie wyposazone jest w cztery zespoly szczek
podajacych 22 i 23 oraz szczek zakleszczajgcych
24 i 25, a takze cztery bebny 18 drutu 19, wszyst-
kie wymienione operacje formowania styku odby-
waja sie jednocze$nie, kolejno co 1/4 obrotu waitu
8 wraz z zespolami 38.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania bimetalowych
stykéw elektrycznych metoda spajania na zmno,
przy uzyciu materiatléw w postaci drutéw, zna-
mienne tym, ze zaopatrzone jest w osadzong w kor-
pusie (1) plyte (6) z czterema gniazdami (26), usy-
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tuowanymi symetryeznie wzgledem osi pionowego
watu (9) i rozmieszczonymi wzgledem siebie o kat
90°, przy czym na wale (9) osadzony jest beben
(12) z drutem na nakladki (63), krzywki (27), (31)
i (85) i krzyz maltanski (11) oraz kolo zebate (66),
ktére zazebione jest z kolem (65) osadzonym na
waltku (16) i polaczonym ruchomo z walem ker-
bowym (3) za posrednictwem kél stozkowych (13)
i (14), a ponadto urzadzenie wyposazone jest
w cztery bebny (18) z drutem miedzianym (19),
a od strony gérnej ponad plyta (6) w pierscien (7)
podlaczony do dwoéch pionowo przesuwnych ko-
lumn (5), polaczonych przegubowo z korbowodami
(4) osadzonymi na czopach walu korbowego (3),
natomiast w pier$cieniu (7) osadzona jest obrotowo
plyta (8) z trzema zespolami speczajacymi (38)
i jednym zespolem podajgcym (39), rozmieszczo-
nymj wzgledem siebie o kat 90°, symetryeznie
wzgledem osi urzgdzenia i 'w takiej samej odle-
glosci od tej osi jak osie szczek matrycowych (24)
i (25), umieszczonych w gniazdach (26).

2. Urzgdzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze krzywki (27), (31) i (35) osadzone sg -obrotowo
na wale (9) i polaczone sa stykowo z kelem zgba-
tym (66), przy czym przelozenie kél zebatych (65)
i (66) wynosi 1:4.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, ze krzyz maltanski (11) osadzony na wale
(9) rzazebiony jest swymi czterema wycieciami
z kulakiem (17) umieszczonym na walku (16) po-
laczonym ruchomo z walem korbowym (3) poprzez
kola zebate (13) i (14) o przetozeniu 1:1.

4. Urzadzenie wediug zastrz. 1 do 3, znamienne
tym, Ze jedna cze§é pionowo dzielonych szczek ma-
trycowych (25), osadzona przesuwnie w plaszczyzi-
nie prostopadiej do osi zakleszczonego drutu (19),
jest polaczona stykowo z hbebnowag krzywka (27)
za pofrednictwem uktadu diwigniowego (28), (29)
i (30).

5. Urzgdzenie wedlug zastrz. 1 do 4, znamienne
tym, Ze zespoly speczajace (38) zaopatrzone sa
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w amortyzator hydrauliczny, umieszczony w ich
goérnej czesci, skladajacy sie z cylindra (48) przy-
mocowanego do plyty (8) oraz z tloka (41) osadzo-
nego na czopie tloczyska (40), umieszczonego w cy-
lindrze (48).

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 do 5, znamienne
tym, zZe zesp6t podajacy (39) wyposazony jest
w spoczynkowo osadzong w plycie (8) zewnetrzng
tuleje (50), w ktérej umieszczone sg przesuwnie
wewnetrzna tuleja (51) i sprezyna (54), dolegajaca
jednym koncem do goérnej czolowej powierzchni
wewnetrznej tulei (51), przy czym wewnatrz tulei
(51) umieszczone sg dwa prowadniki (52) i (53) dru-
tu (13), a do jej dolnej czolowej powierzchni przy-
mocowany jest néz (55), dolegajagcy swoja dolng
powierzchnig do gérnych powierzchni szczek ma-
trycowych (24) i (25) i gniazd (26).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 do 6, znamienne
tym, ze goérny prowadnik (53) polgczony jest nie-
ruchomo. z tulejg (51), a dolny prowadnik (52)
umieszczony jest przesuwnie w tulei (51).

8. Urzadzenie wedtug =zastrz. 1 do 7, znamienne
tym, Ze w kazdym prowadniku (52) i (53) umiesz-
czone sg trzy szczeki (56) osadzone obrotowo na
sworzniach (57), usytuowane symetrycznie wzgle-
dem drutu (13) i rozstawione o kat 120° wzgledem
siebie, skierowane ramionami w doét pod katem
mniejszym od 90° ‘w stosunku do drutu (13), a po-
nadto pod kazda szczekg (56) umieszczona jest
sprezyna (58) dociskajgca je do drutu (13).

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 do 8, znamienne
tym, ze w dolnej czesci tulei (50) umieszczone sa
trzy wkrety (59), ktérych przednia czeSé¢ walcowa
(80) wchodzi do rowkéw (61) dolnego prowadnika
(52) poprzez szczeliny (62) wewnetrznej tulei (51),
przy czym dilugoS¢ rowkéw (61) jest réwna sko-
kowi watu korbowego (3), a S$rednica walcowe]
czesci (60) wkretéow (59) ré6wna jest wielkoéci prze-
mieszczania sie drutu (19) w doél, w celu odciecia
go na nakladke styku (63).
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