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Przedmiotem wynalazku jest automatyczne urza-
dzenie do wykonywania numerk6w oznaczenic-
wych metodg tloczenia.

Metalowym numerkiem oznaczeniowym nazywa-
my odcinek taémy metalowej lub paska blachy
z umieszczonym na niej symbolem liczbowym. Nu-
merki takie, oznaczane kolejno po sobie naste-
pujgcymi liczbami, byly dotychczas wykonywane
w nastepujacy sposob: tasme metalowg wprowa-
dzano do numeratora tlocznikowego umieszczonego
na prasie mimoérodowej lub posiadajgcego wlasny
naped. Po wytloczeniu numeru tasme przesuwano,
wjzonany numerek ozhaczeniowy odcinano i umie-
szczano w zasobniku. Czcionke numeratora prze-
stawiano: na nastepny numer.

Wszystkie te czynno$ci wykonywano recznie.
Wadg tego sposobu jest duza pracochlonnosé, a za-
tem wysoki koszt wytwarzania numerkéw ozna-
czeniowych. Automatyczne urzgdzenie wg wyna-
lazku, do wytwarzania metalowych numerkéw
oznaczeniowych, nie ma tej wady. Przykiadowe
rozwigzanie konstrukcyjne urzgdzenia uwidocznio-
no na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia gto-
wice do wyttaczania cyfr w metalu w widoku z bo-
ku; fig. 2 — suwak z walem napedowym w widc-
ku z boku; fig. 3 — kinematyke ukladu przesu-
wania czcionek; fig. 4 — automatyczny rolkowy
podajnik tasmy; fig. 5 — schemat automatycznego
mechanizmu odcinajgcego numerki, a fig. 6 — za-
sobnik, w ktérym magazynuje sie gotowe numer-
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ki. Tasma metalowa do wytlaczania numeréw jest
wsuwana pomiedzy stemple 2, umieszczona na
suwaku 1 i matryce 4 umieszczone na ptycie gor-
nej 3, jak to pokazano na fig. 1 rysunku. Stemple
2 i matryce 4 s3 polaczone parami za pomocg koi-
kow 5 tworzgc ruchomg czcionke, uwidoczniong na
fig. 2.

Silnik elektryczny napedza, poprzez przektadnie
zebatg umozliwiajgcg nastawienie zgdanej predkos-
ci obrotowej, wal rozrzadczy 16. Wal ten napedza
bezposrednio suwak 1. Jeden obrét walu odpowia-
da jednemu pelnemu ruchowi suwaka, w czasie
ktérego nastepuje docisniecie stempla 2 dJo tas-
my metalowej i matrycy 4, w wyniku czego zo-
stajg wyttoczone cyfry oznaczeniowe.

Na wale 16 jest osadzona réwniez krzywka 11
sterujgca ukladem przesuwania czcionek. Kazdy
obrét watu 16 odpowiada jednemu obrotowi krzy w-
ki, istnieje wiec peina zgodno$é liczby ruchéw su-
waka i liczby obrotéw krzywki 11.

W trakcie kazdego obrotu krzywka 11 powoduje
uniesienie rolki 10, ktérej ruch jest przenoszony
cieglem 9 i dzwigniag 8 na zapadke 7, wspéipracu-
jacg z czcionkg jednostek 12. Ruch zapadki 7 po-
woduje przesuniecie czcionki 12 o jeden zab zebat-
ki, co odpowiada przesunieciu o jedng cyfre.

Dzigki temu nastepuje automatyczne nastawienie
kolejnej liczby oznaczeniowej. Po dziesieciu obro-
tach watu 16 czcionka jednostek 12 dochodzi do po-
lozenia krancowego, odpowiadajacego cyfrze dzie-
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wieé. Wowczas czcionka 12 naciska dzZwignie 18
wspollpracujgcag z czcionkg dziesigtek 13. Nastepuje
sprzegniecie dzwigni 18 z waltkiem napedowym 16.
Ruch dzwigni 18 powoduje uruchomienie zapadki 7
czcionki dziesigtek 13 oraz dzwigni 15 wspélpra-
cujgcej z czcionkg jednostek 12. Ruch zapadki 7
wywoluje przesuniecie czcionki dziesigtek 13 o jed-
na cyfre, za§ uruchomienie dZwigni 15 powoduje
podniesienie zapadki czcionki jednostek 12, w wy-
niku czego sprezyna 17 przesuwa czcionke jedno-
stek 12 w jej polozenie poczgtkowe, odpowiada-
jace cyfrze zero.

W wyniku obu tych przesunie¢ nastepuje au-
tomatyczne przygotowanie numeratora do wytlo-
czenia dziesigtki. Cofniecie czcionki jednostek 12
powoduje rozsprzegniecie dZwigni 18 czcionki dzie-
sigtek 13 z napedowym walkiem 16, wobec czego
nastepuje przesuniecie czcionki dziesigtek 13 tylko
o jedng cyfre.

Po dziesieciu takich cyklach czcionka 13 zajmu-
je swoje polozenie krancowe i naciska na dzwignie
18 czcionki setek 14, sprzegajgc jg z walkiem 18
i powodujgc jej ruch. Ruch dzwigni 18 spowodu-
je uruchomienie zapadki 7 czcionki setek 14 i prze-
suniecie czcionki setek 14 o jedna cyfre, oraz uru-
chomienie dzwigni 15 czcionki dziesigtek 13 i prze-
suniecie jej sprezyng 17 w polozenie poczgtkowe,
odpowiadajgce cyfrze zero. W ten sposéb nastepuje
automatyczne przygotowanie numeratora do wy-
tloczenia numeru setnego.

Analogicznie przebiega automatyczna zmiana na-
stepnych szeregéw cyfr. Z opisanym powyzej me-
chanizmem napedzania suwaka 1 i przesuwania
czcionek 12, 13, 14 zsynchronizowany jest mecha-
nizm podawania i przesuwania tasmy metalowej,
przedstawiony na fig. 4.

Watek rozrzgdczy 16 napedza poprzez korbe 24,
korbowéd 25 i sprzeglo jednokierunkowe 23, gébrng
rolke 20 mechanizmu automatycznego rolkowego
podajnika tasmy. Pomiedzy rolkg 20 i dolng rolka
21 znajduje sie podawana tasma 19. Sprzegio 23
zapewnia jednokierunkowo$é obrotu rolki 29, ha-
mulec zabezpiecza rolke 20 przed cofnieciem pod
wplywem dzialania sily naciggu tasmy. Kazdy
obrét watka 16 powoduje przesuniecie tasmy 19
o odcinek odpowiadajgcy dilugosSci numerka ozna-
czeniowego. Z opisanymi powyzej mechanizmami
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‘dzwignie 28 na ktérej
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jest sprzegniety i zsynchronizowany mechanizm
odcinania i pakowania numerkéw, fig. 5 i fig. 6.
Korba 24 napedza, poprzez diwignie kulisowg 27,
umieszczono mechanizm
przecinajacy 26.

Pomiedzy ostrza mechanizmu przecinajgcego
wsuwana jest taSma metalowa z wyttoczonym nu-
merkiem; kaiéy obrét korby 24, to jest kazdy obrot
watka 16, powoduje zadzialanie mechanizmu prze-
cinajgcego 26, czyli odcigcie jednego numerka.
Uciety numerek 29 zostaje wcisniety do zasab-
nika 31 dzwignig 28.

Denko zasobnika ‘stanowi ruchomy suwak 30.
przesuwajgcy sie w miare napelniania zasobnika,
wskutek czego nie moze nastgpi¢ pomieszanie sie
numerk6é6w. Po napelnieniu zasobnika suwak 30
naciska krancowy przycisk 32 powodujgc unieru-
chomienie catego urzgdzenia.

Zapadki 33 Sciggane sprezyng 34 uniemozliwiaja
wydostawanie sie numerkoéw z zasobnika.

Zautomatyzowanie pracy podawania tasmy, tlo-
czenia cyfr, przecinania i pakowania gotowych nu-
merkoéw, osiggnieto przez osadzenie na wale roz-
rzadczym 16 suwaka 1, krzywki 11 sterujacej me-

_chanizmem przestawiania czciongk i korby 24 uru-

chamiajgcej rolke 20 podajnika ta$my, urzadzenie
tngce 26 i zasobnik 31. Przez osadzenie na wale 16
krzywki 11 i sprzegnigcie jej z rolka 10, dzwignig 8,
ciegtem 9 oraz z zapadkg 7 zazebiong z zebatkg
matrycy 4, uzyskuje sie prostoliniowy przesuw
czcionki.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatycznego wytwarzania
metalowych numerkéw oznaczeniowych zna-
mienne tym, Ze jest zaopatrzone w wal (16)
oraz w krzywke (11) sprzegnietg z rolkg (10),
przy czym ruch rolki (10) jest przenoszony po-
wrzez cieglo (9) i diwignie (8) na zapadke (7)
zazebiajgcg sie z zebatkg matrycy (4).

2. Urzadzenie wedlug zastrzezenia 1 znamienne
tym, ze czcionka jednostek (12) jest sprzezona
z dzwignig (18) czcionki dziesigtek (13), ta za$
z dzwignig (18) czcionki setek (14), przez co
uzyskuje sie automatyczne przestawienie czcio-
nek (13) i (14).
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