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Sposób automatycznego obcinania wyprowadzeń elementów obwodów
drukowanych na płytce z laminatów foliowych w czasie ruchu taśmy

produkcyjnej oraz urządzenie do stosowania tego sposobu
Patent trwa od dnia 10 marca 1982 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposób automa¬
tycznego obcinania wyprowadzeń elementów
obwodów drukowanych na płytce z laminatów
foliowych w czasie ruchu taśmy produkcyjnej
oraz urządzenie do stosowania tego sposobu.
Różnego rodzaju podzespoły aparatów radio¬

wych, telewizyjnych itp. są wykonywane nie¬
jednokrotnie jako obwody drukowane na płyt¬
kach z laminatów foliowych, przy czym na płyt¬
kach tych montuje się elementy w odpowiednie
otworki tak, że wyprowadzenia tych elementów
są po przeciwnej stronie płytki odpowiednio za¬
ginane i następnie obcinane.
Dotychczas stosowane sposoby polegały na

ręcznym zaginaniu i obcinaniu wyprowadzeń.

*) Właściciel patentu oświadczył, że współ¬
twórcami wynalazku są inż. Janusz Gędziorow-
ski, inż. Jerzy Szanser, Sylwester Ryszkowski
i Zdzisław Duriasz.

Czynności te wymagały dużej wprawy, pochła¬
niały dużo czasu roboczego, a jednocześnie unie¬
możliwiały wykonywanie tych czynności na taś¬
mie produkcyjnej.
Wszystkie te niedogodności usuwa wynalazek

pozwalający na wyeliminowanie ręcznego za¬
ginania i obcinania wyprowadzeń elementów,
a urządzenie do stosowania tego sposobu umoż¬
liwia montaż elementów na taśmie produkcyj¬
nej.

Płytka z laminatów foliowych z nadrukowa¬
nym obwodem zaopatrzona jest w pewną ilość
otworków, w które wprowadza się wyprowadze¬
nia elementów. Sposób zaginania i obcinania
wyprowadzeń elementów — według wynalaz¬
ku — polega na tym, że pod płytkę z lamina¬
tów wprowadza się dodatkowo dwie płytki sta¬
lowe, tak aby pierwsza płytka stalowa stykała
się z płytką z nadrukowanym obwodem, druga
płytka stalowa natomiast stykała się z pierwszą.



Powierzchnia styku obu plytekr stalowych po¬
winna być wypolerowana, a samie płytki zaopa¬
trzone w stożkowe otworki, któryh ilość i roz¬
mieszczenie jest zgodne z otworkami montażo¬
wymi w płytce z laminatów. Mniejsze średnice
otworków stożkowych są nieco większe od śred¬
nicy otworków montażowych płytki % lamina¬
tów, a to dla umożliwienia wyginania 'wyprowa¬
dzeń. Druga płytka stalowa stykająca się
z pierwszą ma możliwość przesuwania się wdłuż
lub prostopadle do osi pierwszej płytki styka¬
jącej się z nią na całej powierzchni — dla
ułatwienia przesuwu — wypolerowanej.
Wyprowadzenia* elementów wprowadzone do

otworków montażowych płytki z laminatów fo¬
liowych zostają — w czasie przesuwania się dru¬
giej płytki stalowej — w początkowej fazie za¬
gięte, a następnie obcięte.
Płytki stalowe są wymienne, a ich grubość,

wymiary podłużne i poprzeczne, rozmieszczenie
otworków i ich średnice są zależne od wymia¬
rów i rozmieszczenia otworków płytki z lami¬
natów foliowych.
Urządzenie do stosowania sposobu jest

w kształcie wózka z zamontowanymi płytkami
stalowymi i otworkami stożkowymi, przy czym
przesuw dolnej ułytki stalowej uzyskuje się za
pomocą układu ramion oraz dźwigni dwura-
miennych, sterowanych krzywkami i garbami.
Na rysunku uwidoczniono przykład rozwiąza¬

nia konstrukcyjnego wózka ż układem sterują¬
cym, przy czym fig. 1 przedstawia w przekroju
wzajemne położenie płytek i elementu z wy¬
prowadzeniami przed obcięciem, fig 2 — w prze¬
kroju wzajemne położenie elementu i płytek po
zagięciu i obcięciu wyprowadzeń, fig. 3 — rzut
pionowy wózka z układem sterującym, fig. 4 —
rzut poziomy wózka z układem sterującym.
Element montażowy 1 wprowadza się wypro¬

wadzeniami w otworki montażowe płytki z la¬
minatów foliowych 2 i jednocześnie w otworki
stożkowe o średnicy d płytek stalowych, nie¬
ruchomej 3 i ruchomej 4.
Płytki oraz elementy są umieszczone na wóz¬

ku zaopatrzonym w zaczep 9, za pomocą które¬
go przyczepia się wózek do łańcucha pociągo¬
wego taśmy produkcyjnej. Przesuw łańcucha
powoduje jazdę wózka po torze jezdnym 11.
Płytka stalowa 4 uzyskuje ruchy prostopadłe

do osi za pomocą sztywno z nią związanych ra¬
mion z krążkami 8, a ruchy równoległe do osi
za pomocą dźwigien dwuramiennych 7 i 7a o ra¬
mionach wzajemnie prostopadłych i o osi obro¬
tu sztywno związanej z wózkiem. Względem
więc wózka jedynie płytka 4 jest ruchomą na¬

tomiast płytka z laminatów oraz płytka środko¬
wa stalowa 3 są nieruchome. Na drodze wózka
w odpowiedniej odległości względem siebie
i w zależności od potrzeby są zamontowane pro¬
wadnice 6 wózka, garby sterujące 6a i 6b oraz
krzywki sterujące 5 z odpowiednio ukształto¬
wanymi kanałami krzywkowymi 5a i 5b.
Działanie urządzenia jest następujące: na wó¬

zek zakłada się płytkę z laminatów foliowych
wraz z płytkami stalowymi. W odpowiednie
otworki montażowe wprowadza się wyprowa¬
dzenia elementów (fig. 1), przy czym pierwszy
etap montażu ujmuje wszystkie elementy, któ¬
rych położenie jest równoległe do osi -wózka
(położenie X na fig. 3^. Wózek zaczepiony za¬
czepem 9 do łańcucha pociągowego przesuwa się
po torze jezdnym 11 na skutek ruchu łańcucha.
Dźwignia 7 wózka trafia w pewnej chwili na
garb 6a, jednym dłuższym ramieniem unosi się
do góry, a drugim krótszym ramieniem powo¬
duje przesunięcie płytki tnącej 4. Przesuw płyt¬
ki powoduje najpierw zaginanie wyprowadzeń,
a następnie ich obcięcie. Wyprowadzenia po za¬
gięciu i obcięciu są uwidocznione na fig. 2. Dal¬
szy ruch wózka wprowadza dźwignię tylną 7a
na garb 6fc i wywołuje przesuw płytki 4 w prze¬
ciwnym niż poprzednim kierunku, a więc tym
samym powrót płytki w pierwotne położenie.
Po powrocie płytki w swe pierwotne położe¬

nie następuje wprowadzenie wszystkich ele¬
mentów, wymagane położenie jest prostopadłe
dó osi płytek (położenie y na fig. 3). Przesuwa¬
jący się wózek trafia krążkami 8 w kanały
krzywkowe 5o, które — za pośrednictwem ra¬
mion z ^krążkami 8 — przesuwają płytkę 4
w kierunku prostopadłym do osi wózka, a tym
samym następuje zagięcie i obcięcie wyprowa¬
dzeń drugiej partii wyprowadzeń elementów.
Przesuw płytki tnącej w pierwotne położenie

wywołany jest przejściem krążków 8 przez
część kanalika krzywkowego 5b.
Po przejściu wózka przez układ garbów
i krzywek zasadnicza czynność zaginania
i obcięcia wyprowadzeń zostaje zakończona.
Płytka z laminatów foliowych z zamontowa¬

nymi elementami o zagiętych i obciętych wy¬
prowadzeniach może być zdjęta z wózka i pod¬
dana dalszej koniecznej operacji.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób automatycznego obcinania wyprowa¬
dzeń elementów obwodów drukowanych na
płytce z laminatów foliowych w czasie ru¬
chu taśmy produkcyjnej, znamienny tym, że



pod płytką 2 laminatów, foliowych umieszcza
się dwie płytki stalowe (3 i 4), z których dol¬
na tnąca (4) jest ruchomą względem płytki
stalowej środkowej (3) i płytki z laminatów
foliowych (2), przy czym płytki stalowe zaopa¬
trzone są w otworki, których ilość i rozmiesz¬
czenie jest zgodne z ilością i rozmieszczeniem
otworków montażowych w płytce z lamina¬
tów foliowych, poza tym ich kształt odpo¬
wiada stożkowi ściętemu o średnicy mniej¬
szej podstawy (d), przy tym średnica ta jest
większa od średnicy otworków montażowych
oraz otworki stożkowe są skierowane mniej¬
szymi średnicami do siebie, w wyniku czego,
w czasie przesuwania się płytki stalowej
tnącej (4) następuje zaginanie, a potem ob¬
cięcie wyprowadzeń elementów.,

2. Urządzenie do stosowania tego sposobu
w kształcie wózka z czterema kółkami z ło¬

żysk tocznych i ramką zaciskającą według
zastrz. 1, znamienne tym, że zaopatrzone jest
w płytki stalowe, z których jedna (3) jest
względem wózka nieruchomą, druga (4) na¬
tomiast może się przesuwać w kierunku osi
i prostopadle do osi wózka za pomocą ra¬
mion z krążkami (8) i dźwigien dwuramien-
nych (7 i 7a) sterowanych odpowiednio ka¬
nalikami krzywkowymi (5a i 5b) oraz gar¬
bami (6a i 6b), w czasie ruchu wózka wzdłuż
toru jezdnego (11), na którym rozmieszczone
są w odpowiedniej odległości prowadnice (6)
wózka, garby (€a i 6b) i krzywki (5) z kana¬
likami krzywkowymi (5a i 5b).

Warszawskie Zakłady
Telewizyj ne

Zastępca: mgr inż. B. L. Grochowski
rzecznik patentowy
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