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Sposéb automatycznego obcinania wyprowadzen elementéw obwodéw
drukowanych na plytce z laminatéw foliowych w czasie ruchu tasmy
produkcyjnej oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

Patent trwa od dnia 10 marca 19562 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb automa-
tycznego obcinanja wyprowadzen elementéw
obwod6éw drukowanych na plytce z laminatéw
foliowych w czasie ruchu ta$my produkcyjnej
oraz urzgdzenie do stosowania tego sposobu.

Réznego rodzaju podzespoly aparatéw radjo-
wy'ch, telewizyjnych itp. sg wykonywane nie-
jednokrotnie jako obwody drukowane na plyt-
kach z laminatéw foliowych, przy czym na plyt-
kach tych montuje sie elementy w odpowiednie
otworki tak, ze wyprowadzenia tych elementéw
s po przeciwnej stronie ptytki odpowiednio za-
ginane i nastepnie obcinane.

Dotychczas stosowane sposoby polegaly na
recznym/zaginaniu i obcinaniu wyprowadzen.

¥) Wiasciciel patentu oswiadczyl, ze wspodl-
twoércami wynalazku sg inz. Janusz Gedziorow-
ski, inz. Jerzy Szanser, Sylwester Ryszkowski
i Zdzistaw Duriasz. :

Czynnosci te wymagalty duzej wprawy, pochila-
nialy duzo czasu roboczego, a jednocze$nie unie-
mozliwialy wykonywanie tych czynno$ci na tas-
mie produkcyjnej.

Wszystkie te niedogodno$ci usuwa wynalazek
pozwalajgcy na wyeliminowanie recznego za-
ginania i obcinania wyprowadzen elementéw,
a urzadzenie do stosowania tego sposobu umoz-
liwia montaz elementéw na tasmie produkcyi-
nej.

Plytka z laminatéw foliowych z nadrukowa-
nym obwodem zaopatrzona jest w pewnag ilo$§é
otworkéw, w ktére wprowadza sie wyprowadze-
nia elementéw. Spos6éb zaginania i obcinania
wyprowadzen elementéw — wedlug wynalaz-
ku — .polega na tym, ze pod pilytke z lamina-
tow wprowadza sie dodatkowo dwie plytki sta-
lowe, tak aby pierwsza plytka stalowa stykala
sie z plytkg z nadrukowanym obwodem, druga
piytka stalowa natomiast stykala sig z pierwsza.



Powierzchnia stykuy: obu .plytek stalowych po-
winna byé wypolerowang, a same plytki zaopa-
trzone w stozkowe otworki, ktérych iloé i roz-

mieszcaenie jest zgodne z otworkami montazo- .
Wwymi w plytce z laminatéw. Mniejsze $rednige.
otworkéw stozkowych sg nieco wieksze od #red- .

nicy otworkéw montazowych plytki z lamina-
téw, a to dla umozliwienia wyginania wyprowa-
. dzefi. Druga plytka stalowa stykajaca sie
z pierwszgq ma mozliwoéé przesuwania sie wdluz
lub prostopadle do osi pierwszej plytki styka-
jacej sie z nig na catej powierzchni — dla
ulatwienia przesuwu — wypolerowanej.
Wyprowadzenid™ eleméntéw wprowadzone do

otworkéw montazowych plytki z laminatéw fo-

liowych zostaja — w czasie przesuwania sie dru-
giej plytki stalowej — w poczatkowej fazie za-
giete, a nastepnie obciete.

Plytki stalowe sg wymienne, a ich grubosé,
wymiary podiuzne i poprzeczne, rozmieszczenie
otworkéw 1 ich Srednice sg zalezne od wymia-
réw i rozmieszczenia otworké6w plytki z lami-
natéw foliowych.

Urzgdzenie do stosowania sposobu jest
w ksztalcle wozka z zamontowanymi piytkami
stalowymi i otworkami stozkowymi, przy czym
przesuw dolnej ulytki stalowej uzyskuje sie za
pomocg ukladu ramion oraz diwigni dwura-
miennych, sterowanych krzywkami i garbami.

Na rysunku uwidoczniono przyklad rozwigza-
nia konstrukcyjnego wézka z ukladem sterujg-

wzajemne polozenie plytek i elementu:z wy-
prowadzeniami przed obcieciem, fig 2 — w prze-
kroju wzajemne polozenie elementu i plytek po
zagieciu i obcieciu wyprowadzen, fig. 3 — rzut
pionowy wézka z ukladem sterujacym, fig. 4 —
rzut poziomy wézka z ukladem sterujgcym.

Element montazowy 1 wprowadza si¢ wypro-
wadzeniami w otworki montazowe plytki z la-
minatéw foliowych 2 i jednoczesnie w otworki
stozkowe o Srednicy d piytek -stalowych, nie-
ruchomej 3 i ruchomej 4.

Plytki oraz elementy sa umieszczone na wéz-
" ku zaopatrzonym w zaczep 9, za pomocg ktére-
BO przyczepia sie wézek do laricucha pociago-
wego tasmy produkcyjnej. Przesuw laficucha
powoduje jazde wézka po torze jezdnym. 11.

Plytka stalowa 4 uzyskuje ruchy prostopadie
do osi za pomocy sztywno z nig zwigzanych ra-
mion z krazkami 8, a ruchy réwnolegle do osi
za pomocy dZwigien dwuramiennych 7 i 7a o ra-
mionach wzajemnie prostopadtych i o osi obro-
tu sztywno zwigzanej -z wézkiem. Wzgledem
wige wézka jedynie plytka 4 jest ruchomg na-

tomiast plytka z laminatéw oraz plytka Srodko-
wa stalowa 3 sa nieruchome. Na drodze wézka
w odpowiedniej odleglo§ci wzgledem siebie
i w zalezno§ci od potrzeby sa zamontowane pro-
wadnice 6 woézka, garby sterujgce 6a i 6b oraz
krzywki sterujgce 5 z odpowiednio uksztalto-
wanymi kanalami krzywkowymi 5a i 5b.

. Dzialanie urzgdzenia jest nastepujace: na wé-
zek zaklada sie plytke z laminatéw foliowych
wraz z plytkami stalowymi. W odpowiednie
otworki montazowe wprowadza sie wyprowa-
dzenia elementéw (fig. 1), przy .czym pierwszy
etap montazu ujmuje wszystkie elementy, kt6-
rych poloZenie jest réwnolegl¢ do osi woézka
(polozenie X na fig. 3). Woézek zaczepiony za-

- czepem 9 do laficucha pociggowego przesuwa sie

po torze jezdnym 11 na skutek ruchu lancucha.
Diwignia 7 woézka trafia w pewnej chwili na
garb 6a, jednym dluiszym ramieniem unosi sie

"do géry, a drugim krétszym ramieniem powo-

duje przesuniecie plytki tngcej 4. Przesuw plyt-
ki powoduje najpierw zaginanie wyprowadzen,
a nastepnie ich obciecie. Wyprowadzenia po za-
gieciu i obcieciu sa uwidocznione na fig. 2. Dal-
szy ruch wézka wprowadza diwignie tylng 7a
na garb 6b i wywoluje przesuw plytki 4 w prze-
ciwnym niz poprzednim kierunku, a wiec tym
samym powr6t pltytki w pierwotne potoZenie.
Po powrocie plytki w swe pierwotne poloze-
nie nastepuje wprowadzenie wszystkich ele-

: _ mehtéw, wymaganeé poloZenie jest pi-ostopadl’e
cym, przy czym fig. 1 przedstawia w przekroju

do osi ptytek (pblozenie ¥ na fig. 3). Przesuwa-
jacy sie woézek trafia krgzkami 8 w kanaly
krzywkowe S5a, ktére — za posrednictwem ra-
mion z -krgzkami 8 — przesuwaja plytke 4
w kierunku prostopadlym do osi woézka, a tym
samym nastepuje zagiecie i obciecie wyprowa-
dzen drugiej partii wyprowadzeri elementéw..

Przesuw plytki tngcej w pierwotne polozenie
wywolany jest przejSciem krgzkéw 8 przez
cze§é kanalika krzywkowego 5b.

Po przejsciu woézka przez uklad garbéw
i krzywek zasadnicza czynno§¢ zaginania
i obciecia wyprowadzen zostaje zakorniczona.

Plytka z laminatéw foliowych z zamontowa-
nymi elementami o zagietych i obcietych wy-
prowadzeniach moze byé zdjeta z wézka i pod-
dana dalszej koniecznej operacji.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb automatycznego obcinania wyprowa-
dzeni elementéw obwod6éw drukowanych na
ptytce: z laminatéw foliowych w czasie ru-
chu tasmy produkcyjnej, znamienny tym, ze
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.pod piytka z laminatéw. foliowych umieszcza
sie dwie plytki stalowe (3 i 4), z ktérych dol-
na tngca (4) jest ruchomg wzgledem plytki
stalowej Srodkowej (3) i plytki z laminatéw
foliowych (2), przy czym ptytki stalowe zaopa-
trzone sg w otworki, ktérych ilo&é i rozmiesz-
czenie jest zgodne z iloicig i rozmieszczeniem
otworkéw montazowych w plytce z lamina-
téw foliowych, poza tym ich ksztaltt odpo-
wiada stozkowi Scietemu o frednicy mniej-
szej podstawy (d), przy tym &rednica ta jest

wigksza od érednicy otworkéw montazowych .

oraz otworki stozkowe sq skierowane mniej-
szymi Srednicami do siebie, w wyniku czego,
w czasie przesuwania sie plytki stalowej
tngcej (4) nastepuje zaginanie, a potem ob-
ciecie wyprowadzen elementéw.,

. Urzadzenie do stosowania tego sposobu
w ksztalcie wézka z czterema kétkami z lo-

zysk tocznych i ramka zaciskajacg wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze zaopatrzone jest
w plytki stalowe, z ktérych jedna (3) jest

~wzgledem woézka nieruchomsg, druga (4) na-

tomiast moze sie przesuwaé w kierunku osi
i prostopadle do osi wézka za pomocs ra-
mion z krazkami (8) i diwigien dwuramien-
nych (7 i 7a) sterowanych odpowiednio ka-
nalikami krzywkowymi (5a¢ i 5b) oraz gar-
bami (6a i 6b), w czasie ruchu wézka wzdiuz
toru jezdnego (11), na ktérym rozmieszczone
sq w odpowiedniej odlegtodci prowadnice (6)
woézka, garby (6a i 6b) i krzywki (5) z kana-
likami krzywkowymi (5a i 5b).

Warszawski‘e Zaktady
Telewizyjne

Zastepca: mgr inz. B. L. Grochowski
rzecznik patentowy
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