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W procesie produkcyjnym oporników warstwo¬
wych, kształtki porcelanowe, pokryte warstwą
przewodzącą, nacina się śrubowo w celu zwięk¬
szenia oporności i otrzymania żądanej, tzw. koń¬
cowej wartości. Skok linii śrubowej przy da¬
nych wymiarach kształtki porcelanowej zależy
od wartości współczynnika na wyraźajjącej się
stosunkiem oporności końcowej do oporności po¬
czątkowej (przed nacięciem), od szerokości na¬
cięcia oraz od względnej długości nacięcia.

Ze względu na konieczność otrzymania właś- ,
ciwej obciążalności opornika powinien on być *
nacięty na całej długości tak, aby przy danym •
skoku linii naidnania^ wartość „m" była w przy-'
bliżeniu stała. Wynika stąd konieczność segrega-7
cji oporników przed nacięciem na grupy opor^
ności i dobieranie dla danego skoku nacięcia,'
oporników o wartościach mieszczących się w da-'
nej grupie oporności. ^

Wynalazek poległa na zastosowani/u automa¬
tycznej, zależnej od wartości „m"

*) Właściciel patentu oświiaidczył, że twórcą wy¬
nalazku jest inż. mgr Jan Snzednicki.

urządzeniem elektroniczym regulacji skoku na¬
cinania. Opornik zostaje nacięty odpowiednio na
całej długości, przy czym segregacja oporników
na grupy oporności jest zbędna.

/' Skok linii nacięcia można regulować w spo¬
sób według wynalazku w nacinarce oporników
albo przy stałym posuwie przez zmianę obrotów

: wrzeciona, albo przy stałych obrotach wrzeciona
przez zmianę prędkości posuwu. Na fig. 1 jest
przedstawiony przykładowo blokowy schemat
układu elektronicznego do automatycznej regula¬
cji obrotów wrzeciona przy stałym posuwie. Na¬
cinany opornik 1 przyłącza się do uchwytów 2
i 3. Uchwyt 2 jest połączony ze źródłem napięcia
zmiennego. Końcową oporność ustawia się opor¬
nikiem dekadowym 4, odpowiednio przececho-
wanym. Oporniki 1 i 4 stanowią układ sprzęże¬
nia zwrotnego wzmacniacza 5. Przy odpowiednim
dobraniu wzmocnienia, na wyjściu wzmacniacza
5 otrzymuje się napięcie imienne, które w przy¬
bliżeniu jest proporcjonalne do obrotów, po¬
trzebnych do uzyskania właściwego skoku na-
cinania. Napięcie to zostaje wyprostowane

]W prostowniku 6. Po zadziałaniu przekaźnika 7



oraz zamknięciu się styku 8, napięcie to ładuje
kondensator 9.

Jeśli otrzymane napiejbie stałe mieści się w
przedziale, odpowiadającym dopuszczalnym sko¬
kom nacięcia, układ eletatnaniiczny 10 włącza styk
Łl i 12. Za pomocą styku 11 napięcie istniejące
Tia kondensatorze 9 doprowadza się do układu
regulacji obrotów 13, a styk 12 włącza obwód
sprzęgła elektromagnetycznego nacinarki i uru¬
chamia proces nacinania.

Jakio układ 13 regulacji obrotów może być wy¬
korzystany jakikolwiek ze znanych elektronicz¬
nych regulatorów obrotów, posiadających wprzy¬
bliżeniu liniową zależność między napięciem
sterującym a obrotami regulowanego silnika.

Podczas nacinania opornika styk 8 jest już
rozwarty, a na kondensatorze 9 utrzymuje się
nadal stałe napięcie.

Wyfjiściowe napięcie wzmacniacza 5 wraz z
przeciwnie sMerowanym napięciem porównaw¬
czym pobieranym z kondensatora 18 jest dopro¬
wadzone do wzmacniacza 14. Napięcie porów¬
nawcze jest tak dobrane, że przy osiąganiu
żądanej oporności podczas nacinania, napięcie
wyjściowe wzmacniacza 14 przechodząc przez

zero zmienia fazę i detektor fazy 15 uruchamia
przekaźnik o stykach 16 i 19. Styk 16 tego prze¬
kaźnika włącza elektromagnes 17, który odcią¬
ga tarczę szlifierską od nacinanego opornika.
Równocześnie kondensator 18 zostaje nałado¬
wany poprzez styk 19.

Założenie następnego opornika powoduje
otwarcie styków 16 i 19. Prąd rozładowania
kondensatora 18 uruchamia przekaźnik 7 i za¬
myka na chwilę, potrzebną na naładowanie się
kondensatora 9, styk 8. Odpowiednie urządze¬
nie mechaniczne lub elektryczne opóźnia przy¬
sunięcie tarczy szlifierskiej do opornika, aż do
czasu ustalenia się obrotów silnika.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób automatycznej regulacji skoku naci¬
nania oporników warstwowych, znamienny tym,
że steruje się skok nacinania opornika zależnie
od stosunku jego oporności końcowej do po¬
czątkowej za pomocą układu elektronicznego.

Zakłady Wytwórcze Podzespołów

Telekomunikacyjnych
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