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Urządzenie do montażu i lutowania kondensatorów przepustowych

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do monta¬
żu i lutowania kondensatorów przepustowych.

Według dotychczasowych metod ceramiczne kon¬
densatory przepustowe składające się z ceramicznej
odpowiednio profilowanej i metalizowanej rurki oraz
profilowanej końcówki drutowej montowano ręcznie,
^wkładając w rurkę końcówkę, mocując je razem w spe¬
cjalnym szablonie^ a następnie na oddzielnym stano¬
wisku ręcznie zanurzano szablon w topniku a potem
^w roztopionym lutowiu. Wykonywanie tych czynnoś¬
ci jest uciążliwe i szkodliwe dla pracownika z uwagi
na konieczność precyzyjnego ustawienia rurki i koń¬
cówki w szablonie oraz bezpośredniej styczności z ma¬
teriałami stosowanymi do lutowania. Duża ilość ope-
xacji ręcznych czyni omawiany sposób mało wydajny.

Urządzenie według wynalazku posiada dwa transpor¬
tery w postaci tarcz wykonujących ruch obrotowy
cyklicznie przerywany, zsynchronizowany względem
siebie. Na jednej tarczy wyposażonej w gniazda od¬
bywa się montaż kondensatora przepustowego, zaś
na drugiej wyposażonej w szczęki lutowanie. W za¬
sięgu tarczy montażowej usytuowane są dwa pojem¬
niki — jeden do końcówek, drugi do rurek ceramicz¬
nych — wyposażone w mechanizmy rozdzielające
i orientujące te elementy.

W zasięgu tarczy lutowniczej znajdują się zbior¬
niki z topnikiem i lutowiem wyposażone w ruchome
kubki, w których kolejno zawieszony jest zmontowa¬
ny kondensator.
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Mechanizm przenoszący końcówki z pojemnika i po
zorientowaniu przekazujący do gniazda tarczy monta¬
żowej składa się z listwy wibracyjnej, której jeden
koniec połączony jest z podajnikiem a drugi wyposa¬
żony w rozdzielacz. W zasięgu toru spadających po¬
jedynczo końcówek umiejscowiony jest element obra¬
cający profilowane końcówki o 180°, po którego skoś¬
nej listwie końcówka zsuwa się do otworu suwaka,
umieszczonego w gnieździe tarczy montażowej, koń¬
cówki są centrowane przez centrownik usytuowany
bezpośrednio nad wspomnianym suwakiem. Tarcza
montażowa wykonując ruch obrotowy przerywany
przenosi końcówkę drutową umieszczoną w gnieździe
bezpośrednio pod mechanizm rozdzielający, wyposa¬
żony w zapadkę, pojedynczo rurki ceramiczne umiesz¬
czane na końcówce drutowej. Do mechanizmu roz¬
dzielającego rurki podawane są przewodem połączo¬
nym z podajnikiem wibracyjnym.

W następnym cyklu obrotu przerywanego tarcza
montażowa przenosi umieszczone w gnieździe zmon¬
towane kondensatory przepustowe pod szczęki znaj¬
dujące się na tarczy lutowniczej, które wykonują ruch
pionowy zwrotny chwytając zmontowany kondensa¬
tor i przenoszą go kolejno nad zbiornik z topnikiem
i dalej nad zbiornik z lutowiem. Zbiorniki te wyposa¬
żone są w ruchome kubeczki, które wykonując ruch
pionowy zwrotny nawilżają topikiem i pokrywają
lutowiem kondensator przepustowy w miejscach po-
metalizowanych a zatem łączą połączeniem lutowa¬
nym końcówkę drutową z rurką ceramiczną.
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Urządzenie według wynalazku pozwala na produkcję
kondensatorów przepustowych w cyklu automatycz¬
nym, eliminując d£ minimum udział człowieka w pro¬
cesie.

Przedmiot wynalazku jfcst przedstawiony w przy¬
kładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1. przed-
"staWia montai kondensatora na tarczy montażowej
i przejęcie gp w Szczęki na tarczę lutowniczą, zaś fig. 2.
wyjaśnia operację iamrrzania w topniku i czynność
lutowania/ IfUttza montanowa 1 posiada usytuowane
na obwodzie gniazda 4, w których znajdują się suwa*
ki 3 dociskane od dołu sprężyną 5, podpartą pokryw¬
ką 6. W zasięgu tarczy Montażowej 1 w sąsiedztwie
jednego z gniazd znajduje się zasobnik wibracyjny
na końcówki drutowe z kołnierzykami dostarczanymi
do montażu na wibracyjnej listwie 10. Przy końcu
listwy 10 jest rozdzielacz 9, który powoduje pojedyn¬
cze dostarczanie końcówek do otworu w suwaku 3.
Końcówka spadając z listwy 10 wjkunujc obrót o 130°
na elemencie obracającym 11, obierając w ten sposób
właściwy kierunek do montażu, następnie zostaje
pionowo zorientowana w otworze *»w*ka 3 przez
centrownik 7, akfedający się z dwójeł* rozchylonych
połówek. Tak usytuowana końcówka przeniesiona
jest dalej w ruchu cyklicznym na pozycję nakładania
na nią półfabrykatów przepustowych w postaci po¬
srebrzonych rurek ceramicznych 13. Podobnie jak
końcówki także i rurki 13 znajdują się w zasobniku
wibracyjnym w zasięgu tarczy montażowej i dostar¬
czane cą na stanowisko przewodem okrągłym 14 na
końcu którego znajduje się mechanizm rozdzielający
15 zatrzymujący przedostatnią rurkę i zapadka 16
podtrzymująca cały stos półfabrykatów w przewodzie 14.
Odpowiednio zgrane te dwa mechanizmy powodują
fOEzizklanie po jednej rurce na jcśsn Ofkl w czasie
«fctoat tacczr* Aby r*rfct mógł* ideajftie $r#&ć *wys»
otworkiem na kofc&rkę 8 zettgje oa» pjtoftfpo wt*»
wic** przez ceotrwrnłk 12. W ten spę#ób jaaoatowa-
ny kondensator przepustowy gotowy f**t do zluto¬
wania. Kiedy aaajdzie się pad tara** Malowniczą 2
op**zctM)ą się w dół szczeki -** gdy #*£*&» 18 stała
doetofctt od eioła rurkę 13 zapadka 17 napotyka n* opór
ii, zwalniaj** szczękę 10 ruchpma feftąganą «&ff~

żynką 20, powodując uchwyoeiiie koadenaator* I*
końcówkę od góry. W czasie kolejnych cyMłcznycfc
ruchów tarczy zaciśnięte w szczekach fótfdbrykaty
znajdM& m mś utHWtticzkiem topnika 23, z którego

5 unosi się do fory kubek 22, nawilżając je.
W dalszym cyklu ze zbiornika z lutowiem 25 wy-

nurza się kubek 24 i następuje trwale policzenie koń¬
cówki drutowej z rurką od strony raflfpwtj oraz po¬
bielenie cyną elektrody zewnętrznej na ntree.

10 Wszystkie opisane operacje dokonuj* aię Jednocześ¬
nie na pe+z£££g6tay&h pozycjach w czasie jednego
postoju w przerywanym cyklu pracy.

Zastrzeżenie patentów*
15 Urządzenie do montażu i lutowania kondensatorów

przepustowych, znamienne tym, ie poiiad* dwie
tarcze wykonujące zsynchronizowany względem sie¬
bie i cyklicznie przerywany ruch obrotowy* przy czym
jedna z tarcz spania funkcję, tarczy montażowej (1)

20 w zasięgu której znajduje się listwa wibracyjna (10),
wyposażona w jednym końcu w tozdaieJacz (9) roz¬
dzielający końcówki drutowe (8) poruszające się wzdłuż,
listwy wibracyjnej (16) w kierunku rozdzielacza (9)
i dalej spadające po torze w zasięgu którego umiejsco-

2* wibtty jest element obracający (11), po którego skoś¬
nej tifitwie końcówki (8) obrócone uprzednio o 180*
zsuwają się do otworu suwaka (3) umieszczonego w
gnieździe tarczy montażowej (i) poprzez etntrowaik
(7) usytuowany bezpośrednio nad wspomnianym su-

30 wakiem (3), który w kolejnym cyklu ruchu obroto¬
wego tarczy montażowej (1) przenosi końcówkę (8>
bezpośrednio pod mechanizm rozdzielający (15), wy¬
posażony w zapadkę (16), rozdzielający rurki cera¬
miczne (13) i ustawiający je na końcówce (8) a w nas-

35 tępaym cyklu ruchu obrotowego ustawia zmonto¬
wany kondensator pod szczęki (18 i 19), znajdujące się
na tarczy lutowniczej (2), które wykonują ruch pio-
jiowy zwrotny chwytając zmontowany kondensator
i przenosząc go kolejno nad 2bioraiJc topnika ffB)

40 z ruchomym kubkiem (22) oraz zbiornik lutowia <£S>
wyposażony również w ruchomy kubek (24), pnrj
czym oba wspomniane kubki wykonują ruch pionowy
zwrotny.
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