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Opis wynalazku

Wynalazek dotyczy przegubowego ztgcza panewkowo-sworzniowego i transportera moduto-
wego, zawierajagcego moduly z gniazdami roboczymi potgczone za pomocg takich ztgcz. Tego rodzaju
transporter modutowy umozliwia doprowadzanie medium pneumatycznego, w szczeg6lnosci prézni
lub/i sprezonego powietrza do gniazd roboczych. Transporter tego typu moze stuzyé do realizowania
réznych operaciji technologicznych prowadzgcych do wytworzenia lub przetworzenia produktu znajdu-
jacego sie w gniazdach. Na przyktad moze on stuzyé do produkcji kapsutek do zmywarek do naczyn lub
do kapsutek do pralek zawierajgcych substancje myjgce zapakowane w folie rozpuszczalng w wodzie.
Préznia jest stosowana do trzymania produktéw na pojedynczych modutach oraz do jego formowania,
np. termo-formowania folii po jej uprzednim podgrzaniu. Sprezone powietrze moze petnié funkcje mo-
cowania produktu napedzajgc pneumatyczne zaciski trzymajgce produkt na pojedynczych modutach,
jak réwniez moze formowaé produkt napierajgc na niego i wspierajac np. proces termo-formowania folii
lub wspomagaé usuniecie produktu z modutéw transportera. Wynalazek moze mieé zastosowanie
w réznych typach maszyn, w ktérych wbudowane sg transportery modutowe. Znane sg maszyny tego
typu, w ktdérych transporter modutowy porusza sie ruchem ciggtym, bez zatrzymywania, a wszystkie
operacje technologiczne w poszczegdlnych modutach transportera sg wykonywane podczas ruchu
transportera. Takie maszyny i pracujgce w nich transportery modutowe sg nazywane maszynamii trans-
porterami ruchu ciggtego. W innym typie tego rodzaju maszyn transporter modutowy porusza sie ruchem
przerywanym. Zatrzymuje sie on w zadanej pozycji, tak ze moduty, na ktérych majg byé wykonane dane
operacje technologiczne znajdujg sie doktadnie pod stacjami roboczymi wykonujacymi w czasie postoju
te wtasnie operacje. Nastepnie transporter rusza i po przejechaniu odlegtosci rownej dtugosci jednego
modutu lub wielokrotnosci tej dtugosci ponownie sie zatrzymuje. Wowczas cykl wykonania operaciji tech-
nologicznych sie powtarza. Z reguty pojedynczy modut zatrzymuije sie kilkukrotnie pod ré6znymi stacjami
roboczymi wykonujgcymi rézne operacje konieczne do zrealizowania petnego cyklu produkcyjnego.
Takie maszyny i pracujgce w nich transportery modutowe sg nazywane maszynami i transporterami
ruchu przerywanego.

Na rysunkach od la do lllb pokazano przyktadowy transporter opisanego typu, znany ze stanu
techniki. Rys. la-Id przedstawiajg modut znanego transportera, odpowiednio w przekroju poprzecznym,
widoku podtuznym i w rzutach aksonometrycznych od goéry i od dotu. Modut 1 z kanatami doprowadza-
jacymi préznie lub sprezone powietrze ze wzgleddw technologicznych sktada sie z dwoch czesci - piyty
dolnej 2 oraz ptyty gérnej 3. Plyta gérna 3 posiada gniazda robocze 4. Na rys. Ic wida¢, ze ptyta gérna 3
posiada dwa gniazda robocze 4, a kazde z gniazd posiada jeden otw6r 5 do doprowadzenia prézni lub
sprezonego powietrza. W stosowanych i znanych obecnie rozwigzaniach, ptyty gérne 3 sg wyposazane
réwniez w wiekszg ilos¢€ gniazd 4 a kazde gniazdo 4 moze posiadac wiecej niz jeden otwér 5 do dopro-
wadzenia prézni lub sprezonego powietrza. Plyta dolna 2 posiada kolektor 8 doprowadzajacy préznie
lub sprezone powietrze do otwordw 5 piyty gornej 3. Prdznia lub sprezone powietrze sg doprowadzane
do kolektora 8 otworem 6 znajdujgcym sie na spodzie ptyty 2. W transporterach modutowych opisane
moduly 1 s3g tgczone w zamkniety tancuch pokazany na rys. lla—llb. Utworzenie transportera moze na-
stgpi¢ poprzez zamocowanie modutéw do typowego ztozonego z ogniw faricucha napedowego co jest
najczesciej stosowane, lub poprzez zbudowanie takiego fancucha z pojedynczych modutéw potgczo-
nych sworzniami 13, co ilustrujg rys. lla (w rzucie aksonometrycznym od dotu) i rys. llb (w rzucie akso-
nometrycznym od gory). Aby takie potgczenie byto mozliwe ptyty dolne majg pokazane na rys. la — Id
panewki 7. Jak wida¢, transporter modutowy powstat przez potgczenie dwudziestu modutéw 1 sworz-
niami 13. Na rys. lIb wida¢ otwory 6 w dolnej czesci transportera, stuzgce do doprowadzania prézni lub
sprezonego powietrza do modutdéw 1. W gdrnej czesSci transportera, do modutdéw 1 przylegajg od spodu
dwa kolektory, zakrywajgc otwory 6. Kolektor 9 zasilany préznig przez kréciec 10, dostarcza préznie
poprzez otwory 6 do przylegajacych do niego modutdéw 1. Kolektor 11 zasilany sprezonym powietrzem
przez kréciec 12, dostarcza sprezone powietrze poprzez otwor 6 do przylegajgcego do niego modutu 1.
Czasami stosuje sie rozwigzania, w ktérych sprezone powietrze dostarczane jest do wiecej niz jednego
modutu, wéwczas kolektor 11 jest dtuzszy i obejmuje kilka kolejnych modutéw 1, podobnie jak kolektor
prézni 9.

Rys. llla przedstawia przekréj wzdtuzny przez wyzej opisany znany transporter modutowy. Poka-
zany jest kierunek ruchu modutéw 1 w gérnej i w dolnej czesci transportera. Predko$¢ przesuwu V moze
by¢ stata, wowczas transporter jest urzadzeniem ruchu ciggtego. Stosuje sie rowniez transportery mo-
dutowe o ruchu przerywanym. W tym przypadku transporter zatrzymuje sie a w gniazdach roboczych 4
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modutéw 1 znajdujgcych sie w gérnej czesci transportera wykonujg sie rézne operacje technologiczne.
Po ich zakonczeniu transporter rusza, po czym po przejechaniu jednej, dwéch lub kilku dtugosci pojedyn-
czego modutu 1 ponownie sie zatrzymuje i kolejne operacje technologiczne sg wykonywane. Na rys. llla
widaé w przekroju nieruchomy kolektor prézni 9 z kr6écem 10 oraz nieruchomy kolektor sprezonego
powietrza 11 z kr6¢cem 12. Moduty 1 poruszajac sie $lizgajg sie po gérnych powierzchniach kolekto-
réw 9 i 11. Gdérne powierzchnie kolektoréw posiadajg podtuzne szczeliny doktadnie pod otworami 6
zasilajgc w ten sposéb kolejno kazdy modut 1 $lizgajacy sie nad szczelinami w préznie i sprezone po-
wietrze. W kolektorze prézni 9 panuje podci$nienie i w sposdb naturalny jest on dociskany do modutéw 1
doszczelniajgc potgczenie Slizgowe. Podwyzszone ciSnienie w kolektorze 11 odpycha kolektor od mo-
dutu 1 itu z reguly realizowany jest docisk mechaniczny za pomoca sprezyn.

Na rys. llib, ktéry prezentuje widok z géry na znany transporter modutowy, zaznaczono liniami
przerywanymi niewidoczne, znajdujgce sie pod modutami 1 kolektory 9i 11 wraz z ich kr6¢cami 10 12.
Pokazano tez liniami przerywanymi niewidoczne, znajdujgce sie wewnatrz modutéw 1 kolektory 8 oraz
niewidoczne otwory 6 znajdujgce sie w spodniej czesci modutéw. Widoczne sg otwory 5 doprowadza-
jace do gniazd roboczych 4 préznie lub sprezone powietrze.

Zaletg opisanego powyzej znanego z obecnego stanu techniki rozwigzania jest prostota budowy.

Rozwigzanie to posiada jednak kilka bardzo istotnych wad. Pofaczenie $lizgowe kolektoréw 9
oraz 11 z modutami 1 nie jest catkowicie szczelne, co powoduje straty prézni i sprezonego powietrza
i 0znacza straty energii oraz podniesienie poziomu hatasu pracujgcego urzgdzenia. Ciggte tarcie po-
miedzy modutami 1 a kolektorami 9 i 11 powoduje ich zuzywanie. Czesto podczas dziatania transpor-
teréw modutowych pojawia sie konieczno$¢ wytgczenia prozni lub sprezonego powietrza i pominiecia
jednego modutu w jednym lub wiecej niz jednym obiegu transportera modutowego. Moze to byé spowo-
dowane wadg produktu na jednym module, na ktérym nie nalezy wykonywadé kolejnych operacji tech-
nologicznych w danym obiegu i wznowi¢ je w kolejnym obiegu w sposéb automatyczny po usunieciu
wadliwego produktu. Moze to tez wynikac z uszkodzenia — np. zatkania pojedynczego modutu. W takim
przypadku korzystne bytoby catkowite odtgczenie od prézni i sprezonego powietrza od takiego modutu,
dzieki czemu maszyna moze kontynuowaé prace z nieco mniejszg wydajnoscig w oczekiwaniu na ser-
wis. Opisane powyzej znane ze stanu techniki rozwigzanie niestety nie daje takich mozliwosci, gdyz
wszystkie moduty 1 znajdujgce sie nad kolektorem 9 sg zasilane w préznie oraz wszystkie moduty znaj-
dujgce sie nad kolektorem 11 sg zasilane w sprezone powietrze. Mozliwe jest catkowite wytgczenie
prézni lub/i catkowite wytgczenie sprezonego powietrza, co oznacza zatrzymanie urzgdzenia na czas
usuniecia wadliwego produktu lub na czas oczekiwania na serwis. Po zatrzymaniu traci sie ponownie
czas na uruchomienie urzadzenia, ktéry zwtaszcza dla transporteré4w modutowych ruchu ciggtego jest
doé¢ diugi. Nie jest jednak mozliwe wytgczenie doptywu prozni lub sprezonego powietrza tylko do jed-
nego lub kilku wybranych modutéw.

Celem wynalazku byfo opracowanie transportera modutowego zawierajgcego moduty z gniaz-
dami roboczymi, ktéry bytby pozbawiony powyzej opisanych wad transporteréw tego typu znanych
ze stanu techniki.

W szczegdlnosci, celem wynalazku byto opracowanie transportera modutowego zawierajgcego
modutly z gniazdami roboczymi, ktéry pozwalatby na zasilanie gniazd roboczych medium pneumatycz-
nym, np. prdéznig lub/i sprezonym powietrzem z mozliwoscig selektywnego podtgczania lub odtgczania
doptywu medium do poszczegdinych gniazd.

Kolejnym celem wynalazku byto opracowanie transportera modutowego zawierajgcego moduty
z gniazdami roboczymi, w ktérym pneumatyczne potgczenie gniazd roboczych ze zrédiem zasilania
medium bytoby szczelne, niezawodne i trwate.

W zwigzku z powyzszymi celami, celem wynalazku byto opracowanie przegubowego ztgcza pa-
newkowo-sworzniowego, stuzgcego do tgczenia modutdéw wyzej opisanego transportera w sposob
pneumatycznie szczelny oraz zapewniajgcy bezawaryjng prace w dtugim okresie eksploataciji.

Wedtug wynalazku opracowano przegubowe ztgcze panewkowo-sworzniowe stuzgce do tgczenia
pary obrotowo ruchomych wzgledem siebie modutéw, przy czym jeden modut z pary ma co najmniej
jeden pierwszy element ztgcza w postaci dwoch panewek, a drugi modut z pary ma co najmniej jeden
drugi element ztgcza w postaci jednej panewki umieszczanej w ztgczu miedzy panewkami pierwszego
modutu.

Przegubowe zfgcze wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze w kazdym elemencie zfgcza
znajduje sie co najmniej jeden kanat wewnetrzny dla przeptywu medium pneumatycznego, zakonczony
otworem wylotowym, natomiast ztgcze obejmuje ponadto wydrgzony sworzen przechodzacy przez oba
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elementy ziacza, ktéry to sworzen jest w ztgczu zamontowany nieruchomo wzgledem jednego z ele-
mentéw ztgcza i obrotowo wzgledem drugiego z elementéw ztgcza, przy czym obrotowo potgczony ze
sworzniem element ztgcza zawiera szczelng komore, a ponadto sworzen zawiera pierwszy otwor, ktory
faczy sie szczelnie z otworem wylotowym kanatu znajdujgcego sie w nieruchomym wzgledem niego
elemencie ztgcza oraz co najmniej jeden drugi otwor, ktdéry zapewnia, za posrednictwem szczelnej ko-
mory, potgczenie pneumatyczne z otworem wylotowym kanatu znajdujgcego sie w obrotowym wzgle-
dem niego elemencie ztgcza, przez co sworzen zapewnia szczelne potgczenie pneumatyczne miedzy
kanatami sgsiadujgcych ze sobg modutéw podczas ich ruchu.

Korzystnie, wspomniana komora uszczelniona jest wzgledem medium pneumatycznego za po-
mocg pierscieni uszczelniajgcych umieszczonych miedzy sworzniem a $ciankg wewnetrzng komory.

Wedtug wynalazku opracowano takze transporter modutowy zawierajgcy wiele modutéw zawie-
rajacych wewnetrzne kanaty, przez ktére przeptywa medium pneumatyczne, przy czym transporter sta-
nowi zamkniety podtuzny tancuch modutéw potgczonych ze sobg przegubowo i poruszajgcych sie
wzdtuz petili.

Transporter wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze sgsiadujgce moduty transportera pota-
czone sg ze sobg za pomocg przegubowych ztgcz wedtug wynalazku, natomiast jednym z modutéw
transportera jest modut gtéwny, za posrednictwem ktérego medium pneumatyczne doprowadzane jest
ze zrédta zewnetrznego do wszystkich modutéw.

Korzystnie, wszystkie moduty zawierajg gniazda robocze, do ktérych przez wspomniane we-
wnetrzne kanaty doprowadzane jest medium pneumatyczne.

W innym korzystnym wariancie, miedzy modutami z gniazdami roboczymi znajdujg sie moduty
bez gniazd roboczych.

Modut gtéwny korzystnie potgczony jest ze zrédiem zewnetrznym medium pneumatycznego
za pomocg co najmniej jednego przewodu gietkiego, przy czym miedzy co najmniej jednym przewodem
gietkim a modutem gtéwnym zamontowana jest co najmniej jedna rura doprowadzajgca, ktérej jeden
koniec potgczony jest sztywno z modutem gtéwnym, a drugi koniec potgczony jest z przewodem gietkim.

Co najmniej jedna rura doprowadzajgca korzystnie potgczona jest z przewodem gietkim obrotowo
za posrednictwem kolektora poruszajgcego sie wzdtuz transportera ruchem posuwisto-zwrotnym we-
wnatrz wspomnianej petli.

Kanaty wewnetrzne modutdéw rozciggajgce sie wzdtuz kierunku ruchu transportera i znajdujace
sie po jego jednej stronie wzgledem tego kierunku korzystnie tworzg pierwszg arterie pneumatyczng,
a kanaly wewnetrzne modutéw rozciggajgce sie wzdtuz kierunku ruchu transportera i znajdujace sie
po jego przeciwnej stronie tworzg drugg arterie pneumatyczng.

Pierwsza i druga arteria mogg byé ze sobg potgczone pneumatycznie specjalnym kanatem.

Kazdy modut korzystnie zaopatrzony jest w co najmniej jeden zaw6r umozliwiajgcy sterowanie
przeptywem medium pneumatycznego do gniazd roboczych danego modutu.

Korzystnie, medium pneumatyczne wybrane jest z grupy obejmujacej proéznie i sprezone powietrze.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przykfadach wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1a przedstawia rzut aksonometryczny z dotu pierwszego przykfadu wykonania transportera
wedtug wynalazku,

Fig. 1b przedstawia rzut aksonometryczny z gory transportera z fig. 1a;

Fig. 2a przedstawia widok boczny przyktadu transportera pokazanego na fig. 1ai 1b;

Fig. 2b przedstawia widok z géry z zaznaczonymi linig przerywang niewidocznymi elementami
przyktadu transportera pokazanego na fig. 1ai 1b;

Fig. 3a przedstawia przekréj pierwszego przyktadu wykonania ztgcza przegubowego wediug wy-
nalazku, wykonany wzdtuz ptaszczyzny réwnolegtej do ptaszczyzny modutéw, przechodzacej przez ka-
naty wewnetrzne,

Fig. 3b przedstawia przekréj drugiego przyktadu wykonania ztgcza przegubowego weditug wyna-
lazku, wykonany wzdtuz ptaszczyzny rownolegtej do ptaszczyzny modutéw, przechodzgcej przez kanaty
wewnetrzne;

Fig. 4a, 4b i 4c przedstawiajg odpowiednio widok z boku, przekréj podtuzny i rzut aksonome-
tryczny sworznia zastosowanego w ztgczu wedtug wynalazku,

Fig. 5a przedstawia widok boczny od krétszego boku pierwszego rodzaju modutu transpor-
tera z fig. 1-3 ;

Fig. 5b przedstawia przekrdj modutu z fig. 5a wykonany wzdiuz ptaszczyzny poziome;j;
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Fig. 5¢ przedstawia przekréj modutu z fig. 5a wykonany wzdtuz ptaszczyzny pionowej réwnolegtej
do dtuzszego boku modutu;

Fig. 5d przedstawia rzut aksonometryczny z géry modutu fig. 5a;

Fig. 6a przedstawia widok boczny od krotszego boku drugiego rodzaju modutu transpor-
tera z fig. 1-3;

Fig. 6b przedstawia przekrdj modutu z fig. 6a wykonany wzdiuz ptaszczyzny poziome;j;

Fig. 6¢ przedstawia przekrdj modutu fig. 6a wykonany wzdtuz ptaszczyzny pionowej rownolegtej
do dtuzszego boku modutu;

Fig. 6d przedstawia rzut aksonometryczny z géry modutu z fig. 6a;

Fig. 7a przedstawia widok boczny od krétszego boku modutu gtéwnego transportera z fig. 1-3;

Fig. 7b przedstawia przekr6j modutu gtéwnego z fig. 7a wykonany wzdtuz ptaszczyzny poziome;;

Fig. 7c przedstawia przekréj modutu gtdbwnego z fig. 7a wykonany wzdtuz ptaszczyzny pionowej
réwnolegtej do dtuzszego boku modutu, przechodzacej przez rure doprowadzajaca;

Fig. 7d przedstawia rzut aksonometryczny z géry modutu gtéwnego z fig. 7a;

Fig. 8a przedstawia widok boczny od krétszego boku modutu gtéwnego transportera wedtug dru-
giego przyktadu wykonania wynalazku;

Fig. 8b przedstawia przekr6j modutu gtéwnego z fig. 8a wykonany wzdtuz ptaszczyzny poziome;;

Fig. 8c przedstawia przekréj modutu gtdbwnego z fig. 8a wykonany wzdtuz ptaszczyzny pionowej
réwnolegtej do dtuzszego boku modutu, przechodzgcej przez rure doprowadzajaca;

Fig. 8d przedstawia rzut aksonometryczny z géry modutu gtéwnego z fig. 8a;

Fig. 9a przedstawia widok boczny transportera wedtug drugiego przykfadu wykonania wynalazku;

Fig. 9b przedstawia widok z géry z zaznaczonymi linig przerywang niewidocznymi elementami
transportera z fig. 9a;

Fig. 10a przedstawia rzut aksonometryczny z dotu transportera z fig. 9a;

Fig. 10b przedstawia rzut aksonometryczny z géry transportera z fig. 9a;

Fig. 11a-11f przedstawiajg boczne widoki transportera wedtug wynalazku w réznych potozeniach
kolektora z rurg doprowadzajgca;

Fig. 12a przedstawia widok boczny transportera wedtug trzeciego przyktadu wykonania wyna-
lazku;

Fig. 12b przedstawia widok z géry z zaznaczonymi linig przerywang niewidocznymi elementami
transportera z fig. 12a;

Fig. 13a przedstawia rzut aksonometryczny z dotu transportera z fig. 12a;

Fig. 13b przedstawia rzut aksonometryczny z géry transportera z fig. 12a.

Przedstawiony na figurach transporter wedtug wynalazku zawiera moduty z gniazdami roboczymi,
potgczone ze sobg za pomocg ztgcz przegubowych wedtug wynalazku. Moduty tworzg zamkniety fan-
cuch poruszajacy sie wzdtuz petli. W gniazdach roboczych umieszczane sg produkty poddawane ob-
rébce. Obrobka taka wymaga doprowadzania do gniazd roboczych medium pneumatycznego w postaci
prézni lub/i sprezonego powietrza, zaleznie od tego, czy produkt ma by¢é w danym momencie przytrzy-
mywany lub/ i termoformowany w gniezdzie (proznia), czy wyrzucany z gniazda (sprezone powietrze).
Na gniazdach na przykfad ukfada sie folie dolng korzystnie rozpuszczalng w wodzie, ktéra po wstepnym
podgrzaniu i podtgczeniu do gniazd roboczych prdzni podlega termoformowaniu i przylega do Scianek
gniazd. Pr6znia odksztatca folie i podtrzymuje jej ksztatt podczas catego procesu tworzenia produktu.
Nastepnie tak przygotowane gniazda wypetnia sie proszkiem, zelem lub ptynem o wtasciwosciach pio-
rgcych lub myjgcych. W kolejnym etapie naktada sie drugg warstwe foli korzystnie rozpuszczalnej w wo-
dzie i zamyka sie dozowane substancje poprzez zgrzanie folii dolnej z gérng. Z reguty w jednym module
znajduje sie wiele gniazd roboczych, przy czym kazde gniazdo zawiera jeden rodzaj substancji —
proszku, zelu lub ptynu. Pojedynczy produkt moze powstawaé a jednej lub z kilku komor roboczych
znajdujacych sie obok siebie. Zgrzewanie jest wspélne dla catego modutu, wiec dla odseparowania
pojedynczych produktéw rozcina sie folie pomiedzy nimi. Dla usuniecia produktéw z gniazd roboczych
konieczne jest odtgczenie prozni oraz korzystne jest podanie sprezonego powietrza, ktére wypycha
produkty z gniazd roboczych. W zwigzku z tym kazdy modut zawiera kanaty wewnetrzne umozliwiajgce
doprowadzanie do gniazd roboczych préznie lub/i sprezone powietrze ze zrodta zewnetrznego. Medium
doprowadzane jest za pos$rednictwem co najmniej jednego przewodu gietkiego i co najmniej jednej rury
doprowadzajgcej potgczonej pneumatycznie z jednym z modutéw, okreslanym tutaj jako modut gtéwny.

Fig. 1 przedstawia rzut aksonometryczny z dotu pierwszego przykfadu wykonania transportera
wedtug wynalazku. Transporter ten zawiera trzy rodzaje modutéw, odpowiednio 15, 16, 17, z kt6érych
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kazdy ma dwa gniazda robocze 4 (liczba gniazd moze by¢ inna niz dwa). Moduty 15, 16, 17 potagczone
sg ze sobg ztgczami przegubowymi wedtug wynalazku, ktérych konstrukcja zostanie oméwiona w dal-
szym tekscie. Moduty pierwszego rodzaju 14 i drugiego rodzaju 15 sg rozmieszczone naprzemiennie
i r6znig sie miedzy sobg tylko konstrukcjg elementéw tworzacych wzajemnie komplementarne ztgcza
przegubowe. Mozliwe jest budowanie transporteréw, w ktérych kazdy rodzaj modutéw 15 i 16 wystepuje
w ilosci wiekszej niz 100. Szczegbling cechg transportera wedtug wynalazku jest to, ze zawiera on tylko
jeden modut gtéwny 17, za posrednictwem ktérego doprowadzane jest do transportera medium ze zré-
dta zewnetrznego. Modut gtéwny 17 w przyktadzie wykonania pokazanym na fig. 1a potgczony jest
z jedng rurg 18 doprowadzajgcg medium. Jeden koniec rury 18 potgczony jest sztywno z modutem 17,
natomiast jej drugi koniec potgczony jest obrotowo z kolektorem 25. Kolektor 25 porusza sie podczas
pracy transportera ruchem posuwisto-zwrotnym po prowadnicach 26 umieszczonych wewnatrz petili,
wzdtuz ktérej porusza sie transporter. Na fig. 1a widoczne sg tez zawory 24, ktérych funkcja zostanie
omowiona w dalszym tekscie.

Na fig. 1b widaé ponadto przewdd gietki 27 faczacy rure 18 z zewnetrznym zrédtem medium
(niepokazanym) oraz prowadnice 28 przewodu gietkiego 27.

Fig. 2a przedstawia widok boczny przykfadu transportera pokazanego na fig. 1a i 1b. Poza ele-
mentami widocznymi na poprzednich figurach, zaznaczono tu koniec 29 przewodu gietkiego 27, przez
ktéry doprowadzane jest ze zrédta zewnetrznego medium pneumatyczne (préznia albo sprezone po-
wietrze).

Fig. 2b przedstawia widok z gory transportera pokazanego na fig. 1a i 1b z zaznaczonymi linig
przerywang niewidocznymi elementami. Na tej figurze pokazane sg, poza elementami widocznymi na
wyzej opisanych figurach, kanaty wewnetrzne modutéw oraz zawory 24. Kanaly wewnetrzne obejmujg
kanaty poprzeczne 8 oraz kanaty wzdtuzne 19 i 20. Kanaty wzdtuzne 19 rozmieszczone sg wzdtuz bo-
kow poszczegdblnych modutéw i wzdtuz kierunku ruchu transportera i potgczone sg ze sobg pneuma-
tycznie za pomocg ztgcz wedtug wynalazku, tak ze tworzg arterie rozprowadzajgcg medium rozcigga-
jacy sie wzdtuz catego transportera po jego jednej stronie. Kanaty wzdtuzne 20 rozmieszczone sg tak,
ze tworzg analogiczng arterie rozprowadzajgcg medium rozciggajgcqg sie wzdtuz catego transportera
po jego drugiej stronie. Kanaty poprzeczne 8 tgczg pneumatycznie kanaty wzdtuzne 19 i 20 z odpowied-
nimi gniazdami 4 poprzez otwory 5 i za posrednictwem zaworéw 24 umozliwiajgcych selektywne zamy-
kanie i otwieranie doptywu medium do poszczegéinych gniazd 4.

Na fig. 3a pokazany jest przekréj ztgcza przegubowego weditug wynalazku, wykonany wzdiuz
ptaszczyzny réwnolegtej do ptaszczyzny modutéw, przechodzacej przez kanaly wewnetrzne. Zigcze
wedtug wynalazku jest przegubowym ztgczem panewkowo-sworzniowym, stuzgcym do tgczenia pary
obrotowo ruchomych wzgledem siebie modutéw, w szczegd6lnosci modutébw 15, 16 i 17 transportera
wedlug wynalazku. Na fig. 3a modut 15 jest modutem pierwszego rodzaju, ktéry zaopatrzony jest
w pierwszy element ztgcza Z2 w postaci dwoch panewek Z2a i Z2s, natomiast modut 16 jest modutem
drugiego rodzaju, ktéry zaopatrzony jest w drugi element ztgcza Z1 w postaci jednej panewki Z1a. Przez
panewki Z2a i Z2g oraz panewke Z1a przechodzi wydrgzony sworzen 14, ktéry razem z panewkami Z1a,
Z2a i 228 tworzy ztgcze przegubowe dwoch modutéw.

Na fig. 4a—4c pokazany jest sworzeh 14. Ma on jak wida¢ osiowy kanat 42, a ponadto jeden
pierwszy otwor 22 oraz co najmniej jeden drugi otwor 23. W tym przykfadzie wykonania jest sworzen 14
ma cztery otwory 23.

Sworzen 14 jest po zamontowaniu w ztgczu wedtug wynalazku potgczony nieruchomo z jednym
z pary elementéw ztgcza Z1 i Z2 i obrotowo z drugim z tej pary elementéw ztgcza. W pokazanym
na fig. 4a -4c przyktadzie sworzehn 14 jest nieruchomy wzgledem pierwszego modutu 15 i obrotowy
wzgledem drugiego modutu 16. W celu zapewnienia szczelnego potgczenia pneumatycznego miedzy
kanatami 20 obu potgczonych modutéw 15 i 16, otwdr 22 sworznia 14 pozostaje w statlym, szczelnym
potgczeniu pneumatycznym z kanatem wewnetrznym 20 modutu 15, natomiast otwory 23 zapewniajg
potagczenie pneumatyczne kanatu 20 modutu 16 podczas jego obrotéw wzgledem modutu 15 za poéred-
nictwem komory 14’. W miejscu obrotowego potgczenia sworznia 14 ze $ciankg komory 14’ pa-
newka Z1a ma korzystnie zamontowane pierécienie uszczelniajgce 30 zapobiegajgce utracie prozni lub
sprezonego powietrza przeptywajacego kanatami wewnetrznymi i przez ztgcze. Ponadto, sworzen 14
zastosowany w transporterze wedtug wynalazku moze korzystnie mie¢ natozong na teb rolke toczng 21,
ktéra umozliwia toczenie modutdéw transportera wzdtuz petli.

W alternatywnym przyktadzie wykonania ztgcza wedtug wynalazku, pokazanym na fig. 3b, swo-
rzen 14 jest obrotowy wzgledem pierwszego modutu 15 i nieruchomy wzgledem drugiego modutu 16.
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W zwigzku z tym, komory 14’ znajduje sie w panewce Z2a a natomiast sworzen 14 ma odwrotnie usy-
tuowane otwory — otwér 22 znajduje sie w okolicy $rodka diugos$ci sworznia, a otwory 23 usytuowane
sg od strony tba. Inne elementy ztgcza sg analogiczne do pierwszego przyktadu wykonania.

Ztgcze wedtug wynalazku pozwala wiec na przegubowe potgczenie obracajacych sie wzgledem
siebie modutéw zapewniajgc jednoczesSnie w sposéb szczelny przeptyw miedzy nimi pneumatycz-
nego 15 medium, ktére krgzy w wewnetrznych kanatach modutéw. Dzieki temu medium moze byé do-
prowadzone ze zrédta zewnetrznego do tylko jednego modutu transportera (modutu gtéwnego), co
znacznie upraszcza jego konstrukcje oraz daje duze mozliwosci sterowania zasilaniem w medium po-
szczegOllnych modutéw.

Fig. 5a—5d przedstawiajg modut pierwszego rodzaju transportera z fig. 1-3, czyli modut 15.
Modut 15 ma tu cztery pierwsze elementy zigcza, po jednym w kazdym narozniku. W szczegélnosci
na przekroju z fig. 5b widoczne sg kanaty wewnetrzne 19 i 20, znajdujace sie po obu stronach modutu,
dochodzgce do panewek 154, ktére taczg sie z otworami 22 w sworzniach 14. Z kanatami 19 i 20 tgczg
sie kanaty poprzeczne 8 doprowadzajgce przez otwory 5 medium z kanatéw 19, 20 do gniazd 4. W miej-
scu pofgczenia kanatéw 19, 20 i 8 zamontowane sg zawory 24 sterujgce doptywem medium do po-
szczegOlnych gniazd. Na fig. 5d wida¢ znajdujgce sie od géry modutu gniazda 4 z otworami 5.

Fig. 6a—6d przedstawiajg modut drugiego rodzaju transportera z fig. 1-3, czyli modut 16. Sg to fi-
gury analogiczne do fig. 5a—5d. Na fig. 6b wida¢, ze w przypadku modutu 16 drugiego rodzaju kanaty 19,
20 dochodzg do panewek 16a. Po umieszczeniu w panewkach 154, 158 i 16a sworzni 14, kanaty 19, 20
modutu 16 tgczg sie z ich otworami 23 podczas obrotu tego modutu 16.

Z kolei fig. 7a—7d przedstawiajg analogiczne do powyzszych widoki modutu gtéwnego 17. W tym
przyktadzie wykonania modut gtéwny 17 tgczy sie pneumatycznie w sposob sztywny z jedng rurg 18
doprowadzajgcg medium (préznie lub sprezone powietrze) do jego kanatéw wewnetrznych, w szcze-
go6Inosci kanatu 31 potgczonego z kanatami wzdtuznymi 19 i 20. Jak wida¢ na fig. 7a, 7c i 7d, rura 18
faczy sie drugim koncem z kolektorem 25, ktéry z kolei przez kréciec 39 potaczony jest z przewodem
gietkim 27 (widocznym np. na fig. 1b, 2a i 2b). Potgczenie drugiego konca rury 18 z kolektorem 25 jest
obrotowe. Dziatanie kolektora 25 i jego wspétpraca z rurg 18 zostang opisane w dalszym tekscie.

Modut gtéwny 17 moze by¢ wykonany jak pokazano na fig. 7b i fig. 7d analogicznie do modutu
drugiego rodzaju z panewkami Z2x i Z2g lub analogicznie do modutu pierwszego rodzaju, tzn. z drugim
elementem ztgcza majgcym jedng panewke Z1a.

Fig. 8a—8d przedstawiajg analogiczne do powyzszych przekroje i widoki modutu gtéwnego trans-
portera wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku. W drugim przyktadzie wykonania modut
gtébwny jest potgczony pneumatycznie w sposéb sztywny z dwiema rurami 35 i 36 doprowadzajgcymi
medium (préznie lub sprezone powietrze) do jego kanatéw wewnetrznych, odpowiednio kanatéw 37 i 38
potgczonych z kanatami wzdtuznymi 19 i 20. Jak wida¢ na fig. 8a, 8ci 8d, rury 35 36 potgczone sg swo-
imi drugimi koncami z podwdjnym kolektorem 32. Ruchome, w tym przypadku obrotowe potgczenia
rur 35 i 36 z kolektorem 32 korzystnie sg wyposazone w uszczelniacze 30a zapobiegajgce utracie me-
dium. Jak widaé na fig. 8b, kanaty wewnetrzne 19 i 20 sg w tym przyktadzie potgczone kanatem po-
przecznym 31 zaopatrzonym w zawory 40 i 42, ktére umozliwiajg selektywne tgczenie ze sobg i rozia-
czanie arterii utworzonych odpowiednio przez kanaly wzdiuzne 19 i 20 poszczeg6inych modutdw.
Na fig. 8c i 8d widaé¢ oprdécz wyzej wymienionych elementdéw krééce 33 i 34 podwdjnego kolektora 32,
do ktérych podtgczone sg dwa niezalezne przewody gietkie.

Fig. 9ai 9b przedstawiajg odpowiednio widok boczny i widok z géry z zaznaczonymi linig przery-
wang niewidocznymi elementami transportera wedtug drugiego przykfadu wykonania wynalazku poka-
zanego na fig. 8a—8d, natomiast fig. 10a i 10b przedstawiajg ten sam przykfad wykonania w aksonome-
trycznych rzutach z dotu i z géry. Na fig. 10c widaé¢ w szczegdlnosci dwa przewody gietkie 45 i 46
prowadzone w prowadnicy 28 oraz ich konce 47 i 48, stuzgce do doprowadzenia ze zrédta zewnetrz-
nego odpowiednio prézni lub 48 sprezonego powietrza.

Fig. 11a—11f przedstawiajg widoki boczne transportera wedtug pierwszego przyktadu wykonania
wynalazku w réznych pofozeniach kolektora 25 i modutu gtéwnego 17, w miare jak transporter prze-
mieszcza sie po swojej trasie wzdtuz petli. W odniesieniu do tych figur opisany zostanie sposob dziatania
transportera wedtug wynalazku.

Do modutu 17 préznia lub/i sprezone powietrze dostarczane sg poprzez ruchomy kolektor 25
(albo podwdijny kolektor 32 w przypadku drugiego przyktadu wykonania). Kolektor 25 jest potgczony
obrotowo z jedng centralng rurg 18 doprowadzajgcg proznie lub sprezone powietrze poprzez kréciec 39
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i przewdd gietki 27 (fig. 7ci 7d). W przypadku drugiego przyktadu wykonania, modut 17 moze by¢ zasi-
lany dwoma réznymi mediami poprzez ruchomy podwaojny kolektor 32, krééce 33, 34 i dwa niezalezne
przewody gietkie 45 i 46 (fig. 8d i 10b).

Jak wida¢ na fig. 11a—-11f modut 17 przesuwa sie w lewg strone, a kolektor 25 podgza za nim az
do pozycji pokazanej na fig. llb. W tym miejscu kolektor 25 pozostaje chwilowo nieruchomy, a modut 17
wraz ze zwigzang z nim rurg 18 obraca sie wzgledem niego wykonujgc obrét o petne 180°. Fig. lic
pokazuje potozenie posrednie podczas obrotu. Po zakofnczeniu obrotu modut 17 znajduje sie w potoze-
niu z gniazdami roboczymi 4 skierowanymi do dotu i rozpoczyna ruch powrotny w prawo wraz z rurg 18
i kolektorem 25. Fig. lid pokazuje kontynuacje tego ruchu. W pozycji przedstawionej na fig. lle znajduje
sie drugi punkt zwrotny. Kolektor 25 ponownie sie zatrzymuje, a modut 17 wraz z rurg 18 wykonuje
wzgledem niego kolejny obrét o 180° az do osiggniecia potozenia z gniazdami roboczymi skierowanymi
do géry. Nastepnie modut 17 z rurg 18 i kolektorem 25 rusza ponownie gérng prostoliniowg czescig petli
transportera w lewo. Jak widac¢ kolektor 25 wykonuje cykliczny ruch posuwisto zwrotny od potozenia na
fig. 11b do potozenia na fig. lle i z powrotem. Kolektor 25 porusza sie pomiedzy dwiema prowadni-
cami 26, ktére ograniczajg jego obrot. Opisane powyzej ruchy modutu 17 oraz kolektora 25 sg iden-
tyczne dla rozwigzania z podwoéjnym kolektorem 32 i modutem 17 z dwiema rurami, z ktérych jedna
moze np. zasila¢ go w proznie 35 a druga w sprezone powietrze 36.

Koniec przewodu gietkiego 27, potgczony z kolektorem 25, wykonuje wraz z nim cykliczny ruch
posuwisto zwrotny, a jego drugi koniec pozostaje nieruchomy i jest miejscem zasilenia transportera
modutowego préznig lub sprezonym powietrzem ze zrodta zewnetrznego. Podczas cyklicznego ru-
chu posuwisto zwrotnego kolektora 25 przewdd gietki cyklicznie zwija sie i rozwija co jest pokazane
na fig. 11a—11f. Podczas ruchu, przewdd gietki 27 jest podtrzymywany przez prowadnice 28. Jak poka-
zano na fig. 8a-8c i fig. 8d, gdzie transporter modutowy moze by¢ zasilany jednocze$nie proéznig i spre-
zonym powietrzem, do ruchomego podwdjnego kolektora 32 préznia jest doprowadzana kr6écem 33,
a sprezone powietrze kr6¢cem 34. Na fig. 9a i 9b, fig. 10a oraz fig. 10b widaé, ze podwdjny kolektor 32
porusza sie pomiedzy identycznymi prowadnicami 26 ograniczajgcymi jego obrét, tak jak pojedynczy
kolektor 25, i wykonuje identyczny cykliczny ruch posuwisto zwrotny od jednego konca transportera
modutowego do drugiego. Dwa przewody gietkie 45, 46 rury, tak jak powyzej opisany przewéd 27, po-
siadajg nieruchome korice 47, 48 (fig. 10b) do doprowadzania z zewnetrznego zrodta prézni oraz spre-
zonego powietrza. Podczas cyklicznego ruchu posuwisto zwrotnego podwojnego kolektora 32, prze-
wody gietkie 33 i 34 cyklicznie zwijajg sie i rozwijajg identycznie jak przewdd 27.

Tak wiec, dzieki potgczeniu modutéw transportera za pomocg ztgcz przegubowych wedtug wy-
nalazku mozliwe jest zastosowanie w transporterze wedtug wynalazku tylko jednego modutu potgczo-
nego z zewnetrznym zrédtem medium pneumatycznego. Z kolei korzystne rozwigzanie polegajgce
na obrotowym potgczeniu rury doprowadzajgcej medium z kolektorem poruszajgcym sie ruchem posu-
wisto zwrotnym, pozwolito na skonstruowanie transportera, w ktérym medium pneumatyczne dostar-
czane jest przez uktad zawierajgcy niewiele elementdw, poruszajgcych sie w sposdb stosunkowo nie-
skomplikowany.

Na fig. 12a i 12b oraz fig. 13a i fig. 13b zilustrowany jest trzeci przyktad wykonania wynalazku.
Tego rodzaju transporter modutowy moze by¢ wykorzystany w trybie pracy przerywanej. Czesto zdarza
sie, ze dtugos¢ stacji roboczych wykonujgcych operacije technologiczne w pojedynczych modutach jest
wieksza od dtugosci jednego modutu. Woéwczas korzystne jest, aby pojedynczy przejazd transportera
od jednej pozycji zatrzymania do kolejnej byt wiekszy niz dtugo$¢ pojedynczego modutu i wynosit wie-
lokrotno$¢ dwdch diugosci modutu. Mozliwe sg réwniez rozwigzania, w ktorych ta wielokrotnosé jest
wieksza niz 2. W przypadku kiedy diugo$¢ pojedynczego przejazdu transportera modutowego wynosi
dwie dlugosci modutu, korzystnie jest wyposazyé w gniazda robocze 4 co drugi modut transportera, jak
pokazano na fig. 12b, 13ai 13b.

Jak wida¢, moduty 44 sg pozbawione gniazd roboczych 4 oraz zaworéw, ktére w tym przypadku
sg zbedne. Posiadajg jedynie kanaty 19, 20 arterii lewej i arterii prawej. Praktycznie sg one jedynie
facznikami pomiedzy opisanymi powyzej modutami 16 z gniazdami roboczymi. W przedstawionym
na fig. 12a-12b i fig. 13a—13b rozwigzaniu moduty 44 i modut giéwny 43 zostaly pozbawione gniazd
roboczych. Réwnorzednym rozwigzaniem jest pozostawienie gniazd roboczych i zaworéw modutéw 15,
a usuniecie ich z modutéw 16. Modut 43 posiada jedng centralng rure doprowadzajgcg proznie lub spre-
zone powietrze, ale rbwnorzednym rozwigzaniem jest opisane powyzej rozwigzanie z dwoma niezalez-
nymi rurami do prézni i do sprezonego powietrza.
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Jak wida¢ na figurach, kazdy z modutéw 15, 16 i 17 jest wyposazony w zawory 24. Poprzez ich
wigczenie lub wytgcznie mozna z arterii lewej 19 oraz arterii prawej 20 dostarczaé poprzez kolektory 8
préznie lub sprezone powietrze do gniazd roboczych 4 lub powodowaé odtgczenie tych mediéw od
gniazd roboczych 4. W kazdym pojedynczym module zawierajgcym gniazda, zainstalowane sg dwa
zawory 24, jeden dla arterii lewej 19 i jeden dla arterii prawej 20. Wedtug wynalazku kazda z arterii
przechodzaca przez pojedynczy dowolny modut transportera moze posiadac¢ wiecej niz jeden zawdr,
a kazdy pojedynczy zaw6r moze sterowaé préznig lub sprezonym powietrzem w wiekszej niz 1 ilosci
gniazd roboczych jednego dowolnego modutu. Wedtug wynalazku mozna budowaé transportery modu-
fowe tylko z jedng arterig lewg 19 lub prawg 20.

Zastosowanie dwéch réwnolegtych arterii 19 i 20 jest korzystne w przypadku transporteréow
o wickszej szerokosci i wiekszej ilosci gniazd roboczych w jednym module. W takich przypadkach
zastosowanie dwéch arterii skraca czas uzyskania rownomiernego rozktadu poziomu prézni lub spre-
zonego powietrza po wigczenia lub odtgczenia ktéregokolwiek z mediéw. Wedtug wynalazku zasto-
sowanie dwéch réwnolegtych arterii 19 i 20 pozwala na zainstalowanie w module 17 dwéch rur do-
prowadzajgcych dwa niezalezne media, rury 35 doprowadzajgcej préznie i rury 36 doprowadzajgce;j
sprezone powietrze. W takim przypadku kazda z dwéch arterii transportera modutowego jest prze-
znaczona do innego medium. Jak wida¢ na fig. 9b zastosowano dwie niezaleznie zasilane arterie — 37
dla prozni i 38 dla sprezonego powietrza. Kazda arteria jest wyposazona w zawér do danego medium.
Zawor prézni 40, po otwarciu, tgczy arterie prozni 37 poprzez kolektor 31 ze wszystkimi otworami 5
zasilajgcymi wszystkie gniazda robocze 4. W tym czasie zawoér sprezonego powietrza 41 musi by¢
zamkniety. Po zamknieciu zaworu prézni 40, zwor sprezonego powietrza moze by¢ otwarty tgczgc
arterie sprezonego powietrza 38 poprzez kolektor 31 ze wszystkimi otworami 5 zasilajgcymi wszystkie
gniazda robocze 4. Wedtug wynalazku, tak jak zaznaczono powyzej, w przypadku jednoczesnego
zasilenia transportera modutowego proznig i sprezonym powietrzem, kazdy pojedynczy dowolny mo-
dut transportera moze mie¢ wiecej niz 1 zawér prozni, wiecej niz jeden zawor sprezonego powietrza
i wiecej niz dwa gniazda robocze, kazdy z zaworéw pojedynczego modutu moze mieé niezalezny
kolektor doprowadzajacy dane medium do jednego gniazda roboczego 4 lub czeéci gniazd roboczych
lub do wszystkich gniazd roboczych jednego modutu. Zastosowanie tego systemu daje duzg elastycz-
no$¢ zasilania modutéw. Przy wiekszej ilosci gniazd roboczych 4 w jednym module, mozna w tej
samej chwili odfgczyé od wszystkich gniazd 4 préznie i sprezone powietrze, mozna wigczyé proznie
we wszystkich gniazdach roboczych 4, mozna wigczyé sprezone powietrze we wszystkich gniazdach
roboczych 4, mozna w czesci gniazd roboczych 4 wtgczy¢ préznie, a w pozostatych sprezone powie-
trze; mozna wreszcie w czes$ci gniazd roboczych 4 wigczyé préznie a w innej czesci sprezone powie-
trze a w pozostatych wytgczy¢ oba media. Zastosowanie wynalazku pozwala prowadzi¢ na 15 skon-
struowanym wedtug niego transporterze modutowy ztozone procesy technologiczne majgce zastoso-
wanie w wielu dziedzinach przemystu.

Zastrzezenia patentowe

1. Przegubowe zigcze panewkowo-sworzniowe stuzgce do tgczenia pary obrotowo ruchomych
wzgledem siebie modutéw (15—-16; 15-17; 16—17; 16—44; 16—43), przy czym jeden modut z pary
ma co najmniej jeden pierwszy element ztgcza (Z2) w postaci dwéch panewek, a drugi modut
Z pary ma co najmniej jeden drugi element ztgcza (Z1) w postaci jednej panewki umieszczane;j
w ztgczu miedzy panewkami pierwszego modutu, znamienne tym, ze w kazdym elemencie zi3-
cza (Z1, Z2) znajduje sie co najmniej jeden kanat wewnetrzny (19, 20) dla przeptywu medium
pneumatycznego, zakonczony otworem wylotowym (19', 20), natomiast ztgcze obejmuje po-
nadto wydrgzony sworzen (14) przechodzacy przez oba elementy ztgcza (Z1, Z2), ktéry to swo-
rzen (14) jest w ztgczu zamontowany nieruchomo wzgledem jednego z elementéw ztgcza (Z1,
Z2) i obrotowo wzgledem drugiego z elementdéw ztgcza (Z1, Z2), przy czym obrotowo potgczony
ze sworzniem (14) element ztgcza (Z1, Z2) zawiera szczelng komore (14’), a ponadto swo-
rzen (14) zawiera pierwszy otwor (22), ktéry tgczy sie szczelnie z otworem wylotowym ka-
natu (20) znajdujgcego sie w nieruchomym wzgledem niego elemencie ztgcza (21, Z2) oraz co
najmniej jeden drugi otwor (23), ktéry zapewnia, za posrednictwem szczelnej komory (14°), po-
faczenie pneumatyczne z otworem wylotowym kanatu (20) znajdujgcego sie w obrotowym
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wzgledem niego elemencie ztgcza (Z1, Z2), przez co sworzen (14) zapewnia szczelne potgcze-
nie pneumatyczne miedzy kanatami (20) sgsiadujgcych ze sobg modutéw (15, 16, 17, 43, 44)
podczas ich ruchu.

Przegubowe zfgcze wedtug zastrzezenia 1, znamienne tym, ze komora (14’) uszczelniona
jest wzgledem medium pneumatycznego za pomocg pierécieni uszczelniajgcych (30) umiesz-
czonych miedzy sworzniem (14) a Sciankg wewnetrzng komory (14°).

Transporter modutowy zawierajgcy wiele modutéw (15, 16,17; 16, 43, 44) zawierajgcych we-
wnetrzne kanaty (8, 19, 20, 31), przez ktére przeptywa medium pneumatyczne, przy czym
transporter stanowi zamkniety podtuzny faricuch modutéw potgczonych ze sobg przegubowo
i poruszajgcych sie wzdtuz petli, znamienny tym, ze sgsiadujgce moduty (15, 16, 17; 16, 43,
44) transportera pofgczone sg ze sobg za pomocg przegubowych ztgcz okreslonych zastrze-
zeniem 1 albo 2, natomiast jednym z modutéw transportera jest modut gtéwny (17, 43), za
posrednictwem ktérego medium pneumatyczne doprowadzane jest ze zrodta zewnetrznego
do wszystkich modutow.

Transporter wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze wszystkie moduty (15,16,17) zawierajg
gniazda robocze (5), do ktérych przez wspomniane wewnetrzne kanaty (8, 19, 20, 31) dopro-
wadzane jest medium pneumatyczne.

. Transporter wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze miedzy modutami (15, 16, 17) z gniazdami

roboczymi (5) znajdujg sie moduty (43, 44) bez gniazd roboczych.

Transporter wedtug zastrz. 3 albo 4 albo 5, znamienny tym, ze modut giéwny (17, 43) pota-
czony jest ze zrédtem zewnetrznym medium pneumatycznego za pomocg co najmniej jednego
przewodu gietkiego (27), przy czym miedzy co najmniej jednym przewodem gietkim (27) a mo-
dutem gtéwnym (17, 43) zamontowana jest co najmniej jedna rura doprowadzajaca (18, 35,
36), ktorej jeden koniec potgczony jest sztywno z modutem gtéwnym (17), a drugi koniec po-
faczony jest z przewodem gietkim (27).

Transporter wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze co najmniej jedna rura doprowadzajgca (18,
35, 36) potgczona jest z przewodem gietkim (27) obrotowo za posrednictwem kolektora (25,
32) poruszajgcego sie wzdtuz transportera ruchem posuwisto-zwrotnym wewnagtrz wspomnia-
nej petli.

Transporter wedtug zastrz. 3 albo 4 albo 5, znamienny tym, ze kanaty wewnetrzne (19) mo-
dutéw (15, 16, 17, 43, 44 ), rozciggajgce sie wzdtuz kierunku ruchu transportera i znajdujgce
sie po jego jednej stronie wzgledem tego kierunku tworzg pierwszg arterie pneumatyczng,
a kanaly wewnetrzne (20) modutéw (15, 16, 17, 43, 44), rozciggajace sie wzdtuz kierunku
ruchu transportera i znajdujgce sie po jego przeciwnej stronie tworzg drugq arterie pneuma-
tyczna.

Transporter wedtug zastrz. 8, znamienny tym, ze pierwsza i druga arteria sg ze sobg potg-
czone pneumatycznie specjalnym kanatem (31).

Transporter wedtug zastrz. 3 albo 4 albo 5, znamienny tym, ze kazdy modut (15, 16, 17)
zaopatrzony jest w co najmniej jeden zawor (24, 40, 42) umozliwiajgcy sterowanie przeptywem
medium pneumatycznego do gniazd roboczych (5) danego modutu.

Transporter wedtug zastrz. 3 albo 4 albo 5, znamienny tym, ze medium pneumatyczne wy-
brane jest z grupy obejmujacej proznie i sprezone powietrze.
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