REECIE ST HTA 12 OPIS PATENTOWY 9PL (11236481

(13) B1
(51) Int.Cl.
(21) Numer zgtoszenia: 425764 C21D 9/00 (2006.01)
Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 29.05.2018
Rzeczypospolitej Polskiej
(54) Piec karuzelowy do potokowego naweglania prézniowego LPC pojedynczych detali

(73) Uprawniony z patentu:

SECO/WARWICK SPOLKA AKCYJNA,

Swiebodzin, PL
(43) Zgtoszenie ogtoszono:

02.12.2019 BUP 25/19
(72) Twérca(y) wynalazku:

WIESLAW FUJAK, Zbaszynek, PL

JOZEF OLEJNIK, Swiebodzin, PL
(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:

25.01.2021 WUP 02/21

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Marek Passowicz

PL 236481 B1



2 PL 236 481 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest piec karuzelowy do potokowego naweglania prézniowego LPC po-
jedynczych detali.

Znane sg piece prézniowe przystosowane do naweglania prézniowego LPC z przestrzennym za-
tadunkiem wsadu na oprzyrzgdowaniu z wielowarstwowym utozeniem detali. Obejmujg one zaréwno
piece jednokomorowe, w ktérych wsad w czasie nagrzewania, naweglania LPC i chtodzenia przebywa
w komorze grzejnej w jednym potozeniu, jak i piece wielokomorowe, w ktérych fazy nagrzewania i na-
weglania sg oddzielone od fazy chtodzenia (hartowania) realizowanej w osobnej komorze funkcjonalne;.

Ponadto dla produkcji wielkoseryjnej wykonywane sg piece i systemy modutowe sktadajgce sie
z jednej funkcjonalnej komory hartowniczej, ktéra skonstruowana z reguty w sposéb mobilny, obstuguje
np. do dziesieciu komoér procesowych naweglania prézniowego LPC.

Piece o wielowarstwowym utozeniu wsadu produkowane sg z wyposazeniem do wysokoci$nie-
niowego hartowania gazowego HPGQ (High Pressure Gas Quench), a systemy modutowe i piece dwu-
lub trzy komoro we dostarczane sg réwniez z wyposazeniem do hartowania w oleju.

Znane sg rozwijanie np. wg patentu DE 10 2009041041 z 2011.07.14 i zgtoszenia wzoru uzytko-
wego PL — W.125735 z 2016.11.08, w ktérych przedstawiono konstrukcje piecéw z jednowarstwowym
utozeniem na tacy detali ptaskich, np. két zebatych i tym podobnych geometrycznie czesci ze stali do
naweglania o wymiarach i przekrojach, odpowiednich do wysokoci$nieniowego hartowania gazowego
[HPGQ)]. Piece te cechujg sie zwartg konstrukcjg i sg wyposazone w dwie do oSmiu komér procesowych
oraz jedng komore hartowniczg [HPGQ]. W konstrukcji systeméw wg (DE 10 2009041041) komory
grzejne (procesowe), w ilosci do szesciu sztuk, sg zabudowane jedna nad drugg, przy czym niezaleznie
od ilosci komor procesowych, obudowa prozniowa jest zawsze taka sama. W praktyce oznacza to
znaczng wysokosci zabudowy instalacji w hali klienta. W rozwigzaniu wg W.125735 dwie komory
umieszczone jedna nad drugg tworzg jeden modut procesowy, a cate urzadzenie moze zawiera¢ do
czterech takich modutdéw. Systemy te zawierajg mechanizmy transportu wewnetrznego zabudowane
w jednej obudowie prézniowe;j.

Znane sg takze systemy potokowo-przesuwane do naweglania i hartowania pojedynczych két
zebatych i elementéw przedstawione w opisie patentowym P.4111568 z 2015.02.04 ,Piec prézniowy do
naweglania prézniowego i harfowania kot zebatych, watkéw, pierscieni i tym podobnych detali”, gdzie
detale przesuwane sg potokowo, korzystnie z uzyciem liniowego mechanizmu przesuwu pokracznego,
z podziatem na wydzielone strefy (komory): nagrzewania, naweglania prézniowego i podchtadzania do
hartowania. Z patentu EP 0811697(B1) znane jest z kolei rozwigzanie, gdzie dla petnego cyklu nagrze-
wania, naweglania i podchtodzenia kazdego detalu zastosowano niezaleznie zabudowane w obudo-
wach prozniowych procesowe komory grzejne w iloSci do 6 szt., gdzie kazda komora wyposazona jest
w integralny mechanizm transportu poziomego do i z komory transportowej. Komory te ustawione sg
w okregu wokét pionowej komory transportowej, gdzie na wyzszym poziomie w stosunku do roztozenia
komor grzejnych zamontowana jest $luza wprowadzenia detalu do systemu, a na poziomie nizszym
zamontowana jest Sluza wprowadzenia detalu do komory chtodzenia i/lub wyprowadzenia detalu na
zewnatrz systemu.

Celem wynalazku jest nowa, alternatywna i udoskonalona konstrukcja pieca prézniowego z jed-
nostkowym transportem wsadu ze $luzy zatadowczej, poprzez komory nagrzewania, naweglania i pod-
chodzenia do $luzy wytadowczej i dalej do stanowiska hartowania gazowego lub na prasie.

Istota pieca karuzelowego wedtug wynalazku polega na tym, ze kazda z trzech pionowo usytuo-
wanych komér technologicznych jest wyposazona w obrotowy trzon posadowienia obrabianych detali
na obwodzie tego trzonu, przy czym wszystkie trzony sg osadzone na wspdlnej pionowej 0si z napedem,
przy czym trzony obrotowe kazdej komory sg wyposazone w uchwyty w postaci grzebieni, ktérych zeby,
wykonane z ptaskownikédw CFC, sg ustawionych pionowo i dopasowanych do uchwytéw grzebienia po-
sadowienia detali na mechanizmie transportowym monorail, z kolei mechanizm skojarzonego systemu
transportu sktada sie z czterech tadowarek monorail rozstawionych na stosownej wysokos$ci, gdzie kazda
fadowarka wyposazona jest w uchwyt posadowienia wsadu wykonany w ksztatcie grzebienia dopasowa-
nego do uchwytéw posadowienia wsadu w komorach grzejnych i stanowiskach za- i wytadowczych.

Korzystnym jest gdy srodkowa komora z wyposazeniem do naweglania prézniowego ma wspoéine
Sciany z dolng komorg oraz z gérng komorg, przy czym $ciany te sg wykonane z ptyt CFC o grubosci
10-12 mm z zamocowanymi na nich grafitowymi ptytami izolacyjnymi.
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Korzystnym jest takze gdy 0$ osadzenia ptyt trzonéw zabudowana jest w $cianach, z uzyciem
tulei CFC lub grafitowych, mocowanych na tych $cianach z dodatkowym uszczelnieniem gazowym po-
miedzy komorg $rodkowg i komorami zewnetrznymi.

Nastepnie korzystnym jest gdy 0$ osadzenia jest dodatkowo stabilizowana dla obrotowego usta-
wienia pionowego z uzyciem preta ze stopéw zaroodpornych, ustalonego na konstrukcji nosnej gérnej
komory.

Dalej korzystnym jest gdy $ciany dolnej i Srodkowej komory sktadajg sie z demontowalnych seg-
mentéw, przy czym segmenty srodkowej komory sg uszczelnione gazowo.

Takze korzystnym jest gdy srodkowa komora jest podtgczona do systemu wprowadzania atmos-
fery procesowej C2H2/C2H4/H2 z instalacji, przy czym jej $ciany boczne sg uszczelnione z uzyciem kom-
pozytu Sigraflex, wbudowanego pomiedzy warstwy grafitowej izolacji termiczne;.

Ponadto korzystnym jest gdy piec jest dodatkowo wyposazony w integralny zbiornik buforowy
0 objetosci i ci$nieniu pozwalajgcym na wyréwnanie ci$nienia z otoczeniem w cyklach za i wytadunku
detali.

Rozwigzanie pozwala na uniwersalne przystosowanie trzonu pieca do zatadunku réznych detali
bez koniecznosci przezbrajania uchwytéw dla kazdego detalu i statego pozycjonowania w fazie termicz-
nej bez przemieszczania detalu w temperaturze. W piecu zabudowano wspomniane wyzej trzy komory
procesowe, z ktérych dolna przeznaczona jest do nagrzewania wsadu do temperatury procesu nawe-
glania prézniowego, $rodkowa (odpowiednio uszczelniona np. przez zabudowe gazoszczelnego ekranu
wykonanego np. z ptyt CFC lub folii grafitowej Sigraflex zabudowanego w $cianach izolacyjnych tej
komory) jest przystosowana do prowadzenia procesu naweglania prézniowego LPC, za$ komora gérna
— do prowadzenia termicznego procesu wytrzymania dyfuzyjnego i podchfadzania do temperatury har-
towania.

Wynalazek zostat blizej objasniony na podstawie przyktadowego wykonania pokazanego na ry-
sunku, na ktérym poszczegdline figury przedstawiaja:

—fig. 1a — przekroj poprzeczny systemu z zabudowg maksymalnie 15 pozycji posadowienia detali
na jednym trzonie,

— fig. 1b — przekrdj poprzeczny w fazie serwisowania wyposazenia wewnetrznego,

— fig. 2 — przekréj wzdtuzny pieca i wyposazenia,

— fig. 3 — szczeg6t budowy gazoszczelnej Sciany izolacyjnej komory procesowej i wyposazenia
komory naweglania prézniowego, oraz

— fig. 4 — szczegébt zazebienia uchwytéw detali trzonu i mechanizmu zatadowczego.

Piec prézniowy przedstawiony na fig. 1-2 posiada prostopadito$cienng, wyposazong w dwoje
drzwi, obudowe prézniowg 1, gdzie drzwi 2 umozliwiajg petny dostep do wnetrza obudowy i jej wyposa-
zenia wewnetrznego, za$ drzwi 3 z kieszenig sg wyposazone w mechanizm przemieszczania detali
obrabianych termicznie w pionie i poziomie X-Y dla przetadunku komér technologicznych 5, 6 i 7.
W celu wykonania prac przegladowych i serwisowych drzwi 2 sg odchylane od ptaszczyzny uszczelnia-
nia prézniowego i sg odsuwane w bok po prowadnicach 4.

W obudowie prézniowej 1 jest zabudowany stos trzech komoér technologicznych wyposazonych
w niezalezne systemy grzejne, przy czym dolna komora 5 przeznaczona jest do nagrzewania wsadu,
komora $rodkowa 6 — do realizacji proceséw cieplno-chemicznych LPC, natomiast komora gérna 7 —
do realizacji funkcji wytrzymania dyfuzyjnego i/lub podchtadzania wsadu przed hartowaniem. Sciany
izolacyjne gérna i dolna komory srodkowej 6 sg wspélne z przylegtymi komorami 5 i 7, a caly przekrdj
Scian izolacyjnych, utrzymywanych w procesach termicznych w temperaturach 800—1000°C, jest wyko-
nany z ptyt CFC 8, wylozonych od strony komér nagrzewania i podchtodzenia izolacjg termiczng 9.
Dodatkowo, $ciany boczne komory srodkowej 6 sg uszczelnione gazowo kompozytem Sigraflex 10,
utozonym w warstwach izolacji. Zestaw komér grzejnych 5-7 jest usytuowany w azurowej obudowie
stalowej 11, a przy tym komora $rodkowa 6 jest zabudowana w szczelnej obudowie stalowej 12.

Wewnatrz kazdej komory technologicznej jest zabudowany trzon obrotowy 13 w postaci ptyty
CFC 14, zas$ na obwodzie trzonu 13 jest zamocowanych 15 szt. grzebieniowych uchwytéw 15 podparcia
detali wsadowych 28, poddawanych procesowi LPC. Kazdy uchwyt 15 typu grzebieri damski, jest do-
pasowany do uchwytu 16 typu grzebien meski 16, zamocowanego na teleskopowym mechanizmie mo-
norail 17 za- i wytadunku detali wsadowych 28 do komor technologicznych 5 do 7. Korzystnie grzebie-
niowy uchwyt 15 sktada sie z 5 pionowych ptaskowniké4w CFC dla kazdej pozycji posadowienia detali
w komorach technologicznych, rozstawionych dla mozliwosci obrébki két zebatych do np. 200-250 mm,
oraz po 6 ptaskownikédw w kazdym mechanizmie teleskopowym. Kazda ptyta trzonu obrotowego 14
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zamocowana jest na jednej osi 18, wspélnej dla trzech komoér technologicznych i ustalonej na obrotowe;j
tarczy mocowania osi 19, ktéra poprzez obrotowy przepust prézniowy 21 jest napedzana obrotowo,
za pomocg przektadni zebatej napedu 20, z precyzyjnym pozycjonowaniem dla 15 pozycji posadowienia
detalu wsadu 28 w komorach 5 do 7. O$ 18, korzystnie wykonana w postaci rury z CFC o $rednicy okoto
80 £ 10 mm, jest w kazdej komorze wyposazona w uchwyt 50 do mocowania i ustalania ptyt 14. Z kolei
w dolnych $cianach izolacyjnych komér 5 do 7 sg zabudowano tuleje prowadzace 51 do zamocowania
obrotowego osi 18, przy czym tuleje w dolnej i gérnej $cianie komory Srodkowej 6 sg dodatkowo uszczel-
nione gazowo.

Kazda komora technologiczna jest wyposazona w ruchome drzwi termiczne 22, napedzane cy-
lindrem pneumatycznym 23, ktére po odsunieciu pozwalajg wprowadzi¢ do komoér technologicznych
mechanizm 17 z uchwytami 16 do zatadunku i wytadunku detali wsadowych do poszczegdinych komoér
5do 7. Drzwi komory $rodkowej 6 sg uszczelnione gazowo i termicznie, natomiast drzwi komory dolnej
5 i gornej 7 — tylko termicznie. Uszczelnienie komory $rodkowej 6 pozwala na rozdzielenie przeptywu
gazéw procesowych do poszczegdblnych komér, gdzie do komory srodkowej 6, poprzez linie gazowg 24,
sg impulsowo dozowane nos$niki wegla w postaci mieszanki C2H2/C2oHa/H> (fazie naweglania) lub azot
(w fazie dyfuzji), zas do komoér 5 nagrzewania i goérnej 7 podchifadzania — poprzez linie gazowg 25 — jest
dozowany azot. Zarébwno mieszanka naweglajgca jak i azot dozowane sg pod statlym ci$nieniem rzedu
1-10 mbar, regulowanym wydajnoscig systemu pompowego 26, podtgczonego do obudowy prézniowe;j 1.
Kazda komora technologiczna jest wyposazona w system elementéw grzejnych 27, korzystnie usytuo-
wanych nad i pod trzonem z roziozonymi na nim detalami. Sposéb roziozenia elementéw grzejnych 27
pozwala na szybkie nagrzewanie do temperatur naweglania LPC, zwykle w zakresie do 1100°C, z za-
chowaniem réwnomiernoéci rozktadu temperatury w komorach grzejnych < £5°C zgodnie z wymaga-
niami AMS2750D.

Mechanizm przemieszczania detali w urzgdzeniu umieszczony jest w kieszeni drzwi 3. Kazdej
komorze technologicznej i kazdej pozycji za- lub wyladowczej (4x) przyporzadkowany jest jeden me-
chanizm typu monorail 17, na ktérego ptozie zamontowany jest grzebieniowy uchwyt 16 podpory detali
wsadowych, umozliwiajgcy ruch do wewnatrz komory i wycofanie do kieszeni poza ptaszczyzne drzwi
komor technologicznych. Mechanizm ten jest realizowany dla czterech napedéw za pomocg jednego
napedu zewnetrznego: pneumatycznego lub mechanicznego 29. Mechanizmy monorail 17 sq zamon-
towane na ramie 30, ktéra jest prowadzona w torze rolkowym 31, co umozliwia catemu zespotowi wy-
konanie ruchu pionowego dla przyjecia jednej z czterech pozyciji. Do tego celu wykorzystywany jest naped
zewnetrzny, np. w postaci przektadni z odpowiednim motoreduktorem 32, ktérego wat z zebatka 33 nape-
dza listwe zebatg 34 zamocowang do ramy 30. Naped ten realizuje skok o okoto 50 mm w celu utozenia
lub zabrania detalu z poziomu jego posadowienia na grzebieniu trzonu 15 i skok pionowy catego me-
chanizmu do nastepnej komory. Mechanizm monorail 17, ustawiony w pozycji dolnej po otwarciu drzwi
termicznych, przesuwa sie do pozycji ,w komorze technologicznej”, w ktérym to potozeniu grzebieniowe
uchwyty tych mechanizméw ustawiajg sie okoto 25 mm pod poziomem posadowienia detali wsadowych
w komorze — na trzonie obrotowym. Nastepnie mechanizm monorail 17 podnosi sie do géry o okoto
50 mm (25 mm powyzej poziomu posadowienia detali). Jednocze$nie podnoszone sg detale umiesz-
czone na poziomach:

A) - pozycja (platforma) do obrébki 35,

B) - pozycja w komorze technologicznej 5 nagrzewania,

C) - pozycja w komorze $rodkowej 6 naweglania oraz

D) - pozycja w komorze gérnej 7 podchtadzania.

Nastepnie mechanizmy teleskopowe monorail 17 sg wycofywane poza komore technologiczng
i caty mechanizm podnosi sie do pozycji gérnej (zatadowczej) komér umieszczonych powyzej oraz do
pozycji wytadowania nad komorami technologicznymi 5 do 7 (E). Mechanizm przesuwa sie do komory
grzejnej a nastepnie opuszcza sie 0 okoto 50 mm zostawiajgc detale na grzebieniach trzonéw i na plat-
formie wytadunku 36. Nastepnie mechanizm jest wycofywany, drzwi termiczne komér sg zamykane
i uruchamiany jest naped 20 osi trzonéw powodujgc ich obrét o jedng pozycje katowg tj. 24° — przy
utozeniu na obwodzie trzonu 15 detali.

W cyklu automatycznym istnieje rowniez mozliwos¢ wyboru ustawienia potozenia wytadowczego
dla dowolnych detali na obwodzie utozenia. Pod stosem komér technologicznych umieszczony jest dwu-
pozycyjny, przesuwany mechanicznie poziomy mechanizm zatadowczy 37, korzystnie bazujgcy takze
na rozwigzaniu typu monorail z platforma zatadowczg. Mechanizm ten w jednej pozycji wprowadzany
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jest do Sluzy zatadowczej 38, gdzie jest pobierany detal do obrébki z uzyciem wewnetrznego mechani-
zmu 39, a nastepnie jest przesuwany do pozycji platformy zatadowczej mechanizmu. Detal ustawiany
jest na tym mechanizmie na ruszcie w postaci grzebienia z piecioma ptozami 0 wymiarach takich, jak grze-
bienie w komorze technologicznej. Po przesunieciu mechanizmu zamykana jest zasuwa prézniowa 40,
komora $luzy zatadowczej zostaje zagazowana, otwiera sie zawor prozniowy zewnetrzny 41, po czym
— za pomoca zewnetrznego mechanizmu transportowego 42 — moze by¢ wprowadzany kolejny detal do
obrébki pobierany z zewnetrznego zasobnika detali do obrébki 43. Po ustawieniu detalu do pobrania
zawor jest zamykany, objetosé Sluzy jest odpompowywana i zawor fgczacy objetosé Sluzy z obudowg
prézniow3g jest otwierany.

Z kolei gorgcy detal ustawiony w pozycji wytadowczej na grzebieniu pionowego mechanizmu
transportowego 36 jest podnoszony za pomocg mechanizmem 44 do pozycji wytadowczej Sluzy wyta-
dowczej 45. Po podniesieniu detalu, zawér przepustowy 46, tgczacy obudowe 1 ze $luzg 45 jest zamy-
kany, objetosc¢ $luzy jest zagazowywana, korzystnie ze zbiornika 47 z objetoscig i ciSnieniem do wyréw-
nania cisnienia z otoczeniem, a nastepnie otwierany jest zawér wytadowania detalu 48. Detal moze by¢
wytadowywany do komory chtodzenia gazowego HPGQ lub moze byé pobierany do hartowania na pra-
sie za pomocg mechanizmu wytadowczego 49.

Cykl jest realizowany automatycznie, a takt pracy pieca i czasy przebywania detalu w poszcze-
go6lnych komorach uzaleznione sg od projektowanej grubos$ci warstwy naweglanej, typu stali oraz zato-
zonej temperatury procesu. Do projektowania cyklu automatycznego wykorzystywane sg rynkowe sy-
mulatory proceséw naweglania prézniowego np. SimVac SECO/WARWICK itp.

Piec wedtug wynalazku jest przeznaczony szczegdlnie do naweglania detali o grubosci warstwy
0,4-0,8 mm, w temperaturze do 1050°C. Zabudowana kompaktowa instalacja pieca jest tatwa do ser-
wisowania dzieki osadzeniu drzwi 2 i 3 pozwalajgcych na tatwy i petny dostep do wyposazenia we-
wnetrznego. Ponadto zastosowanie demontowalnych segmentéw Scian 52 pozwala na tatwy demontaz
kompletu trzech trzonéw z osig i ich wyposazeniem.

Zastrzezenia patentowe

1. Piec karuzelowy do potokowego naweglania prozniowego LPC pojedynczych detali typu kota
zebate, watki i tym podobne detale, stanowigcy pionowy zestaw trzech komér technologicz-
nych, umiejscowionych we wspoélnej obudowie prézniowej i wyposazonych w skojarzony sys-
tem transportu obrabianych cieplnie metali, znamienny tym, ze kazda z trzech komér tech-
nologicznych, z ktérych dolna (5), przeznaczona do nagrzewania wsadu, $rodkowa (6), prze-
znaczona do naweglania wsadu, oraz goérna (7), przeznaczona do wytrzymania dyfuzyjnego
i/lub podchtadzania wsadu przed hartowaniem, jest wyposazona w obrotowy trzon (13) posa-
dowienia obrabianych detali wsadowych (28) na obwodzie tego trzonu, przy czym wszystkie
trzony umocowane sg osadzone na wspdlnej pionowej osi (18) z napedem (20), przy czym
trzony obrotowe (13) kazdej komory technologicznej sg wyposazone w uchwyty w postaci
grzebieni (15), ktérych zeby wykonane sg z ptaskownikédw CFC ustawionych pionowo i dopa-
sowanych do grzebienia posadowienia detali (16) na mechanizmie transportowym monorail
(17), z kolei mechanizm skojarzonego systemu transportu sktada sie z czterech fadowarek
monorail (17) rozstawionych na stosownej wysokos$ci, gdzie kazdy tadowarka wyposazona
jest w uchwyt (16) posadowienia detalu wsadowego (28) wykonany w ksztafcie grzebienia
dopasowanego do uchwytoéw (15) posadowienia detalu wsadowego (28) w komorach techno-
logicznych i stanowiskach za- i wytadowczych (35) i (36).

2. Piec wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze srodkowa komora (6) z wyposazeniem do nawe-
glania pr6zniowego ma wspélne $ciany z doing komorg (5) oraz zgérng komorg (7), przy czym
Sciany te sg wykonane z ptyt CFC (8) o grubosci 10-12 mm z zamocowanymi na nich grafito-
wymi ptytami izolacyjnymi (9).

3. Piec wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze 0$ (18) osadzenia ptyt trzonéw zabudowana
jest w $cianach, z uzyciem tulei CFC lub grafitowych (51), mocowanych na tych $cianach
z dodatkowym uszczelnieniem gazowym pomiedzy komorg $rodkowg (6) i komorami (5) i (7).

4. Piec wedtug zastrz. 3. znamienny tym, ze o0$ (18) jest dodatkowo stabilizowana dla obroto-
wego, ustawienia pionowego z uzyciem preta z stopéw zaroodpornych ustalonego na kon-
strukcji nodnej gérnej komory (7).
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5. Piec wedtug zastrz. od 1 do 4, znamienny tym, ze $ciany komor (5) i (6) skiadajg sie z de-
montowalnych segmentéw (52), przy czym segmenty $rodkowej komory (6) sg uszczelnione
gazowo.

6. Piec wedtug zastrz. od 1 do 5, znamienny tym, ze Srodkowa komora (6) jest podtgczona do
systemu wprowadzania atmosfery procesowej C2H2/C2Hs/H2 z instalaciji (24), przy czym jej
Sciany boczne sg uszczelnione z uzyciem kompozytu Sigraflex (10), wbudowanego pomiedzy
warstwy grafitowej izolacji termiczne;j.

7. Piec wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze jest dodatkowo wyposazony w integralny zbiornik
buforowy (47) o objetosci i ciSnieniu pozwalajgcym na wyréwnanie ciSnienia z otoczeniem
w cyklach za i wytadunku detali wsadowych (28).

Wykaz oznaczen
— obudowa prézniowa
— drzwi w obudowie 1
— drzwi z kieszenig
— prowadnice drzwi
— dolna komora technologiczna (nagrzewanie wsadu)
— Srodkowa komora technologiczna (naweglanie wsadu LPC)
— gérna komora technologiczna (odchtadzanie wsadu)
— ptyta CFC (kompozyt weglowy)
— piyta izolacyjna
10 — kompozyt Sigraflex
11 - azurowa obudowa stalowa
12 - szczelna obudowa stalowa
13 - trzon obrotowy
14 - piyta CFC
15 - grzebieniowe uchwyty detali wsadowych (wyposazenie trzonu)
16 - grzebieniowe uchwyty posadowienia detali wsadowych (wyposazenie monorail)
17 — mechanizm transportowy monoralil
18 - 0$ osadzenia trzonow
19 - tarcza mocowania 0si 18
20 —naped osi 18
21 — przepust prézniowy
22 - drzwitermiczne
23 - cylinder pneumatyczny
24 - lina gazowa (mieszanka)
25 - linia gazowa (azot)
26 - system pompowy
27 - elementy grzejne
28 - detal wsadowy
29 - naped zewnetrzny
30 -rama mocujgca
31 —tor rolkowy
32 — motoreduktor
33 - zebatka
34 - listwa zebata
35 - platforma dla obrébki
36 - platforma wytadunkowa
37 - poziomy mechanizm zatadowczy
38 - $luza zatadowcza
39 - mechanizm zatadowczy
40 - zasuwa prézniowa
41 — zawOr prézniowy zewnetrzny
42 - zewnetrzny mechanizm transportowy
43 - zasobnik detali
44 - mechanizm podnoszacy

OO NOOAWN-=-



PL 236 481 B1

45 - Sluza wytadowcza

46 - zawOr przepustowy

47 - zbiornik buforowy

48 - zawér wyladowania detalu

49 - mechanizm wytadowczy

50 - uchwyt do mocowania i ustalania ptyty 14
51 - tuleja przepustowa

52 - demontowalny segment

Rysunki

fig.1a
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