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Urzadzenie do automatycznego nagrzewania czesci w ksztalcie pretow
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" Wynalazek obejmuje urzadzenie do automatycz-
nego nagrzewania czeSci maszyn ‘w postad od-
cinkéw preta, tak zwanych sworzni, przeznaczo-
nych do dalszej przerdbki prasowaniem na goraco.

Maszyny do podgrzewania lub urzadzenia auto-
matyczne do podgrzewania sworzni sg znane.
Skiadajg sie one z piecow przelotowych, pierScie-
niowych lub podluznych, otrzymujgcych wsad
z magazynkow §lizgowych lub wstrzagsowych po-
przez mechaniczne elementy no$ne, czeSciowo ste-
rowane elektrycznie. Strefy grzewcze sg wykonane
w postaci kanaléow kotowych lub prostoliniowych,
w korych Scianach umieszczone sg dysze lub pal_
niki grzewcze. Pomiedzy tymi palnikami przesu-
wajg sie sworznie na prowadnicach tancuchowych
lub na dziurkowanych plytach, nagrzewajgc sie
do temperatury przer6bki plastycznej i spadaja
na koncu kanalu grzewczego przez §lizg na sta-
nowisko obroébcze.

Znane jest urzadzenie do nagrzewania sworzni
opartg na zasadzie ruchu prostoliniowego, wyro6z-
niajace sie meéchanizmem magnetomechanicznym
do rytmicznego, zgodnego z taktem, nakladania
kolkéw wysortowanych za pomocg konwencjonal-
nych agregatéw na lancuch podajacy. Urzadzenie
do nakladania jest w ten spos6b wykonane, ze
rézne rownoczeSnie uruchamiane magnetycznie
mechanizmy, umozliwiajg opadniecie jednej czeSci
na lancuch przy zatrzymaniu nastepnej kolejnej,
Takie mechanizmy uksztaltowane jako popychacze
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lub dzwignie katowe wymagaja bardzo skompliko-
wanej pracy konstruktorskiej i w praktycznej
eksploatacji ulegaja czynnikom zaklécajacym.

W jeszcze innej znanej maszynie wystepuje lan-
cuch .z glowicami chwytajacymi w ksztalcie tulei,
uruchamianymi przez podkladki o regulowanej
wysokosci. Glowice chwytajace zabierajg sworznie
§lizgajace sie czeScig czolowag na szynieiprowadzg
je ‘przez strefe grzania w kierunku przeciwnym
do strumienia grzewczego. Tego rodzaju lancuch
jest drogi przy zakupie jak i przy wymianie, nie
mozna odwrécié kierunku jego ruchu, co wymaga
zwiekszonej powierzchni dla jego instalacji.

Poza tym kazdy czlon posiada wzglednie duzg
mase, co zmusza do stosowania kosztownych $rod-
kéw przy chlodzeniu obiegowym. Stosowane szyny
sg wykonane z zaroodpornych i trudno $cieralnych
stali stopowych, jednak mimo tego wymagajg cze_
stej wymiany, gdyz nie wytrzymujg nacisku plasz-
czyzn czolowych bardzo czesto nier6wnych. Urzag-
dzenia podajace i rozdzielajgce znanych urzadzen
grzewczych, skladajg sie w zasadzie z odzielnych
polaczonych kolejno jeden za drugim, cze§ciowo
dostepnych w handlu agregatéw lub zespoléw ze
znanymi'wadami i zaletami. Obracajace sie po-
dajniki ciggle, wyposazone sa w elementy dla
podawania czeSci do urzgdzenia grzewczego.
‘Wynala_zek ma za zadanie stworzy¢é nieskompli_
kowane, mocne urzgdzenie do automatycznego
grzania masowej produkcji w ksztalcie odcinkéw
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preta o dowolnym przekroju, tak zwanych sworz-
ni, w kérym poszczegélne podzespoly nie beda
posiadaly wad spotykanych w znanych urzadze-
niach. Urzadzenie zgodnie z wynalazkiem sklada
sie z podajnika cigglego w postaci sko$nej tasmy
podajacej, wykonanej z drutu, zaopatrzonej w lis-
twy zabierakowe. Ta$ma ta wyjmuje czeci z za-
sobnika i doprowadza je do rynny S$lizgowej.

Na poczatku tej rynny S§lizgowej przewidziano
g¢rodki, odprowadzajace doprowadzone cze$ci z po-
wrotem do zasobnika, w przypadku, gdy rynna
§lizgowa jest zapelniona. Na koncu rynny prze-
chodzacej tukiem od plaszczyzny poziomej do
plaszczyzny pionowej, ustawiono cewki magnesu-
jace z otworami w $rodku, przez ktére to otwory
spadajg czeSci wtedy, gdy przez cewki nie pty-
nie prad.

Cewki sg ustawione rzedem pionowo i osiowo
jedna nad drugg w ten sposéb, ze kolejno spada-
jace czeSci sg utrzymywane przez pole magnetycz-
ne cewki goérnej, przez ktérg przeplywa prad, pod-

~czas gdy cze§¢ wyprzedzajaca jest przepuszczona

o

przez cewke dolng pozbawiona pradu. Przemienne
wlaczanie tych cewek jest zwigzane zrytmem lan-
cucha transportera, ktérego cztony uksztattowane
wedlug wynalazku przesuwaja czeSci w polozeniu
pionowym. ERancuch transportera jest wykonany
w postaci tancucha przegubowego, kérego cziony
tworza poprzeczKi z beczutkowatymi otworami oraz
nakladki z wyjeciarhi nieokraglymi lub wielokagt-
nymi na poprzeczki.

Beczutkowate poprzeczki transportera tancucho-
wego nabierajg czeSci przeznaczone do grzania
w ten sposob, ze czeSci te §lizgaja sie dolng czes-
cig czolowa na poziomej listwie, przytrzymane
mniej wiecej w potowie dlugo$ci przez poprzeczke
i sg transportowane w potozeniu pionowym przez
prostoliniowg strefe grzewczg pieca przelotowego.

Komora grzewcza znanego pieca przelotowego
jest oddzielona od lancucha transportera, jego ze-
spoléw lozyskowych i prowadnic za pomocg ko-
mér wykonanych z blachy zaroodpornej, przez
ktére przeplywa czynnik gazowy lub plynny.Czyn-
nik ten stuzy do zaekranowania lafcucha i innych
czeSci metalowych przed cieplem promieniowania
oraz ulega polggrzaniu dla osiggniecia lepszego
efektu cieplnego przy spalaniu w komorze grzew-
czej.

Budowa i dzialanie urzadzenia zgodnie z wy-
nalazkiem sg wyjaSnione na schematycznym ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok urza-
dzenia, fig. 2 — poczatek rynny S§lizgowej w prze-
kroju, fig. 3 — widok elementu transportera %an-
cuchowego, fig. 4 — przekrdj pieca przelotowego.

Dowolny znany podno$nik o ruchu cigglym na
przykiad podno$nik taSmowy & zaopatrzony w lis-
twy zabierakowe 3 (fig. 1) doprowadza. czeSci 1
nazwane sworzniami przeznaczone do grzania z za-
sobnika 4 ustawionego réwno z poziomem podiogi
w goére do rynny S§lizgowej 5. Sworznie $lizgaja
sie w poczatkowej fazie w czeSci otwartej rynny,
a dalej (mniej wiecej w odleglo$ci odpowiadajgcej
jednej lub dwom diugo$ciom sworznia) w calko-
wicie zamknietej rynnie 5, w do6t po tuku, dopoki
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nie zostang uchwycone przez pole magnetyczne
jednej cewki 13, przez ktéra przeplywa prad.

W ten sposdb kolejno po sobie nastepujace
sworznie 1 bedg lezaly jeden za drugim w ryn-
nie 5. Kiedy rynna §lizgowa 5 wypelni si¢ w ten
spos6b calkowicie, wtedy kazdy znajdujacy sie
najwyzej sworzen 1, zostaje wydzielony za pomo-
ca wyrzutnika 6 i spada z powrotem do zasobni-
ka 4. Wyrzutniki 6 -sg umocowane na watku 7
(fig. 2) ulozyskowanym na rynnie S§$lizgowej 5
i polaczone bezpoSrednio za pomocag linki 8 prze-

~ chodzacej przez rolke 9 ze staly dzwignig 11 obra-

cajgcg sie dokola stalego kotka 10 (fig. 1). Dzwig-
nia 11 jest uruchamiana przez zabieraki 12 umo-
cowane w regularnych odstepach na ta$mie pod-
no$nika 2.

BezpoSrednio pod cewkg magnesujgcag 13 sa
w tej samej osi umieszczone dwie cewki 14 i 15,
ktorym uklad elektryczny dozwala na nastepujacy,
uzalezniony od taktu calego urzadzenia przebieg
pracy: wlaczenie §rodkowej cewki magnesujacej 14:
wywotuje to, ze sworzen 1 utrzymywany przez

' tewke magnesujgcg 13 jest przyciggany do $rod-

kowej cewki magnesujgcej 14, a nastepny kolejny
sworzen 1 do goérnej cewki 13 i tam zahamowany.

Nastepnie w cewce 14 przerywa sie prad,
a w dolnej cewce 15 wlacza prad, przez co znaj-
dujgcy sie najnizej sworzen 1 opuszcza cewke
Srodkowag 14 i zostaje zatrzymany przez dolna
cewke 15, podczas gdy Srodkowa . cewka 14 pozo-
staje pusta. Jezeli teraz przesuwajacy sie skokami
transporter lancuchowy 16 osiggnie chwilowy stan
spoczynku, wtedy wylacza sie z obwodu prado-
wego cewka 15, a sworzen 1 wpada na transpor-
ter 16 i uklada sie czolem na regulowanej na wy._
soko$¢ zgodnie z wynalazkiem szynie $lizgowej 25
wykonanej z szlaki miedzianej.

Nastepnie powtarza sie analogiczny proces dla
cewek 13, 14 i 15. Kazdy ze sztywnych elementow
transportera tancuchowego 16 (fig. 3) sktada sie
z dwo6ch poprzeczek 18 oraz dwoch nakladek 19
w ten spos6b wykonanych, Zze poprzeczki 18 maja
na koncu splaszczenia lub wielokaty, wchodzace
prostopadle w odpowiednie otwory nakladek 19.

Przewidziane na obu czopach poprzeczek 18 za-
bieraki 22 sg przeznaczone do przesuwania lan-
cucha transportera 16 za pomocg kola kierunko-
wego 24 (fig. 1). Opisane sztywne elementy trans-
portera 16 (fig. 3) sg przegubowo polgczone za
pomocg nakladek 23, kére moga sie obracaé na
czeSci cylindrycznej 21 poprzeczek 18, co pozwala
na utworzenie tancucha bez konca (fig. 1). W cze$-
ci $§rodkowej poprzeczki 18 (fig. 3) jest wykonany
w wystarczajagco duzych tolerancjach beczulko-
waty otwoér 17, przeznaczony do przejmowania
sworzni 1 po wylgczeniu cewki magnesujgcej 15
(fig. 1).

Przesuwajacy sie skokami lancuch 16 przepro-
wadza pionowo ustawione sworznie 1 na szynie
Slizgowej 25 poziomo poprzez piec przelotowy 26,
dop6ki sworznie 1 nie dotrg przez wykonane
w znany sposOb na koncu pieca przelotowego wy_
jecie w szynie $lizgowej 25 poprzez rynne opa-
dowag 27 pod prase. Piec przelotowy 26 (fig. 4) jest
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w ten spos6b wykonany, ze komora grzewcza 28
jest odcieta za pomocg dwoch pustych komér 29
od znajdujgcych sie nizej cze$ci ruchomych me-
chanizmoéw. Przez komory 29 przeplywa czynnik 30
w postaci gazu lub cieczy nagrzewajac sig. Po-
miedzy komorami 29 znajduje sie podluzna szcze-
lina 31, przez ktorg wchodzg do czeSci grzewczej
pieca 28 przeznaczone do nagrzania czeSci sworz-
ni 1.

Opisane urzgdzenie zapewnia automatyczne, pra-
wie wolne od zaburzen nagrzewanie pretowych
czeSci produkcji masowej w zalezno$ci od taktu
roboczego wspoéldzialajgcej z urzgdzeniem prasy.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatycznego nagrzewania
czeSci w ksztalcie pretéw wyposazone w urza-
dzenie dawkujgce, transporter lancuchowy do
przesuwania tych czeSci w polozeniu pionowym
ustawionych na szynie.§lizgowej o regulowanej
wysokoS$ci poprzez pgziomy piec przelotowy oraz
w rynne opadowg umieszczong pod wyjeciem
w szynie $lizgowej, stuzaca do odprowadzania
czeSci na ‘prase, znamienne tym, Ze zawiera
sko$nie ustawiony podno$nik tasmowy (2), wy-
posazony w listwy zabierakowe (3) ustawione
w regularnych odstepach oraz zabieraki (12),
prowadzacy od zasobnika (4), znajdujgcego sie
na poziomie podlogi do rynny S§lizgowej (5).

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym,
ze rynna S$lizgowa (5) przechodzaca lukiem
z kierunku poziomego do pionowego posiada na
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koncu zwréconym do podno$nika tasmowego (2)
urzagdzenie wyrzutnikowe (6, 7), ktérego wyrzut-
nik (6) jest bezpo$rednio polgczony z diwig-
nig (11) uruchamiang przez zabieraki (12) pod-
no$nika tasmowego (2).

i 2, znamienne
tym, ze na pionowym koncu rynny §lizgo-
wej (5) znajduje sie mechanizm podajgcy skta-
dajgcy sie z trzech umieszczonych na jednej
osi cewek magnesujgcych (13, 14, 15), ktorego
styczniki elektryczne sg potaczone z ukladem
sterowniczym transportera tancuchowego (16).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne tym,

ze transporter lancuchowy sklada sie ze sztyw-
nych elementéw utworzonych przez poprzecz-
ki (18) zaopatrzone w tulejki beczutkowate (17)
oraz w splaszczone lub wielokgtne czopy po-
tgczone przez nakladki (19) z odpowiednio nie-
okrgglymi lub wielokgtnymi otworami oraz na-
kladki z otworami okraglymi, ktére obracaja
sie na czeSciach cylindrycznych (21) poprze-
czek (18). .

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—4, znamienne tym,

ze komora grzewcza (28) pieca przelotowego (26)
jest odcieta od ruchomych cze§ci mechanizmoéow
za pomocg dwoch komor, przez ktore przeply-
wa czynnik gazowy lub plynny, przy czym
w Srodku miedzy komorami w osi podiuznej
pieca przelotowego (26) pozostawiona jest pod-
tuzna szczelina (31).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—5, znamienne tym,

ze szyna S§lizgowa (25) wykonana jest ze szlaki
miedzianej.
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