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Sposdb przenoszenia p6twyrobéw cegly
od ucinaka tasmowego na wozek pieca do wypalania
oraz zesp6t transportowy do przenoszenia pétwyrobow cegly
od ucinaka tasmowego na wézek pieca do wypalania

Przedmiotem wynalazku jest sposdb przenoszenia potwyrobdw cegty od ucinaka tasmowego na wozek
pieca do wypalania przez suszarnie tunelowg, korzystnie przez suszarni¢ przelotowq oraz zespdt transportowy do
przenoszenia pdtwyrobéw cegly od ucinaka tasmowego na wézek pieca do wypalania.

Znane sq z ksigzki K.Haberko iM.Kordak pt. ,Piece isuszarnie przemystu ceramicznego’’ — sposoby
przenoszenia potwyrobéw cegty polegajgce na tym, ze surdwke wychodzacg z urzadzenia formujacego kiadzie
si¢ na ramki, wraz z ktérymi wdzkiem grzebieniastym zawozona jest do komory, gdzie wozek opuszcza grzebier
i ramki osiadajg na wspornikach w $cianach komory. Nastepny komplet ramek ktadzie si¢ przy uprzednio
ustawionych. Czynnos¢ te powtarza sig tak dfugo, az cata komore zapetni si¢ ramkami z suréwki. Znane jest
réwniez uktadanie materiatu suszonego na woézkach, przy czym w czasie cyklu suszenia wdzek stopniowo
przesuwa sig przez catq suszarnie. Przy wprowadzeniu nowego wézka, caty pociag przesuwa sie o jedng pozycje,
a ostatni opuszcza suszarnie.

Wymienione sposoby mogg by¢ stosowane do uktadania tylko jednego rzedu pétwyrobéw.

Przy wytwarzaniu réznego rodzaju cegiet takich jak na przyktad cegty sitéwki, czy dziurawki podtuine,
konieczne jest stosowanie do zatadunku tych cegiet urzadzert zatadunkowych oraz $rodkéw przenoszacych,
poniewaz pdtwyroby cegiet musza byé uktadane odpowiednio do statycznej wytrzymatosci i najkorzystniej-
szych warunkéw suszenia. | tak na przykitad dziurawke podtuzng trzeba obrocié poziomo o80°, aby
cienkoscienne mostki i stosunkowo duze przestrzenie prézne lezaty w poprzek do listwy wzglednie do ramy lub
palety. Ponadto cegty sitéwki o duzym formacie trzeba przechylaé¢ o 80°, aby przy uktadaniu zatadowanych
nosnikéw pétwyrobéw na jeden stos odstep pomigdzy poszczegblnymi warstwami nie byt za duzy, wzglednis,
aby podczas suszenia mozna byto zdejmowaé p6twyroby. W celu zwigkszenia wydajnosci transportu, uktada si¢
jednoczesnie kilka stoséw. Znane urzadzenia przystosowane sq do uktadania tylko czterech stoséw | wymagajq
one duzych naktadéw. '

Dla sposobu uktadania pétwyrobéw decydujacy jest takze sposdb suszenia, to znaczy pétwyréb musi byé
ustawiony w zalezno$ci od kierunku przeptywu powietrza suszacego. Cegty sitowki nalezy tak uktadaé do
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suszenia, aby powietrze suszace nie trafiato na szeroki bok pdotwyrobu. Dziurawki podiuzne uktada sie do
suszenia tak, ze kierunek przeptywu jest zgodny z kierunkiem otworow.

Z powyzszego wynika, ze znane srodki przenoszace stosowane do potwyrobow cegiet narzucaja juz przy
formowaniu okreslone wymagania, gdyz przy przestawieniach produkcji wzglednie przy nowych formatach
decydujace sa wymiary nos$nika potwyirobow, odstepy warstw poddawanych suszeniu, rodzaj wozka suszarni
i system przeptywu powietrza suszacego.

Przy stosowaniu znanych rozwigzarn przenoszenia pétwyrobow cegiet w kolejnosci operacji obrobkowych
az do pieca, powstaja duze trudnosci przy automatycznym uktadaniu pétwyrobdéw na wozku pieca tunelowego.
Ten problem jest szczegdlnie wazny przy powszechnym obecnie wprowadzaniu piecow tunelowych.

Przy stosowaniu maszyny do uktadania potwyrobow na wozku pieca tunelowego konieczne jest aby
pétwyroby byty oddzielone od s$rodkow przenoszacych izgrupowane w okreslonych odstepach tak aby
nastepnie mozna je byfo osadzi¢ za pomoca organu chwytajacego na wozku pieca tunelowego.

Przy istniejacych obecnie dazeniach do pefnej automatyzacji procesu produkcyjnego z ograniczonym
personelem nadzorujacym, znane dotychczas sposoby nie umozliwiaja spetnienia wszystkich koniecznych
warunkéw i jednoczesnego zapewnienia sprawnego przenoszenia pdtwyrob6w cegiet podczas poszczegélinych
etapow obrébki.

Celem wynalazku jest usuniecie wymienionych niedogodnosci i usprawnienie produkcji cegiet.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu przenoszenia pétwyrobow cegty od ucinaka do wdzka
pieca oraz opracowanie zespotu transportowego przy zastosowaniu takich ujednoliconych elementéw, nadajacego
sig do uzycla przy produkcji wszystkich przyjetych w handlu wyrobdw takich jak cegta zwykta, dachdwka,
dziurawka podtuzna, dtugie pustaki i inne.

Sposéb wedfug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze potwyroby cegty uktada si¢ warstwami jedna nad
drugq w stos po cZym stosy przesuwa sie przez co najmniej jedng suszarni¢ przelotowa lub poddaje sig suszeniu
w suszarni komorowej, a po ukoriczeniu procesu suszenia stosy roztadowuje sie, a nastepnie oddziela sie palety
od p6twyrobdw cegty i transportuje s.¢ z powrotem do miejsca ponownego zatadowania na przenosniku
rolkowym i transporterze poprzecznym, podczas gdy zdjete z palet wysuszone pétwyroby przenosi sie kolejno
na wozki komory przelotowe;.

Zesp6t transportowy do przenoszenia pédtwyrobdw cegly od odcinka tasmowego na woézek pieca do

- wypalania zawiera elementy do uktadanis potwyrobow cegty na kazdej palecie, przyrzad uktadajacy palety
w stosy, pomost przesuwny z urzadzeniem wy4tadowczo-odstawczym, urzadzenie przesuwajgce palety, co najm-
niej jedng suszarni¢ przelotowg wyposazong w przenosnik watkowy, drugi pomost przesuwny na wyjsciu
Z suszarni przelotowej, pomost podnosny z przenosnikami rolkowymi, przesuwne poziome urzadzenie przestaw-
cze z urzadzeniem mocujacym kazdorazowo najwyZszg palete, podnoszony iopuszczany stét paletowy, do
zwalniania i zabierania palet z zapadek urzgdzenia przestawczego, co najmniej jeden chwytak osadczy, zamocowa-
ny przesuwnie nad lezaca na stole paletowym paleta i miejscem uktadania oraz urzgdzenie przesuwajace
roztadowane palety na powrotny przenosnik waikowy i przenosnik przenoszacy palety na przenosnik watkowy
przy formierni. ,

Palety majace ksztatt kwadratu zawieraja ruszt z ksztattownikéw, przy czym w zaleznosci od asortymentu
produkcji pétwyrobow ruszt lezy wzdtuz lub w poprzek kierunku transportu a wysoko$é stosu mimo réznej
wysokosci potwyrobow dostosowana jest do statej wysokosci suszarni tunelowej wzglednie komorowej, ado
ustalania odstepu miedzy paletami ma dystansowe elementy. Ponadto w skfad zespotu wchodza co najmniej
dwie suszarnie przelotowe oraz pomost z urzadzeniem wy tadowczo-odstawczym i urzadzenie przesuwajace. |

Urzadzenie do ustawiania palet w stosy zawiera pomost podnosny oraz urzadzenie blokujace zapadki,
natomiast przyrzad do zestawiania palet w stosy skfada si¢ z pomostu podnosnego na kidrym umieszczony jest
pomost obrotowy wsparty na obrotowym czopie i utozyskowany na rolkach przy czym dolng czesé pomostéw
podnos$nych stanowia ptaskie Zebra ustawione pryzmatycznie wzgledem osi srodkowej, przy czym krawedzie
tych Zeber utozyskowane sg na rolkach zainstalowanych na state we wspornikach. Pomost przesuwny
wyposazony jest w lezace na zewnatrz przenosniki watkowe oraz ma urzadzenie wy t adowczo-odbiorcze z dwoma
zapadkami, ktére wsparte sa na elemencie przesuwnym, Podnoszony i opuszczany pomost podnosny zainstalowa-

ny jest w przenosniku watkowym nad ktdrym znajduje sie urzadzenie przestawcze, przesuwne na parze szyn ponad
podnosnikiem watkowym, przy czym urzadzenie przestawcze ma zapadki. Natomiast nad dwoma réwnolegtymi
przenosnikami watkowymi sq zainstalowane szyny dla wézka napedowego z podnoszonymi i opuszczanymi
elektromagnesami robcczymi, do ktérych przymocowany jest od dotu element obrotowy z drazkiem prowadza-
cym zamocowanym obrotowo na przegubie, przy czym nad wézkami pieca tunelowego i miejscem przygotowania
suréwki, korzystnie nad przenosnikiem zatadowanych palet, zainstalowany jest na szynach pomost jezdny
majacy dwie rdwnolegte pary szyn dla chwytakow osadczych.
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Wymieniony przenosnik watkowy jest zamocowany u gory stolu paletowego iskfada sie z czesci statej
i przesuwnego pionowo pomostu podnosnego zainstalowanego w powrotnym podnosniku watkowym, przy
czym przenosnik watkowy zaopatrzony jest w urzadzenie napgdowe, korzystnie w naped taricuchowy.

Dla realizacji taSmowej produkcji celowe jest ze wzgledow ekonomicznych, aby cata produkcja przebiegata
przynajmniej od formowania systemem tréjzmianowym; co jest nie do uniknigcia przy wypalaniu, by na
przyktad nie wystgpito ochtodzenie pdtwyrobow miedzy suszeniem apiecem tunelowym, wzglednie by
suszarnia przelotowa mogta pracowac z ustalonym programem suszenia. _

Przy stosowaniu sposobu wedtug wynalazku proces produkcyjny taczenia z wytadowaniem wozkéw pieca
tunelowego moze by¢ dozorowany przez pigciu do szeSciu pracownikow, ktorzy spetniaja przewaznie funkcje
nadzorcze.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony przyktadowo na rysunku, na ktérym fig. 1 pokazuje widok z géry
formierni, fig. 2 — szczegoty palet w powiekszeniu, fig. 3 — widok z przodu przyrzadu uktadajacego w stosy,
fig. 4 — widok z boku pomostu przesuwnego z urzagdzeniem wy+tadowczo-odstawczym, fig. 5 — widok z przodu
urzadzenia przestawczego dla palet z pomostem podnosnym, fig. 6 — widok z przodu stotu paletowego z przenos-
nikiem watkowym do powrotnego przeniesienia palet, fig. 7 — widok z przodu transportera poprzecznego,
fig. 8 — widok z goéry transportera poprzecznego, fig. 9 — urzadzenie zdwoma chwytakami osadczymi,
a fig. 10 — widok z gdry urzadzenia z fig. 9.

Pétwyroby cegiet przenoszone sg przenosnikiem watkowym 2 do stanowiska 3, na ktérym odbywa sie .
uktadanie potwyrobdéw za pomoca chwytaka 4 na paletach 1. Poszczegdlne rzedy 5 pétwyrobéw ukiada sie
w przeciwienstwie do dotychczas stosowanej technologii nie w rGwnomiernym odstepie migdzy poszczegdInymi
pétwyrobami, jaki konieczny jest do suszenia, lecz umieszcza sie je w takich odstepach jakie s3 wymagane na
wozkach pieca tunelowego i do wypalania. '

Utozone na palecie 1 rzedy 5 potwyrobdw, przenoszone sg ze stanowiska 3 przenosnikiem watkowym 2
do przyrzadu 6 uktadéjqcego w stosy i stad za pomoca pomostu przesuwnego 7 z urzadzeniem wy{adowczo-od-
stawczym 31 oraz za pomoca urzadzenia przesuwajacego 9 przenoszone sg do suszarni przelotowej 8.

Celowe jest aby druga czes¢ przenosnika watkowego 2, przyrzad 6 uktadajacy w stosy, urzadzenie
przesuwajace 9 iodcinek jazdy pomostu przesuwnego 7 zaopatrzy¢ w ostone zabezpieczajaca prasowano na
goraco pétwyroby przed ochtodzeniem. Znajdujacy sie na koricu przenosnika watkowego 2 przyrzad 6 stuzy do
uktadania stosow w zaleznosci od przeswitu suszarni przelotowej 8 i od wysokosci pé%wyrobéw.

* Urzadzenie przesuwajace 9 przenosi wsuniety 2 pomostu przesuwnego 7 stos palet razem z catym rzedem
stosOw w suszarni przez suszarni¢ przelotowa 8. Na wyjsciu z suszarni przelotowej 8 znajduje sig¢ dalszy pomost
przesuwny 10 z urzadzeniem wytadowczo-odstawczym 31 (fig. 4), ktory przejmuje stos palet i nastepnie
przenosi na pomost podnosny 11 z przenos$nikiem watkowym. Po kazdorazowym uniesieniu stosu palet za
pomoca pomostu podnosnego 11 najwyzsza paleta 1 stosu jest zabierana przez urzadzenie przestawcze 12
{fig. 15), ktore dokonuje transportu do stotu paletowego 13. Stad pétwyroby przemieszcza sie¢ za pomoca
chwytaka 14 na wozkach 15 pieca tunelowego. Puste palety wracajg na przenosniku w'a{kowvm 16 do formierni
i za pomoca transportera poprzecznego 17 doprowadzane sq na przenosnik watkowy 2, gdzie ponownie zostajg
zatadowane.

Kazda paleta 1 sktada sie z ramy 18 o profilu skrzynkowym z czterema skierowanymi w gore wspornikami
19 otym samym profilu. Na ramie palety 1 zamocowane sg ksztattowniki 21 stanawigce podpdrki dla
pétwyrobow 20.

Przez okreslenie ksztattowniki rozumie sie profile o lekkiej konstrukcji, ktére maja mozliwie duzo waskich
powierzchni podpierajacych dla potwyrobu 20, tak aby na powierzchni podpieranej pétwyrobu 20 nastgpowato
na najkrétszej drodze wydalanie wody na zewnatrz. Krawedzie ksztattownikow 21 sg w celu unikniecia rys przy
suszeniu, lekko zukosowane, aby przy procesie kurczenia sue potwyréb 20 nie napotykat na opdr ze strony
ostrych krawedzi.

Ramy o profilu skrzynkowym 18 i podporki pdtwyrobdw z ksztattownikow 21 przejmuja przy najnizszej
nawet konstrukcji stosunkowo duze statyczne idynamiczne obcigzenia na skutek cigzaru uzytecznego i sity
tnacej.

Wielkos¢ palet 1 jest okreslona wymiarami zewnetrznymi wozka pieca tunelowego 15, gdyz jak pokazano
na fig. 1, obrab palety 1 rowny jest 2/3 warstwy obsadzenia na wozku pieca tunelowego 15. To ustalenie ma te
istotng zalete, ze juz kilka rzedéw potwyrobdw 5, zgrupowanych wedfug schematu obsadzenia dla wypalania
potwyrobéw mozna do suszenia osadzi¢ na palecie 1 o wymiarach np. 2,6 m x 2,6 m. Przy szerokosci pasma
gliny rzedu okoto 270 mm mozna wskutek tego osadzi¢ na palecie 1 osiem rzedéw pdéiwyrobéw 5, co daje
obcigzenie rzedu okoto 1000 kg.

W celu maksymalnego wykorzystania przestrzeni suszenia i dla zapewnienia dodatkowo mozliwosci zmiany
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pionowego odstepu miedzy paletami, uktada si¢ w stosie co najmniej 5 palet, przy czym pionowy odstep
pomiedzy paletami w stosunku do wysokosci wsadu do suszenia wynosi 1,5 do 1.

Catkowita wysoko$é stosu ustawionych jedna nad drugq palet jest zalezna od wysokosci czterech
wspornikéw. naroznych 19 kazdej palety 1. Te cztery wsporniki narozne 19 (fig. 2), wstawione s3 w stozki
prowadzace 22. Jesli p6twyréb 20 wymaga na ‘podstawie danej wysokosci pasma zmiany pionowego odstepu
miedzy paletami, nalezy usunaé stozki prowadzace 22 we wspornikach naroznych 19 i na ich miejsce wstawic¢
cztery réwnej wysokosci elementy dystansowe 23, Na wolny koniec elementéw dystansowych 23 nasadza sie na
nowo stozek prowadzacy 22. Elementy dystansowe 23 majg rézne wysokosci. Wraz z tym musi sie zmieni¢ liczba
palet 1 w stosie, co jest konieczne ze wzgledu na przeswit suszenia. Ta mozliwo$é gwarantuje moinosé
maksymalnego obciazenia przekroju suszarni iprzez to cata suszarnia przelotowa 8 otrzymuje réwnomierng
gestosé obsadzania. '

"Dzigki temu, ze kazda paleta 1 ma ksztatt kwadratowy, istnieje mozliwos¢ podania kaZdej palety 1
obréconej 090° na przenosnik watkowy, tak aby ksztattowniki 21 zaleznie od asortymentu produkgcji lezaty
w poprzek lub wzd{uz kierunku transportu. Jesli jest to konieczne ze wzgledu na przeptyw powietrza, mozna
caty stos palet po obtoZeniu pétwyrobami obréci¢ nastgpnie o 90° w przyrzadzie uktadajacym 6.

Dzigki tym dwém wymienionym mozliwosciom konieczne dotychczas obrdcenie kazdego poszczegdinego
p6twyrobu o 90° nie jest juz potrzebne.

" Przyrzad uktadajacy 6 na koricu przenosnika watkowego 2 stanowi pomost podnosny 24 z napedem
hydraulicznym 25. Dla zapewnienia dobrego uszczelnienia, pomost podnosny 24 jest zaopatrzony korzystnie
wpryz'matyi:znq dolng cze$é, ktérej krawedzie prowadzome sq w statych zainstalowanych we wspornikach,
rolkach. Pomostowi podnosnemu 24 przyporzadkowane sa na bocznym stojaku dwa przenosniki watkowe 26
jako ciag dalszy przenosnika watkowego.

Na tych przenosnikach watkowych przenosi sie zatadowang sprasowanymi na mokro pé{wyrobami palete
1 w obszar przyrzadu uktadajacego 6 i nastepnie podnosi sie pomostem podnosnym 24, Przy tym palete 1
podnosi si¢ w obszar czterech lezacych wyzej zapadek 27 i osadza sie na nich. Przy podnoszeniu dalszych palet 1
podnosi si¢ na nowo osadzone przedtern na zapadkach 27 palety 1 itworzy si¢ stos palet. Po podniesieniu
ostatniej palety 1 stosu, zapadki 27 zabezpiecza si¢ przed opadnieciem specjalnymi, nie pokazanymi na rysunku
urzadzeniami i opuszcza sie caty stos palet na przenosniki watkowe 26. Jesli ze wzgledu na techniczne warunki
suszenia wymagane jest, aby stos palet byt obrécony o 90°, to moze to nastapic przed opuszczeniem stosu palet.
W tym celu pomost podnosny 24 jest wyposazony dodatkowo w pomost obrotowy 28, utozyskowany za pomoza

" czopa obrotowego na pomoscie podnosnym itoczacy si¢ na pomoscie podnosSnym za pomocg koziotkdw
z rolkami. Obrét nastepuje za pomoca hydraulicznego cylindra roboczego 29, zainstalowanego migdzy pomostem
podnosnym 24 a ramieniem wysiegnikowym na pomoscie obrotowym 28.

Nastepnie, stojacy za przyrzadem uktadajagcym 6 pomost przesuwny 7, za pomocy urzadzenia wytadow-
czo-odstawczego 31 przejmuje stos palet.

Pomost przesuwny 7 oraz pomost przesuwny 10 jest wyposazony w dwa lezace na zewnatrz przenosniki
watkowe 30. Urzadzenia wy4adowczo-odstawcze 31 wykonane sa jako osobne jednostki konstrukcyjne i znajduja
si¢ miedzy obydwoma przenosnikami rolkowymi 30, skad zapadka 32 przejmuje wyfadowanie stosu palet
z przyrzadu uktadajacego 6 wzglednie z suszarni przelotowej 8, adruga zapadka 33 przejmuje wsunigcie do
suszarni przelotowej 8 wzglednie na pomost podnosny 11 po suszarni przelotowej. Dwie zapadki 32, 33
zainstalowane w okreslonej odlegtosci od siebie na krotkim elemencie przesuwnym urzadzenia wy+adowczo-od-
stawczego 31, stuiq do tego, aby przy doprowadzeniu i dalszym przesunigciu stosu palet, moZzna byto chwytaé
rame 18 najnizszej palety 1, bez koniecznosci wysuwania elementu przesuwnego poza profil urzgdzenia
wy tadowczo-odstawczego 31.

Stos palet 34 wsuwa sie wiec na stanowisko przygotowawcze w suszarni i nastepnie przesuwa sie dalej za
pomocy urzadzenia przesuwajacego 9 o okoto jedng dtugosé palety, przez co znajdujgcy si@ juz w suszarni
przelotowej 8 stos palet przenosi si¢ dalej. Stos palet, przygotowany zatem jednoczesnie na koricu suszarni
przelotowej zostaje przejety przez znajdujacy sie po stronie suchej pomost przesuwny 10, uksztattowany
podobnie jak pomost przesuwny 7 iprzeniesiony przez urzadzenie wytadowczo-odstawcze 31 pomostu
przesuwnego 10 na przenos$nik watkowy 35 dZwignika z pomostem podnos$nym 11.

Pomost podnosny 36 jest wykonany podobnie jak przyrzad uktadajacy 6, jednak bez pomostu obrotowego.

Najwyisza kazdorazowa paleta 1 usuwa sie¢ w zapadki 37 i jest przy zdejmowaniu pozostatego stosu palet
34 przytrzymywana przez te zapadki 37, umocowane przegubowo na urzgdzeniu przestawczym 12. Urzadzenie
przestawcze 12 porusza si¢ samoczynnie na parze szyn 38, przechodzacej nad stofem paletowym 13 i nad
przenosnikiem watkowym 16, przenoézqcym puste palety. Na ostatnim stanowisku uwalnia si¢ przez podniesie-
nie stotu paletowego 13 palete 1 z zapadek 37 urzadzenia przestawczego 12, tak Ze urzadzenie przestawcze 12
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moze wrdci¢ znow puste aby wzigé za pomoca pomostu podnosnego 36 najblizsza najwyzszg palete 1. Podniesienie
stotu paletowego 13 osiaga sie w prosty sposdb za pomocg pomostu podnosnego 39.

Réwnolegle do urzadzenia przestawczego 12 przesuwa si¢ chwytak osadczy 14 (fig. 1), nad podniesiony
stdt paletowy 13 i przejmuje catkowity lub czesciowy tadunek palety 1, ktdra akurat zostata dostarczona przez
chwytak 4. Po oproznieniu palety 1 w ciggu jednej operacji przez chwytak 14, przenosi si¢ palete 1 przez
obnizenie stotu paletowego 13 na pochyty przenosnik watkowy 16, za pomoca urzadzenia wy+tadowczego 40.
Przenosnik watkowy 16 transportuje palety z powrotem do formierni.

Zaleznie od uksztattowania palety 1 wzglednie wozka 15 pieca tunelowego, przeprowadza sie zatadunek
warstwy potwyrobéw w jednej lub kilku operacjach. Do tego jest konieczne, aby dwa wézki pieca tunelowego 15
staty obok siebie. Przy tym wiec kazdy pierwszy wdzek pieca tunelowego zatadowuje sie jedng obsada palet
i potowa zawartosci palet, a drugi wozek pieca tunelowego potows i catg obsadg palet.

" Transportowane z powrotem na pochytym przeno$niku watkowym 16 palety 1 pobiera si¢ na koricu
przenosnika watkowego 16 rytmicznie transporterem poprzecznym, ktorego biegnacy na szynach wdézek
napedowy 41 wyposazony jest w podnoszone i opuszczane magnesy chwytajace 42 i transportuje si¢ o okre$lony
odcinek drogi. Gdy paleta 1 zostanie umieszczona na przeno$niku watkowym 2, przejmuje ona transport do
formierni, a tym samym do ponownego rzgdowego obsadzenia prasowanymi na mokro pétwyrobami.

Jesli na skutek przestawienia produkcji konieczny jest obrét palety o90°, wézek napedowy 41 jest
wyposazony na spodzie w cze$é obrotowa 44, na ktérej umieszczony jest drazek prowadzacy 43, osadzony na
state w obrotowym punkcie potaczenia przegubowego 45 na statym korpusie maszyny.

Przy jeidzie woézka napedowego 41 drazek prowadzacy 43 porusza si¢ osiowo dzieki obrotowemu
potaczeniu przegubowemu 45, ktére jest tak rozwigzane, ze migdzy srodkami miejsc pobrania i odbioru
a punktem potaczenia przegubowego tworzy sie trdjkat prostokatny, przez co cze$é¢ obrotowa 44 wézka
napgdowego 41 i tym samym pobrana paleta 1 obraca sie 0 90°.

Przy materiale trudno i dtugo suszacym sig, ‘nstaluje si¢ obok siebie dwie lub kilka suszarni przelatowych 8
migedzy pomostami przesuwnymi 7 i 10 (fig. 1). W tych przypadkach konieczne jest aby urzagdzenie przesuwajgce
9 mogto jecha¢ tak daleko na zewnatrz zeby pomast przesuwny 7 mégt przejechaé przed potozong najdalej na
zewnatrz suszarni¢ przelotowa 8. Jezdnia wzglednie tor dla obydwu przesuwnych pomostéw musi wigc
wystawac poza suszarnie przelotowa 8 o dtugos¢ urzadzenia przesuwajacego 9.

Dla zapewnienia optymalnej wydajnosci suszarni, lezaca na stole paletowym 13 palet¢ oznaczong
symbolem 1, umieszcza sie na zainstalowanym w gorze stotu paletowego 13 przenosniku watkowym 46.
Przenosnik watkowy 46 ma nie pokazany na rysunku napgd taricuchowy, ktéry doprowadza stopniowo palety
do opréznienia. Opréznianie mozna przeprowadzi¢ czesciowo na przenosniku watkowym 46 i na pomoscie
podnosnym 50, ktéry przylega do przeno$nika watkowego 46 iktéry zainstalowany jest w powrotnym
przeno$niku watkowym 16, prowadzacym z powrotem puste palety réwnolegle do toru wézkéw pieca
tunelowego. :

Nad przenosnikiem watkowym 46, pomostem podnosnym 50 i wézkami pieca tunelowego 15 zainstalowa-
ny jest pomost jezdny 47, jezdzacy na szynach 49 réwnolegle do powrotnego- przeno$nika watkowego 16.
Pomost jezdny 47 ma dwie pary szyn 48 (fig. 10), po ktérych jezdzi tam i z powrotem po jednym chwytaku 14,
14'". Kazdy chwytak osadczy ma dwa chwytaki 51, kt6rych szczeki uchwytowe razem z cztonami uruchamiaja-
cymi mozna wymieniaé¢, zmienia¢ co do liczby i dopasowywac do ksztattu blatéw osadczych wzglednie utozenia
pdtwyrobéw cegty na paletach.

Jak pokazano na fig. 9 wysunigta paleta 1’ jesi przez chwytak 51 oprézniona juz do potowy. Pobrang
przez chwytak 51 potowe przewozi si¢ za pomoca chwytaka osadczego 14’ nad woézek pieca tunelowego 15
i jako blat osadczy b sktada si¢ na ten wozek. W tej samej chwili przenosi sie palete 1’ o jeden krok dalej, tak ze
druga potowa jako blat osadczy a jest przygotowana do pobrania przez chwytak osadczy 14".

Jesli wiec przeniesie si¢ palete 1" o jeden krok dalej (fig. 10) to chwytak osadczy 14’ nadjezdZa nad blat
osadczy a i wytadowuje palete 1’ catkowicie. Paleta 1"’ dotarta przy tym catkowicie na pomost podnoény 50
i oddaje si¢ ja przez opuszczenie pomostu na powrotny przenosnik watkowy 16, przez co nastepuje dalszy
transport palet. Jednoczesnie chwytak osadczy 14’ porusza sig z powrotem w kierunku wézka pieca tunelowego
15, a chwytak osadczy 14’ odwrotnie — do pozycji wyjsciowej nad stanowiskiem wytadowczym. Wtedy nowg
palete 1, znajdujacy sie juz na stole paletowym 13, przygotowuije sig przez przenosnik tarficuchowy przenos$nika
watkowego 46.

Z objasnionego przebiegu pracy wynika, ze kazdy stos |, 11, 11l przy uktadaniu jednej nad drugs warst na
wozku pieca tunelowego zmienia si¢ od warstwy do warstwy jako blat osadczy a i blat osadczy b i przez to przy
rownych blatach osadezych osiaga si¢ optymalne wyniki zatadunku, Poza tym jest mozliwe obrécenie
chwytakéw 51 0 90° lub 180°, do czego stuza wierice obrotowe 52.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb przenoszenia poiwyrobow cegty od ucinaka tasmowego na wozek pieca do wypalania,
znamienny tym,Ze pdtwyroby cegty (20) uktada si¢ na paletach, a nastgpnie palety (1) uktada sie
warstwami jedna nad druga w stos (34), po czym stosy (34) przesuwa si¢ przez co najmniej jednq suszarnig
przelotowa (8) lub poddaje sie je suszeniu w suszarni komorowej, a po ukoriczeniu procesu suszenia stosy (34)
" roztadowuje sie, a nastepnie oddziela sig palety (1) od potwyrobow cegty (20) i transportuje sie z powrotem do
miejsca ponownego zatadowania na przenosniku rolkowym i transporterze poprzecznym, podczas gdy zdjgte
z palet (1) wysuszone pétwyroby przenosi si¢ kolejno na wézki (16) komory przelotowsj (8).

2. Zesp6t transportowy do przenoszenia potwyrobow cegty od ucinaka tasmowego na wézek pieca do
wypalania, znamienny tym, Ze zawiera elementy do uktadania pétwyrobéw cegty na kazdej palecie (1),
przyrzad (6) uktadajacy palety (1) w stosy (34), pomost przesuwny (7) z urzadzeniem wy tadowczo-odstawczym
(31), urzadzenie (9) przesuwajace palety, co najmniej jedng suszarnig (8) o dziataniu ciagtym wyposazonq
w przenosnik watkowy, drugi pomost przesuwny (10) na wyjsciu z suszarni przelotowej, pomost podnosny (11)
'z przenosnikami rolkowymi (30), przesuwne w poziomie urzadzenie przestawcze (12) z urzadzeniem mocujacym
katdorazowo najwyzsza palete (1), podnoszony i opuszczony sté+ paletowy (13), do zwalniania i Zabierania palet
(1) z zapadek (37) urzadzenia przestawczego (12), co najmniej jeden chwytak osadczy (14), zamocowany
przesuwnie nad lezaca na stole paletowym (13) paleta (1) imiejscem uktadania oraz urzadzenie (40)
przesuwajace roztadowane palety (1) na powrotny przenosnik watkowy (16) i przeno$nik (3) przenoszacy palety
na przenohili watkowy (2) przy formierni.

3. Zesp6t transportowy wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze palety (1) majace ksztatt kwadratu
zawierajq ruszt z ksztattownikéw (21) przy czym w zaleznosci od asortymentu produkcji pétwyrobéw (20) ruszt
lezy wzdtuz lub w poprzek kierunku transportu, a wysokos¢ stosu (34) mimo réinej wysokosci potwyrobow
(20) dostosowana jest do statej wysokosci suszarni (8) tunelowej wzglednie komorowej, a do ustalenia odstepu
miedzy paletami (1) ma dystansowe elementy (23).

4. Zesp6t transportowy wediug zastrz. 2, znamienny ty m, ze zawiera rownolegle zainstalowane co
najmniej dwie suszarnie (8) przelotowe oraz pomost (7, 10) z urzadzeniem wytadowczo-odstawczym (31)
i urzgdzenie przesuwajace (9).

5. Zesp6t transportowy wedtug zastrz. 2, znamienny ty m, Ze znane urzadzenie do ustawiania palet
(1) w stosy (34) zawiera pomost podnosny (24) do unoszenia palet oraz blokujace zapadki (27).

6. Zespdt transportowy wedtug zastrz. 2, znamienny tym, Ze przyrzad (6) do zestawiania palst (1)
w stosy (34) sktada si@ z pomostu podnasnego (24) na ktérym umieszczony jest pomost obrotowy (28) wsparty
na obrotowym czopie i utozyskowany na rolkach. N

7. Zesp6t transportowy wedtug zastrz. 2, albo b albo6,znamienny tym, 2e dolna czgé¢ pomostéw
podnosnych (24, 24’, 39) stanowiq ptaskie zebra ustawione pryzmatycznie wzgledem osi srodkowej, przy czym
krawedzie tych Zeber utozyskowane sq na rolkach zainstalowanych na state we wspornikach,

8. Zesp6t transportowy wedtug zastrz. 2, znamienny ty m, Ze pomost przesuwny (7, 10) wyposaZo-
ny jest w lezace na zewnatrz przeno$niki watkowe (30) oraz ma urzadzenie wytadowczo-odbiorcze (31) z dwoma
zapadkami (32, 33), ktére wsparte s na elemencie przesuwnym,

9. Zespdt transportowy wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze podnoszony i opuszczany pomost
podnosny (36) zainstalowany jest w przenosniku watkowym (35) nad ktérym znajduje sig urzadzenie przestaw-
cze (12) przesuwne na parze szyn (38) ponad podnosnikiem watkowym (16), przy czym urzgdzenie przestaweze
(12) ma zapadki (37). '

' 10. Zesp6t transportowy wedtug zastrz.2,znamienny ty m, e nad dwoma rownolegtymi przenosni-
kami watkowymi (2, 16) s zainstalowane szyny dla wdzka napedowego (41) z podnoszonymi i opuszczanymi
elektromagnesami (42) roboczymi, do ktdrych przymocowany jest od dofu element obrotowy (44) z dratkiem
prowadzacym (43) zamocowanym obrotowo na przegubie (45).

11. Zespdt transportowy wedtug zastrz. 2, znamienny ty m, ze nad wézkami (15) pieca tunelowego
i migjscem przygotowywania suréwki, korzystnie nad przenosnikiem watkowym (46) zatadowanych palet (1,
1), zainstalowany jest na szynach (49) pomost jezdny (47) majacy dwie réwnolegte pary szyn (48) dla
chwytakéw osadczych (14, 14°).

12. Zespd+t transportowy wedfug zastrz. 2, albo 11, znamienny tym, e przenosnik watkowy (46)
jest. zamocowany u gory stotu paletowego (13) isktada sie z czeéci statej i przesuwnego pionowo pomostu
podno$nego (50) zainstalowanego w powrotnym podnosniku watkowym (16).

13. Zespét transportowy wedtug zastrz. 12, znamisnny tym, ze przenodénik watkowy (46) zaopat-
rzony jest w urzadzenie napgdowe, korzystnie w naped taricuchowy.
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