POLSKA
RZEGZPOSPOLITA
LUDOWA

URZAD
PATENTOWY
PRL

OPIS PATENTOWY

Patent dodatkowy

do patentu

Zgloszono: 01.VI.1964 (P 104 734)
Pierwszenstwo:

Opublikowano: 18.VI.1965

49492

KL

UKD

80 a, 35/01

 BAKD
/7,

Twoérca wynalazku: Henryk Unilowski

Wiasciciel patentu: Lubelskie Zaklady Eternitu, Lublin (Polska) {g;,zm

Mr——.
[Blsuorszma

i P. 3
Y Citentfoweg

Urzadzenie do wyjmowania falistych plyt eternitowych z matryec
ulozonych w stosy oraz do przygotowania tych matryc
do nastepnego cyklu produkcyjnego

1

Wynalazek niniejszy dotyczy urzagdzenia do wyj-
mowania i automatycznej segregacji stosu falistych

plyt eternitowych i podkladek ksztaltowych, zwa- -

nych matrycami, na ktoére nanosi sie wstepnie
sprasowang mase azbesto-cementowg w procesie
wytwarzania tych ptyt, przy czym czynnosci wy-
konywane przez to urzgdzenie, popularnie zwana
»rozbiorkg plyt", stanowi ostateczny etap cyklu
produkcyjnego znanej metody ciggtego wytwarza-
nia ptyt azbesto-cementowych (eternitewych) @ de-
wolnych, ksztaltach i wymiarach.

Technologia znanego procesu cigglego wytwarza-
nia plyt eternitowych polega na tym, ze spreparo-
wang odpowiednio mieszanke cementu z azbestem
w postaci proszku lub wiékien z obfitym dodat-
kiem wody poddaje sie kolejnym zabiegom od-
filtrowania wody, w wyniku czego powstaje masa
o strukturze, filcu wstepnego prasowania tej masy
do postaci duzych arkuszy o wymaganej grubosci,
a nastepnie ciecia tych arkuszy na dowolne for-
maty, ostatecznego prasowania tych formatéw
wraz z nadania im wlaSciwych ksztaltéw i skom-
plikowanym procesfe suszenia.

Od momentu prasowania pocietych formatéw
masy .azbesto-cementowej, z jednoczesnym ich
uksztaltowaniem, wytwarzany wyréb przemiesz-
czany jest przez wszystkie dalsze etapy produkcyj-
ne na odpowiednio uksztaltowanej podkladce, kt6-
ra w dalszej czeSci opisu bedzie nazywana ma-
tryca.
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O ile wszystkie opisane czynno$ci zwiazane
z cigglym wytwarzaniem ptyt eternitowych w zna-
nych metodach sg w wiekszym lub mniejszym
stopniu zmechanizowane, o tyle ostateczny etap
produkcji, a mianowicie zdejmowanie gotowych
plyt eternitowych z matryc dokonywany byl recz-
nie, co stwarzato konieczno§é zatrudniania duzej
liczby pracownikéw 1 powodowalo zwickszenie
kosztéw produkcji wyrobu. Ponadto dla ponowne-
go wuzycia matrycy do nastepnego cyklu produk-
cyjnego, po zdjeciu z niej gotowej plyty eternito-
wej, nalezy jg poddaé odpowiednim zabiegom kon-
serwacyjnym, polegajacym na oczyszczeniu po-
wierzchni roboczej tej matrycy z pozostatoSci mazsy
azbesto-cementowej, a mnastepnie posmarowaniu
tej powierzchni odpowiednim olejem. Czynno$ci
zwigzane z wlaSciwg konserwacja matryc, ktére
posiadajg duzy wplyw na jako§é powierzchni wy-
twarzanego wyrobu, byly w tych znanych meto-
dach wytwarzania ptyt eternitowych rowmiez do-
konywane recznie, przy czym pewien stopien me-
chanizacji tego procesu roboczego |polega1 na za-
stosowaniu mechanicznie mnapedzanych szczotek
obrotowych.

Urzadzenie, ktére stanowi przedmiot miniejszego
wynalazku, eliminuje catkowicie prace reczng
przy wytwarzaniu piyt eternitowych, umozliwiajgc
w pelni zmechanizowanie calego przebiegu procesu
wytwarzania tych ptyt. ’
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Wynalazek bedzie objasniony szczegélowo ma
podstawie przykiadu wykonania urzadzenia przed-
stawionego na rysunkach, ma ktérych fig. 1 przed-
stawia to urzadzenie w widoku z boku, fig. 2 —
w widoku w kierunku ,,A” oznaczonym na fig. 1,
a fig. 3 — to samo urzadzenie w widoku z gory.

Do spawanej z ceownikéw konstrukeji 1, stano-
wigcej rame urzadzenia sg umocowane Srubami
podwoéjne owadnice pionowe 2, 3, w ktérych
przemieszc;ga, sie zespoly widel 4 i 5 na rolkach,
przy (;zyr;i zesp6l widet 5 stuzy do zaladowywania
'stosu plyt eternitowych 6 wraz z matrycami 7, na-
tomiast zesp6t widet 4 stuzy do zbierania oczysz-
. czonych matryc 7. Urzadzenie wedlug wynalazku,
Uwidocznione w przykladowym rozwigzaniu na
rysunku, jest przystosowane do jednorazowego za-
tadowania stosu skladajacego sie z pieédziesieciu
.plyt eternitowych 6 wraz z takg samg liczbg ma-
tryc 7. Skokowy naped obu zespoléw widlowych
4, 5, prowadzonych suwliwie w prowadnicach 2, 3
jest -zrealizowany za pomoca waléw pednych 9, 10
utozyskowanych w przymocowanych do konstruk-
cji 1 tozyskach 11, na ktérych sg osadzone kola
laricuchowe 12, 13, wspoélpracujgce z lancuchami
»Galla” 14, 15 i kotami lancuchowymi 16, przy
czym oba  laficuchy 14, 15 sg przymocowane do
zespoléw widlowych 4, 5 nieuwidocznionymi na
rysunku uchwytami.

Waly pedne 9, 10 obracane sg skockowo w prze-
ciwnych kierunkach'za pomocg mechanizmu prze-
kladniowego 17, wskutek czego kazdemu przesu-
nieciu w gére zespotu widtowego 5 towarzyszy ta-
kie same przesuniecie w. d6t zespolu widelkowe-
g0 4. Mechanizm przekiladniowy 17 jest wyposazo-
ny w zapadkowy uklad ko6l zebatych, napedzany za
pomoca silnika wspélpracujagcego z mimosrodowo
ulozyskowanym kolem napedowym, przy czym
przelozenie tego uktadu k6t zebatych jest w spo-
s6b regulowany tak dobrane, ze skokowy obrét wa-
16w pednych 9, 10 i zwigzany z tym skokowy ruch
zespot6w widtowych 4, 5 odpowiada- grubosci wy-
twarzanej plyty eternitowej 6 wraz z matrycg 7.

Ponadto zespét przekladniowy zawiera dZzwignie,
za pomocy ktérej wyzebia sie mimosrodowe kolo
napedowe, przy jednoczesnym zazebianiu sie inne-
g0 kola napedowego stuzgcego do powrotu zespo-
6w widlowych do polozenia wyjSciowego, przy
czym podczas powrotu oba waly pedne 9, 10 sprze-
zone sg z silnikiem w spos6b ciggly (nie skokowo).
Opisanych element6éw zespolu przekladniowego
celowo nie naniesiono na rysunku, gdyz jako zna-
ne nie stanowig istoty wynalazku. Nie pokazano
réwniez na rysunku ukladow stuzacych do naciggu
lar’lcuché_w 14, 15 z podanych wyzej wzgled6w.

Nad zespolem widlowym 5 sa umocowane dwie
poziome prowadnice 18, ktérych poziom jest regulo-
wany S$rubowo, wspélpracujace z suwakami 19
zabieraka 20, urachamianymi suwliwie napedem
laficuchowym . 21 wspélpracujagcym z silnikiem 22
przez przekiladnie 23.

Przy zaladowaniu na zesp6t widlowy 5 kolejnego
stosu plyt eternitowych 6 wraz z matrycami 7,
zabierak 20 winien sie znajdowaé w jego lewym
skrajnym polozeniu, a wiec po stronie przeciwnej

niz to uwidoczniono na rysunku, przy czym jego
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stozkowe czola 20a musza opieraé si¢ o krawedz
pierwszej w stosie plyty eternitowej 6. W tym ce-
lu przewidziano regulacje polozenia ' poziomych
prowadnic 18. Poprzez naci$niecie przycisku ste-
rowniczego uruchamia sie silnik 22 i nastepuje ruch
zabieraka 20 z jego lewego skrajnego potozenia w
kierunku prawym.

Stozkowe czola 20a zabieraka 20 przesuwaja
w tym czasie pierwszg ptyte eternitowa 6 na do-
wolny podajnik rolkowy 21 lub inny przeno$nik,
za pomocg ktérego gotowa piyta eternitowa jest
przenoszona do mniejsca skladowania. Gdy zabie-
rak 20 dochodzi do skrajnego polozenia prawego,
uwidocznionego na fig. 1, jego ramie naciska przy-
cisk wylgcznika krancowego 25, zaopatrzonego w
podwéjny uklad stykéw, z ktérych jego uklad za-
myka obwo6d elekiryczny dwoéch elektromagne-
s6w 26, a drugi uklad stykéw powoduje przela-
czenie kierunku obrotéw silnika 22. Wigczone do
obwodu elektrycznego elektromagnesy 26 przecig-
gajg stalowg matryce 7, ktéra jest przesuwana za-
bierakiem 20 w kierunku lewym.

Wspoélpraca dzwigni zabieraka 20 z wylgcznikiem
krancowym 25 jest tak pomySlana, ze przerwanie
obwodu zasilajgcego elektromagnesy 26 nastepuje
dopiero wtedy, gdy matryca 7 oprze sie o stozek
20a zabieraka 20. Dzieki przycigganiu przez
elektromagnesy 26 matryce 7 przed przemieszcza-
niem jej na zespél widlowy 4 eliminuje sie mozli-
gotowej piyty eternitowej 6
wskutek tarcia o nig stosunkowo ciezkiej matrycy.
‘W czasie opisanego wyzej ruchu zabieraka 20 w
kierunku prawym nastgpilo skokowe przesuniecie
sie zespolu widlowego 5 ku gbérze, przy czym oba
te ruchy sg odpowiednio zsynchronizowane w
czasie. ‘ ’

Podczas przesuwania matrycy 7 w kierunku ze-
spolu widlowego 4 jej krawedZ znajduje sie na
wysoko$ci obrotowych szczotek czyszczacych 26
oraz zespotu szczotek smarujgcych 29, uksztalto-
wanych odpowiednio do profilu tych matryc. Oba
te zespoly sg napedzane silnikiem elektrycznym 27
za pomocg przekladni tancuchowej 28, przy czym
kierunek obrotéw szczotek czyszczacych 26 jest
przeciwny do kierunku ruchu przesuwanej ma-
trycy 7, natomiast kierunek obrotu szczotek sma-
rujgcych 29 jest zgodny. Ponadto zesp6! szczotek
czyszezgcych 26 posiada zmacznie wiekszg liczbe
obrot6w co zostalo zrealizowane odpowiednim
przelozeniem k6! zebatych.

Ze wzgledu na mozliwo§é szybkiego zuzywania
sie obu zespoléw szczotek przewidziano ich zamo-
cowanie do konstrukcji 1 w spos6b przesuwny
w kierunku dosrodkowym, przy czym sg one osto-
niete nieuwidoczniong na rysunku ostong. W gér-
nej czeSci tej ostony znajduje sie natrysk 30 poig-
czony rurkg ze zbiornikiem 31 oleju formatowego,
ktérego doptyw jest regulowany zaworem 32, na-
tomiast w dolnej cze$ci ostony znajduje sie pochyle
dno, poigczone rurkg ze zbiornikiem 33, w ktérym
gromadzi sie nadmiar oleju wraz z zanieczyszcze-
niami pochodzgcymi z czyszczonych matryec.

Po dojsciu zabieraka 20 do jego skrajnego lewego
polozenia, naciskany jest przycisk wylgcznika kran-
cowego 35, ktérego zestyki powodujg kolejng zmia-
ne kierunku obrotéw silnika 22 i zwigzany z tym
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ponowny opisany uprzednio ruch w kierunku pra-
wym.

Dalsze przemieszczanie sie oczyszczanej matry-
cy 7 do jej skrajnego polozenia na zespole widlo-
wym 4 jest dokonywane za pomocg profilowanej
rolki napedowej 34, napedzanej réwniez silnikiem
27, ktéra zapobiega jednocze$nie przed naciskiem
matrycy na dolne szczotki obu zespoléw czyszczg-
cego i smarujgcego.

Zastosowane napedy kot zebatych oraz tancucho-
we eliminuja mozliwo$¢ wystepowania poslizgow
przy wspoéhdzialaniu poszczegélnych mechanizméw.

Z chwilg kiedy zespél widlowy 4 znajdzie sie w
swym dolnym skrajnym polozeniu, co nastepuje
po catkowitej segregacji zatadowanego do urzadze-
nia stosu, plyt eternitowych 6 wraz z matryca-
mi 7, uruchomiona jest dzwignia wylgcznika kran-
cowego 36, kiérego rozwierane styki przerywaja
obwdéd cewki trzymajgcej wylgcznika gléwnmego,
przerywajacego doptyw pradu do calego urzgdze-
nia. Dopiero przemieszczenie sie ukladéw widlo-
wych 4, 5 do polozenia pierwotnego zwalnia dfwig-
nie wylacznika krancowego 36 i nastepuje ponow-
ne przylaczenie urzadzenia wedlug wynalazku do
sieci za pomocg wspomnianego wylacznika gtéw-
nego.

Po zabraniu oczyszczonych matryc 7 z zespotu
widlowego 4 dowolnym urzgdzeniem transporto-

wym, na przyktad akumulatorowym woézkiem wi-"

dlowym, nastepuje ponowny cykl opisanego prze-
biegu segregacji nastepnego stosu plyt eternito-
wych 6 wraz z matrycami 7. W tym celu nalezy
opisang uprzednio dZwignie mechanizmu przeklad-
niowego 17 spowodowaé powr6t zespoléw widto-
wych 4, 5 do potozenia jak to uwidoczniono na
fig. 1. DZwignia ta wspéipracuje z uktadem styko-
wym, mostkujacym przerwe obwodu cewki trzy-
majacej wylacznika gléwnego, ktory to obwéd byt
przerwany wylacznikiem krahcowym 36. '

Dla prawidlowego umieszczania zaladowanego do
urzadzenia stosu plyt eternitowych z matrycami,
konstrukcje 1 urzgdzenia mozna wyposazyé w od-
powiednie ograniczniki 37. Ponadto w celu wyeli-

minowania wstrzgséw zespolu widlowego 5 pod-

czas zatladowywania, mozna zastosowaé amortyza-
tory gumowe 38. '
Zastrzezenia ‘patentowe
1. Urzadzenie do wyjmowania falistych piyt eter-
nitowych z ulozonych w stosy matryc, na ktére
nanosi sie wstepnie sprasowang mase azbesto-
-cementowg w procesie wytwarzania tych ptyt
oraz do przygotowania matryc do dalszej pro-
dukcji, znamienne tym, ze w prowadnicach (2, 3)
przymocowanych do konstrukcji (1) stanowig-
cej rame umieszczone sg ma rolkach dwa zespo-
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ly widlowe (4, 5), z ktérych zesp6t widlowy (4)
stuzy do zbierania oczyszczonych zakonserwo-
wanych matryc (7), natomiast na zesp6t widto-
wy (5) zaladowuje sie stos plyt eternibowych-(6)
wraz z matrycami (7), ktére to zespoly s na-
pedzane skokowo w przeciwnych kierunkach za
pomoca przekladni lancuchowych (12, 14, 16)
i (13, 15, 16), wspoélpracujacych z watami ped-
nymi (9, 10) napedzanymi mechanizmem prze-
kladniowym (17), a nad zespolem widlowym (5)
znajdujg sie dwie poziome prowadnice (18), po
ktérych przesuwa si¢ w obu kierunkach zabie-
rak (20) napedzany silnikiem (22) poprzez prze-
kladnie k6! zebatych (23) i przekladnie larcu-
chowg (21), ktéry to zabierak jest zaopatrzo-
ny w cze§é stozkowa (20a) przesuwajgcg unie-
siong elektromagnesami (26) matryce na zesp6lt
widlowy (4) oraz w przeciwnym kierunku ruchu
zabieraka (6) na ‘rolkowy podajnik (24).
Urzaidzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze jest zaopatrzone w dwa elektromagnesy
(26) podnoszace matryce (7) w cyklu przemiesz-
czania ich na zesp6t widlowy (4), ktére sg uru-
chamiane wylgcznikiem krancowym (25) poprzez
nacisk na jego- dZwignie zalgczajaca ramienia
zderzaka (20).
Urzagdzenie wedlug zastrz. 1—2, znamienne tym,
ze jest wyposazone w uklad obrotowych szczo-
tek czyszczgcych (26) oraz szczotek smaruja-
cych (29) olejem, oczyszczone matryce (7), ktéry
to olej jest doprowadzony do natryskéw (30)
ze zbiornika (31), przy czym doplyw oleJu jest
regulowany zaworem (32).
Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne tym,
ze zespoly szczotek czyszczacych (26) oraz szczo-
tek smarujacych (29) sg ostoniete obudowsg, kt6-
ra zawiera pochyle dno zaopatrzone w otwér
zlewowy polgczony z pojemnikiem (33), w kt6-
rym osadza sie nadmiar oleju wraz z zanie-
czyszczeniami pochodzgcymi z czyszczonych
matryc (7). :
Urzadzenie wedlug zastrz. 1—4, znamienne tym,
ze zawiera wylgcznik krancowy (36) wsp6ipra-
cujacy z zespolem ‘'widlowym (4) w jego skraj-
nym dolnym polozeniu, ktérego - styki wylg-
czajag obwod cewki trzymajacej wylacznika
gléwnego, odcinajgcego doptyw pradu do calego
urzgdzenia.
Urzgdzenie wedlug zastrz. 1—5, zna.mlenne tym,
ze jest zaopatrzone w ograniczniki (37), ustala-
jagce wlaSciwe polozenie stosu piyt eternito-
wych (6) wraz z matrycami (7) na zespole wi>d10-
wym (5).
Urzadzenie wedlug zastrz. 1—S§, znamlenne tym,
ze pod zespolem w1dlowym (5) zajduja sie
amortyzatory (38) na przyklad gumowe.
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