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Urzadzenie do przesycania blach
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do
przesycania blach, ktérego praca polega na wsa-
dzaniu blach do pieca, nagrzewaniu ich w piecu,
wysadzaniu z pieca, obracaniu blach z ukladu po-
ziomego do pionowego, zanurzaniu w cieczy, wy-
cigganiu z cieczy, obracaniu blach z ukladu pio-
nowego do poziomego przy obrdceniu ich o 180°
oraz odkladaniu blach na st6t odbiorczy.

Dotychczas przesycanie blach odbywalo sie recz-
nie, a mianowicie robotnik najpierw recznie przy
uzyciu kleszczy wsadzal blache do pieca, nastepnie
za pomocg Kkleszczy wyciggal ja recznie po nagrza-
niu, przenosit nad wanne z ciecza, zanurzal przez
wsuwanie do cieczy po belkach drewnianych uto-
zonych sko$nie, przetrzymal! w zanurzeniu az do
ochlodzenia i nastepnie wyciggal i kladl na stél
odbiorczy. Wszystkie te czynno$ci sg bardzo ucig-
zliwe do wykonywania oraz niebezpieczne, bowiem
robotnicy znajdowali sie pod dzialaniem wysokich
temperatur, duzej ilo§ci unoszacej sie pary i gazéw
i w tym warunkach musieli przenosié¢ i operowaé
recznie gorgcymi blachami. Ponadto reczne przesy-
canie jakosciowo bylo malo dokladne i niejedno-
rodne, bowiem zalezalo od sprawnoS$ci robotnika,
od rytmicznosci jego pracy i sumiennosci.

Wszystkie dotychczasowe trudnoS$ci zostaly usu--

niete dzieki zastosowaniu urzadzenia do przesyca-
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nia blach, ktére jest przedmiotem niniejszego wy-
nalazku. Pelna mechanizacja i automatyzacja czyn-
no$ci oraz precyzja przeprowadzania przesycania
to zalety nowego rozwiazania.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia urzgdzenie
w przekroju podiuznym, fig. 2 — w przekroju po-
ziomym zaznaczonym linia A — A na fig. 1, fig.
3—T7 — kolejne polozenie poszczegbélnych urzgdzen
w czasie wykonywania cyklu produkcyjnego,
fig. 8 i 9 — przekréj wzdluz linii B— B zazna-
czonej na fig. 2, przedstawiajgcy obrotowe ramiona
wysadzarki przed podniesieniem blachy z trzonu
pieca i po podniesieniu do transportu.

Urzadzenie sklada sie z zaopatrzonej w noénice 1
wsadzarki 2 osadzonej z jednej strony przesuwnie
poziomo na szynach 3 i 11 do transportu blach 4
ze stanowiska zatadowczego 5 do wnetrza komo-
rowego pieca 6, a z drugiej strony osadzonej prze-
suwnie pionowo dla ulozenia blach 4 na trzonie 7

pieca, oraz z wysadzarki 8 transportujgcej blachy‘

4 z pieca 6 poprzez wanne 9 z woda do odbiorczego
stotu 10.

Wysadzarka 8 jest osadzona przesuwnie poziomo
i obrotowo, przy czym z jednej strony jest osa-
dzona na zewnetrznych prostych szynach 3, z dru-
giej strony na prowadniczych do ruchu obrotowego



48376

3

profilowych szynach 11, ktére sg wygiete pionowo
w wannie 9 z wodg. Wysadzarka 8 jest zaopatrzo-
na w obrotowe ramiona 12 do ‘transportu blachy 4
Przez obrét ramion 12, ktéry zostal uwidocznio-
ny na fig. 8 i 9, blache 4 podnosi sie z trzonu 7
pieca 6 na potrzebng wysoko$¢ do przesuniecia po-
ziomego lub uklada sie na odbiorczym stole 10.

Dzialanie opisanego urzadzenia odbywa sie

w spos6b nastepujacy.
.. Arkusz blachy 4 najpierw kladzie sie na podnie-
sione ‘nosnice 1 wsadzarki 2 stojgcej na szynach 3
i 11 przed piecem 6 (fig. 3). Nastepnie wsadzarka 2
podjezdza do pieca 6 wsuwajgc noSnice 1 miedzy
filarki trzonu 7, kladzie arkusz blachy na ten trzon
przez samoczynne opuszczenie nosnic 1 (fig. 4).
Z opuszczonymi no$nicami 1 wsadzarka 2 odjez-
dza od pieca 6 do pozycji wyjsciowej, by po samo-
czynnym podniesieniu no$nic 1 przyjgé nowy ar-
kusz blachy 4 do zaladowania.

Po nagrzaniu sie blachy 4 w piecu 6 podjezdza
do niego wysadzarka 8 z opuszczonymi dwustron-
nymi no$nicami, zaopatrzonymi w obrotowe ra-
miona 12, i wsuwajac je miedzy filarki trzonu 7,
obejmuje arkusz blachy (fig. 5 i 9). Teraz ramiona
12 podnoszg samoczynnie ujety obustronnie arkusz
blachy 4 i wysadzarka 8 odjezdza od pieca 6. Po-
niewaz wysadzarka 8 jedzie po szynach zewnetrz-
nych prostych 3 i wewnetrznych profilowych 11,
dlatego wraz z ujeta ramionami 12 blachg 4 zanu-
rzy si¢ w wannie 9 z woda, do ktérej prowadza
szyny 11, przechodzac z ukladu poziomego w pio-
nowy (fig. 6).

W ukladzie pionowym wysadzarka 8 zatrzymu-
je sie¢ na potrzebny czas do ostudzenia blachy,
a nastepnie jadac dalej wynurzy si¢ z wanny 9
wyprowadzajac obrotowe ramiona 12 wraz z ujet
blachg 4 na druga strone wanny 9 do ukladu po-
ziomego. W czasie zanurzania i wynurzania cala
wysadzarka 8 wraz z obrotowymi ramionami 12
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i arkuszem blachy 4 przez wyprofilowanie wzajem-
ne szyn zewnetrznych 3 i wewnetrznych 11 obréci
sie 0 180°, a wiec ujeta ramionami 12 blacha 4 zo-

" staje obrécona na druga strone (fig. 7).

Po przej$ciu do ukladu poziomego wysadzarka 8
podjezdza do odbiorczego stolu 10 i przez obrét
ramion 12 opuszcza samoczynnie arkusz blachy na
filarki rusztu stotu 10, a nastepnie wraca ta samg
drogg do pieca w celu powtérzenia cyklu.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do przesycania blach zaopatrzone
w piec komorowy do nagrzewania i w wanne
do studzenia blachy, znamienne tym, ze skilada
sie z zaopatrzonej w nos$nice (1) wsadzarki (2)
osadzonej z jednej strony przesuwnie poziomo
na szynach (3 i 11) do transportu blach (4) ze
stanowiska zatadowczego do wnetrza komoro-
wego pieca (6) a z drugiej strony osadzonej
przesuwnie pionowo do ukladania blach (4) na
trzonie (7) pieca, oraz z wysadzarki (8) trans-
portujacej blachy (4) z pieca (6) poprzez wanne
(9) z wodg do odbiorczego stotu (10), przy czym
wysadzarka (8) jest osadzona przesuwnie po-
ziomo i obrotowo, na zewnetrznych prostych
szynach (3) i na prowadniczych do ruchu obro-
towego profilowych szynach (11), ktére sg wy-
giete pionowo w wannie (9) z woda chtodzaca.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,

ze wysadzarka (8) jest zaopatrzona w obrotowe
ramiona (12) do podnoszenia blachy (4) z trzo-
na (7) pieca (6), do transportu poziomego i pio-
nowego oraz do opuszczania jej na odbiorczym
stole (10), przy czym przy przejSciu z poloze-
nia poziomego poprzez pionowe i z powrotem
na poziome, ramiona (12) wysadzarki wraz
z blachg (4) obracaja sie o kat 180°.
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