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Urzgdzenie do zaladunku, wyladunku i transportu blach przy
obrébce cieplnej
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do zata-
dunku i wyladunku blach przy obrébce cieplnej
w piecu komorowym z bocznym oknem wsadowym
oraz do transportu i wyladunku blach do zbiornika
z cieczq.

Niektore zabiegi obrobki cieplnej wymagajq na-
grzania blach i nastepnie ostudzenia ich w cieczy.
Najprostszy zestaw do tego celu, zajmujacy niewie-
le miejsca, sklada sie z pieca komorowego z bocz-
nym oknem wsadowym, wézka do transportu blach
i zbiornika z cieczq. Obrébka cieplna blach na ta-
kim zestawie wymaga wykonania nastgpujacych
czynnosci: zaladowanie blach do pieca, wyladowanie
btlach z pieca, zaladowanie blach na wézek, trans-
port blach od pieca do zbiornika i wyladunek blach
7 wozka do zbiornika. Czynnosci te wykonuje sie
recznie, wzglednie przy pomocy osobnych dla kaz-
dej czynnosci urzadzen.

Stosowanie recznej obstugi, wzglednie postugiwa-
nie si¢ kilkoma réznymi urzqdzeniami, zmieniajacy-
mi miedzy innymi i kierunek polozenia blach spra-
wia, Ze proces obrobki cieplnej jest malo wydajny,
potrzebuje duzo miejsca i czas od chwili nagrzania
blach do wlozenia ich do zbiornika jest dlugi. W tym
ostatnim wypadku nie wykorzystuje sie w pelni
zalet obrobki cieplnej poniewaz, albo dajemy blachy
o zbyt niskiej temperaturze do zbiornika, wzgled-
nie przegrzewamy je w piecu do zbyt wysokiej
temperatury.

Celem wynalazku jest usunigcie tych wad przez
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zmechanizowanie czynnosci transportowych, zata-
dunkowych i wyladunkowych przy obrébce cieplnej
blach za pomocg jednego urzadzenia, pracujacego
cyklicznie, nle zmieniajacego kierunku potozenia
blach i zajmujacego mato miejsca.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem zmechanizowanie
czynnosci transportowych, zaladunkowych i wyla-
dunkowych. przy obrébce cieplnej blach uzyskuje
sie wedlug wynalazku dzieki wézkowi, poruszajgce-
mu si¢ po szynach aczqacych w prostej linii piec
ze zbiornikiem i zaopatrzonemu w wahliwy ruszt
z zapadka regulujacg wyladunek blach do zbiornika.
Zastosowanie wahliwego rusztu sprawia, Ze blachy
transportowane sq z pieca znajdujacego sie z jednej
strony woézka, do zbiornika - znajdujqcego siq po
przeciwnej stronie wozka, najkrétsza droga, bez
zmiany kierunku polozenia blach. Poszczegdlne ru-
chy wozka i rusztu uzyskuje sie dzieki znanym
urzgdzeniom napedowym, kierowanych recznie, lub
automatycznie.

Znajdujgca sie na koncu rusztu uruchamiana auto-
matycznie zapadka, umozliwia zaladunek blach do
zbiornika pod duzym katem, przy minimalnym roz-
prysku cieczy. Dla zaoszczedzenia miejsca piec pe-
siada wneke do pomieszczenia woézka w czasie zala-
dunku i wyladunku blach z pieca.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w sche-
matycznym przykladzie wykonania na rysunku.

Po szynach 1 porusza sie@ wézek 2 zaopatrzony
w zderzak 3 i posiadajacy o$ 4 na ktorej jest nie-
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centrycznie ulozyskowany ruszt §. Krotsze ramie
rusztu 5 jest pot czone z napedem 6 przy pomocy
tanncucha 7 i posiada ogranicznik 8 i o§ 9, na kto-
rej ulozyskowana jest zapadka 10 z przeciwcigia-
rem 11. Zderzak 3 i przeciwciezar 11 znajduja sie
w jednakowej odleglosci od osi 4 W osi szyn 1
z jednej strony wozka 2 znajduje sig piec 12, posia-
dajacy wneke 13 i murki 14, natomiast z przeciwnej
strony wozka 2 znajduje sig zbiornik 135.

Dzialanie urzadzenia wedlug wynalazku jest nizej
opisane.

W czasie postoju wozka 2 pomiedzy piecem 12
i zbiornikiem 15 wktada sig¢ przy pomocy suwnicy
lub innego urzadzenia blachy 16 na zajmujgcy pozio-
me poloZenie ruszt 5. Nastepnie przesuwa si¢ wozek
2 do wneki 13, co powoduje przewiezienie blach 16
ponad mur!i‘ 14, Przez nachylenie rusztu 5 w ten
sposob, ze otwory rusztu § wchodza pomiedzy mur-
ki 14, uklada sie blachy 16 na murkach 14. Po zala-
dowaniu blach 16 do pieca 12, odjezdza sie wozkiem
2 od pieca 12,

Wyladowanie nagrzanych blach 16 z pieca 12 od-
bywa sie w kolejnosci odwrotnej do ich zaladowa-
nia. Nastepnie podsuwa sie wozek 2 do zbiornika
15 i nachyla ruszt 5 w jego strong. W pierwszej
fazie nachylania rusztu 5 blachy 16 zsuwajq sie ai
do zapadki 10. Po osiagnieciu mozliwie pionowego
polozenia rusztu 5, przeciwcigzar 11 uderza w zde-
rzak 3, co powoduje obrét zapadki 10 az do ogra-
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nicznika 8 i wpadnigcie uwolnionych od zapadki 10
blach 16 do zbiornika 15. Nastepnie ustawia sie ruszt
§ poziomo przy czym automatycznie przeciwciezar
11 sprowadza zapadke 10 w poloZenie wyjsciowe
i urzadzenie jest gotowe do wykonania nastepnego
cyklu,

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do zatadunku, wytadunku i transpor-
tu blach przy obrobce cieplnej w piecu komoro-
wym z bocznym oknem wsadowym, i w zbiorniku
z cieczg chlodzaca, zawierajace wozek porusza-
jacy sie po szynach tgczacych piec ze zbiorni-
kiem, znamienny tym, ze wozek (2) zaopatrzony
jest w wahliwy ruszt (5) z zapadka (10) oraz
zderzak (3) do uruchamiania zapadki (10).

2. Urzadzenie wedlug =zastrz. 1, znamienne tym,
Ze ruszt (9) jest utozyskowany niecentrycznie na
osi (4) wozka (2), przy czym krétsze ramie rusztu
(5) jest polgczone tancuchem (7) z napedem (6).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
do kroétszego ramienia rusztu (8) jest przymoco-
wany ogranicznik (8), regulujacy obrot zaopatrzo-
nej w przeciwciezar (11) zapadki (10).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 znamienne tym, iZe
przeciwcigzar (11) i zderzak (3) znajdujq sie
w rownej odleglosci od osi (4).
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Zaktady Kartograficzne, Wroctaw, zam. 356, naklad 290 egz.
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