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Urządzenie do wewnątrzzakładowego transportu podwieszonego

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do we-
wnąptrzzakiadowego transportu podwieszonego z u-
fcładem szyn, który ma pętle stanowisk pracy
oisiajgane poprzez szyny dojazdowe.

Takie urządzenie transportowe umożliwia do¬
starczanie do każdego stanowiska roboczego obra¬
bianych tam seryjnie przedmiotów i zabieranie
iich ze stanowiska. Tworzenie pętli umożliwia ma¬
gazynowanie dużej liczby przedmiotów przed i
po obróbce, tak że transport do i od stanowiska
może następować grupowo. Dla przedmiotów do¬
starczanych i odprowadzanych są przy tym dzię¬
ki utworzeniu pętli zawsze do dyspozycji własne
szyny, tak że nie przeszkadzają one soibie wza¬
jemnie. Taki iranspoirt okazał się korzystny przy¬
kładowo w przemyśle odzieżowym, gdzie każde
stanowisko pracy składa się z maszyny do szycia
wraz z wyposażeniem.

W znanym urządzeniu transportowym tego ro¬
dzaju transport z jednej pętli stanowiska pracy
do drugiej realizowany jest za pomocą przesuw¬
nych nośników szynowych. Istnieje przy tym moż¬
liwość takiego umieszczenia nośników szynowych
pomiędzy przeciwległymi szynami dojazdowymi
pętli stanowisk pracy, aby ich oddinki szynowe
tworzyły połączenie pomiędzy tymi szynami do¬
jazdowymi d umożliwiały bezpośrednie przesunię¬
cie. Ponadto sam nośnik szynowy może służyć
jako środek transportu, to znaczy przez dołączę^
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IS

nie do pętli stanowiska pracy zabiera z niej trans¬
portowany materiał i po przesunięciu do dalszej
pętli stanowiska pracy oddaje go tam.

W przypadku urządzenia transportowego z wie¬
loma pętlami stanowisk pracy konieczne jest w
związku z tym albo oczekiwanie na dalsze od¬
transportowanie materiału aż nośnik szynowy
zwolni się albo zastosowanie liczby nośników szy¬
nowych odpowiadającej liczbie pętli stanowisk
pracy, przy czym mogą być konieczne ewentual¬
nie mijanki dla nośników szynowych. Ponadto
przy tego rodzaju urządzeniu transportowym zna¬
ne jest takie umieszczenie pętli stanowisk pracy
obok siebie, że ich szyny dojazdowe przebiegają
równolegle tuż obok siebie, tak że transportowa¬
ny materiał wraz z jego przesuwnym na szynach
urządzeniem nośnym można zdjąć z jednej szyny
i pirzenieść na szynę dojazdową następnej pętli

20 stanowiska pracy. Wymaga to dodatkowego na¬
kładu czasu, co może być ekonomicznie zauważal¬
ne przy dużej liczbie sztuk. Ponadto błędy w wy¬
borze szyn mcigą powodować zakłócenia w pro¬
dukcji. Błędy takie mogą szczególnie łatwo zda-

25 rzyć się wtedy, gdy przebieg produkcji zmienia
się wraz ze zmieniającymi się produktami, to zna¬
czy gdy kolejność docelowych stanowisk pracy
często zmienia się. Znane jest ponadto umiesz¬
czanie pętli objazdowej wokół kilku pętli stano¬

wo wisk pracy. Taka pętla objazdowa ma własne
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szyny dojazdowe, ale nie jest połączona z pętlami
stanowisk pracy.

Transportowany materiał trzeba przewieszać
ręcznie z pętli stanowisk pracy na pętlę objazdo¬
wą, co jest czasochłonne. Ponadto istnieje niebez-
pieczeńistwo, że grupy transportowanego materiału
na pętli objazdowej będą się wzajemnie bloko¬
wały luib myliły. Ponadto pętla objazdowa wyma¬
ga dalszych nakładów konstrukcyjnych i dodat¬
kowego miejsca.

Zadaniem wynalazku jest takie skonstruowanie
urządzenia transportowego wspomnianego na
wstępie rodzaju prostymi środkami, aby umożli¬
wiało ono ciągły przebieg produkcji i szybkie
dostosowanie do różnych przebiegów produkcji.
Zadanie to zostało według wynalazku rozwiązane
przez to, że dwie lub więcej pętli stanowisk pra¬
cy połączonych jest ze sobą przez zwrotnice lub
elementy mostkujące bezpośrednio w pętle grup
(Stanowisk pracy. Tak wykonane urządzenie trans¬
portowe umożliwia szybki i nie męczący trans¬
port materiału pomiędzy stanowiskami pracy. U-
rządzenie to jest przy tym w szerokim zakresie
dostosowywane elastycznie do konkretnych wy¬
magań przebiegu produkcji.

Według wyboru dwie lub więcej sąsiadujących
ze sobą pętli stanowisk pracy, do których okre¬
ślony produkt jest kolejno doprowadzany może
być połączonych ze sobą stale bezpośrednio przez
cały program produkcji, gdy pożądane jest szyb¬
kie odprowadzanie każdego produktu. Ma to na
przykład miejsce wtedy, gdy czasy pracy na każ¬
dym stanowisku pracy są w przybliżeniu jedna¬
kowe, a więc możliwy jest pewien rodzaj pro¬
dukcji taśmowej. Przez odpowiednie ustawienie
zwrotnic można jednak każdą pętlę stanowiska
pracy utworzyć oddzielnie, aż przyjęta liczba
sztuk transportowanego materiału zostanie całko¬
wicie obrobiona, po czym po przestawieniu zwrot¬
nic cała grupa zostaje przetransportowana do na¬
stępnego stanowiska pracy. Liczba łączonych w
ten sposób ze sobą kolejno stanowisk pracy jest
też różnie wybierana w zależności od programu
produkcji, tyilko w zależności od odpowiedniego
przyporządkowania pętli stanowisk pracy. Taka
elastyczna realizacja drogi transportu stanowi
znaczną zaletę wszędzie tam, gdzie wyistęjpują czę¬
sto zmieniające się przebiegi produkcjii, na przy¬
kład w przemyśle odzieżowym. Oszczędność na
czasie transportu jest znaczna. Dodatkowy nakład
potrzebny na zwrotnice i elementy mostkujące zo¬
staje przynadmnlieij częściowo wyrównany przez
oszczędności na nośnikach szynowych, które po¬
trzebne są jeszcze tylko na początku grup stano¬
wisk pracy, a więc w zmniejszonej liczbie.

W prosty sposób każda pętla stanowiska pracy
poprzez zwrotnie i/lub element mostkujący może
być łączona z szyną dojazdową sąsiedniej pętli
stanowiska pracy. Daje to szeregowe połączenie
drogi transportu z pasziczególnymd pętlami sta¬
nowisk pracy, tak że w każdej pętli stanowiska
pracy materiał transportowany porusza się w tym
samym kierunku jak to ma miejsce przy bezpo¬
średnim doprowadzaniu. Ponieważ usytuowanie
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stanowiska pracy, przykładowo maszyny do szy¬
cia, w stosunku do urządzenia transportowego
pozostaje stałe, jest to korzystne dla przebiegu
pracy. Również obsługujący nie potrzebuje zmie¬
niać sposobu myślenia. Ponadto dla utworzenia
drogi połączeniowej wykorzystywane są w szero¬
kim zakresie i tak potrzebne elementy szynowe.

Dla urządzenia transportowego z pętlą objazdo¬
wą obejmującą kilka stanowisk pracy odcinki
sąsiednich pętli stanowisk pracy mogą być łączo¬
ne ze sobą bezpośrednio poprzez zwrotnice i/lub
elementy mostkujące w celu utworzenia przeloto¬
wej pętli objazdowej dla grupy stanowisk pracy
z dwoma lub z większą liczbą stanowisk pracy.
Bezpośrednie połączenie odcinka pętli stanowiska
pracy z odcinkiem sąsiedniej pętli stanowiska pra¬
cy może być wykonane jako jedyne połączenie
bezpośrednie pomiędzy tymi pętlami stanowisk
pracy. Część pętli stanowiska pracy drugiej w
kierunku transportu niie otrzymiuje wtedy trans¬
portowanego materiału, ale ogólny kierunek jazdy
pozostaje również wtedy taki sam. Dodatkowo po¬
wstaje możliwość przej.azdu na stanowisku pracy
tylko po części jego pętli, to znaczy aby połączyć
bezpośrednio pierwsze stanowisko pracy z trzecim.
Szczególnie korzystnie można jednak połączenie
odcinków pętli stanowisk pracy kombinować bez¬
pośrednio dodatkowo do połączenia każdej pętli
stanowiska pracy z następną poprzez jej szyny
dojazdowe. Otrzymuje się przez to liczne odmiany
drogi transportu, a więc przebiegu pracy.

Przykładowo z jednego stanowiska pracy, na
Jktórym w krótkim czasie może być obrabiana du¬
ża liczba sztuk, można zaopatrywać dwa dalsze
stanowiska pracy, na których dalsza obróbka pro¬
duktu wymaga więcej czasu. Do sąsiedniej pętli
stanowiska pracy dojeżdża się poprzez jej szynę
dojazdową, a do pętli usytuowanej w oddaleniu
poprzez pętlę objazdową. Ponadto w grupie kilku
istanowisk pracy, z których każde jest wyposa¬
żone w różne maszyny specjalne, można realizo¬
wać każdą dowolną kombinację drogi: przykłado¬
wo w kolejności 1, 3, 4, 6 lub 1, 3, 2, 4, 5, 6 itd.
Pętla objazdowa umożliwia również transport
zwrotny do przebytego już stanowiska pracy.

Połączenie pomiędzy pętlami stanowisk pracy
lub jedną pętlą stanowiska pracy a prostym od¬
cinkiem szynowym prowadzącym do następnej pę¬
tli stanowiska pracy może następować poprzez
przestawne łuki. ŁuiM takie tworzą w każdym
położeniu część drogi szynowej. Są one zatem
szczególnie proste w montażu, ponieważ nie trze¬
ba ich zawieszać na konstrukcji nośnej i można
je łatwo przestawiać ręką. Dla miejsc połączenia,
w których według wyboru tworzy się przelotową,
prostą drogę szynową lub odgałęzienie, połączenie
może być tworzone przez prizesuwnice lub zwrot¬
nice klapowe, z których każda ma co najmniej
jeden prosty odcinek szynowy i jeden łuk połą¬
czone ze sobą. Potrzebne jest przy tym zamoco¬
wanie na konstrukcji nośnej urządzenia trans¬
portowego, które przy każdym położeniu zwrotni¬
cy zapewnia właściwe położenie drugiej, niepo¬
trzebnej części. Zależnie od układu pasm szyno-
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wych możliwe są również proste zwrotnice pod¬
wójne.

Wynalazek zostanie dokładniej opisany na pod¬
stawie rysunku, na którymi fig. 1 przedstawia
schematycznie część urządzenia fransportowego z
sześcioma stanowiskami pracy, fig. 2 — połącze¬
nie szynowe z łukiem przestawnym w widoku z
góry, fig. 3 — połączenie z fig. 2 w widoku z bo¬
ku, fig. 4 przedstawia szczegół połączenia z fig.
3, fig. 5 — podwójną przesuwnicę w widoku z
góry, fiig. 6 przelsuwnicę z fdg. 5 w widoku z bo-
■ku, fig. 7 — schematycznie miejsce połączenia
przesuwniicy z fig. 5, fig. 8 — zwrotnicę klapową
w widoku z góry, zaś fig. 9 przedstawia tę zwrot¬
nicę klapową w widoku z boku.

Figura 1 przedstawia jako część urządzenia do
transportu wewnątrzzakładowego schematyczny u-
kład szyn do zasilania sześciu stanowisk robo¬
czych 1—le. Stanowiska pracy, z których każde
może składać się przykładowo w przemyśle odzie¬
żowym z maszyny do szycia lub ze stołu do pra¬
sowania, uiriieszczone są w dwóch równoległych
rzędach, po trzy stanowiska pracy obok siebie.
Każde stanowisko pracy jest otoczone przez szynę
w postaci pętlicstanowiska pracy oznaczonej jako
całość przez 2—2e. Zaczyna się ona szyną dojaz¬
dową 3, a kończy się szyną odjazdową 4. Wszyst¬
kie szyny dojazdowe i odjazdowe przebiegają
względem siebie równolegle. Ich wolne końce u-
chodzą obok siebie w obszarze przyłączonym do
reszty urządzenia transportowego. Dołączenie mo¬
że być przy tym w zależności od warunków wy¬
stępujących w zakładzie stałe lub tworzone we¬
dług wyboru, przykładowo przez zwrotnice lub
przestawny nośnik szyn.

Pętle stanowisk pracy są umieszczone z obu
stron hafry utworzonej z szyn dojazdowych i od¬
jazdowych taik że zawsze jeden z czterech two¬
rzących prostokąt odcinków szynowych pętli sta¬
nowi równocześnie część szyny dojazdowej lub
odjazdowej. -Nazwy szyn dojazdowych lub odjaz¬
dowych odnoszą się przy tym do głównego kie¬
runku transportu oznaczonego strzałkami na fig.
1, przy którym każde stanowisko pracy objeżdża¬
ne jest w kierunku zgodnym z ruchem zegara.
Oczywiście kierunek transportu, a więc i funkcję
odcinka szyny dla odjazdu lub dojazdu można do¬
wolnie zamieniać. Na fig. li pętle stanowisk pracy
1, la i Ib usytuowane z lewej strony mają każdy
odcinek szynowy 5 połączony z szyną dojazdową
3 i prostopadły do niej odcinek zewnętrzny 6
równoległy do szyny dojazdowej i odcinek szy¬
nowy 7 równoległy do odcinka szynowego 5.

Odcinek szynowy 7 jest połączony z szyną od¬
jazdową prowadzącą z powrotem do obszaru po¬
łączenia. W przypadku' pętli stanowisk pracy lc,
Id i le usytuowanych z prawej strony na* fig. 1
jedną stronę pętli stanowiska pracy tworzy za¬
wsze część odpowiedniej szyny dojazdowej 3, z
którą łączą się w głównym kierunku transportu
odcinki szynowe 5—7 z odpowiednimi indeksami
literowymi. Odcinek szynowy 7 każdej pętli prze¬
chodzi z powrotem w szynę odjazdową 4. Przej¬
ścia pomiędzy prostopadłymi względem siebie od¬

cinkami szynowymi są wykonane łukowo, a mia¬
nowicie częściowo jako stałe, to znaczy stanowią¬
ce jedną część z odcinkami szynowymi, a częścio¬
wo jako rozłączne.

W układzie przejść rozłącznych pomiędzy swy¬
mi odcinkami szynowymi różnią się od siebie po¬
szczególne pętle stanowisk pracy zespołu stano¬
wisk pracy pokazanego na fig. 1. Pętla stanowi¬
ska pracy 2 pomiędzy swym odcinkiem zewnętrz¬
nym 6 a swym odcinkiem szynowym 7 ma jedno¬
stronną przesuwnicę 8 z elementem łukowym 9
i z prostym odcinkiem 10. Połączenie pomiędzy
odcinkiem szynowym 7 a szyną odjazdową 4 u-
tworzone jest przez przestawny łuk 11.

W przypadku pętli stanowiska pracy 2a odci¬
nek szynowy 5a jest połączony z odcinkiem ze¬
wnętrznym 6a, a ten połączony jest z odcinkiem
szynowym 7a za pomocą praesunwUcy 8, zaś od¬
cinek szynowy 7a jest połączony z szyną odjazdo¬
wą 4a za pomocą przestawnego łuku 11.

W pętli stanowiska pracy 2b odcinek szynowy
5b jest połączony z odcinkiem szynowym 6b po¬
przez przesuwnicę 8, a odcinek zewnętrzny 6b
jest połączony na stałe z odcinkiem szynowym
7b. Połączenie pomiędzy odcinikiem szynowym 7b
a szyną odjazdową 4b składa się z łuku 9 po¬
dwójnej przesuwnicy 8*, której drugi łuk 9 u-
mdeszczony z symetrią zwierciadlaną względem
pierwszego łączy w pętli stanowiska pracy 2c szy¬
ną dojazdową 3c z odcinkiem szynowym 5c. W
pętli stanowiska pracy 2c odcinek zewnętrzny 6c
jest poprzez przesuwnicę 8 połączony z odcinkiem
szynowym 7c, który ze swej strony przechodzi
jednoczęściowo w szynę odjazdową 4c.

W pętli stanowiska pracy 2d połączenie pomię¬
dzy szyną dojazdową 3d a odcinkiem szynowym
5d wytkonane jest jako przestawny łuk 11, pod¬
czas gdy odcinki szynowe 5d i 7d są połączone
z odcinkiem zewnętrznym 6d poprzez przesuwnicę
8. Połączenie pomiędzy odcinkiem szynowym 7d
a szyną odjazdową 4d jest stałe. Pętla stanowiska
pracy le ma pomiędzy szjgią dojazdową 3e a
odcinikiem ^szynowym 5e przestawny łuk 11, zaś
pomiędzy odcinikiem szynowym 5e a odcinkiem
zewnętrznym 6e przesuwnicę 8. Pozostałe połącze¬
nia są stałe.

Szyny dojazdowe lub odjazdowe mają w obsza¬
rze przestawnego łuku przechylne w pionie ele¬
menty przerywające 12, a. pomiędzy usytuowany¬
mi na jednej linii zewnętrznymi odcinkami szy¬
nowymi 6 umieszczone są zakończone obustronnie
swobodnie elementy przerywające 13.

Część urządzenia transportowego pokazana na
fig. 1 stwarza możliwość transportu dla poszcze¬
gólnych pętli stanowisk pracy, przy czym każda
pętla stanowiska pracy może, jak to przedsta¬
wiono w przypadku pętli stanowiska pracy 2,
zaczynać się bezpośrednio od swej szyny dojaz¬
dowej 3, a transportowany materiał po obróbce
zostaje odtransportowany na szynie dojazdowej 4.

Pętle stanowisk pracy 2a—2e pokazują przy¬
padek, gdy materiał ma być transportowany z
jednego stanowiska pracy bezpośrednio do na¬
stępnego. Pętla stanowiska pracy 2* zaczyna się
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bezpośrednio swą szyną dojazdową 3a. Transpor¬
towany materiał przechodzi przez łuik fr zwrotnicy
8 do odcinka szynowego Ta. Element łukowy Ił
jest w odróżnieniu od stanowislka pracy 1 prze¬
stawny.. Szyna dojazdowa 3b jest zablokowana
dla bezpośredniego wjazdu przez to, że przechyl¬
ny element przerywający 12 jest odchylany do
góry. Transportowany materiał może być prze¬
mieszczany przez przestawne łuki 11 bezpośrednio
z. odcinka szynowego 7a na pętle, stanowiska pra¬
cy 2fb, aby objechać ją. Odcinelk -szynowy Tb jiost
poprzez prosty odcinek 10 podwójnej zwrotnicy 8'
połączony bezpośrednio z odeinikiem szynowym Tc
pętli stanowiska pracy Że, talk że transportowany
materiał może być przemieszczany bezpośrednio
również w tej pętli stanowiska pracy, to znaczy
na stanowisko pracy Ic.

Po prawej stronie fig. 1 pokazano ja'k z ze¬
wnętrznych odcinków szynowych 6, elementów
mostkujących 13 i prostych odcinków 10 zwrot¬
nic 8,można utworzyć przelotowy zewnętrzny od¬
cinek szynowy, który poprzez odcinek szynowy Te
prowadzi bezpośrednio do szyny odjazdowej 4e.
Transportowany materiał porusza się na tym prze¬
lotowym odcinlku obok stanowisk pracy lc, Id i
le. Jeżeli zwrotnice 8 po lewej stronie rysunku,
to znaczy pomiędzy stanowiskami pracy 1, la i Ib
isą ustawione w . taki sam sposób, wówczas otrzy¬
muje się wokół całej grupy stanowisk pracy pętlę
objazdową rozpoczynającą się szyną dojazdową 3
i kończącą się szyną odjazdową 4e. Każda pętla
stanowiska pracy w tej grupie może być poprzez
taką pętlę objazdową połączona szybko z dowol¬
ną pętlą stanowiska pracy tej grupy, nawet jeże¬
li nie isąjsriaiduje z nią bezpośrednio. Pomiędzy
dwiema sąsiadującymi ze sobą pętlami stanowisk
pracy rozpoczynającymi się również łulkami prze¬
stawnymi odpowiednie elementy mostkujące mo¬
gą w przypadku potrzeby służyć jako magazyn
dla transportowanego mateniału.

Łuk przestawny 11 wraz ze swym otoczeniem
pokąsany jest na fig. 2—4. Linie ciągłe pcikazuią
przy tym położenie łuku przestawnego, przy któ¬
rym łączy on odcinki pętli stanowiska pracy, ria
przykład jak na fig. 1 odcinek szynowy 7 pętli
stanowislka pracy 2 z szyną odjazdową 4. Odpo¬
wiednio do tego pokazano odcinki szynowe. Linie
osiowe na rysunku przedstawiają przestawny łuk
w innym jego położeniu roboczym, przy którym
W tym samym miejscu łączy on odcinek szynowy
t z szyną dojazdową 3a. Przesuwny łuk 11 ma
profil kątownikowy z zaokrągloną krawędzią gór¬
ną, odpowiadający profilowi szyn urządzenia trans¬
portowego przynajmniej w obszarze przyłącza. Dla
lepszego przylegania do szyn przyłączowych po¬
wierzchnie ich ramion w obszarze końcowym są
ukośnie ścięte, tak że w widoku z góry powstaje
ostrze. W obszarze tego ostrza jego krawędź gór¬
na ma otwór 14. Otwór ten wchodzi przy połącze¬
niu na wystający z szyny przyłączowej koniec za¬
giętego pod kątem trzpienia 15 i ustala w ten
isposób położenie przestawnego łufcu 11. Na górnej
stronie przestawnego łuku 11 zamocowany jest
uchwyt kątownikowy 16, z ramieniem prostojpa-
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dłym do linii wierzchołkowej łuku kątownikowego
oraz z ramiieniem odigiętym od pierwszego ramie¬
nia pod kątem 90Q, które wtspiera go w obu moż¬
liwych położeniach przestawnego łuku na pozio¬
mej części nośnej 1T urządzenia transpoirtowego.
Na tej sarniej części nośnej 1T jest za pomocą po¬
łączenia śrubowego 18 zamocowana klamra sprę¬
żysta 13, którą pokazuje w powiększeniu fńg. 4.

Aby zmienić drogę transportu najpierw element
0 przerywający 12 w szynie dojazdowej 3a prze¬

chyla się do góry do położenia pokazanego lintfą
przerywaną na ffg. 3 za pomocą zaznaczonego
schematycznie ułożyskowania obrotowego 20. E*-
lement przerywający wchodzą przy tym w sprę-

8 żystą klamrę 19, jak pokazano na fig. 4 i zostaje
tam przytrzymaaiy. Następnie przestawmy łuk 11
przestawria się eto położenia połkazan/ego linią osio¬
wą na fig. 2, przy czym chwyta się ręką za
uchwyt kątownikowy. Element przerywający 12
w swym położeniu przechylonym do góry służy
jako zabezpieczenie. Materiał tiinainjspoirtoowany prze¬
sunięty omyłkowo na linię dojazdową 3a zostaje
zatrzymany.

Figury 5—7 pokazują podwójną przesiuwirieę 8*
jak na fig. 1 pomiędzy pętlami stanowisk pracy
2b i 2c, które są łączone ze sobą łub ze swymi!
szynaimri dojazdowymi lub odjazdowymi. Podwójna
przesuwnica # stanowi przy tym zasadniczo zwier-
ciadłamie symetryczny układ dwóch pojedynczych
przesuwnie, talk że nie trzeba jej dalej opisy¬
wać.

Podwójna przesuwnica 8* zawiera dwa elemen¬
ty łukowe 9, które mają w przekroju poprzecz-

5 nym kształt kątownika z zaokrąglonymi linia¬
mi wierzchołkowymi. Taki sam przekrój poprze¬
czny ma odcinek prosty 1*. Każdy element łu¬
kowy 9 ma w połączeniu ze swą częścią krzy-
wolioiową część prostą, (która przechodzi w ru-

0 rową część końcową 9'. Tak samo utoształtOwa-
ną część końcową mają odcinki szynowe połą¬
czone ze zwrotnicą, to znaczy szyna dojazdowa
3c i szyna odjazdowa 4b„

Element rurowy 21 obejmujący oba rurowe
45 końce stanowi podparoie elementu łukowego na

paśmie szynowym d równocześnie pcdipairciie prze¬
suwnie. Obszar krzywizny każdego elementu łu¬
kowego 9 jest połączony z odcinkiem prostym
10 mostkiem oznaczonym jako całość przez 22.

50 Mosrtek ten stanowi równocześnie podparcie prze-
suwnicy w tej stronie na zaznaczonych na ry¬
sunku częściach nośnych 1T urządzenia transpor¬
towego. Mostek 22 ma płytę nośną 23, która jest
połączona za pomocą żebra 24 z odcinkiem pro-

55 istym i za pomocą talk samo ukształtowanego że¬
bra 25 z elementem łukowym 9. Z płytą noś¬
ną 23 przy ołbu końcach żeber za pomocą połą¬
czeń śrubowych 2T połączony jest pałąk 26. w
(kształcie litery U.

w Pałąk 26 jest tak zwymiarowany, że pomiędzy
nim a płytą nośną znajduje się mliejisce na rurę
należącą do części nośnej 1T, na której opiera się
mostek, a więc i zwrotnica. Długość pałąka umoż¬
liwia ruch przesunięcia prostopadłego do części

« nośnej. Zwrotnica jaik pokazano na fig. I może
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być poruszana do dwóch roboczych położeń koń¬
cowych, przy których do utworzenia pasm szy¬
nowych służy raz element łukowy a raz odcinek
prosty. Flig. 7 pokazuje jak odcinek prosty wcho¬
dzi pomiędzy ścięte ukośnie końce łączonych pro- 3
stych odcinków szynowych.

Figury 8 i 9 pokazują zwrotnicę klapową oz¬
naczoną jako całość przez 28, którą można za¬
montować alternatywnie zamiast przesuwoicy i
zamiast przestawnego łuku w urządzeniu trans- 10
portowym. Odcinek prosty 10' tej zwrotnicy przy¬
trzymywany jest jarzmami 29, a oddimek łuko¬
wy 9' jarzmami 30 na dwóch połączonych ze so¬
bą prostopadle rurach podporowych 31 i 32. Ru¬
ra podporowa 31 jeist przy tym ułożyskowana 15
obrotowo na rurowej części nośnej 17 urządze¬
nia transportowego. Przez obrót .o około 45° moż¬
na według wyboru daprowaidiziić do położenia ro¬
boczego odcinek prosty 10' lub element łukowy
9*. Na fig. 8 i 9 w położeniu roboczym znaj- 2<>
duje się element łukowy 9'. Czopami 33 umiesz¬
czonymi w swych obszarach końcowych wcho¬
dzi on w wycięcia szyny przyłączowej. Tuleja
sprężysta 34, która zawiera sprężynę ściskaną 35,
lułożyiskowana jest częścią tuleijową obroitoiwo wo- 25
kół trzpienia 36. Druga część tuHejowa Jest po¬
łączona z osią 37.

Trzpień 36 odstaje prostopadle od kątownika
38, który jelst tak umieszczony na rurze wspor¬
czej 31 w obszairze jairzma 29, że przechyla się 30-
do góry, gdy odcinek prosty 10' ponuisza się do
•dołu. Oś 37 swym drugim końcem jest ułoiy-
iskowama obrotowo w rurze wsporczej 32 i wispie- v
ra po obu stronach tej rury wsporczej pałąk za¬
bezpieczający 39 lub 40. W potażeniu pokaza- »
nym na flig. 8 i 9 pałąk zabezpieczający 40 leży
blokujące w stoouftku do nie pokazanego odcin¬
ka prostego, z którym odcinek prosty 10' w przy¬
padku położenia roboczego usytuowany jest na
jednej linii. Pałąk zabezpieczający 39 w tym po^ **
łożeniu nie ma żadineigo zadania. Parzy przechy¬
leniu odcinka prostego do położenia roboczego
i przy równoczesnym podniesiemiu odcinka łuko¬
wego 9' oś 37 obraca się talk, że pałąk zabezpie¬
czający 40 zostaje podniesiony i zwalnia prze- *5!
jezdny teraz, prosty odcinek szynowy, a równo¬
cześnie przez ruch elementu łukowego 9' do góry u
i przez ruch pałąlka zabezpieczającego 39 do do¬
łu pałąk ten swyim zakrzywionym końcem przy¬
lega poprzecznie do elementu łukowego, a mia- 50
nowm» przylega, szczelnie do czopu wspoinczego
41 odistagfacego do góry. od elementu łukowego.
Czop ten zapobiega zginaniu pałąjka zabezpiecza¬
jącego 39, gdy omyłkowo ^materiał transportowy
z dużą energią kinetyczną dostanie się na pałąk M
zabezpieczający.r

Wynalazek nie ogranicza się do przykładów wy¬
konania. Schematyczny układ stanowisk pracy

wraz z przyporządkowanymi im pętlami urzą¬
dzenia transportowego jak pokazano na fig. 1
może się w szerokim zakresie zmieniać. Od wspól¬
nego miejsca dołączenia szyn może istnieć do¬
jazd do mniejszej lufo większej liczby stanowisk
pracy. Również witedjy możliwe jest utworzemiie
pętli objazdowej. Ponadto zależnie od okoliczno¬
ści wewnątrz zakładu w ramach wynalazku jerit
możliwe łączenie pętli * stanowisk pracy albo tylko
przez wykorzystywanie szyn dojazdowych, albo
tylko bezpośrednio z tworzeniem 0rzefatowej pę¬
tli objazdowej. Podobnie pętle objazdowe, takie
jak pokazano w przykładzie wykonania na flig. 1,
mogą być ze swej strony łączone * takimi sa¬
mymi lub podobnymi pętlami objazdowymi są¬
siednich grup stanowisk pracy.

. Pokazanie łuki przestawne i układy zwrotnico¬
we okazały się korzystne. W ramach wynalazku
można jednak stosować również inne rodzaje
zwrotnik: do łączenia pętli stanowisk .pracy.

W szczególności pomiędzy &»ynara£ dojazdowy¬
mi i odjazdowjoni a pęiłaomrf stanowisk pracy za¬
miast przestawnych luków można stosować zwrot¬
nice, na przykład zwrotnice kSapowre.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do wewnątrzzakładowego trans¬
portu podwieszonego z układem szyn* który ma
pętle stanowisk pracy osiągane oddziełntie przez
szyny dojazdowe, znamienne tym, że dwie lub
więcej pętli stanowisk pracy (2) połączonych jest
ze sobą przez izwirotnóice {8, 28) i elementy mostku¬
jące Ul, 13) bezpośrednio w pętle grup stano¬
wisk pracy.

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że każda pętla stanowiska pracy (2) jest poprzez
zwrotnicę (8, 28) i element mostkujący (11, 13)
połączona z szyną dojazdową (3) sąsiedniej pejtUd
'stanowiska pracy (2).

3. Urządzenie według zastrz. 1 albo 2, znamien¬
ne tym, że odcinki (6) sąsiednich pętli stanowisk
pracy (2) są połączone ze sobą bezpośrednio po¬
przez zwrotnice (8, 28) i elementy mostkujące (11,
13) w oelu utworzenia przelotowej pętli objazdo¬
wej dla grupy stanowisk pracy z dwoma lub z
wiiejkszą liczbą stanowisk pracy (1).

4. Urządzenie według zastrz. 1 albo 2, zna¬
mienne tym, że połączenie pomiędzy dwiema ped¬
lami stanowisk pracy (2) stanowią przestawne
łuki <U).

5. Urządzenie według zastrz. 1 albo 2, zna¬
mienne tym, że połączenie pomiędzy dwiema pejt-
lami stanowlisk pracy stanowią przesuwnice (8).

6. Urządzenie według zastrz. 1 albo 2, zna¬
mienne tym, że połączenie pomiędzy dwiema pę¬
tlami stanowisk pracy stanowią zwrotnice kla¬
powe (28),
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