Projekty specjalne - nietypowe rozwigzania
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Asortyment Firmy Lac to nie tylko piece i suszarnie produkowane seryjnie. Wychodzac naprzeciw indywidualnym oczekiwaniom
klientow projektujemy i produkujemy na zyczenie indywidualne linie do obrobki cieplnej, zgodnie ze specyfikacjg dostarczong
przez Klienta. Rozwoj Firmy Lac i biura projektowego ida w parze z rozwojem zespotu technikow oraz serwisu w celu zaspokojenia
potrzeb klienta i zapewnieniu przysztego wzrostu Firmy. Znaczna czes¢ produkeji stanowia rowniez ksztattki zaroodporne.
Sa one stosowane gtownie przy produkcji piecy przemystowych. Ksztattki tego typu sa rowniez wykorzystywane przez firmy
z branzy metalurgii oraz wytworcow pr owych zbiornikow do produkcji wegla drzewnego, peletu i biomasy. Obecnie
nasza Firma jest jednym z najwigkszych pro ow tego typu materiatow w Europie, w 2012 przychody z tego tytutu wyniosty
1.2mln Euro. Firma Lac dostarcza rowniez ele rzejne, materiaty termoizolacyjne oraz komponenty do remontow,
rozhudowy i przebudowy piecy przemystowych, a t stemy grzewcze oraz tablice rozdzielcze dla swoich klientow.

Wskaznikami szybkiego rozwoju firmy sa: liczba 200 stale zatrud pracownikow, wysokos¢ kapitatu zaktadowego w kwocie 480
000 Euro, a takze 25 000 m2 powierzchni produkeyjnej i administracyjnej. W 2007 roku Firma wdrozyta system zarzadzania jakoscia
zgodny z normami CSN EN 9001 a w 2010 pomysle przeszta re-certyfikacje do nowych standardow CSN EN 1S0 9001:2009. Jeszcze
jednym sukcesem jest otwarcie oddziatu sprzedazowego w Chinach.
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ZASTOSOWANIA DLATECHNOLOGI NISKOTEMPERATUROWYCH

Suszarnia elektryczna z przenosnikiem tancuchowym

To urzadzenie przeznaczone jest do odpuszczania zespojonych elementow plastikowych w celu
usunigcia naprezen (np. tylne Swiatta samochodowe). Przenosnik tego pieca zostat skonstruowany
w stylu paternoster (pionowy, okreiny) dla oszczednej gospodarki przestrzenia, dzieki czemu
suszarnia zajmuje o wiele mniej miejsca niz standardowe urzadzenia tego typu. Pionowe ustawienie
pozwala na skracenie drogi jaka przebywa materiat w procesie obrobki i utatwia jego przenoszenie.
Zatadunek elementow odbywa sig recznie na poszczegolne potki przenosnika na poziomie drzwi
zatadowczych, roztadunek rowniez odbywa sie recznie przez drzwi przeznaczone do roztadunku
po przeciwnej stronie pieca. Przenosnik przemieszcza sie z dotu do gory w odniesieniu do drzwi
zatadowczych we wczesniej zaprogramowanej sekwencii. Potki przenosnika podczas procesu caty
czas s3 w pozycji poziomej. Dzieki temu eliminujemy ryzyko nieprawidtowego ustawienia si¢, a
co za tym idzie uszkodzenia spowodowanego rowniez nieprawidtowym umieszczeniem elementu.
Cyrkulacja atmosfery jest zsynchronizowana z przemieszczaniem sie przenosnika. Dzieki temu wsad
pozostaje pod wptywem odpowiedniej temperatury doktadnie tak jak to zaprogramujemy, nastepnie
zostanie przetransportowany do strefy chtodzenia i roztadunku.

Piec zostat wykonany na specjalne zyczenie klienta odnosnie rozmiaru polek przenosnika oraz
zatadunku i roztadunku charakterystycznych elementow. Konstrukcja przenosnika w formie
paternoster pozwala na efektywne wykorzystanie dostepnej przestrzeni (patrz rysunek).

Mozliwosci ktore mozna uzyskac korzystajac z tego typu przenosnika da sig rowniez zaohserwowac
w piecach podgrzewczych i hartowniczych przeznaczonych do obrobki ksztattek transformatorow.
W takim przypadku na pojedyncza potke mozna zatadowac 450 kg wsadu o wymiarach (szer. x Suszarnia SV 4200/35
wys. X dt.) 2300 x 500 x 800 mm dla 10 polek maksymalny wsad to 4500 kg materiatu do obrahki.

Ten rodzaj suszarni moze zostac zaprojektowany do temperatury roboczej 350°C na zyczenie
klienta.

SUSZARNIA SV 4200/35
Podgrzewanie stojanow silnikow elektrycznych

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xwx g): 1900 x 4800 x 2200 mm

* Powierzchnia robocza potki przenosnika (s x w x g) : 480 x 460 x 400 mm
* Liczha potek przenosnika w piecu: 12 szt

* Max temp. Robocza 350°C

* Moc: 40 kW

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska, 2011

SUSZARNIA SV 58000,/01
Utwardzanie transformatorow

Parametry techniczne:
* Wymiary zewn. (s xw x g): 4700 x 5800 x 3000 mm

* Powierzchnia robocza ioiim i wxg): 2300 x 680 x 840 mm
* Max temp. Robocza 100°C
* Moc: 55 kW

e Sterownik: PLC Siemens _
« Migjsce i rok instalacji: Republika Czeska, 2011 Suszarnia SV 4200/35




SUSZARNIA SV 19500,/01
Odpuszczanie zespolonych tylnych Swiatet samochodowych

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s x wx g): 3200 x 6100 x 2700 mm

* Powierzchnia robocza pétki przenosnika (s x w x g): 840 x 360 x 800 mm
* Liczha potek przenosnika w piecu: 19 szt

* Wydajnosc: 1 szt/60-70 sekund = 200 000 szt

* Max temp. Robocza 150°C

* Moc: 45 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2010

SV 195000/01 Atyp 1.

SV 195000/01 Atyp I1.

SUSZARNIA SV 28800,/01
Odpuszczanie zespolonych tylnych swiatet samochodowych

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 5690 x 5100 x 2510 mm

* Powierzchnia robocza pétki przenosnika (s x w x g): 3100 x 360 x 600 mm
* Liczba potek przenosnika w piecu: 25 szt

* Wydajnosc: 130 szt/godzine

* Max temp. Robocza 100°C

* Moc: 37 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2010

SUSZARNIA S 9200,/01
Podgrzewanie elementow samochodowych tablic rozdzielczych

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xwx g): 2600 x 6100 x 2900 mm

* Powierzchnia robocza potki przenosnika (s x w x g): 1700 x 500 x 750 mm
* Liczha potek przenosnika w piecu: &4 szt

* Wydajnosc: 800 szt/24 godziny

* Max temp. Robocza 100°C

* Moc: 30 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2006




ZASTOSOWANIA DLATECHNOLOGIH NISKOTEMPERATUROWYCH

Elektryczny piec przelotowy z przenosnikiem pasowym

Suszarnie z przenosnikiem pasowym s znakomicie sprawdzajacymi sie urzadzeniami szczegélnie w |
obrobce cieplnej wielu elementow na raz. Najczesciej sa one rozktadane na aluminiowej palecie, a
ta umieszczana na siatce przenosnika. Na zyczenie istnieje mozliwosc instalacji listew ktore beda
integralna jego czescig dzieki czemu elementy beda mogty znajdowac si¢ bezposrednio na jego ». |
powierzchni, dodatkowym atutem takiej modernizacji jest mozliwosc automatycznego zatadunku/ ;.-""-:e; £

roztadunku elementow. r |

Suszarnie tego typu sa projektowane do obrobki cieplnej materiatow w temperaturze od 80°C do 350°C. -
Istnieje mozliwosé synchronizacji pracy przenosnika, tak aby przetwarzane elementy przebywaty SP 2800/15
w poszczegolnych strefach pieca wymagang ilos¢ czasu. Bywa to niezhedne w celu osiagniecia
odpowiedniego profilu temperaturowego procesu oraz pozwala na stopniowe zwigkszanie temperatury
wsadu.

Wykonanie tego typu urzadzenia pozwala rowniez na tatwe doposazenie w tunel chtodzacy w ktorym
nastapi obnizenie temperatury (za pomoca powietrza) wsadu wyjezdzajacego z jego komory. Jezeli
niezbedne jest schtodzenie do niskich temperatur istnieje mozliwos¢ instalacji dodatkowej jednostki
-agregatu chtodzacego powietrze. Podobnie jak w gtownej czesci urzadzenia posuw przenosnika moze
by¢ regulowany zgodnie z aktualnymi potrzebami procesu. Oczywiscie modernizacja ta jest wykonana ' SP 3900/15
w sposob efektywny i oszczedny dla przestrzeni.

Oba wspétpracujace ze sobg urzadzenia s3 wyposazone w termopary w celu kontroli i regulacji temperatur minimalnych oraz maksymalnych
podgrzewanego/chtodzonego wsadu. Dodatkowo suszarnie mozna wyposazy¢c w czujnik rozmieszczenia elementow w poszczegolnej czesci
pieca.

Typ oraz konstrukcja takiego podajnika jest uzalezniona od otrzymanej od klienta sugestii opracowanej na podstawie specyfikacji wsadu,
wymagan co do temperatury procesu oraz wymaganego sktadu srodowiska. Przenosnik jest odpowiednio zabezpieczony przed dziataniem na
niego maksymalnych osiaganych temperatur oraz ich gwattownych zmian. Zestaw moze by¢ dodatkowo wyposazony w opcje automatycznego
zatadunku i roztadunku wsadu za pomoca robotow. Jezeli istnieje koniecznos¢ zapewnienia odpowiedniej temperatury miedzy piecem a tunelem
chtodzacym moga byc one ze soba potaczone. Jezeli nie jest to konieczne transport wsadu miedzy oboma urzadzeniami rowniez moze wykonywac
robot. Wszystkie wspomniane rozwiazania sa efektywne kosztowo, w petnie funkcjonalne oraz zapewniaja efektywne wykorzystanie dostepnej
przestrzeni.

Przy wykorzystaniu tych wtasnie piecow Firma Lac wdrozyta nowoczesne rozwiazania dla obrabki cieplnej aluminium i elementow stalowych
jakim jest opisane bezposrednie umiejscowienie elementow na podajniku. Kolejnym zastosowaniem tego urzadzenia jest utwardzanie zalewy
zakonczen czujnikow sensorow w branzy automatyki. W tym przypadku bytu one mocowane na palecie a nastepnie tadowane za pomoca ma-
nipulatora.

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 2200/15
Utwardzanie elementow z tworzyw sztucznych
Parametry techniczne:
* Wymiary zewn. (s xw x g): 2200 x 2450 x 7500 mm
* Dtugosc przenosnika pieca: 6800 mm
* Dtugosc przenosnika tunelu chtadzacego: 3800 mm
* Max temp. Robocza 150°C

wnik: PLC Siemens
* Wsad: Elementy kokpitow samochodowych
* Moc produkcyjna: 1000 000 szt/rocznie
* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2010




SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 1200/ 15
Utwardzanie plastikowych elementow czujnikow samochodowych
Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 4200 x 3400 x 9950 mm
* Dtugosc przenosnika pieca: 9500 mm

* Dtugosc przenosnika tunelu chtadzacego: 7400 mm
* Max temp. Robocza 150°C

* Moc: 55 kW

* Sterownik: PLC Siemens

 Wsad: czujniki na aluminiowych paletach

* Wydajnosc: 180 palet/godzine

* Miejsce i rok instalacji: Chiny 2011

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 2800/25
Obrobka cieplna warstwy grafitu pierscieni ttoka po grafitowaniu

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 3350 x 2400 x 8800 mm
* Dtugos¢ przenosnika pieca: 8300 mm

* Dtugos¢ przenosnika tunelu chtadzacego: 8300 mm
* Max temp. Robocza 200°C

* Moc: 85 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Wsad: pierscienie ze stopu aluminium

* Moc produkcyjna: 1 szt/ 22 sek

* Miejsce i rok instalacji: Rosja 2012

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 3900/02
Obrobka cieplna warstwy grafitu pierscieni ttoka po grafitowaniu

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 3300 x 2400 x 6000 mm
* Dtugosc przenosnika pieca: 5800 mm

* Dtugosc przenosnika tunelu chtadzacego: 5800 mm
* Max temp. Robocza 200°C

* Moc: 45 kW

e Sterownik: PLC Siemens

* Wsad: pierscienie ze stopu aluminium

* Moc produkcyjna: 1 szt/ 13 sek

* Miejsce i rok instalacji: Polska 2011



SUSZARNIA PRZELOTOWA 76800/25
Dosuszanie granulatu z kaolinu

To urzadzenie zostato skonstruowane wytacznie do celu odparowywania wilgoci z
granulatu sporzadzonego z kaolinu. Piec jest bezposrednio potaczony z maszyna do
przetwarzania kaolinu. Jest to piec przelotowy z trzema przenosnikami pasowymi
umieszczonymi jeden nad drugim. Kaolin jest dosuszany za pomoca goracego powietrza
o temp. 250°C ktore krazy nad przenosnikami. Temperature tq wytwarza jeden palnik
olejowy o mocy 2200 kW. Jest on umieszczony w komorze spalania, skad podgrzane
powietrze przemieszcza sie w kierunku przenosnikow. Zainstalowano rowniez
specijalnie przekierowanie spalin, ktore takze hiora udziat w procesie dosuszania co
zwieksza efektywnosc procesu.

Piec jest w petni automatyczny. Kaolin jest rownomiernie dozowany z maszyny do
formowania granulatu na gorny przenosnik ktory transportuje go na przenosnik
srodkowy i tak dalej do dolnego. Przenosniki s rownolegte. Srodkowy obraca sie w
przeciwng strone niz skrajne. Po przejSciu granulatu przez cata dtugosc linii jest on
chtodzony strumieniem zimnego powietrza. Nastepnie przenosi si¢ do kolejnej czesci
zestawu. Urzadzenie jest w stanie dosuszyc 4t granulatu w godzine.

Parametry techniczne:
* Wymiary zewn. (s x w x g): 2600 x 2700 x 19000 mm
* Dtugosc przenosnika pieca: 63 m

* Szerokosc przenosnika pieca: 1470 mm
* Max temp. Robocza 250°C

* Moc: 2200 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Paliwo: Olej opatowy

* Moc produkcyjna: 4t/godz.

* Miejsce i rok instalacji: Wietnam 2010




ZASTOSOWANIA DLA TECHNOLOGIH NISKOTEMPERATUROWYCH

Suszarnie elektryczne do obrabki szkta

Wiele technologii oraz procesow w produkeji szkta wymaga przenoszenia, transportu jego
tafli. Firma Lac zaprojektowata i wyprodukowata wiele typow elektrycznych przelotowych
suszarni z podajnikami specjalnie przystosowanymi do transportu tego typu materiatow
podczas procesu obrobki cieplnej.

Urzadzenia sq wyposazone w wentylacje sufitowg majacq na celu utrzymanie odpowiednich
temperatur w poszczegolnych sekcjach pieca. Przesuw podajnika rowniez jest odpowiednio
programowalny tak, aby zapewni¢ odpowiedni czas obrobki cieplnej wsadu.

W zwiazku z tym, ze arkusze szkta maja ograniczong wysokosc, wysokosc urzadzenia
zostata rowniez relatywnie zmniejszona. Powoduje to intensywny przeptyw ciepta miedzy
spiralami grzejnymi, a wsadem co ogranicza straty ciepta, a co za tym idzie zmniejsza
koszty procesu. SP 3400/15

Na przenosniku wsad jest amortyzowany za pomocg gumowych wspornikow. Ich rozmieszczenie moze hyc regulowalne. To rozwigzanie
utatwia przenoszenie tadunku za pomocq robota oraz pozwala klientowi dokonywac zmian w jego potozeniu w zaleznosci od specyfikacji.
Jezeli konieczna jest reczna obstuga, piec moze byc doposazony w rame wspierajaca na ktorej nalezy utozyc odpowiednio tafle. W momencie
kiedy przenosnik pobierze arkusz szkta rama wraci do pozycji zatadunku nie wptywajac na ptynny przesuw podajnika.

Ten typ urzadzen znajduje zastosowanie przy produkcji ogniw fotowoltanicznych oraz przy utwardzaniu klei i roznego rodzaju pokry¢ w
szkle stosowanym w przemysle samochodowym.

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 5200,/02 ")
Utwardzanie ogniw fotowoltanicznych é
Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xwx g): 2100 x 2400 x 16000 mm
* Przeswit (s xw x g): 1700 x 180 mm

* Dtugosc przenosnika pieca: 15500 mm

* Max temp. Robocza 200°C

* Moc: 90 kW

* Sterownik: PLC Siemens

 Wsad: Ogniwa fotowoltaniczne

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2008

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 3400/ 15
Utwardzanie ogniw fotowoltanicznych

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s x w x g): 2000 x 2500 x 5700 mm
* Przeswit (s xw x g): 1300 x 300 mm

* Dtugos¢ przenosnika pieca: 5100 mm

* Max temp. Robocza 150°C

* Moc: 60 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Wsad: Przednie i boczne okna samochdowe

* Wydajnosc: 80 arkuszy/godzine

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2008




ZASTOSOWANIA DLA TECHNOLOGI NISKOTEMPERATUROWYCH

Elektryczna suszarnia przelotowa z przenosnikiem podwieszanym

Ten typ suszarni zostat zaprojektowany w celu obrobki cieplnej materiatow ktore nie moga mie¢
kontaktu z innymi powierzchniami podczas trwania procesu. Suszarnia jest przelotowa, wsad
wjezdza do komory z jednej strony, wyjezdza po przeciwnej. W celu minimalizacji strat ciepta na
w momencie zatadunku i roztadunku wsadu, mozliwa jest instalacja drzwi ktore beda otwieraty § R
sie automatycznie jedynie na czas zatadunku/roztadunku elementow. Wentylatory whudowane
w kazda z sekeji pieca zapewniaja odpowiednia cyrkulacje powietrza na catej jego dtugosci. =

spedzic w danej strefie. W celu doktadniej kontroli temperatury wsadu, na zyczenie klienta =
istnieje mozliwos¢ instalacji dodatkowych termopar lub czujnikow bezstykowych.

Kolejng warta uwagi opcja, jest mozliwos¢ instalacji przenosnika grawitacyjnego ktory moze
wytaczac poszczegolne partie z procesu w wyznaczonych do tego odstepach czasowych.

Jednym z wyzwan postawionych firmie LAC byto stworzenie linii do utwardzania zbiornikow
cisnieniowych wykonanych z zywicy epoksydowej. W tym przypadku urzadzenie zostato
wyposazone w specjalng ptomienice majaca na celu dopalanie pozostatosci procesu utwardzania.
Wspomniane pary i ich osady maja negatywny wptyw na dziatanie mechanizmow zwyktego
przenosnika. Stad pomyst uzycia przenosnika typu podwieszanego. Pozwolito to na umieszczenie
go ponad obszarem rohoczym. W celu ograniczania strat ciepta zainstalowano w tym urzadzeniu
rowniez system kurtyn cyrkulacyjnych, ostaniajacych przenosnik od spodu, a jednoczesnie
umozliwiajacych jego swobodng prace.

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 5700,/02
Utwardzanie zhiornikow cisnieniowych

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xwx g): 1500 x 2700 x 13400 mm
* Dtugosc przenosnika: 20 400 mm

* T.max: 200°C

* Moc: 90 kW

* Wsad: zhiorniki cisnieniowe z zywicy epoksydowej

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2008




SUSZARNIA PRZELOTAOWASP 1100/15
Suszenie klejonych komponentow kokpitow samochodowych
Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s x w x g): 1400 x 2800 x 2200 mm

* Max temp. Robocza 150°C

* Moc: 18 kW

* Sterownik: PLC Siemens

 Wsad: plastikowe ramki desek rozdzielczych

* Moc produkcyjna: 180 szt/ godz.

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2008

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 2000/15
Suszenie klejonych komponentow kokpitow samochodowych
Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 1500 x 2600 x 1500 mm

* Max temp. Robocza 150°C

* Moc: 23 kW

* Sterownik: PLC Siemens

 Wsad: plastikowe ramki desek rozdzielczych

* Moc produkcyjna: 270 szt/ godz.

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2008

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 5700/07
Suszenie klejonych komponentow kokpitow samochodowych
Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 1650 x 3100 x 6400 mm

* Max temp. Robocza 70°C

* Moc: 18 kW

* Sterownik: PLC Siemens

 Wsad: plastikowe ramki desek rozdzielczych

* Moc produkcyjna: 120 szt/ godz.

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2008

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 8800,/07
Suszenie klejonych komponentow kokpitow samochodowych
Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 1300 x 2600 x 7100 mm

* Max temp. Robocza 70°C

* Moc: 18 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Wsad: plastikowe ramki desek rozdzielczych

* Moc produkcyjna: 120 szt/ godz.

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2008




ZASTOSOWANIA DLA TECHNOLOGI NISKOTEMPERATUROWYCH

Suszarnie Komorowe

Ten typ urzadzen cechuje sie modutowa budowg i daje klientowi maksymalng elastycznos¢
w wykorzystaniu dostepnej przestrzeni na hali produkcyjnej. Gtowna zaletg tego typu
urzadzen jest mozliwosc tatwego dopasowania wymiarow komory do typu i rozmiarow
przetwarzanego wsadu.

Opis budowy

W zaleznosci od rozmiarow i typu, suszarnie komorowe s3 wyposazone w pojedyncze lub
podwaojne drzwi zamontowane w ramie za pomocg zawiasow, otwierane na hoki. Mechanizm
otwierania w zaleznosci od typu i wielkosci urzadzenia moze byc mechaniczny za pomoca
dzwigni lub hydrauliczny/pneumatyczny w ktorym mechanizm uruchamia guzik lub pedat.
Grzanie zapewniajg spirale. W mniejszych modelach sa one zlokalizowane wewnatrz
scian urzadzenia, w wigkszych instalowany jest centralny wentylator wraz z jednostka
nagrzewajaca. W modelach seryjnych wystepuje pozioma cyrkulacja powietrza, aczkolwiek
jezeli ze wzgledu na typ i wtasciwosci wsadu konieczna jest cyrkulacja wertykalna istnieje
mozliwos¢ instalacji takiego systemu za doptata. W razie wystapienia koniecznosci
skrocenia czasu trwania procesu, badz pracy z materiatami o nizszej przewodnosci
cieplnej zostata stworzona opcja cyrkulacji atmosfery o zwigkszonej efektywnosci. Dziki
zwigkszeniu szybkosci ruchu powietrza wokot wsadu uzyskujemy lepszy transfer ciepta w
jego kierunku.

SP 3300/02

Jako opcja dodatkowa istnieje mozliwos¢ instalacji systemu odprowadzenia spalin i
oparow z automatycznie sterowana przepustnica. W takim przypadku zainstalowany
zostanie rowniez zawor ssacy, przez ktory bedzie doprowadzane powietrze do komory
pieca. Jesli wsad wymaga intensywnego chtodzenia przed wyjeciem z pieca, system ten
moze spetniac role chtodzenia cisnieniowego, ciepto jest wowczas odprowadzane przez
komin wylotowy. Regulacja chtodzenia jest w takim wypadku automatyczna i moze byc
zZaprogramowana.

Suszarnia tego typu moze zostac wykonana na zamowienie, wtaczajac w to specjalng
rame zatadowcza badz wozek w zaleznosci od typu wsadu. Aby umozliwi¢ umiejscowienie
wsadu za pomoca wozka na poziomie podtogi pieca, zostana wykonane w niej specjalne
wyztobienia/tory.

SV 39600/25

—



SUSZARNIA S 3300/02

Wulkanizacja gumy

Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s xw x g): 1100 x 2000 x 1500 mm
* Max temp. Robocza 200°C

* Moc: 37 kW

* Wsad: niewielkie komponenty gumowe

* Waga wsadu: 150 kg

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2007

LA

SUSZARNIA S 4000/25

Wulkanizacja gumy

Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s xw x g): 1200 x 2000 x 1600 mm

* Max temp. Robocza 250°C

* Moc: 31,5kW

* Wsad: elementy gumowe znajdujace zastosowanie w przemysle samochodowym
* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2009

ELEKTRYCZNA SUSZARNIA KOMOROWA SV 2300/25
Wulkanizacja gumy

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xwx g): 1800 x 2100 x 2850 mm
* Wymiary wewn. (s xw x g): 1200 x 2000 x 1600 mm
* Max temp. Robocza 250°C

* Moc: 31,5kW

 Wsad: Elementy gumowych uszczelek

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2010




SUSZARNIA S 4000,/01

Redukcja naprezen wentylatorow chtodzacych
Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s x w x g): 1800 x 2400 x 2600 mm
* Wymiary wewn. (s xwx g): 1400 x 1300 x 2300 mm
* Max temp. Robocza 100°C

* Moc: 21 kW

* Wsad: plastikowe wentylatory

* Pojemnos¢: 150 szt.

* Miejsce i rok instalacji: Ukraina 2005

SUSZARNIA KOMOROWA S 11900/25
Utwardzanie kompozytowych czesci autobusow oraz wagonow kolejowych
Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s xwx g): 2250 x 2050 x 2700 mm

* Max temp. Robocza 250°C

* Moc: 78 kW

* Wsad: kompozytowe czesci do produkcji autobusow i wagonow kolejowych
* Max waga wsadu: 100 kg

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2010

SUSZARNIA KOMOROWA S 386800/25
Utwardzanie czesci kompozytowych

Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s xwxg): 3000 x 2200 x 6000 mm
* Wymiary zewn. (s xw x g): 3400 x 3800 x 6300 mm
* Max temp. Robocza 250°C

* Moc: 320 kW

* Max waga wsadu: 3500 kg

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2011

—




SUSZARNIE SV 7000/25 A SV 8300,/25
Utwardzanie zywicy na dyskach do polerowania

Firma Lac miata przyjemno$ stawic czota wyzwaniu jakim byto wyposazenie zaktadu
produkujacego dyski polerujace pokryte zywica. Do wspomnianej fabryki dostarczylismy
siedem sztuk suszarnii SV 7000/25 oraz jedng SV 8900/25. W zwigzku z tym, ze zywica
podgrzana do temperatury 650°C emituje toksyczne i wybuchowe pary amoniaku kazda z
suszarni zostata specjalnie uszczelniona, aby uniknac ich wydostawania sie na zewnatrz.
Ponadto kazde urzadzenie zostato wyposazone w dodatkowy wentylator wyciagowy,
automatyczna klapke wentylacyjng i komin odprowadzajacy atmosfere. Praca tych
urzadzen jest stale monitorowana przez aparature pomiarowa i nadzorowane przez TUV
SUD Czech s.r.0. w Brnie. W celu zapewnienia kontrolowanego chtodzenia wsadu suszarnie
zostaty wyposazone w wentylatory chtodzace wraz ze wspomniang wezesniej automatyczna
klapka wentylacyjna. Wsad jest tadowany do komory za pomocg wozka widtowego na
dwoch pionowych regatach.

Parametry techniczne:

* Maksymalna temp. Robocza: 250°C

* Moc 37.5 kW

* Wsad: Dyski polerujace

* Maksymalna waga wsadu: 2 x 1000 kg
* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2011




ZASTOSOWANIA DLA TECHNOLOGI NISKOTEMPERATUROWYCH

Suszarnie Komorowe Wozkowe

Wysuwne suszarnie i piece niskotemperaturowe nadajg sie do suszenia, wulkanizacji,
utwardzania warstw wierzchnich, suszenia granulatu, wypalania czesci elektrycznych
i wstepnego podgrzewania roznych materiatow przed dalsza obrobka, a ponadto
do obrobki cieplnej materiatow jak sztuczne starzenie aluminium i jego stopow,
oraz innych materiatow, gtownie w przemysle tworzyw sztucznych, gumowym,
samochodowym, elektrotechnicznym i odlewniczym. Dzieki swojej konstrukcji
umozliwiaja wygodne tadowanie duzych i cigzkich wsadow do pieca przy uzyciu
dzwigu lub w inny sposob. Kolejnym atutem jest wozek na ktorym tatwo umiescic
nietypowy wsad za pomoca dzwigu a nastepnie po prostu wjechac nim do suszarni.

Opis konstrukcji pieca

Piec sktada sie z zamknietej drzwiami komory do/z ktorej po szynach wijezdza/
wyjezdza wozek z wsadem. Suszarnie tego typu moga byc rowniez wyposazone w
system wentylacyjny dla usuwania oparow powstatych z zanieczyszczen, system
chtodzenia wsadu, dodatkowe drzwi dzieki ktorym urzadzenie moze pracowac SVK 14000/03
jako jedno- lub wielostrefowy piec przelotowy w zestawie z innymi podobnymi
urzadzeniami. Zestaw wielostrefowy jest szczegolnie przydatny przy procesach w
ktorych wymaga sie chtodzenia wsadu. Ostatnia strefa moze zosta¢ poswigcona
wytacznie na chtodzenie, dzieki czemu wyeliminujemy konieczno$¢ obnizania
temperatury catego pieca, a co za tym idzie zredukujemy znacznie koszty i czas
procesu.

Seryjne modele suszarni tego typu wyposazone sa w drzwi zawieszone na zawiasach
typu .C", otwierane recznie w lewo lub prawo. Automatyczne drzwi uruchamiane za
pomocy przycisku lub pedatu dostepne s za doptata i otwierajg sie do gory. Max. -
Czas potrzebny do automatycznego otwarcia sie drzwi to 20s. SVK 50000/03

Piec jest wyposazony w spirale grzejne ulokowane wewnatrz kanatu dystrybucji ciepta centralnej jednostki wentylacyjno-grzewczej pieca.
W scianach pieca znajduja sie specjalne kanaty cyrkulacyjne ktore wymuszajg obieg powietrza w czesci roboczej urzadzenia oraz zapewniaja
odpowiedni rozktad temperatury wewnatrz. Wystepuje pionowa cyrkulacja powietrza. Dodatkowo w celu utatwienia kontroli nad procesem piec
mozna wyposazyc w programowalny sterownik PLC.

Stalowy wozek jest wyposazony w kota przystosowane do przemieszczania sie po szynach. Szyny sa rowniez standardowym wyposazeniem tych
urzadzen. Moga by¢c montowane zarowno w podtodze jak i przytwierdzone do niej. Dla bezpieczenstwa obstugi dtugos¢ szyn rowna sie dwom
dtugosciom pieca. Wykonany standardowo wozek jest reczny ze zdejmowanym dyszlem. Jednakze w zaleznosci od rozmiarow wozka i cigzaru
wsadu, moze by¢ on wyposazony w silnik elektryczny i skrzynke przektadniowa i byc sterowany za pomoca przyciskow .. jazda przod” oraz ..
jazda wstecz”. Wozek hedzie wyposazony rowniez w przycisk awaryjnego zatrzymania.

=



SUSZARNIA KOMOROWA WOZKOWA SVK 14000,/03
Sztuczne starzenie oraz wyzarzanie profili aluminiowych
Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s xwx g): 1200 x 1500 x 6500 mm
* Max temp. Robocza 300°C

* Moc: 110 kW

* Sterownik: PLC

* Wsad: profile aluminiowe

* Max waga wsadu: 2500 kg

* Miejsce i rok instalacji: Rumunia 2009

PIEC KOMOROWY WOZKOWY VKNC 206800/05
Sztuczne starzenie oraz wyzarzanie profili aluminiowych
Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s x wx g): 1200 x 1500 x 9750 mm
* Max temp. Robocza 500°C

* Moc: 139 kW

* Sterownik: PLC

* Wsad: profile aluminiowe

* Max waga wsadu: 3000 kg

* Miejsce i rok instalacji: Rumunia 2009

SUSZARNIA KOMOROWA WOZKOWA SVK 50000,/05
Sztuczne starzenie profili aluminiowych po wyttoczeniu
Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s x wx g): 2000 x 2000 x 12500 mm
* Max temp. Robocza 300°C

* Moc: 180 kW

* Sterownik: PLC Siemens

* Wsad: profile aluminiowe

* Max waga wsadu: 2500 kg

* Miejsce i rok instalacji: Rumunia 2008




ZASTOSOWANIA DLA TECHNOLOGIH NISKOTEMPERATUROWYCH

Piece z przenosnikami rolkowymi

Piece wyposazone w przenosnki rolkowe Swietnie sprawdzaja sie w obrobce cieplnej ciezkich wsadow wielko gabarytowych oraz wsadow
umieszczanych w roznego rodzaju pojemnikach. Tego typu rozwigzanie mozna stosowac zarowno w piecach przelotowych jak i komorowych
z elementami grzejnymi elektrycznymi badz palnikami gazowymi. Konstrukcja przenosnika jak i sposob nagrzewania pieca sg projektowane
zgodnie zyczeniem klienta. Urzadzenia tego rodzaju s zazwyczaj regulowane za pomocg sterownikow PLC z opcjami kontroli przesuwu
przenosnika, sterowania drzwiami i przegrodami stref pieca. Znajduja one najczesciej zastosowanie w odlewniach przy obrabce cieplnej form i
odlewow, w przemystowej obrobce aluminium oraz sg idealne w przypadku kiedy zaistnieje koniecznoS¢ przetwarzania nieporecznych ciezkich
wsadow.

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 21500/04
Utwardzanie drutu aluminiowego w zwojach

Ta suszarnia zostata zaprojektowana i wykonana w celu utwardzania zwoi dutu aluminiowego s
rozmieszczonych na stalowych paletach. Zatadunek i roztadunek wsadu jest wykonywany za pomoca W

wozka widtowego. Dla bezpieczenstwa caty przenosnik zostat ulokowany za specjalnym ogrodzeniem | |
a poczatek i koniec linii jest odgrodzony lekkimi barierkami.

La transport wsadu odpowiada przenosnik rolkowy ztozony z dziewigciu osobnych modutow ktorych |
przesuw jest synchronizowany przez sterownik PLC marki Siemens. Drzwi wjazdowe otwieraja sie ;_h
ku gorze, a wsad wjezdza do pierwszej z strefy grzewczej. W tym modelu jest ich cztery. Dwie |
grzewcze oraz dwie chtodzace. Kazda z nich posiada swoje wtasna elementy grzejne, jednostke _
cyrkulacyjna oraz wentylator wyciagowy z opcja podtaczenia do komina. Jednostki cyrkulacyjne s
@ whudowane w sufit, wystepuje poziomy ruch atmosfery. W celu ograniczenia strat ciepta, a co za tym

idzie zmniejszenia zuzycia energii elektrycznej, kazda strefa jest oddzielona od kolejnej specjalnymi §
barierami izolacyjnymi. Bariery te podobnie jak drzwi otwieraja sig do gory i rowniez sg sterowane
automatycznie przez sterownik PLC. Temperature w kazdej ze stref mozna osobno kontrolowac i
regulowac.

Przenosnik tego urzadzenia zostat specjalnie skonstruowany do transportu ciezkiego tadunku. Waga &
pojedynczej palety z wsadem dochodzi do 4 ton, a w piecu moga przebywac jednoczesnie 4 takie _f
palety. Kazdy z przenosnikow posiada niezalezny naped. Rolki sa wyposazone w specjalne talerze |
pozycjonujace aby uniknac¢ zderzen palet z osprzetem pieca. Skrajne przenosniki wyposazone sg w
specjalne ramiona rotacyjne z cylindrem przystaniajacym otwarte drzwi wjazdowe i wyjazdowe. Ten
system utatwia uszczelnienie pieca, zmniejsza straty ciepta, ogranicza mozliwosc zanieczyszczenia
pieca obrabianym materiatem. Kiedy tadunek przechodzi proces wewnatrz pieca, pozycje poszc-
zegolnych palet s3 monitorowane za pomoca czujnikow optycznych. Zapobiega to nieprawidtowemu
przesuwowi podajnika oraz mozliwym uszkodzeniom pieca i wsadu powstatym w razie ewentualnego
zamknigcia sie bariery w niewtasciwym momencie.

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 3200 x 6200 x 14600 mm
* Dtugosc przenosnika w piecu: 5500 mm

* Dtugosc przenosnika wjazdowego: 2600 mm

* Dtugosc przenosnika wyjazdowego: 6500 mm

* Moc: 230 kW

* Wsad: zwoje drutu aluminiowego
* Sterownik: PLC Siemens.
* Miejsce i rok instalacji: Austria 2008



SUSZARNIA PRZELOTOWA OGRZEWNA GAZEM SP 12400/02
Dosuszanie form odlewniczych

Ten model zostat zaprojektowany i wykonany w celu ostatecznego dosuszania powierzchni
piaskowych form odlewniczych po pomalowaniu farba na bazie wody. Urzadzenie jest w
stanie dosuszac jednorazowo pie¢ sztuk form ktore wjezdzaja do komory na przenosniku
rolkowym. Drzwi otwieraja sie do gory, a w pozycji zamknigtej sa ulokowane mozliwie najblizej
rolek przenosnika w celu ograniczenia strat ciepta. Rowniez cyrkulacja atmosfery zostata
zaprojektowana w taki sposob aby odbijajac sie od zamknigtych drzwi nie wystepowata
wymiana ciepta pomigdzy wnetrzem pieca a jego otoczeniem.

Cyrkulacja atmosfery opiera si¢ na zastosowaniu metody ..podwoéjnego sufitu”. Na catej dtugosci
pieca, na metalowych hakach podwieszony jest arkusz nierdzewnej blachy z wmontowanymi
wiatrownicami ktore kieruja strumienie powietrza bezposrednio na powierzchnie wsadu.
Regulujac przeswit miedzy sufitami oraz zmieniajac ustawienie wiatrownic mozemy regulowac
intensywnosc przeptywu powietrza osobno dla kazdej z 5 dosuszanych form. Wzdtuz $cian
pieca zostaty rozmieszczone otwory ssace ktore zasysaja powietrze odbijane od wsadu
nastepnie zostaje ono przekierowane do kanatu miedzy sufitami. Dzieki odpowiedniemu
rozmieszczeniu wspomnianych otworow zostat osiagniety zrownowazony przeptyw powietrza
w komorze pieca. Gtowny doptyw powietrza zostat umieszczony w gornym suficie. Wentylatory
determinujace ruch powietrza podgrzanego przez palnik gazowy znajdujq sie w centralnej
jednostce cyrkulacyjnej rowniez wbudowanej w gorny sufit.

W podtodze pieca rozmieszczono zdejmowane ptyty izolacyjne. Demontaz tych pokryw utatwia
swobodny dostep do przenosnika, oraz pozwala na usunigcie wszelkiego rodzaju zanieczyszczen
ktore dostaty sie do wewnatrz pieca. Styk dolnych krawedzi tych ptyt i podtogi domkniety jest
profilowana uszczelka silikonowa. Po lewej stronie pieca znajduje sie mechanizm napedowy
przenosnika wraz z trzema watami napgdowymi zabezpieczonymi grafitowym sznurem. W celu
monitorowania pozycji wsadu zostaty zainstalowane sensory optyczne. Piec zostat podtaczony
do centrali kierowania ulokowanej w sterowce obstugi.

Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s xw x g): 2600 x 3100 x 10500 mm
* Przeswit komory (s x w): 2000 x 6000 mm

* Max temp. Robocza 200°C

* Moc palnika gazowego: 360 kW

* Sterownik: INDUSTRY

* Miejsce i rok instalacji: Stowenia 2006




ZASTOSOWANIADLATECHNOLOGH WYSOKOTEMPERATUROWYCH

Linia do formowania na goraco

Linia do formowania na goraco zostata zaprojektowana do kompleksowej, zautomatyzowanej
produkeji wyttaczanych ksztattek. Jest ona uzywana przez czeskiego producenta komponentow
dla przemystu samochodowego. Na linie sktadaja sie dwa rolkowe przenosniki (na wejsciu i
wyjsciu), robot, dwa piece PK9600/10, dwa manipulatory do zatadunku i roztadunku arkuszy
do/z piecow i szybkim przeniesieniu ich do uktadu chtodzenia.

Ta nowa i unikalna technologia zastepuje przestarzata metode w ktorej arkusze blachy
$3 umieszczane w piecu przelotowym, a po uprzednim podgrzaniu wyjmowane i nastepnie
przenoszone do formowania i hartowania. Proces ten wymaga poswiecenia duzo energii i
przestrzeni. Biorac pod uwage wysoka temperature do ktorej elementy musza zosta¢ podgrzane
(zazwyczaj 950°C), zwykty piec przelotowy generuje ogromne straty ciepta i energii podczas
zatadunku i roztadunku wsadu. Aby osiggna¢ wymagana wydajnosc nalezatoby skonstruowac v 47
dtugi piec tunelowy, co jest mato efektywne przestrzennie. _ -’“’AE;;___ c
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Zestaw ten moze hy¢ wykorzystany zarowno do testowania w czasie tworzenia nowego procesu technologicznego dla matych serii (okoto
5000 kompletow, przy 4 szt/komplet) elementow, jak i wykorzystywany do produkcji na petna skale. Dzigki tej konstrukeji klientowi udato
si¢ zaoszczedzic mnostwo czasu i Srodkow pienieznych w porownaniu z dotychczasowa reczna metoda wyttaczania. Ze 160 roboczogodzin
potrzebnych do wykonania 400 kompletow ksztattek teraz potrzeba jedynie 12. Wlicza si¢ w to czas poswiecony na przygotowanie,
programowanie urzadzenia i parametrow procesu. Jezeli co jakis czas wystepuje koniecznos¢ wyttaczania pojedynczych elementow, istnieje
mozliwosc odtaczenia robota i powrotu do wykonywania wyttaczania recznego.

Przehieg procesu

Wszystko rozpoczyna sie¢ w momencie synchronizacji chwytakow, robota oraz manipulatorow na wymaganych punktach arkusza. W momencie
synchronizacji zostaje ustalone rowniez na ktora potke pieca zostanie zatadowany dany element (linia moze przetwarzaé do 8 arkuszy
jednoczesnie).Kiedy ustawienia sa gotowe rozpoczyna sie proces obrobki. Operator urzadzenia ktadzie arkusz na wozek transportowy i naciska
odpowiedni przycisk. Arkusz zostaje przewieziony w zasieg robota ktory przekazuje arkusz do manipulatorow pieca w punkcie zatadunku.
Nastepnie uruchomiona zostaje obrobka cieplna. Po zakonczeniu procesu elementy zostaja wyjete z pieca za pomocg manipulatora i przekazane
w zasieg dziatania robota. Ten ktadzie arkusze na prase. Po wyttoczeniu proces jest zakonczony, a element jest kolejny raz przenoszony przez
robota tym razem na podajnik koncowy, ktorym arkusz jest odtransportowywany na koniec linii. Stamtad jest zabierany prze operatora.
Podsumowujac wyzej opisana linia jest nowoczesnym rozwigzaniem pozwalajacym zaoszczedzi¢ czas, Srodki a zarazem zintensyfikowac
proces produkcji. Dzigki zastosowanym rozwiazaniom jest ona bardzo elastyczna z punktu widzenia mozliwosci przeprowadzania roznorodnych
procesow oraz bardzo prosta w obstudze.




Opis techniczny

W kazdym z piecow znajdujg sie cztery potki dla zatadunku wsadu. Drzwi s wyposazone w
automatyczne (pneumatyczne) klapki wentylacyjne. Takie sposob wykonania zapewnia uchylenie
sig klapki jedynie na taka szerokosc jaka jest w danym czasie niezbedna raz upewnia operatora
ze otwiera ona sie jedynie na czas zatadunku badz roztadunku wsadu. Obniza to znacznie
zuzycie energii. Wewnetrzna czes¢ pieca jest wykonana z materiatow niezelaznych (pomijajac
grzebienie do sktadowania arkuszy) w celu ograniczenia ekspansji cieplnej. Pozwala to na
precyzyjne uchwycenie wsadu przez robota w punktach wczesniej do tego wyznaczonych. Dla
wzrostu oszczednosci energii przez redukcje strat ciepta, powierzchnia wewnetrzna pieca zostata
zminimalizowana. Jezeli procesy wymagaja uzycia atmosfery ochronnej, piec moze rowniez zosta¢
wykonany w wersji pot gazoszczelnej.

Roboty ulokowane z przodu pieca posiadaja dwie osie ruchu. Pozioma i pionowa. Ramie jest
ulokowane na przegubie kulistym poruszanym przez dwa serwomotory. Predkosc przenoszenia
tadunku, dtugosc ramienia, wysokos¢ ramp ochronnych, wszystko to jest tatwo regulowalne
przez operatora zgodnie z wymaganiami danego procesu. Najszybszy czas pokonania odlegtosci
dwoch skrajnych punktow na osi poziomej to 2sekundy. Jezeli chodzi o 0$ pozioma, to ramie jest
uruchamiane przez dwa inne serwomotory poruszajace mechanizm typu nozycowego. Podobnie
jak w przypadku osi poziomej tutaj tez mozemy tatwo regulowac predkosc przenoszenia tadunku,
dtugosc ramienia oraz wysokos¢ ramp ochronnych. Minimalny czas jaki potrzebuje robot na
przeniesienie tadunku z punktu poczatkowego do koicowego w tym przypadku wyniesie 10s.

Instalowane przez nas roboty s3 produkowane przez wyspecjalizowanego wytworce. Oprocz osi
ruchu poruszaja sie one na specjalnych torach co umozliwia tatwiejsze przenoszenie elementow
miedzy poszczegolnymi urzadzeniami sktadajacymi sie na Linie do formowania na goraco. Kazdy
z nich jest wyposazony w dwustronny uchwyt. Z jednej strony chwytak mechaniczny przenoszacy
arkusze do piec i z pieca na prase, oraz chwytak pneumatyczny przenoszacy gotowy element na
podajnik odprowadzajacy.

PIEC KOMOROWY PK 86800/ 10
Podgrzewanie oraz hartowanie ksztattek metalowych

Parametry techniczne:

* Wymiary wewn. (s xwx g): 4300 x 2600 x 3100 mm
* Max temp. Robocza 1000°C

* Moc: 230 kW

e Sterownik: PLC Siemens

 Wsad: arkusze blachy i ksztattki metalowe

* Max waga wsadu: 30 kg/ potka

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2011




ZASTOSOWANIADLATECHNOLOGH WYSOKOTEMPERATUROWYCH

Piece komorowe i wozkowe

Opisywane ponizej piece komorowe i wozkowe maja zastosowanie w obrobce cieplnej duzych i cigzkich wsadow w temperaturach do 1280°C
( elegtryczne) oraz do 1400°C (wersje z palnikami gazowymi).

Piece maja konstrukcje przemystowa przystosowang do obrobki materiatow ciezkich, wielkogabarytowych na duza skale. Ich konstrukeja
(komorowe badz wozkowe) zalezy gtownie od sposobu przenoszenia i zatadunku wsadu. Standardowo, drzwi zamocowane sa na zawiasach
typu .C". W razie zaistniatej koniecznosci istnieje mozliwos¢ instalacji drzwi otwieranych (za pomocq dzwigni, przycisku, pedatu) hydraulicznie
w gore. Wozek moze byc¢ reczny badz napedzany za pomoca silnika elektrycznego (po szynach).

W wersji elektrycznej pieca, aby zapewnic szybkie i efektywne nagrzewanie, spirale rozmieszczone s na wszystkich scianach pieca. W
konstrukcjach ktorych jest to moiliwe spirale instalowane s3 rowniez w drzwiach i podtodze (przykryte ptytami SiC w celu ochrony przed
ciezarem wsadu). W przypadku nieco nizszych temperatur (do 850°C) piec zostaje wyposazony dodatkowo w cyrkulator powietrza zainstalowany
na zewnatrz komory.

Piece sg standardowo wyposazone w cisnieniowg wentylacje komory. W przypadku kiedy zachodzi koniecznos¢ szybkiego schtodzenia wsadu
przed jego wyjeciem z urzadzenia jest mozliwos¢ doposazenia pieca w system wymuszonego chtodzenia wraz z odprowadzeniem goracego
powietrza, oparow i pozostatosci po procesowych na zewnatrz. W przypadku kiedy wsad jest zanieczyszczony pozostatosciami olejow, wosku,
etc. opary, spaliny czesto zawieraja w sobie czesci state. Aby unikna¢ przedostawania sig ich na zewnatrz, przed wyciagiem nalezy zainstalowac
komore spalania w ktdrej pozostatosci zostana wypalone dzigki wysokiej temperaturze (w przedziale 1000 — 1400°C).

Jezeli piec jest konstruowany dla wymagajacego procesu, a nagrzewanie elektryczne nie jest
wystarczajaco efektywne nalezy sktonic sie ku opcji gazowej. Podobnie jak w przypadku piecow

elektrycznych wersja gazowa rowniez moze bhyc zaprojektowana z komorg przystosowang do
@ uzycia wozka. Ze wzgledu na rozmiary przetwarzanych materiatow to wtasnie rozwigzanie
stosuje sie najczesciej. W piecach z palnikami gazowymi mozna zastosowa¢ dwa sposoby
nagrzewania. Bezposredni strumien ciepta z ujscia palnika zainstalowanego w komorze lub
posredni czyli doprowadzenie goracego powietrza z komory spalania. Co wazne w tym drugim
przypadku wsad nie bedzie miat kontaktu z produktami spalanie gazu.

W przypadku obu rozwiazan nalezy wzia¢ pod uwage kilka dodatkowych rozwiazan technicznych.
Jezeli w komorze osiggamy relatywnie niskie temperatury rzedu 600 — 700°C przy grzaniu
bezposrednim, konieczna jest instalacja wentylatora wspomagajacego cyrkulacje atmosfery.
Natomiast w przypadku grzania posredniego, podobny wentylator zainstalowany w tak zwanej
komorze spalania miesza produkty spalania gazu z goracym powietrzem i witacza je do komory.
Dzieki temu uzyskuje si¢ jednorodny rozktad temperatury wewnatrz.

W celu uzyskania wysokich temperatur (do 1400°C) nalezy wykorzysta¢ system grzania
bezposredniego za pomocy zestawu palnikow. Ptomienie beda nagrzewaty bezposrednio |
atmosfere w piecu, a co za tym idzie wsad. Liczba palnikow oraz ich usytuowanie zaleza
od rodzaju i specyfikacji wsadu oraz wielu pozostatych zmiennych. W tego rodzaju piecach = |
znajduja zastosowanie zarowno monobloki jak i palniki wysokowydajne. Jezeli klient sobie
zyczy istnieje mozliwosc instalacji palnika rekuperacyjnego, ktéry ogranicza straty ciepta w |
kominie, co przektada sie na caty piec i duze oszczednosci paliwa (gazu).

Piece typu gazowego sa zawsze wyposazone w odprowadzenie pozostatosci procesu spalania

paliwa oraz oparow itowanych przez podgrzany wsad. W wielu przypadkach mozliwe jest
0 zenia jako swoistej wentylacji majacej na celu szybkie obnizenie |
emperatury pieca i wsadu po zakonczeniu procesu obrobki. -

VKTP 20000/11



PIEC VKTP 20000,/ 11
Wyzarzanie komponentow podwozia wagonow kolejowych

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 3900 x 2900 x 6600 mm

* Wymiary wewn. (s xw x g): 2900 x 2600 x 4000 mm
* Max temp. Robocza 1100°C

* Moc zestawu palnikow: 1200 kW

* Max waga wsadu: 21t.

* Wsad: elementy stalowe podwozi wagonow kolejowych
* Sterownik: PLC Siemens

* Miejsce i rok instalacji: Biatorus 2011

PIEC VKTP 13000/ 11
Testowanie odpornosci termicznej sejfow

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 3700 x 3800 x 3300 mm
 Wymiary wewn. (s xw x g): 2300 x 2750 x 2500 mm
* Max temp. Robocza 1100°C

* Moc palnika: 120 kW

* asilanie: Olej opatowy

* Max waga wsadu: 21t.

* Wsad: Sejfy na pienigdze bizuterie etc.

* Sterownik: INDUSTRY

* Miejsce i rok instalacji: Butgaria 2010

LINIA 2 x KNC/H 1000,/65

Obrobka cieplna odlewow aluminiowych w celu wyzarzania i sztucznego starzenia

Linia zostata zaprojektowana w celu wyzarzania i sztucznego starzenia elementow aluminiowych. Sktada sie na nig dwa piece KNCH z szyng
rolkowa, podnosnik, rama zatadunkowa z koszami oraz zbiornik z woda. Wsad zostaje umieszczony w koszach na ramie zatadunkowej
(pracujacej w pionie, bedacej w pozycji zatadunkowej) za pomoca wozka widtowego. Nastepnie zostaje on uniesiony na wysokos¢ komory pieca

VKTP 20000/11

i automatycznie wciggniety do komory na pneumatycznych rolkach. Rozpoczyna sie proces obrobki. Zaraz po jego zakonczeniu kosze zostaja
wypchniete zdo ramy (znajdujacej sie w gornej pozycji) i zjezdzaja do zbiornika z woda. Czas potrzebny na pokonanie drogi z komory pieca do

zhiornika z woda to 12-15s. Jest to wazny parametr majacy wptyw na charakterystyke materiatu po zakonczeniu procesu. |

Wszystkie ruchome czesci urzadzenia biorace udziat w transporcie wsadu sg
napedzane pneumatycznie (wtgcznie z drzwiami), caty proces jest catkowicie
automatycznyi kontrolowany przez oprogramowanie. Praca operatora ogranicza
sie jedynie do uruchomienia urzadzenia i zatadunku/roztadunku wsadu.

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 4400 x 5250 x 5600 mm
* Wymiary wewn. (s xw x g): 800 x 750 x 800 mm

* Max temp. Robocza 650°C

* Moc: 37 kW

* Wsad: odlewy aluminiowe

* Sterownik: PLC Hitachi

* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2003




LINIAKNC/H5760,/650
Wyzarzanie form do odlewania precyzyjnego

Ta wyposazona w przenosnik rolkowy linia moze pracowa¢ w temperaturze do 650°C. Dzieki temu jest przydatna w obrohbce cieplnej form do
odlewania ciektego aluminium. Oczyszczone z wosku formy sa tadowane do koszy ktorych dno pokryte jest piaskiem. Kiedy kosze zostana
wypetnione, za pomocg robota umieszcza sie je w piecu. Piec zostat podzielony na dwie czesci odseparowane kurtyna. Wszystkie drobne
pozostatosci wosku i innych zanieczyszczen dopalane sa juz w pierwszej strefie, dlatego tez zostata ona doposazona w automatyczna
klapke otwierajaca ujscie spalin do wyciagu. Po podgrzaniu formy stwardnieja. Kiedy obrobka w pierwszej strefie dobiegnie konca kosze
transportowane s3 do drugiej strefy z nieco nizszg temperatura. Ta posiada uchylne drzwi przez ktore wsady wyjezdza na zewnatrz. Aby
zapobiegac zbyt szybkiemu ochtadzaniu si¢ wsadu kosze przed wyjeciem mozna wycofa¢ z powrotem do pieca. Po usunigciu form z kosza
wracaja one podajnikiem powrotnym do punktu zatadunku gdzie ponownie zostaja napetnione.

W porownaniu do standardowego pieca z podajnikiem, ta konstrukcja
charakteryzuje sie niewielkimi rozmiarami i znakomitym wykorzystaniem
przestrzeni w porownaniu do dwoch seryjnych piecy, ktore nalezato by
uzyc, aby osiagnac podobna wydajnos¢. Nie ma potrzeby nadzorowania
dwoch urzadzen, a uktadanie form w piasku odbywa sie poza stanowiskiem.
Podczas zatadunku wsadu do pieca ograniczono straty ciepta powstate w
wyniku uzytkowania wozka.

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 2600 x 3650 x 5700 mm
* Dtugos¢ podajnika: 4800 mm

* Przeswit (s x w): 1300 x 1100

* Max temp. Robocza 650°C

* Moc: 135 kW

* Wsad: formy odlewnicze

@ * Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2005

LINIAKNC/V 1000/65
Obrobka cieplna odlewow aluminiowych

Kolejnym ciekawym rozwiazaniem do utwardzania aluminium jest
konstrukcja piecow portalowych w ktorych wsad jest zawieszany. Na
stanowisko sktadaja si¢ dwa piece i zbiornik z woda. Piece zainstalowane
s3 na szynach po ktorych sie przemieszczaja. Operator uktada wsad na
specjalnej palecie i naciska przycisk uruchamiajacy urzadzenie. Piec
podjezdza i za pomoca wciggarki zawiesza wsad w komorze. Oba piece
s3 podtaczone do programowalnego systemu operacyjnego. Caty system
obrobki cieplnej jest w petni automatyczny i nie ma koniecznosci ingerencji
operatora. Drzwi i wyciagarka rowniez. Po zakoniczeniu procesu wsad jedst
opuszczany do zhiornika z woda znajdujacego si¢ miedzy szynami. Dzigki
zminimalizowaniu odlegtosci migdzy piecem a zhiornikiem wystarczy 8-10 ‘vﬂ; a
sekund na jego opuszczenie co znaczaco wptywa na efekt procesu. '

Parametry techniczne:

* Wymiary zewn. (s xw x g): 7700 x 3550 x 3350 mm
* Wymiary wewn. (s xw x g): 1000 x 1400 x 1000 mm
* Max temp. Robocza 65H°i

* [asilanie: Olej opatowy

* Wsad: Odlewy aluminiowe

* Sterownik: PLC Siemens
* Miejsce i rok instalacji: Republika Czeska 2011
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