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Opis wzoru

Przedmiotem wzoru uzytkowego jest urzgdzenie do indukcyjnego wygrzewania profili metalo-
wych ,prostych” typu teownik, ceownik, {j. takich, ktére nie sg jeszcze zespawane w gotowy element
konstrukeyjny do zastosowan lakierniczych.

W znanych rozwigzaniach, dotyczacych lakierowania profili metalowych naktadanie powtoki la-
kierniczej na obiekty lakierowane w wiekszosci przypadkdw przebiega etapami polegajacymi na naprze-
miennym natrysku kolejnych warstw lakieru i ogrzewaniu obiektéw lakierowanych w podgrzewanych
komorach o stabilizowane| temperaturze, nastepnie studzeniu i naktadaniu nastepnej warstwy i prze-
mieszczeniu z powrotem do podgrzewanej komory. Jeden z takich znanych procesow nakfadania po-
wioki lakierniczej jest znany z publikacji opisu patentowego nr JP 6039327 A pt. ,Method and device for
coating”, zgodnie z kiorym przedmioty przeznaczone do pomalowania umieszcza sieé w koszu, ktory
zanurza sie w lakierze pokrywajgcym. Po wyjeciu kosza i po wstepnym odsaczeniu lakieru pokrywaja-
cego, przedmioty wprawia sie w ruch obrotowy, w celu usuniecia nadmiaru lakieru, a nastepnie, przed-
mioty pokryte lakierem podgrzewa si€ gorgcym powietrzem.

Z publikacji opisu patentowego nr US 6,302,961 B1 pt. ,Apparatus for applying a liquid coating to
electrical components” znane jest urzgdzenie do naktadania ptynnej powtoki na elementy takie jak wir-
niki silnikow elektrycznych. Urzgdzenie to posiada wiele uchwytow, kiore przemieszczajg sie wzgledem
indukcyjnych urzadzen nagrzewajgcych. Po natoZzeniu ptynnej powtoki, wirniki silnikdow elektrycznych
przemieszczajg sie w poblizu indukcyjnych urzadzen elektrycznych, gdzie wirniki sg podgrzewane.

Ponadto z publikacji opisu patentowegeo nr DE 19626209 A1 pt. ,Vorrichtung und Verfahren zum
Beschichten eines Werkstlicks” znane jest urzgdzenie z elementem nagrzewanym indukcyjnie, ktore
nagrzewa sieé w komorze i oddaje ciepto do komory, w ktdrej znajduje sie element pokryty medium
powlekajacym.

Z kolei z publikacji opisu patentowego nr JP 2004243218 A jest znane urzadzenie, w ktdrym
element, ktory ma by¢ pokryty lakierem, jest przemieszczany z pozycji A, w ktorej element jest pokry-
wany lakierem, do pozycji B, w ktérej element pokryty lakierem jest podgrzewany za pomocg nagrze-
wajacego urzgdzenia indukcyjnego niskiej czestotliwosci.

Z publikacji opisu zgtoszeniowego P.392596 i publikacji zgtoszenia miedzynarodowego WO
2012/046196 znane jest urzadzenie do nakfadania powtoki lakierniczej na elementy metalowe, ktére
zawiera zbiornik z elementami metalowymi, urzadzenie dostarczajgce medium lakiernicze do natozenia
na elementy metalowe i urzadzenie wytwarzajgce zmienne pole elektromagnetyczne powodujgce na-
grzewanie elementéw metalowych. We wspomnianym urzadzeniu zbiornikiem jest niemetalowy beben
z komora i otworem umozliwiajgcym dostep do komory na elementy metalowe, ktory jest przymykany
przemieszczalng pokrywa zamocowang przemieszczalnie wzgledem bebna i obudowy bebna, wzgle-
dem ktorej niemetalowy beben jest zamontowany obracalnie dookota wtasnej osi. Z kolei urzgdzeniem
wytwarzajacym zmienne pole elektromagnetyczne powodujace nagrzewanie elementéw metalowych
jest wzbudnik indukcyjny nagrzewnicy indukcyjnej, wygrzewajacy indukcyjnie elementy metalowe za
pomoca zmiennego pola magnetycznego umieszczony na zewnatrz komory bebna, do ktdrej jest do-
prowadzone medium lakiernicze za pomoca urzgdzenia dostarczajgcego medium lakiernicze do nato-
zenia na elementy metalowe.

Naktadanie powtok lakierniczych na stalowe elementy konstrukcyjne stosuje sie w celach ochron-
nych i estetycznych. Przewaznie ochrona antykorozyjna ma znaczenie nadrzedne, z tego wzgledu
pierwsza nakfadana warstwa stanowigca podktad dla kolejnych warstw lakierniczych, posiada gtéwna
funkcje ochronng. Proces sieciowania medium lakierniczego analizowany w kontekscie zastosowanego
medium lakierniczego to: odparowanie rozpuszczalnika z wyodrgbnieniem fazy statej, polimeryzacja,
krzepniecie lub krystalizacja, ktory w kazdym przypadku jest zalezny od temperatury. Czas sieciowania
jest nieliniowa malejaca funkcjg temperatury zalezng od rodzaju uzytego medium. Optymalna wartos¢
temperatury dla procesu sieciowania jest zwykle wyzsza od temperatury pokojowej (dla warunkow nor-
malnych), a w przypadku medidw specjalnych zapewniajgcych najwyzsze parametry ochrony po-
wierzchni osigga wartosci rzedu 230-280°C. W przypadku obiektdw o gabarytach nie przekraczajgcych
kilku metréw stosowane jest sieciowanie w $rodowisku pieca lakierniczego ogrzewanego elektrycznie,
gazowo lub indukcyjnie o stosownie dobranej temperaturze, o tyle w przypadku obiektéw wielkogaba-
rytowych sytuacja jest bardziej ztozona z uwagi na ograniczenia inzynieryjne i ekonomiczne w budowie
i uzytkowaniu piecow o duzych gabarytach.
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Istotg wzoru uzytkowego jest urzadzenie do wygrzewania profilow metalowych z wykorzystaniem
indukciji elektromagnetycznej do zastosowan lakierniczych zawierajgce torowisko, wozek jezdny poru-
szajacy sie po torowisku, napedzany silnikiem elektrycznym z pasem klinowym oraz umieszczong obok
torowiska platforme, na ktorej znajduje sie indukcyjny system grzewczy wyposazony we wzbudnik elek-
tromagnetyczny umieszczony nad torowiskiem bezpos$rednio ponad wozkiem jezdnym.

Korzystnie wozek jezdny wyposazony jest w ruchome podpory.

Korzystnie urzgdzenie zawiera ukfad pomiaru temperatury wygrzewanego profilu umieszczony
na platformie.

Korzystnie urzgdzenie zawiera panel operatorski umieszczony na platformie lub w jej poblizu.

Korzystnie urzadzenie wyposazone jest w wiezyczke sygnatowa.

Korzystnie urzgdzenie wyposazone jest w panel sterowania.

Korzystnie urzadzenie wyposazone jest w sterownik manualny.

Rozwigzanie wedlug wzoru uzytkowego przedstawiono na rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przestawia urzadzenie w widoku perspektywicznym,

Fig. 2 przedstawia szczegét A na Fig. 1,

Fig. 3 przedstawia szczegét B na Fig. 1,

Fig. 4 przedstawia szczegdt C na Fig. 1.

Urzadzenie do wygrzewania profiléw metalowych z wykorzystaniem indukcji elektromagnetycznej
do zastosowan lakierniczych zawiera torowisko 1, wozek jezdny 2 poruszajgcy sie po torowisku 1, na-
pedzany silnikiem elektrycznym 3 z pasem klinowym 4 oraz platforme 5 wyposazong w indukcyjny sys-
tem grzewczy 6 zakonczony wzbudnikiem elektromagnetycznym 7 umieszczonym nad torowiskiem 1
bezposrednio ponad wozkiem jezdnym 2. Wozek jezdny 2 wyposazony jest korzystnie w cztery ruchome
podpory 8 korzystnie stanowigce sifowniki sterowane pneumatycznie, hydraulicznie lub liniowo (elek-
trycznie). Podpory 8 stuzg do umieszczenia na nich profilu metalowego 10 przeznaczonego do wygrze-
wania. Platforma zawiera takze uktad do pomiaru temperatury 11 wygrzewanego profilu 10 oraz panel
operatorski 12, ktéry moze by¢ umieszczony na platformie 5 lub w jej poblizu. Zastosowany indukcyjny
system grzewczy 6 zakonczony wzbudnikiem elektromagnetycznym 7 powoduje indukowanie ciepta
w stalowych profilach 10 o migzszosciach profilu 1-50 mm, a nastepnie jego migracje przez powierzch-
nie profilu 10. Na panelu operatorskim 12 wy$wietlane sg aktualne wartosci zmiennych procesowych
oraz danych z ukiadu do pomiaru temperatury 11. W momencie przejazdu profilu 10 przez wzbudnik
elektromagnetyczny 7 kolejne podpory 8 przy wzbudniku 7 wsuwajg si¢ do pozycji dolnej, aby unikngc
kolizji ze wzbudnikiem 7. Profil 10 utrzymuje sie¢ wtedy na pozostatych podporach 8. Proces indukowania
ciepta w profilu 10 jest monitorowany w czasie rzeczywistym poprzez uktad do pomiaru temperatury 11.
Korzystnie platforma 5 wyposazona jest w wiezyczke sygnatowa 9 sygnalizujgcg stan procesu wygrze-
wania profilu 10 oraz w panel sterowania 13 oraz sterownik manualny 14. Sterownik manualny 14 stuzy
do recznego sterowania procesem przesuwu woézka 2 po torowisku 1, ewentualnie sterowania innymi
elementami. Jest potrzebny w wielu sytuacjach: ustawczych, serwisowych lub awaryjnych. Jego pod-
stawowe funkcje to: reczna kontrola przesuwu wozka 2 po torowisku 1 (przdd, tyt), awaryjne zatrzymanie
wbzka 1, reczne ustawianie pozycji wézka 2 w sytuacjach serwisowych (przod, tyt). Z kolei wiezyczka
sygnatowa 9 jest to standardowe urzgdzenie do sygnalizacji stanu procesu. Jej podstawowe sygnaty to:
proces Stop (kolor czerwony), proces Start (kolor zielony), awaria/btad (kolor pomararnczowy) i/lub sy-
gnat dzwiekowy po zakornczeniu procesu. Panel sterowania 13 stuzy natomiast do nastawiania parame-
trow indukeyjnego systemu grzewczego 6, a w szczegdlnoéci do: regulacji temperatury wygrzewania
profilu 10, sterowania procesem nagrzewania profilu 10, odczytu temperatur z uktadu pomiaru tempe-
ratury 11 i ich prezentacji na wykresach czasowych, odczytu historii i statystyk tych parametrow, a takze
pozwala na zadawanie indywidualnych receptur (nastaw) dla konkretnego profilu 10.

Zastrzezenia ochronne

1. Urzadzenie do wygrzewania profildw metalowych z wykorzystaniem indukgji elektromagnetycz-
nej do zastosowan lakierniczych, znamienne tym, ze zawiera torowisko (1), wozek jezdny (2)
poruszajacy sie po torowisku (1), napedzany silnikiem elektrycznym (3) z pasem klinowym (4)
oraz umieszczong obok torowiska (1) platforme (5), na ktdrej znajduje sie indukceyjny system
grzewczy (6) wyposazony we wzbudnik elektromagnetyczny (7) umieszczony nad torowi-
skiem (1) bezposrednio ponac wozkiem jezdnym (2).
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Urzadzenie do wygrzewania profildw metalowych wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wozek
jezdny (2) wyposazony jest w ruchome podpory (8).

Urzadzenie do wygrzewania profildw metalowych wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienne tym,
ze zawiera ukfad pomiaru temperatury (11) wygrzewanego profilu (10) umieszczony na plat-
formie (5).

Urzadzenie do wygrzewania profiléw metalowych wedtug zastrz. 1 albo 2, albo 3, znamienne
tym, ze zawiera panel operatorski (12) umieszczony na platformie (5) lub w jej poblizu.

. Urzadzenie do wygrzewania profilow metalowych wedtug ktdéregokolwiek z powyzszych za-
strzezen, znamienne tym, Zze wyposazone jest w wiezyczke sygnatowg (9).

. Urzadzenie do wygrzewania profilow metalowych wedtug ktdregokolwiek z powyzszych za-
strzezen, znamienne tym, ze wyposazone jest w panel sterowania (13).

. Urzadzenie do wygrzewania profilow metalowych wedtug kidregokolwiek z powyzszych za-
strzezenh, znamienne tym, ze wyposazone jest w sterownik manualny (14).
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Rysunki
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Fig.3
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