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Przedmiotem wynalazku jest sposéb nape-
dzania i regulowania czterech waléw roboczych
oraz uklad napédowo-sterowniczy do stosowa-
nia tego sposobu..

Dla ‘urzadzeni"a zwanego wyzarzarko-trawiar-
ka stuzacego do wyzarzania i trawienia tagm
blaszanych lub dla urzadzen innych zwlaszcza
podobnych, w ktérych obrébce podlegajg ma-
terialy w formie tasmy, zachodzi potrzeba
napedzania lub hamowania kilku waléw ro-
boczych, pracujgcych w réznych fazach eks-
ploatacji. Mianowicie albo wszystkie synchro-
nicznie wzgledem siebie z ciggla regulacja
szybkoéci i momentu od zera do wymaganej
wartosci zaleznie od materialu roboczego, albo
partiami synchronicznie poza tym jak wyzej,
albo partiami' synchronicznie a pozostale in-
dywidualnie poza tym jak wyzej, przy czym

*) Wladciciel patentu o$wiadczyl, ze twodrca
wynalazku jest mgr inz. Alfred Gottschlich.

przejScie z jednego stanu do innego, jak wyzej

podano, musi by¢ mozliwe podczas biegu. Wy-

mieniona powyzej synchronizacja wymagana
jest dla niektérych waléw nietylko z doklad+
noécig jednego obrotu, lecz takze z dokladnos-
cia katowa lub wymagana jest mozZno$é . prze-
stawienia i regulacji tego kata 'i to podczas
biegu. ,
W przytoczonym nizej przyktadzie wykona-
nia wynalazku, przedstawionym schematycznie
na rys. 1 dla wyzarzarko-trawiarki stanowig-
cej pod wzgledem transportu i regulacjli tasmy
odmienne rozwigzanie od-znanych, wymienione
warunki napedowe wynikajg z zastosowanej
technologii. Mianowicie ta§ma surowa zostaje
odwinigta z bebna odwijarki 1, przechodzi
przez prostownice 2 i tzw. regulator zwisu 3,
tworzy petle pomocniczg ‘i wchodzi poprzez
bebny transportujace 4, regulujace zwis tasmy
w piecu i rolki prowadzace 5§ do pieca, w kt6-
rym w stanie wiszacym o #ci§le okreslonym



zwisie tadmy zostaje wyzarzona. Nastepnie
taSma przechodzi poprzez rolki. ‘prowadzace 5
do wanny traw1ark1 — nie zaznaczoneJ spe-
cjalnie na rysunku-— i na ‘tzw. ciagarke 6,
ktéra tasme przecigga przez piec i trawiarke.
Opuszczajgca ciggarke 6 tas$ma tworzy znowu
luzng petle i przechodzi przez urzadzenie ha-
mujace 7 i wreszcie zostaje znowu nawinigta
na bebnie nawijarki 8. Wyzarzanie i trawie-
nie odbywa sie sposobem ciaglym. Jezeli za-
tem jedna tasma na begbnie odwijarki 1 sie
koniczy, zatrzymuje sie *prostownice 2 i regu-
lator petlicowy 3, w chwili kiedy koniec tasmy
znajduje sie miedzy regalatorem petli ;po-
mocniczej a prostownicg 2. W tym miejscu
bowiem znajduje sie urzadzenie do zszywania
taém. Z nastepnej odwijarki: nie ypakazanej na
rysunku wprowadza sie poczatek nowej tasmy
przez prostownice pod zszywarke, gdzie ko-
niec "poprzedniej ta$my z poczgtkiem nastep-
nej ta§my zostaje zszyty. W miedzyczasie za-
pasowa petla zmalala i uruchamiaja¢ znowu
regulator petlicowy 3 i prostownice 2, oba
urzadzenia muszg pracowaé synchronicznie i ze
zwiekszong szybkoécia celem ponownego wy-
tworzenia petli zapasowej. Po wykonaniu tego
zadania szybko$¢ obu urzadzen musi byé zre-
dukowana do szybko$ci taémy w piecu.

Szybko$¢é tasmy w piecu jest co prawda
stala, lecz rézna dla kazdego materialu tasmy
i grubo$ci. Wazinym warunkiem transportu
taSmy w piecu jest utrzymywanie mozliwoéci
stalego zwisu tasmy w piecu przy kazdej
szybko$ci i kazdym gatunku materialu, inaczej
taéma ociera o dno lub gérng cze§é pleca,
porysuje sie i musi byé zaliczona do wybrakow.
Stad specjalnie dla taém niezelaznych utrzy-
mywanie zwisu jest jednym z najwazniejszych
zagadnien. W innych wyzarzarkach spotyka
sie rozwiazanie tego rodzaju, ze ciggarka cigg-
nle taéme, a regulator petlicowy stanowi po-
prostu : mechaniczny hamulec, hamujgcy tas-
‘'me w zalezno$ci od kata jaki tworzy zwisajgca
taéma z poziomg w miejscu podparcia tj. rol-
ki, z ktérej schodzi do pieca. W pokazanym
na rys. 1 przykladzie, zagadnienie jest wrecz
inaczej i sprawniej rozwigzane. Mianowicie
ciggarka i regulator zwisu posiadaja jednako-
we bebny transportowe 6, 4 i przekladnie 9.
Celem - utrzymania jednakowego zwisu watly
robocze 74 i 75musza sie synchronieznie obra-
cal. Osigga sie to przez zastosowanie walu
elektrycznego skladajgcego sie z glownego sil-
nika 12 pradu stalego i dwdch tréjfazowych

silnikéw asynchronicznych 13 i 14, z ktérych
gléwny silnik 12 sprzegniety jest z walem ro-
boczym 74, hapedzajgcym poprzez przekladnie
9 ciggarke, silnik 14 za$§ sprzegniety jest z wa-
lem roboczym 75 przynaleznym do regulatora
zwisu. Dzialanie tego ukladu jest nastepujgce.
Jezeli tasma zostaje posuwana naprzéd nie
w stanie wiszacym, tj. bez naciaggu np. toczgc
si¢ na dnie pieca, to zar6wno beben ciggarki
6 jak i regulatora zwisu 4 musza rozwingé
moment dodatni przyczyniajgcy sie do posuwu
tasmy. Potrzebne momenty wytwarza giéwny
silnik 12 przenoszac potrzebny moment dla
ciagarki 6 bezpoSrednio na wal roboczy 74,
a potrzebny moment dla regulatora petlico-
wego poprzez Silniki 13 i 14 walu elektryczne-
go-.na wal roboczy 75.

Jezeli taSma ma zawisngé nad dnem pieca
i tworzyé przeslo nie posuwajgc sie jeszcze,
to dla wywolywania odpowiedniego naciggu
taSmy na bebnie ciggarki 6 potrzebny jest
pewien moment dodatni, a na bebnie regula-
tora zwisu taki sam moment ale przeciwny
czyli ujemny.

Momenty te wytwarzaja silniki 13 i 14 dzia-
tajgc tak, jakoby walt roboczy 74 ciggarki
i watl roboczy 75 regulatora petlicowego byly
polgczone watem mechanicznym.

Posuwajgqc teraz ta$me naprzéd, giéwny sil-

. nik 12 powinien rozwingé¢ .moment potrzebny

tylko do posuwu ta$my. Elektrycznie wyglada
to tak, ze ciggarka 6 rozwija moment po-
trzebny do posuwu taimy jako meoment po-
trzebny do naciggu taémy. Tafma ciagnieta
przez ciggarke 6 napedza regulator zwisu 4,
ktéory hamuje momentem o wielko$ci momentu
potrzebnego naciggu i ten " moment poprzez
wal elektryczny oddaje na wal froboczy 74
ciggarki, tak ze gléwny silnik w zasadzie
pobiera energie potrzebng tylko do posuwu
taémy. Zmniejszenie lub zwiekszenie zwisu
dokonuje si¢ uruchamiajac na chwile silnik 17
przestawiajacy poprzez przekladnie $limakows
samohamujaca 19 korpus przekladni réznico-
wej 18, w efekcie czego synchronicznie obra-
cajagce sie¢ waly robocze 74 i 75 zostajg prze-
stawione o pewien kat wzgledem siebie. Re-
gulacja zwisu jest potrzebna za§ przy uru-
chamianiu calego urzadzenia, poza tym przy
zmianie gatunku tasmy oraz w przypadku,
gdy na skutek zabrudzenia tasma sie po-
§lizgnie na ciggarce 6 lub regulatorze petli-
cowym 4. Sterowanie silnika 17 moze byé do-
konane odrecznie na podstawie ‘naocznej kon-



troli zwisu lub automatycznie. W omawianym
przykladzie stosuje sie optyczny spos6b kon-
-troli zwisu polegajacy na tym, ze tas$ma za-
leznie od wielkoéci zwisu w piecu przerywa
jeden z kilku snopéw silnego $wiatla skiero-
wanych sko$nie w poprzek przez piec. Przer-
wanie snopéw $§wiatla mozna zaobserwowaé
‘naocznie lub stwierdzié za pomocg fotokomoérek
‘sterujgcych automatycznie silnik. 17.

~ Regulacje szybkoSci- taSmy dokona si¢ przez
zmiane pradu wzbudzenia obcego ‘silnika 12
za pomocg opornicy .23 oraz przez - obnizenie
napiecia na tworniku za .pomoca regulowanego
‘autotransformatora 29 lub opornicy 24. Waly
robocze 74 i 75 posiadaja hamulce zaopatrzone
w luzowniki elektromagnetyczne 62, azeby
‘takze w razie postoju utrzymywaé zwis tasmy.
Ponadto zabudowane moga byé na dowolnym
wale roboczym — w przytoczonym przykla-
dzie. na wale 74 — -elektryczne sprzeglo in-
‘dukcyjnre 63, wpadajace w poflizg przy prze-
kroczeniu dopuszczalnego momentu nastawio-
nego opornica 65 w zalezno$ci od pradu wzbu-
dzenia.

Zadaniem sprzegla jest ochrona ta$my przed
zerwaniem - na skutek nadmiernego naciggu
1ub’ oclifona cze$§ci urzadzenia piecowego w
przypadku zakleszczenia sie ta$émy itp. Pros-
townica..2 i regulator petlicowy napedzane sa
poprzez przekladnie 9 dwoma silnikami .tréj-
fazowymi asynchronicznymi 15 i 16. Dla sil-
nik6w tych przewidziano wsp6lng opornice
rozruchowo regulacyjng 25, ktoéra za pomoca
‘stycznikéw moze byé zalgczona: albo w obwod
wirnika" silnika 16, albo w obwdd wirnika sil-
nika 15, albo w obwody wirnikowe obu sil-
-aikéw 15 i 16, albo w ogdle wylaczona. Sil-
niki asynchroniczne 13, 14, 15 i 16 sa sobie
réwne " pod kazdym wzgledem. Znamionowa
ich  synchroniczna liczba obrotéw wynosi
3000 obr./min. Potrzebny zakres szybko$ci dla
transportu taS§my w piecu wynosi od 100 do
1000 obr./min. Uklad ten pozwala na prace
.indywidualng silnika 16 wzgl. indywidualny
‘naped walu roboczego 77 na dowolnych obro-
tach .w zakresie .od 0 do okolo 2500 obr./min.,
co ma miejsce przy wprowadzeniu nowej tas-
my w prostownice i manewrowanie ta$ma ‘pod
zszywarksa, albo na prace indywidualng silnika
15 wzgl. indywidualny naped walu roboczego
76 na dowolnych obrotach w zakresie od 0 do
okoto 2500 obr./min., co ma miejsce przy ma-
‘newrowaniu - regulatorem petlicowym 3, celem
dokladnego ustawienia konca tasmy pod zszy-

warka lub na prace synchroniczng oby sil-

nikéw 15 i 16 na regulowanych' obrotach w za-
kresie od 0 do okoto 2500 obr./min., co ma
miejsce przy utworzeniu zapasowej petli przed
piecem. Tas§ma wtedy musi przebiegaé przez
prostownice 2 i regulator petlicowy 3 ze znacz-
nie wigksza szybko$cia, niz wynosi szybkosé
tasmy w. piecu. Ponadto uzyskuje sie K prace
synchroniczng silnikéw 15 i 16z silnikami 12,
13 i 14 na regulowanych obrotach -w zakresie
od 100 do 1000 obr.min. :

Mianowicie po utworzeniu petli zapasowej
szybko§é taSmy w prostownicy 2 i regulatorze
petlicowym 3 musi byé przyréwnana do szyb-
koéci taSmy w piecu wzgl. wymagany jest
teraz synchroniczny bieg waléw roboczych 74,
75, 76 i 77. W tym celu przyréwnuje sie wzgl.
obniza sie szybko$é silnikow 15 i 16 za po-
mocg opornicy 25 do szybko$ci silnikéw 13 i 14
i dokonawszy synchronizacji faz napiecia wir-

‘nikéw silnikéw 15 i 16 z napieciem wirnikéw

silnikéw 13 i 14 za pomocg aparatury synchro-
nizacyjnej 60, laczy sie wirniki réwnolegle
pozostawiajac styczniki 37 i 38 zamkniete
i réownocze$nie zamykajac stycznik 36 i otwie-
rajge stycznik 39. Odtad silniki 13, 14, 15 i 16
tworza jeden wal elektryczny napedzany glow-
nym silnikiem 12. Inne wymagania napedowe
stawiane sg dla transportu taSmy po opuszcze-
niu ciggarki 6. Ta§ma teraz musi byé ponow-
nie nawinieta na beben.i to z pewnym okres-
lonym dla kazdego gatunku ta$my . naciagiem,
przy czym szybko§¢é tasmy na obwodzie na-
wijarki powinna byé nieco mniejsza od szyb-
ko$ci taSmy w jpiecu, azeby nie dopu$cié do
tego, zeby tasma ciagnieta przez nawijarke 8
napedzala ciggarke 6. Sci$le okreSlona war-

to$é naciggu, z ktérym tasma ma byé na-

winieta moze byé wymagana przez technologie
dalszej obrobki ta$my, mianowicie np. wtedy,
kiedy przy ponownym odwijaniu nalezy. bgben
z nawinieta tasma hamowaé celem wywotania
pewnego naciggu. Jezeli w takim przypadku
tasma nie byla dosyé ciasno nawinigta, to przy
odwijaniu jw. opisano, poszczeg6lne - zwoje
taSmy moga si¢ o siebie ocieraé.podobnie jak
zZwoje - sprezyny spiralnej w zegarze przy. na-
krecaniu. Powyzsze wymagania technologiczne
spelnione sa przy pomocy nawijarki 8 i urza-
dzenia hamujacego 7 w sposOb opisany ponizej.
Beben nawijarki 8 poprzez odpowiednig prze-
kladnie 9 z walem roboczym 72 napedzany
jest 'silnikiem prgdu stalego o wzbudzeniu
gléwnie szeregowym i .nieco bocznikowym,
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ewentualnie nie wykorzystanym, ktérego cha-
rakterystyka tj. moment jako funkcja obrotéw
‘M=1f (n) jest praktycznie identyczna z wy-
magang przez nawijarke. Staly naciag taSmy
uzyskuje sie za pomocg urzadzenia hamujace-
go 7 o podobnej budowie i dziataniu jak regu-
lator zwisu 4 tj. taSma przechodzac przez be-
bny transportowe napedza je. Te ostatnie za$
poprzez przekladnie 9 i wat roboczy 73 na-
pedzaja generator pradu stalego o wzbudze-
niu obcym 11. Nacigg taémy reguluje sie
przez obcigzenie generatora. Regulacja obcia-
ienia generatora 11 nastepuje za pomoca opor-
nicy 21 zmieniajagc prad wzbudzenia obcego
lub przez zmiane oporu na opornicy 22 stano-
wigcej odbibrnik obciazajacy generator. Ko-
rzystne jest stosowanie generatora 1! o zakre-
sie regulacji napiecia tak duzym, by méc przy
najnizszych przewidzianych obrotach genera-
tora 11 jeszcze otrzymaé napiecie sieci pradu
stalego, = ktérej silnik 10 nawijarki jest za-
silany. Moznoé§¢ uzyskania napiecia sieciowego
przy kazdorazowych obrotach pozwala na od-
zyskanie energii straconej na hamowanie.
Uklad przedstawiony na rysunku przewiduje
jedng i druga mozliwo$é, a ponadto prace
generatora jako silnik, co dorywczo moze
sie okazaé potrzebne przy wprowadzeniu lub
zakladaniu nowej ta$my przez urzadzenie ha-
mujace itp. manewr6éw. Regulacja szybkosSci
moze byé dokonana odrecznie na podstawie
obserwacji petli migdzy urzadzeniem hamuja-
cym 7 i ciggarkg 6 lub tez automatycznie ste-
rowana za pomocg czujnikéw w zaleznoédci od
wielko$ci tej petli.

Kontrole naciggu mozna przeprowadzié przez
odpowiednie pomiary elektryczne. W przyto-
czonym schemacie Zrodiem pradu stalego sg
prostowniki suche 26 i 27 zasilane poprzez
autotransformatory 28 i 29 z sieci tréjfazowej,
przy czym prostownik. o regulowanym napigciu
za pomocq autotransformatora 29 =zasila tylko
twornik i uzwojenie wzbudzenia szeregowego
silnika 12. Prostownik 26 zasila silnik 10 re-
gulowany za pomocg opornika 20 oraz uzwoje-
nie wzbudzenia obcego generatora 11 wzglednie
cala maszyne w przypadku pracy jako silnik
oraz sprzeglo indukcyjne z regulacja pradu
wzbudzeniowego za pomoca opornika 65, uzwo-
jenie wzbudzenia obcego silnika 12 z regulacja
pradu wzbudzeniowego za pomocg opornika 23
i'silnik drugiej nawijarki oznaczony na schema-
cie tylko jako obwoéd 67. Pozostale urzadzenia
pomocnicre jak echlodzarka, zszywarka ta$m,

wentylator do dodatkowego chlolzenia sil-
nik6w i szczotkarka posiadajg jako napedy
silniki asynchroniczne i oznaczone s3 na sche-
macie tylko jako obwody 68, 69, 70 i 71 za-
silane z sieci tréjfazowej pradu zmiennego.
Przeznaczenie pozostalego sprzetu, takiego jak
amperomierze 52, 53, 54, 55, 56, 64, woltomierze
57, 58, §9, 61, styczniki 30, 31, 32, 33, 34, 35 3,
37, 38, 39, 66, lacznik gléwny 50 i bezpieczniki
51 jako ogdélnie znanego, nie wymaga dalszych
wyjaénien.

Caty uklad jest sterowany zdalnie z jednego
lub kilku stanowisk, na ktérych umieszczone sa
odpowiednie sterowniki do sterowania stycz-
nikéw, lampki sygnalizacyjne, instrumenty po-
miarowe itp. System sterowniczy i styczniko-
wy jest tak ulozony, Zze manewrowanie calym
ukladem napedowym ogranicza sie do obser-
wacji instrumentéw i najprostszych manipu-
lacji. Jest on tak miedzy sobg zahlokowany,
ze nie dopuszcza do lgczen nieprawidiowych -

‘oraz wyposazony w odpowiednig ociirone nad-

miarowo-zanikowa. W innych odmianach mys$li
przewodniej wynalazku przewiduje sie tez inne
rodzaje przekladni réznicowych, wzgl. prze-
kiadnie nawrotne mogace mieé zastosowanie
w wyzej opisanej wyzarzarce-trawiarce przy
zmianie parametréw technologicznych jak np.
rozszerzanie zakresu regulacji obrotéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Ukiad napedowo-sterowniczy do napedzania
czterech waléw roboczych wyzarzarkc-tra-
wiarki do wyzarzania i wytrawiania tasm
metalowych w procesie cigglym, przy czym
jeden z waléw napedza bebny transportu-
jace ta$me na wyjéciu z pieca, drugi na
wejSciy do pieca, trzeci za$ napedza bebny
regulujgce zwis petli pomocniczej przed
wejSciem do pieca, a czwarty napedza urza-
dzenie prostujace, znamienny tym, ze wal
pierwszy (74) wyposazony jest w hamulec
z luzownikiem elektromagnetycznym (62),
regulowany silnik pradu stalego (12), jako
glowny silnik napedowy, sprzegniety z sil-
nikiem asynchronicznym (13), za§ wat drugi
(75) wyposazony jest w hamulee z luzowni-
kiem elektromagnetycznym (62), silnik asyn-
chroniczny (14), przy czym stojany silnikéw
(13 i 14) za pomoca osobnych stycznikéw
zalagczone sa do sieci trdjfazowej, nato-
miast “ich wirniki sa elektrycznie z soba
polaczone tak, se sflniki (13 i 14) stanowis
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wal elektryczny napedzany przez silnik (12)
i wskutek czego tasma transportowana za-
chowuje przepisowy zwis w piecu to jest
miedzy rolkami (5), a ponadto zabudowana
jest miedzy wal roboczy (75) i przynalezny
silnik (14) przekladnia réznicowa (18) w ten
sposéb, ze korpus przekladni napedzany jest
poprzez przekladnie Slimakowa (19) pomoc-
niczym silnikiem (17), co umozliwia opéZnie-
nie lub wyprzedzenie napedzanego watu ro-
boczego wzgledem walu silnika (14) celem
nastawienia i korekty zwisu podczas biegu,
za$ nastepne waly, to jest trzeci (76) i czwar-
ty (77), wyposazone sg kazdy w silnik asyn-
chroniczny (15 i 16), ktérych stojany sa
zalgczone do sieci tréjfazowej za pomoca
stycznikéw (46) i (47) wzgl. (48 i 49) dla
pracy w obu kierunkach obrotéw, poza tym
wal trzeci posiada hamulec z luzownikiem
elektromagnetycznym, za$§ jako przynalezny
sprzet dla obwodéw wirnikowych przewi-
dziana jest wspélna opornica (25) rozru-
chowo-regulacyjna, aparatura synchroniza-
cyjna (60) oraz zespét stycznikéw (36, 37,
38 i 39) pozwalajacy taczyé wirnik silnika
(15 lub 16) z opornicg lub tez oba wirniki
réwnoczeénie lgczyé z opornica lub oba wir-
niki zsynchronizowa¢é z wirnikami silnik6éw (13
i 14) i laczyé wszystkie wirniki réwnolegle
przy réwnoczesnym odigczeniu opornicy,
tworzae tym samym uklad walu elektrycz-

nego z czterech silnikéw (13, 14, 15 1 16)
napedzany przez silnik (12), przy czym za
pomocg powyzszych kombinacji uzyskuje sie
indywidualnig prace silnika (16) potrzebna
przy wprowadzeniu poczatku nastepnej tas-

my w prostownice (2) lub indywidualng

prace silnika (15) potrzebna przy mane-

wrowaniu bebnami (3) ' regulujgcymi zwis

petli pomocniczej, celem ustawienia korica
jednej taémy z poczatkiem nastepnej ta§my
pod zszywarks znajdujacg siei miedzy be-
bnami (3) i prostownica (2) lub synchroniczng
prace obu silnikéw (15 i 16) potrzebng do
utworzenia pomocniczej petli, umozliwiajgcej
nieprzerywany transport ta$my w piecu
w czasie manipulacji na bebnaeh (3) i pros-
townica (2) zwigzanymi z wprowadzeniem
nowej taSmy lub na regulowana synchroni-
czng prace wszystkich waléw potrzebng w
pozostatym czasie, az do chwili ponownego
wprowadzenia nowej taSmy w prostownice.

. Uklad napedowy wedlug zastrz. 1, znamien-

ny tym, ze do sterowania silnika pomoc-
niczego przekladni réznicowej posiada czuj-
niki kontrolne fotoelektryczne 1lub inne,
kontrolujgce stan zwisu przesuwajgcej sie
taSmy w piecu miedzy rolkami (5).

Biuro Projektow
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