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Urzadzenie do wykrywania i usuwania rys
w pretach walcowanych

1

Wynalazek dotyczy wurzgdzenia do wykrywania
i usuwania rys wystepujacych na powierzchmi wal-
cowanych pretow stalowych. Rysy te pochodzg od
pecherzy gazowych ukrytych pod powierzchnig od-
lanego kesa stali, ktére po wielokrotnym prze-
walcowaniu wytwarzajg na powierzchni gotowego
preta waskie i nie glebokie smugi zawalcowanych
tlenkéw. Zarysowania te w procesie dalszej prze-
robki plastycznej mogg powodowaé pekniecia wy-
konanych produktow. '

Dotychczas usuwanie wadliwego mateniatu za-
wierajacego ryse powierzchniowsy wykonywane
by}o recznie, albo za pomoca miotkéw pneumatycz-
nych, albo na cienszych pretach szlifierkami recz-
nymi.

Wynalazek pozwala na daleko idgcg mechaniza-
cje i automatyzacje czynmos$ci zwigzanych z usu-
waniem wadliwego materiatu okraglego preta za
pomocy tarczy szlifierskiej, jak tez utatwia wykry-
cie powierzchniowej rysy. Wynalazek umozliwia
réwniez dodatkowo bez wigkszych trudnoseci fazo-
wanie krawedzi na koricach pretéw oraz mierze-
nie jego 4rednicy w celu skontrolowania czy po
zeszlifowaniu wadliwego materialu mieéci sie ona
jeszcze w granicach tolerancji.

Zgodnie z wynalazkiem, urzadzenie posiada czte-
ry gtowice prowadnicze, z ktérych kazda zawiera
po trzy rolki przeznaczone do trzymania obrabia-
nego preta. Obr6t tych rolek umozliwia przesuw
osiowy obrabianego preta, natomiast obrét glowic
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umeozliwia wirowanie preta. W §rodku, miedzy dru-
ga a trzecig glowicg do preta jest dociskana tarcza
szlifierska. Je§li glowice nadadzg pretowi réwno-
mierny obrét i posuw osiowy, tarcza szlifierska
zdziera zaoksydowang powierzchnie preta wzdluz
linii Srubowej biegnacej po jego obwodzie tak, ze
na odkrytej powierzchni metalu uwidoczni sie
zawalcowana rysa.

Poniewaz wyciggniete walcowaniem rysy biggng
liniowo wzdiuz preta, kilkakrotny jego przesuw
osiowy dokonany rolkami glowic spowioduje, ze
tarcza szlifierska zadrze zarysowang warstwe ma-
terialu. Dla lepszej obserwacji zarysowanych
miejsc urzadzenie wediug wynalazku posiada op-
tyczny powiekszalnik. Obrabiany pret przesuwany
jest pomiedzy tarczg szlifierskg a rolkg docisko-
wa, przy czym obydwa te elementy sg umieszczone
na wspélnym wahliwym ramieniu, dostosowujg-
cym polozenie tarczy szlifierskiej do nieréwmosci
pretu. Urzadzenie jest tak wykoname, Ze tarcza
szlifierska jest automatycznie wyré6wnywana dia-
mentem i przesuwana do preta.

Mechaniczne polgczenie ruchéw diamentu i osi
rolki dociskowej pozwala poza tym zasygnalizowaé
zejscie §rednicy szlifowanego preta ponizej dolnej
dopuszczalnej warto§ci. W urzgdzeniu wedlug wy-

.~ nalazku wrzeciono sZlifierskie jest usyptuowane

sko$nie wobec preta, co przy tarczy podhiesionej
powyzej osi preta pozwala plaszczyzng czolowa
tarczy szlifowaé i fazowaé krawedz konca preta.
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W tym celu rolki glowic dosuwajg koniec preta do
oporu z czolem podniesionej tarczy, a nastepnie
glowice obracaja pret powodujac na catym jego ob-
wodzie skosne §cigecie krawedzi.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony sche-
matycznie w przykladowym wykonaniu na rysun-
ku, na ktéorym fig. 1 przedstawia urzgdzenie do
wykrywania i usuwania rys walcowanych pretow
w widoku z géry, fig. 2 — urzgdzenie w przekroju
wzdtuz linii A-A zaznaczonej na fig. 1, fig. 3 —
urzgdzenie w przekroju wzdiuz linii B-B zazna-
czonej ma fig. 1, fig. 4 — przedstawia glowice pro-
wadniczg w przekroju wzdiuz linii C-C zaznaczo-
nej na fig. 3, ,fig. 5 — powigkszalnik optyczny w
przekroju wzdtuz linii D-D zaznaczonej na ‘fig. 1,
a fig. 6 — przedstawia tarcze szlifierskg w widoku
z gbéry w polozeniu podniesionym do fazowania
koncowki obrabianego preta.

Urzadzenie sklada sie z czterech prowadniczych
gtowic G1—G4 obracajgeych i1 przesuwajacych
wzdiuznie walcowany pret 1, ze specjalnie skon-
struowanej szlifierki 8 zamocowanej wahliwie pod-
stawg 2 na sworzniu 3 sko$nie pod katem f do osi
walcowanego preta 1 i przeznaczonej do szlifowa-
nia tego preta w celu wykrycia i usuniecia rys
walcowniczych, oraz z optycznego powigkszalnika
P do obserwacji szlifowanej powierzchni preta 1.

W podstawie 2 szlifierki S jest ulozyskowana na
wrzecionie 4 szlifierska tarcza 5 oraz suwak 6 z
diamentem 7 wyréwnujgcym obwodowg roboczg
krawedz tarczy 5. Tarcza 5 jest umieszczona pod
obracajacym sie i przesuwajgcym osiowo pretem 1.
W podstawie 2 jest takze umieszczony hydraulicz-
ny cylinder 8 z tlokiem 9, ktérego ttoczysko 9a jest
zaopatrzone w ramie 10 z rolkg 11 dociskajgcg pret
1 do tarczy 5 oraz w ramie 12 z wylgcznikiem 13
sygnalizujgcym, ze $rednica szlifowanego preta zo-
stala zmmniejszona do maksymalnie dopuszczalnej
wielkosci.

Tarcza 5 wraz z dociskowg rolka 11, zabudowane
na jednej wahliwie osadzonej podstawie 2, tworzg
jeden uklad moggcy swobodnie w cato$ci wyko-
nywaé ruchy wywolane biciem krzywego preta 1
obracanego gtowicami G. Docisk tarczy 5 do preta
1, wywoluje ci$nienie oleju w cylindrze 8 zwigza-
nym sztywno z utozyskowaniem wrzeciona 4. R6w-
noczesne przyjecie naporu hydraulicznego przez
ttoczysko 9a i dociskowg rolke 11 powoduje, zZe
sita dociskajgca tarcze znosi sie wewnagtrz zam-
knigtego ukladu, nie przenoszgcego obcigzen na
sworzen 3.

Osadzony przesuwnie w podstawie 2 suwak 6
jest zaopatrzony w krawedZ 6a pochylong pod ta-
kim katem a, aby krawedz ta w kazdym polozeniu
suwaka 6 stykala sie z wylgcznikiem 13 tylko wéow-
czas, gdy odlegto§¢ pomiedzy dociskowsg rolkg 11
a pobocznicg szlifierskiej tarczy 5 zmniejszy sie
do wielkoSci dopuszczalnej t.zn. gdy $rednica preta
1 wskutek szlifowania tarczg 5 zmmiejszy sie do
dolnej warto$ci dopuszczalnej. Gdy Srednica pre-
ta 1 zmniejszy sie do dolnej wartosci dopuszczal-
mej, wowcezas krawedz 6a suwaka 6 uruchomi wy-
tgcznik 13, ktory da sygnal ostrzegawczy dla obstu-
gujacego urzgdzenie. Pod wahliwie zamocowang
podstawg 2 szlifierki S jest umieszezony hydrau-
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4.
liczny podno$nik 14, ktéry podnosi tarcze 5 do goéry
w cel:L_l zukosowania boczng S§ciankg tej tarczy
konnco6wek preta 1 zgodnie z polozeniem pokaza-
nym na fig. 6. :

Kazda 1z prowadniczych gtowic G1-G4, skiada
sie z podstawy 15 na ktérej jest zamocowany hy-
drauliczny cylinder 16, z wewnagtrz wydrgzonego
ttoka 17 i ttoczyska 18, z obrotowo osadzonej w cy-
lindrze 16 tarczy 21 oraz z trzech rolek 19 utozy-
skowanych w ramieniu katowych dzwigien 20,
ktérych drugie ramie zakonczone kulowym przegu-
bem 20a jest osadzone w wycieciu 18a tarczy 21
a osie obrotu dzwigien 20 sg ulozyskowane na
sworzniach 22 w widelkowych uchwytach 23 przy-
mocowanych do czola tioczyska 18.

Rolki 19 sg zaopatrzone wewngtrz 'w lopatkowe
hydrauliczne silniki 24, ktoére umozliwiajg przesu-
wanie osiowe preta 1 wewnatrz wydrgzenia k wy-
konanego w tloku 17 i tloczysku 18. Zaci$niecie
preta 1 przez centrycznie umieszczone w glowicy
G rolki 19 nastepuje po przesunieciu ttoka 17 w cy-
lindrze 16 w kierunku strzatki 25 zaznaczonej na
fig. 4. Tioczysko 18 jest osadzone przesuwnie w tar-
czy 21 na klinie 26.

Tarcza £1 jest zaopatrzona w zebaty wieniec 27,
za pcmocg ktérego nmapedowym zebatym kolem 28
mozna obracaé poszczegblne glowice G1-G4 wraz
z pretem 1 zaci$nietym rolkami 19. Dzigki takiej
konstrukeji glowic G1-G4 pret 1 z jednej strony
moze byé obracany wokot wlasnej osi, a z drugiej
strony moze byé¢ jednocze$nie przesuwany wzdluz
swej osi w kierunku strzatki 29.

Poszczegblne cylindry 16 glowic G1-G4 sg tak
zalgczone do nie pokazanego ma rysunku mapedo-
wego ukladu hydraulicznego, aby zawsze tylko
dwie glowice krancowe np. G1 i G2, G1-G3, G2-G4
albo G2-G4 zaciskaly swoimi rolkami 19 przesuwa-
ny i obracany pret 1. Dlatego cylindry 16 sa za-
opatrzone w elektryczne wylgczniki 30, ktére ko-
lejno po przejSciu koncowki preta 1 z danej ghowi-
cy uruchamiajg thkok 17 nastepnej co drugiej lub
co trzeciej glowicy wg podanego wyzej przykladu
w celu przesuniecia tloczyska 18 w kierunku
strzaltki 25 i zaci$niecia preta 1 pomiedzy kolejnymi
rolkami 19. Uruchamianie wytgcznika 30 nastepuje
tiockiem 17 wowezas, gdy koncoéwka preta 1 prze-
sunie sie poza rolki 19, ktére wskutek tego, silg
cieczy hydraulicznej dziatajgcej ma ttok 17 przesu-
ng sie do $rodka w kierunku strzalek 31.

Optyczny powiekszalnik P o znanej konstrukcji
skiadajgcej sie z obudowy 32, soczewek 331341 z
luster 35 i 36, umozliwia obserwacje rys na oszlifo-
wanej powierzchni przesuwajacego sie i obracaja-
cego preta 1. Znang konstrukcje powiekszalnika P,
zaopatrzono zgodnie z wynalazkiem w hydrauliczny
przesuwnik 37 oraz w zderzak 38 opierajgcy sie 0
przesuwany pret 1. W ten sposéb cala obudowa 32
powiekszalnika wraz z soczewkami 33 i 34 przesu-
wa sie za biciem promieniowym powierzchni preta
1 i zachowuje stala odleglo$é soczewki 34 od kon-
trolowanej powierzchni preta.

Przesuwnik 37 jest sterowany nieuwidocznionym
na rysunku mnapedowym ukladem hydraulicznym,
ktéry po odsunieciu sie preta 1 odsuwa powigk-
szalnik P wraz ze zderzakiem 38 w kierunku strzai-
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ki 39 w celu przyjecia mastepnego odcinka preta
stalowego do kontroli.

Wyzej opisane urzgdzenie dziata w spos6b maste-
pujacy.

Po wprowadzeniu preta 1 do prowadniczych glo-
wic G1-G4 uruchamia sie maped zebatych ko6t 28
ktére obracajg glowice razem z pretem 1, oraz uru-
chamia sie hydrauliczne silniki 24 obracajgce rolki
19 i przesuwajgce pret 1 w kierunku strza¥ki 29
zaznaczonej ma fig. 1. Jednocze$nie uruchamia sie
szlifierke S ktéra tarczg 5 zdziera zaoksydowang
powierzchnie preta 1 'wzdtuz linii §rubowej biegng-
cej po jego obwodzie. Na wodkrytej powierzchni
metalu mozna woéwczas optycznym powigkszalni-
kiem P wykryé ewentualne rysy.

Kilkakrotny przesuw pretu 1 rolkami 19 glowic
G1-G4 przy ciggle obracajgcej sie szlifierskiej tar-
czy 5, spowoduje usuwanie zarysowanej warstwy
do czasu gdy w powigkszalniku P mie bedzie wi-
doczna rysa. W przypadku gdy zeszlifowanie war-

stwy materiatu spowoduje zmniejszenie sig $red- .

nicy preta 1 ponizej wartoSci dopuszczalnej, ' wow-
czas wylacznik 13 cprze sie o sko$ng krawedz 6a
suwaka 6 i uruchomi sygnalizator.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wykrywania i usuwania rys w
pretach walcowniczych, znamienne tym, ze skia-
da sie z prowadniczych gltowic (G1-G4) obraca-
jacych i przesuwajgcych osiowo walcowany
pret (1), ze szlifierki (S) zamocowanej wahliwie
podstawg (2) na sworzniu (3), ktérej tarcza (5)
ustawiona sko$nie pod katem (f) do osi preta
(1), zdziera powierzchnie tego preta wzdluz linii
Ssrubowej biegnacej po jego obwiodzie, oraz z op-
tycznego powiekszalnika (P) zaopatrzonego w
hydrauliczny przesuwnik (37) i zderzak (38)
utrzymujgcy niezaleznie od bicia obracajgcego
sie preta (1) jednakowsg odleglo§é soczewki (34)
powiekszalnika (P) od kontrolowanej powierz-
chni preta.

2. Urzadzenie wediug zasirz. 1, znamienne tym, ze
kazda z gtowic (G1-G4) jest zaopatrzona w hy-
drauliczny cylinder (16) osadzony ma podstawie
(15), w wydrazony wewnagtrz ttok (17) i tloczy-
sko (18), w obrotowo osadzong w cylindrze (16)
tarcze (21) oraz w trzy rolki (19) ulozyskowane
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w ramieniu katowych diwigien (20), ktérych
drugie ramie zakoriczone kulowym przegubem
(20a) jest osadzone w wycieciu (18a) tarczy (21)
a osie dZwigien (20) sa utozyskowane ma sworz-
niach (22) w widelkowych uchwytach (23) przy-
moecowanych do czola tloczyska (21), przy czym
rolki (19) s zaopatrzone wewnatrz w topatkowe
hydrauliczne silniki (24) ktére umozliwiajg przy
jednoczesnym obrocie preta (1) jego osiowe
przesuwanie wewnatrz wydrazenia (k) wykona-
nego w ttoku (17) i tloczysku (18), a tarcza (21)
jest zaopatrzona w zebaty wieniec (27), za po-
mocg ktérego odbywa sie obracanie glowic (G1-
G4) razem z zaci$nietym pomiedzy rolkami (19)
pretem (1),

. Urzagdzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne tym,

ze eylindry (16) glowic (G1-G4) s zaopatrzone
w elektryczne wylgczniki (30) ktére kolejno po
przejSciu koncowki preta (1) z danej glowicy
uruchamiajg tlok (17) innej glowicy w celu za-
cidniecia przez jej rolki (19) preta (1), przy czym
wszystkie wytaczniki (30) glowic (G1-G4) tak sg
polgczone do sterujacego ukladu hydraulicznego,
aby zawsze tylko dwie gilowice swoimi rolkami
(19) zaciskaly przesuwany i obracany pret (1).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1-3, znamienne tym,

ze w wahliwie zamocowanej podstawie (2) szli-
fierki (8) jest ulozyskowana tarcza (5) i suwak
(6) z diamentem (7) wyréwnujgcym roboczg kra-
wedz- tarczy (5), oraz hydrauliczny cylinder (8)
z tlokiem (9) ktérego tlcczysko (9a) jest zaopa-
trzone w ramie (10) z rolkg (11) dociskajaca
pret (1) do tarczy (5) oraz w ramie (12) z wy-
tacznikiem (13) sygnalizujgcym ze §redmica szli-
fowanego preta (1) zostala zmniejszona do mak-
symalnie dopuszczalnej dolnej wartosci, przy
czym suwalk (6) jest zaopatrzony w krawedz (6a)
pcghylong pod takim katem (a), aby krawedz
ta w kazdym polozeniu suwaka (6) stykala sie
z wylgcznikiem (13) tylko wéwcezas, gdy odleg-
to§¢ pomiedzy rolkg (11) a tarczg (5) zmmiejszy
sie do dopuszczalnej dolnej wartosci.

. Urzagdzenie wedlug zastrz. 1—4, znamienne tym,

ze pod wahliwie zamocowang podstawg (2) szli-
fierki (S) jest umieszczony hydrauliczny pod-
nos$nik (14), ktéry podnosi tarcze (5) do gory dla
zukosowania boczng Sciankg tej tarczy i konh-
cowek preta.
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