B e

POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

Byz. SLUZRwY

64346

Patent dodatkowy

do patentu
Zgloszono:
Pierwszenstwo:
URZAD
PATENTOWY
P H l. Opublikowano:

29.VI.1970 (P 141 648)

25.I1.1972

Kl. 672,13

MKP B24b,7/02

UKD

Wspéltwéorey wynalazku: Stanislaw Markowski, Jurand Zalewski

Wspélwlasciciele patentu: Akademia Gorniczo-Hutnicza im. Stanislawa
Staszica (Instytut Podstaw Budowy Maszyn),
Krakéw (Polska)
Kombinat Goérniczo-Hutniczy ,,Bolestaw”, Bu-
kowno (Polska)

Urzadzenie do czyszczenia plaskich powierzchni metalowych,
zwlaszcza katod aluminiowych
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do
czyszczenia plaskich powierzchni metalowych,
zwlaszcza katod aluminiowych, stosowanych w pro-
cesie elektrolizy cynku.

Znane urzadzenie do czyszczenia katod sklada
sie z dwoch bebnéw, osadzonych na walkach, ulo-
zyskowanych jeden nad drugim. Na bebnach sg
osadzone szczotki, z prostego stalowego drutu, za-
mocowane w drewnianych listwach, obracajgce sie
jednocze$nie w zgodnych kierunkach. Walek beb-
na goéornego jest polaczony za pomocg przekiladni
pasowej z walkiem bebna dolnego. Silnik elek-
tryczny nie ma automatycznego wylacznika, w
wyniku czego podczas przerw przy oczyszczaniu
katod, bebny sg takze napedzane. Gorny beben
jest utozyskowany w prowadnicach, umozliwiajg-
cych zmiane szerokoSci szczeliny miedzy szczot-
kami. Czyszczenie katod odbywa sie recznie. W
tym celu umieszcza sie katody pomiedzy szczotka-
mi w plaszezyznie poziomej i przesuwa sie je
pomiedzy szczotkami.

Wada tego urzadzenia jest mala wydajnosé, duze
zuzycie szczotek oraz zbedne zuzycie energii elek-
trycznej podczas przerw przy czyszczeniu katod.
Poza tym urzadzenie nie ma zabezpieczenia przed
powstajacymi pylami w czasie czyszczenia, szkod-
liwymi dla otoczenia. Ponadto wymaga ono od
operatora pokonywania w czasie czyszczenia ka-
tody duzego wysitku fizycznego.

Inne znane urzadzenie do czyszczenia katod alu-
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miniowych sklada sie z dwoéch walkéw, ulozysko-
wanych w plaszczyznie poziomej. Na watkach s3a
osadzone szczotki w pierScieniowych segmentach,
wykonane ze stalowego prostego drutu. Obudowy
lozysk walkow sa sprzezone rzymskimi $rubami,
polaczonymi poprzez zebatg przekladnie z kéitkiem
napedu recznego, stuzacym do nastawiania szcze-
liny miedzy szczotkami. Walki sg zakonczone ko-
lami niezaleznych przekladni pasowych, polgczo-
nych z silnikami elektryecznymi. Urzadzenie jest
wyposazone w dZwignie, przystosowang do zawie-
szania katody podczas dokonywania czyszczenia.
Dzwignia zawiera przekladnie zebata, za pomoca
ktérej dokonuje sie posuw katody, przy czym Kkie-
runek posuwu uzyskuje sie przez zmiane kierunku
obrotu silnika, w wyniku zastosowania wylgcznika
krancowego.

Wada tego urzadzenia jest szybkie zuzycie szczo-
tek i duze zapylenie otoczenia oraz znaczne zuizy-
cie energii elektrycznej na skutek cigglego obro-
tu szczotek podczas przerw przy oczyszczaniu ka-
tod. Ponadto niedogodnoS$cig urzgdzenia jest brak
regulacji predkoSci posuwu katody.

Celem wynalazku jest zwiekszenie wydajnoSei
pracy urzadzenia do czyszczenia katod, uzyska-
nie plynnej regulacji predkosci posuwu katody oraz
podwyzszenie wytrzymaloSci szczotek i wyelimi-
nowanie zbednych obrotéw silnikbw w czasie
przerw W czyszczeniu. Ponadto celem wynalazku
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jest znaczne ograniczenie pracy recznej przy czysz-
czeniu katod.

Cel ten osiggnieto przez skonstruowanie urzg-
dzenia, skladajacego sie z dwodch przeciwbieznych
szczotek w ksztalcie walcow, o induwidualnych
napedach; pozwalajacych na obustronne jednoczes-
ne czyszczenie powierzchni katod w plaszczyznie
pionowej z réwnoczesnym ich mechanicznym po-
suwem. Na waltkach sg osadzone pierScieniowe
segmenty szczotek, wyposazone w koncowki ze sta-
lowego falistego drutu. Walki szczotek s polg-
czone poprzez sprzegla z silnikami elektryczny-
mi. Po obu konicach szczotek sg zabudowane dwa
hydrauliczne silowniki jednostronnego dzialania,
sterowane wsp6lnym ukladem pneumatyczno-hy-
draulicznym, za po$rednictwem pedalu, opierajace-
go sie o krancowy wylacznik elekirycznego stero-
wania silnikéw.

Urzadzenie do czyszczenia plaskich powierzchni
metalowych, zwtaszeza katod aluminiowych, we-
dlug wynalazku, jest uwidocznione w przykladzie
wykonania na rysunku w widoku og6élnym.

Urzadzenie sklada sie z dwoéch oddzielnie uto-
zyskowanych przeciwbieznych szczotek 1 i la, w
ksztalcie walcow, usytuowanych w plaszczyinie
poziomej. Szczotki 1 i la skladajg sie z walkéw,
na ktérych sg zamocowane S$ci§le przylegajace do
siebie pierScieniowe segmenty szczotek, wyposa-
zone w koncoéwki ze stalowego falistego drutu. Wai-
ki szczotek 1 i 1a sg polgczone za pomocg sprzegiel
2 i 2a z elektrycznymi silnikami 3 i 3a. Calo$é
jest zabudowana na specjalnych wsporczych kon-
strukcjach, nie uwidocznionych na rysunku, przy-
mocowanych do fundamentowej plyty 4, usytu-
owanej na poziomie hali. Pod fundamentowa ply-
ta 4 sa umieszczone pozostale elementy urzadze-
nia. Konstrukcja wsporcza jednej szczotki 1 i sil-
nika 3 jest przesuwna, dzieki czemu mozliwa jest
regulacja szeroko$ci szczeliny miedzy szczotkami
1 i. 1la, szczegdlnie w przypadku ich zuzycia.
Szczotki 1 i 1a majg nakladane zewnetrzne ostony
nie uwidocznione na rysunku, ktére zapobhiegaja
unoszeniu si¢ pylu z oczyszczonych katod.

Po obu stronach szczotek 1 i 1la sa umieszczone
hydrauliczne silowniki 5 i 5a jednostronnego dzia-
lania, umozliwiajgce za pomoca tloczysk 6 i 6a
posuw katod podczas czyszczenia. W tym celu tlo-
czyska 6 i 6a sg potgczone nad szczotkami 1 i 1la
sztywna rozlaczng poprzeczka 7, wyposazong w
uchwyty 8 i 8a na katody. Korpusy silownikéw
5 i 5a w goérnej czeSci sa wyposazone w odpo-
wietrzajace i przelewowe wspolne otwory, poig-
czone cienkimi rurowymi przewodami 9 z prze-
lewowym zbiornikiem 10. W korpusach silowni-
k6w 5 i 5a, znajdujgcych sie ponizej poziomu ha-
li, s3 umieszczone amortyzujace spiralne sprezy-
ny 11, ktérych zadaniem jest amortyzowanie ru-
chomych tloczysk 6 i 6a. W dolnej czeSci korpusy
5 i 5a s3 polaczone z olejowym zbiornikiem 12
za pomocg rurowych przewodéw 13 i 14. W prze-
wodzie 14 jest wbudowana ruchoma przestona 15,
uruchamiana cigglem 16, ktore w swej gérnej czes-
ci- jest sprzeione z poprzeczkg 7. W wyniku ruchu
tloczysk 6 i 6a, cieglo 16 reguluje przeplyw oleju
przez przeslone 15. Olejowy zbiornik 12 jest po-
igczony ze sterujagcym tréjdroznym powietrznym
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4
zaworem 17, a ponadto z przelewowym zbiorni-
kiem 10 za pomoca kurka 18.

Zawér 17, polaczony z przewodem powietrznym,
jest wyposazony w dwie sprezynki 19 oraz dwa
grzybki 20 o stozkowych zakonczeniach, umozli-
wiajgce progresywng regulacje przeptywu po-
wietrza podczas sprzezenia i rozprezenia .oleju w
zbiorniku 12. Powietrzny tr6jdrozny zawoér 17 jest
uruchamiany pedalem 21. DZwignia pedalu 21 sty-
ka sie z automatycznym krancowym wylgcznikiem
22, ktéry w wyniku naci$niecia pedatu 21 uru-
chamia elektryczne silniki 3 i 3a a wraz z nimi
szczotki 1 i 1a oraz tloczyska 6 i 6a hydraulicznych
silowniké6w 5 i 5a. S

Czyszczenie plaskich powierzchni ~metalowych
zwlaszcza katod aluminiowych za pomoca urzg-
dzenia wedlug wynalazku, odbywa sie w ten spo-
s6b, ze po naci$nieciu pedalu 21 przez operatora
do oporu, nastepuje uruchomienie elektrycznych
silniké6w 3 i 3a i przepuszczenie sprezonego po-
wietrza poprzez trojdrozny zawoér 17 do olejowego
Zbiornika 12. W wyniku tego tloczyska 6 i 6a hy-
draulicznych silownikéw 5 i 5a przesuwaja sie
z maksymalng szybkoS$ciag do krancowego goérnego
polozenia. Przy naci$nietym pedale 21 operator
zaklada na poprzeczke 7 z uchwytami 8 i 8a kato-
de, a nastepnie’ zmniejsza on- nacisk na pedat 21.
Powoduje to ruch tloczysk 6 i 6a w doét i wpro-

- wadzenie katody miedzy obracajgce sie szczotki

1 i la, a nastepnie przesuwanie katody w dot,
przy czym szybko$é posuwu zalezy od wielkoSci
zwolnienia nacisku na pedal 21. Ponowne zwiek-
szenie nacisku na pedal 21 powoduje ruch katody
do goéry. Operacje te powtarza sie az do calkowi-
tego oczyszczenia katody. Czas obustronnego oczysz-
czania jednej katody nie przekracza 10 sekund.

Urzadzenie wedlug wynalazku, cechuje zwarta
i sztywna konstrukcja, plynna regulacja posuwu
katody w obu kierunkach oraz kilkakrotne skroé-
cenie czasu czyszczenia katody. Zastosowanie drutu
falistego w pierScieniach segmentowych szczotek
podwyzsza ich wytrzymato§é i zapewnia doklad-
niejsze czyszczenie powierzchni katod aluminio-
wych. Ponadto czyszczenie katod odbywa sie w do-
wolnym zakresie ich dlugo$ci z ro6zng szybkoScig
bez ‘duzego nakladu pracy fizycznej obstuguja-
cego.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do czyszczenia plaskich powierzch-
ni metalowych, zwlaszcza katod aluminiowych, za-
wierajace szczotki w ksztaleie walcéw, zlozonych
z pierScieniowych segmentéw, napedzane silnika-
mi elektrycznymi oraz silowniki hydrauliczne
i zbiorniki olejowe, znamienne tym, Ze szczotki
(1) i (1a) sa polaczone poprzez sprzegla (2) i (2a)
z elektrycznymi silnikami (3) i (3a), zamocowany-
mi na wsporczych konstrukcjach, po obu za$§ stro-
nach szczotek (1) i (1a) sg zabudowane hydraulicz-
ne silowniki (5) i (5a), polgczone rurowymi prze-
wodami (13) i (14) z olejowym zbiornikiem (12)
laczacym sie z tréjdroznym powietrznym zaworem
(17), do ktérego jest przymocowany pedat (21),
stykajacy sie z kraficowym wylgcznikiem (22)
i stuzacy do uruchamiania urzadzenia.
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2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze hydrauliczne silowniki (5) i (5a) majg, wyposa-
zone w amortyzujgce spiralne sprezyny (11), tto-
czyska (6) i (6a), do ktoérych jest zamocowana
rozlacznie poprzeczka (7) z uchwytami (8) i (8a)
na katody, przy czym do poprzeczki (7) jest przy-
twierdzone cieglo (16), uruchamiajgce przestone
{15) umieszczong w przewodzie (14).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, zZe wsporcze konstrukcje sg przymocowane
do fundamentowej ptyty (4) z ktérych jedna, pod-
trzymujaca jedng szczotke (1) z jednym silnikiem

(2

10

6
(3) jest ruchoma i stuzy do regulacji szerokoS$ci
szczeliny miedzy szczotkami (1) i (1a).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne
tym, ze tréjdrozny powietrzny zawér (17) zawiera
sprezynki (19) oraz grzybki (20) o stozkowych za-
koniczeniach, w celu uzyskania progresywnej regu-
lacji przeplywu powietrza podczas rozprezania
i sprezania oleju w zbiorniku (12).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze pierScieniowe segmenty szczotek (1) i (1a) sg wy-
posazone w koncowki z falistego drutu stalowego.



MKP B 24 b, 7/02

64 346

Kl 67 a, 13

ZF ,,Ruch” W-wa, zam. 1401-71, nakl. 200 egz.

Cena 1zl 10,—



	PL64346B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


