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Automatyczny układ przeciążeniowej regulacji prędkości posuwu
szlifierki walcowej
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Przedmiotem wynalazku jest automatyczny
układ przeciążeniowy regulacji prędkości posuwu
w szlifierce walcowej służącej do kalibrowania
grubościowego płyt zwłaszcza lignocelulozowych.

Znane szlifierki walcowe do kalibrowania płyt
lignocelulozowych są wyposażone w układ zabez¬
pieczający obrabiarkę przed uszkodzeniem w wy¬
padku przeciążenia spowodowanego grubością
obrabianej płyty. Znane układy zabezpieczające,
działają w ten sposób, że przeciążenie silnika na¬
pędzającego dowolny walec szlifierski wzbudza za
pośrednictwem przekaźnika nadprądowego impuls,
który uruchamia mechanizm pionowego przesuwu
stołu. W rezultacie tego działania zostaje zwięk¬
szona odległość pomiędzy przenośnikiem a styczną
walców szlifierskich, co redukując grubość zeszli-
fowywanej warstwy płyty, likwiduje przyczynę
przeciążenia.

Znane układy zabezpieczające szlifierki walcowe
przed uszkodzeniem w przypadku przeciążenia ele¬
mentów obróbczych odznaczają się tą niedoskona¬
łością, że rozregulowując ustawienie wysokości
przenośnika względem powierzchni skrawania,
uniemożliwia nie uzyskanie skalibrowanych płyt,
mieszczących się w wymaganym polu tolerancji
odchyłek grubościowych.

W celu usunięcia przedstawionej niedogodności
wytyczono zadanie opracowania układu zabezpie¬
czającego szlifierkę walcową przed szkodami 30
przeciążeniowymi, działającego przy stałym nie-
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zmiennym ustawieniu odległości pomiędzy prze¬
nośnikiem a walcami szlifierskimi.

Wytyczone zadanie zostało rozwiązane w urzą¬
dzeniu według wynalazku w ten sposób, że szli¬
fierkę walcową wyposażono w automatyczny układ
przeciążeniowy regulacji prędkości posuwu, utwo¬
rzony ze znanego przekaźnika nadprądowego
zainstalowanego w przewodzie silnika, napędzają¬
cego pierwszy walec szlifierki i oddziaływującego
na przekładnię bezstopniową mechanizmu napę¬
dowego przenośnika za pośrednictwem dwukierun¬
kowego cylindra pneumatycznego, uruchamianego
czterodrożnym zaworem ze sterownikiem elektro¬
magnetycznym.

Dzięki skojarzeniu podanych środków technicz¬
nych uzyskano płynną regulację prędkości po¬
suwu szlifierki walcowej, korygowaną automatycz¬
nie zależnie od grubości aktualnie szlifowanej
płyty. Rozwiązanie według wynalazku nie tylko
zabezpiecza szlifierkę walcową przed uszkodzeniem
lecz także zapewnia uzyskanie płyt skalibrowa¬
nych z dużą dokładnością wymiaru grubości, po¬
zwalając przy tym na optymalne wykorzystanie
wydajności pracy szlifierki.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony na
przykładzie wykonania na rysunku, na którym
przedstawiono schemat ideowy automatycznego
układu przeciążeniowej regulacji prędkości posu¬
wu w szlifierce walcowej.

Jak przedstawiono na rysunku do przewodu 1
silnika elektrycznego 2 napędzającego pierwszy
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walec szlifierski 3 są przyłączone równolegle dwa
znane przekaźniki nadprądowe 4 i 5, które są re¬
gulowane w ten sposób, że przekroczenie mocy
pobieranej przez silnik 2 wywołuje impuls w
pierwszym przekaźniku 4. Natomiast spadek mo- 5
cy pobieranej przez silnik 2 wzbudza impuls w dru¬
gim przekaźniku 5. Oba nadprądowe przekaźniki 4
i 5 kontaktują się z elektromagnetycznym sterow¬
nikiem 6 trójpozycyjnego zaworu czterodrożnego 7
dwukierunkowego cylindra pneumatycznego 8. 1Q
Tłoczysko 9 cylindra pneumatycznego jest połą¬
czone przegubowo z nastawczą dźwignią 10 bez¬
stopniowej przekładni 11 napędu taśmowego prze¬
nośnika 12 szlifierki. Oczywiście, w przykładzie
wykonania mechanizm posuwowy szlifierki jest
napędzany indywidualnym silnikiem elektrycznym
13 za pośrednictwem przekładni pasowych. W prze¬
wodzie impulsów niedociążenia 14, łączącym prze¬
kaźnik nadprądowy 5 ze sterownikiem 6 zaworu
7, znajduje się wyłącznik 15 sterowany znanym
sposobem przez element dociskowy szlifierki,
mianowicie przez rolkę dociskową 16 zainstalowa¬
ną przed pierwszym szlifierskim walcem 3.

Jak już wspomniano, płyta lignocelulozowa
wprowadzona na przenośnik 12 szlifierki oddzia- 25
ływuje na sprężyście ułożyskowaną rolkę docisko¬
wą 16, unosząc ją lekko ku górze. Pionowy ruch
rolki dociskowej 16 wzbudza impuls w krańco¬
wym wyłączniku 17 zamykając przewód impulsów
niedociążenia 14. Odchylenie poboru mocy poza 30
ustalony zakres, występujące przy szlifowaniu
nadmiernie grubych płyt, względnie płyt obarczo¬
nych wadą niedostatecznej grubości, wzbudza im¬
puls w odpowiednim nadprądowym przekaźniku 4
lub 5. Następnie impuls zostaje przekazny do 35
elektromagnetycznego sterownika 6, który otwiera¬
jąc w trójpozycyjnym czterodrożnym zaworze 7
odpowiednie przewody sprężonego powietrza od¬
działywuj e na tłok pneumatycznego cylindra 8.
Ruch tłoka zostaje przeniesiony tłoczyskiem 9 na 40
dźwignię 10 bezstopniowej przekładni 11, reduku¬
jąc względnie przyspieszając prędkość ruchu prze¬
nośnika 12.

W wyniku skorygowania prędkości przenośnika,

pobór mocy zostaje doprowadzony do ustalonego 45
zakresu, przerywając impuls w odpowiednim nad-
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prądowym przekaźniku 4 lub 5, co wyłącza dzia¬
łanie czterodrożnego zaworu 7. Wskutek przerwa¬
nia kontaktu w przewodach łączących cztero-
drożny zawór 7 z pneumatycznym cylindrem 8
zostaje zablokowany układ tłoczyska 9 i dźwigni
10 w pozycji optymalnego ustawienia przekładni
bezstopniowej. Układ przenośnikowy pozostaje w
stanie dostrojonej równowagi dopóty, dopóki
wprowadzona szlifierkę płyta o innej grubości nie
zmieni obciążenia pierwszego walca szlifierskiego 3
pobudzając nową reakcję regulacyjną.

Oczywiście wynalazek nie jest ograniczony tylko
do opisanego i przedstawionego na rysunku przy¬
kładu jego wykonania, albo do stosowania razem
wszystkich jego cech, lecz obejmuje również sto¬
sowanie oddzielne pojedynczych cech i odmiany
opisanych propozycji o ile nie wykraczają poza
zakres podstawowej istoty wynalazku. Zgodnie
z jednym z możliwych dalszych przykładów układ
pary przekaźników nadprądowych 4, 5 współdzia¬
łających z dwukierunkowym cylindrem pneuma¬
tycznym 8 można zastąpić układem utworzonym
tylko z jednego przekaźnika nadprądowego oraz
cylindra pneumatycznego jednokierunkowego dzia¬
łania wyposażonego w sprężynę, przesuwającą tłok
po ustaniu impulsu przeciążeniowego do pozycji
optymalnej prędkości posuwu ustalanej jednym
ze znanych sposobów, na przykład za pomocą
jarzm dystansowych zakładanych na tłoczysku.

Zastrzeżenia patentowe

1. Automatyczny układ przeciążeniowej regulacji
prędkości posuwu szlifierki walcowej, służącej do
kalibrowania grubościowego płyt, zwłaszcza ligno-
celulozowych, znamienny tym, że przyłączone do
przewodu (1) silnika (2) pierwszego szlifierskiego
walca (3) nadprądowe przekaźniki (4, 5) kontak¬
tują się z elektromagnetycznym sterownikiem (6)
zaworu (7) pneumatycznego cylindra (8), którego
tłoczysko (9) jest połączone z nastawczą dźwignią
(10) przekładni bezstopniowej (11) przenośnika (12).

2. Układ regulacji prędkości według zastrz. 1,
znamienny tym, że w przewodzie impulsów nie¬
dociążenia (14) znajduje się wyłącznik (15) stero¬
wany przez rolkę dociskową (16) zainstalowaną
przed pierwszym walcem szlifierskim (3).
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