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Automatyczny uklad przecigzeniowej regulacji predkosci posuwu
szlifierki walcowej
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Przedmiotem  wynalazku jest automatyczny
uklad przecigzeniowy regulacji predkoSci posuwu
w szlifierce walcowej stuzacej do kalibrowania
grubo$ciowego plyt zwtlaszcza lignocelulozowych.

Znane szlifierki walcowe do kalibrowania ptyt
lignocelulozowych sy wyposazone w ukiad zabez-
pieczajacy obrabiarke przed uszkodzeniem w wy-
padku przecigzenia spowodowanego gruboscig
obrabianej plyty. Znane uklady zabezpieczajace,
dzialajg w ten sposbb, ze przecigzenie silnika na-
pedzajacego dowolny walec szlifierski wzbudza za
posrednictwem przekaZnika nadpradowego impuls,
ktéry uruchamia mechanizm pionowego przesuwu
stotu, W rezultacie tego dziatania zostaje zwiek-
szona odleglo$¢é pomiedzy przeno$nikiem a styczng
walcow szlifierskich, co redukujgc grubo$é zeszli-
fowywanej warstwy piyty, likwiduje przyczyne
przecigzenia.

Znane uklady zabezpieczajace szlifierki walcowe
przed uszkodzeniem w przypadku przecigzenia ele-
mentéw obrdébezych odznaczajg sie tg niedoskona-
lo$cig, ze rozregulowujgc wustawienie wysokoSci
przeno$nika wzgledem powierzchni skrawania,
uniemozliwia nie uzyskanie skalibrowanych ptyt,
mieszczgcych sie w wymaganym polu tolerancji
odchylek grubosciowych.

W celu usuniecia przedstawionej niedogodno$ci
wytyczono zadanie opracowania uktadu zabezpie-
czajacego szlifierke walcowg przed szkodami
przecigzeniowymi, dzialajacego przy stalym nie-
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2
zmiennym ustawieniu odlegloSci pomiedzy prze-
no$nikiem a walcami szlifierskimi.

Wytyczone zadanie zostalo rozwigzane w urzg-
dzeniu wedlug wynalazku w ten sposéb, ze szli-
fierke walcowg wyposazono w automatyczny uktad
przecigzeniowy regulacji predko$ci posuwu, utwo-
rzony ze znanego przekaZnika nadprgdowego
zainstalowanego w przewodzie silnika, napedzajg-
cego pierwszy walec szlifierki i oddzialywujgcego
na przekladnie bezstopniowg mechanizmu nape-
dowego przeno$nika za poSrednictwem dwukierun-
kowego cylindra pneumatycznego, uruchamianego
czterodroznym zaworem ze sterownikiem elektro-
magnetycznym.

Dzieki skojarzeniu podanych $rodkéw technicz-
nych wuzyskano plynng regulacje predkoSci po-
suwu szlifierki walcowej, korygowang automatycz-
nie zaleznie od grubo$ci aktualnie szlifowanej
plyty. Rozwigzanie wedlug wynalazku nie tylko
zabezpiecza szlifierke walcowg przed uszkodzeniem
lecz takze zapewnia uzyskanie plyt skalibrowa-
nych z duza dokladno$cia wymiaru grubo$ci, po-
zwalajgc przy tym na optymalne wykorzystanie
wydajnoSci pracy szlifierki.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony na
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
przedstawiono schemat ideowy automatycznego
ukladu przecigzeniowej regulacji predkoS$ci posu-
wu w szlifierce walcowej.

Jak mprzedstawiono na rysunku do przewodu 1
silnika elektrycznego 2 napedzajacego pierwszy
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walec szlifierski 3 sa przylgczone réwnolegle dwa
znane przekazniki nadpradowe 4 i 5, ktére sg re-
gulowane w ten sposbb, ze przekroczenie mocy
pobieranej przez silnik 2 wywoluje impuls W
pierwszym przekazniku 4. Natomiast spadek mo-
cy pobieranej przez silnik 2 wzbudza impuls w dru-
gim przekazniku 5. Oba nadprgdowe przekaZniki4
i 5 kontaktuja sie z elektromagnetycznym sterow-
nikiem 6 tréjpozycyjnego zaworu czterodroznego 7
dwukierunkowego cylindra pneumatycznego 8.
Tloczysko 9 cylindra pneumatycznego jest polg-
czone przegubowo z nastawczg dzwignig 10 bez-
stopniowej przekladni 11 napedu taémowego prze-
noénika 12 szlifierki. OczywiScie, w przykladzie
wykonania mechanizm posuwowy szlifierki jest
napedzany indywidualnym silnikiem elektrycznym
13 za poSrednictwem przekladni pasowych. W prze-
-wodzie impulséw niedocigzenia 14, lgczacym prze-
kaznik nadpradowy 5 ze sterownikiem 6 zaworu
7, znajduje sie wylacznik 15 sterowany znanym
sposobem przez element dociskowy szlifierki,
mianowicie przez rolke dociskowag 16 zainstalowa-
na przed pierwszym szlifierskim walcem 3.

Jak juz wspomniano, plyta lignocelulozowa
wprowadzona na przeno$nik 12 szlifierki oddzia-
lywuje na sprezy$cie ulozyskowang rolke docisko-
wa 16, unoszac ja lekko ku goérze. Pionowy ruch
rolki dociskowej 16 wzbudza impuls w kranco-
wym wylaczniku 17 zamykajgc przew6d impulsow
niedocigzenia 14. Odchylenie poboru mocy poza
ustalony zakres, wystepujgce przy szlifowaniu
nadmiernie grubych plyt, wzglednie plyt obarczo-
nych wada niedostatecznej grubo$ci, wzbudza im-

puls w odpowiednim nadprgdowym przekazniku 4 -

lub 5. Nastepnie impuls zostaje przekazny do
elektromagnetycznego sterownika 6, ktéry otwiera-
jac w tréjpozycyjnym czterodroznym zaworze 7
odpowiednie przewody sprezonego powietrza od-
dzialtywuje na tlok pneumatycznego cylindra 8.
Ruch tloka zostaje przeniesiony tloczyskiem 9 na
dzwignie 10 bezstopniowej przekiladni 11, reduku-
jac wzglednie przyspieszajac predko$é ruchu prze-
noé$nika 12,

W wyniku skorygowania predko$ci przenos$nika,
pobdér mocy zostaje doprowadzony do ustalonego
zakresu, przerywajgc impuls w odpowiednim nad-
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pradowym przekazniku 4 lub 5, co wylacza dzia-
lanie czterodroznego zaworu 7. Wskutek przerwa-
nia kontaktu w przewodach la;czacych cztero-
drozny zawér 7 2z pneumatycznym cylindrem 8
zostaje zablokowany uklad tloczyska 9 i dzwigni
10 w pozycji optymalnego ustawienia przekladni
bezstopniowej. Uklad przeno$nikowy pozostaje w
stanie dostrojonej roéwnowagi dopodty, dop6ki
wprowadzona szlifierke ptyta o innej grubo$ci nie
zmieni obcigzenia pierwszego walca szlifierskiego 3
pobudzajgc nowg reakcje regulacyjna.

OczywiScie wynalazek nie jest ograniczony tylko
do opisanego i przedstawionego na rysunku przy-
kiladu jego wykonania, albo do stosowania razem
wszystkich jego cech, lecz obejmuje réwniez sto-
sowanie oddzielne pojedynczych cech i odmiany
opisanych propozycji o ile nie wykraczajg poza
zakres podstawowej istoty wynalazku. Zgodnie
z jednym z mozliwych dalszych przykiladéw uklad
pary przekaznik6w nadpradowych 4, 5 wspé6idzia-
lajacych z dwukierunkowym cylindrem pneuma-
tycznym 8 mozna zastgpié ukladem wutworzonym
tylko z jednego przekaznika nadpradowego oraz
cylindra pneumatycznego jednokierunkowego dzia-
lania wyposazonego W sprezyne, przesuwajacg tlok
po ustaniu impulsu przecigzeniowego do pozycji
optymalnej predkoSci posuwu ustalanej jednym
ze znanych sposob6w, na przyklad za pomocag
jarzm dystansowych zakladanych na tloczysku.

Zastrzezenia patentowe

1. Automatyczny uklad przeciazeniowej regulacji
predko$ci posuwu szlifierki walcowej, stuzacej do
kalibrowania grubo$ciowego plyt, zwlaszcza ligno-
celulozowych, znamienny tym, Zze przylgczone do
przewodu (1) silnika (2) pierwszego szlifierskiego
walca (3) nadprgdowe przekazniki (4, 5) kontak-
tujg sie z elektromagnetycznym sterownikiem (6)
zaworu (7) pneumatycznego cylindra (8), ktorego
tloczysko (9) jest polgczone z nastawczg diwignig
(10) przekladni bezstopniowej (11) przeno$nika (12).

2. Uklad regulacji predko$ci wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, Ze w przewodzie impulséw nie-
docigzenia (14) znajduje sie wylgcznik (15) stero-
wany przez rolke dociskowg (16) zainstalowang
przed pierwszym walcem szlifierskim (3).
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