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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do zautoma-
tyzowanego wygladzania walcowej powierzchni zbiorni-
kow, zwlaszcza zbiernikow metalowych stosowanych w
przemysle chemicznym, farmaceutycznym i spozywczym,
umozliwiajace uzyskanie wysokiej klasy chropowatosci
tej powierzchni. Urzadzenie to umozliwia wygladzanie
powierzchni walcowej plaszcza zbiornikéw od strony
wewnetrznej lub zewnetrznej zbiornika, zaleznie od po-
trzeby.

Dotychczas wygladzanie zbiornikéw, od ktérych wy-
magana byla co najmniej 6sma klasa chropowatosci,
przeprowadzane bylo rgcznie przy uzyciu szlifierek elek-
trycznych lub pneumatycznych.

Ten sposdb obrobki wykazywal szereg wad, z ktérych
najwigkszymi byla: niejednolita gladko$¢ powierzchni,
znaczny wysilek fizyczny pracownikoéw, mala wydajnosé
wygladzania i cigzkie warunki pracy ze wzgledu na
znaczne iloéci pylu powstajacego przy szlifowaniu. Naj-
wieksza zawarto$¢ pylu w powietrzu wystgpowala w tym
miejscu, w ktorym znajdowat si¢ pracownik.

Urzadzenia do mechanicznego wygladzania powierzech-
ni walcowyeh zbiomik6éw nie sa znane. Znane s3 nato-
miast urzadzenia do gladkesciowej obrébki powierzehni
pierscieni lub obrgczy lub tez do obrobki zewnetrznej
powierzchni rur. Urzadzenia te posiadaja w niektérych
rozwiazaniach mechanizmy oscylacyjne i dociskowe tar-
czy Scienej lecz mechanizmy te odbiegaja pod wzgle-
dem konstrukcyjnym w sposob istotny od mechanizméw
wedtug niniejszego wynalazku.

Na przyktad mechanizm dociskowy wediug wynalazku
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w odréznieniu od znanych rozwiazan nie zawiera ele-
mentu sprezystego odpychajacego tarcz¢ polerska od po-
wierzchni wygtadzanej, dzigki czemu bezpo$rednia mia-
ra sily docisku tarczy jest nastawione ci$nienie. Mecha-
nizm oscylacyjny w odréznieniu od znanego mechaniz-
mu oscylacyjnego posiada: niezalezno$¢ skoku czestotli-
wosci oscylacji od predko$ci obrotowej oraz tarczy oraz
mozno$¢ nastawiania wielkosci skoku oscylacji.

Celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji urza-
dzenia umozliwiajacego otrzymywanie jednolitej gtadko-
Sci i wysokiej klasy chropowatosci obrabianych po-
wierzchni waleowych zbiornikéw, z wyeliminowaniem
uciazliwych i szkodliwych warunkéw pracy, z réwnocze-
snym znacznym podniesieniem jednolitosci gltadkosci
obrabianej powierzchni.

Cel ten zostat osiagnigty przez zastosowanie urzadze-
nia wedlug wynalazku, ktérego istote¢ stanowi to, ze
szlifierka zaopatrzona w elastyczng tarcze Scierna, na
przyklad platkowa tarcze polerska, jest zamocowana
przegubowo na glowicy wykonujacej oprécz ruchu gléw-
nego wzdluz osi zbiornika t6éwniez ruch oscylacyjny
przez zastosowanie w laficuchu kinematycznym napedu
posuwowego szlifierki na przyklad urzadzenia krzywko-
wego, oraz ze glowica jest prowadzona po wysiegniku
wzdluz osi zbiornika na lozyskach tocznych w spos6b
eliminujacy luzy, dzigki zastosowaniu sprezystego doci-
sku lozysk do wysiggnika, przy ezym w potozeniach
skrajnych na poezatku i na koficu obrabianej powierzch-
ni, nastgpuje samoczynna zmiana kata machylenia osi
szlifierki do osi obrabianego zbiornika poprzez wylacz-
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niki kraficowe. Niezaleznie od tego, w urzadzeniu za-
stosowano samoczynng stabilizacj¢ sily docisku tarczy
§ciernej do wygladzanej powierzchni.

W urzadzeniu wedlug wynalazku zastosowano duza
ilo§¢ zespolow typowych tatwych do otrzymania, co po-
zwala na zmniejszenie ozasu i kosztéw budowy urzadze-
nia oraz ulatwia jego wykonanie. Zastosowano réwniez
szereg elementéw zabezpieczajacych lub zwigkszajacych
jego zywotnosé.

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawione jest na
zalaczonym rysunku na przykladzie wygladzania wewne-
trznej powierzchni zbiornika, na ktérym fig. 1 przedsta-

ia-schemat umd.nqia, fig. 2 — glowicg urzadzenia w

‘g&fhtbkzmju poprzécgnym do osi zbiornika, z uwidocz-
1onym przegubem gplifierki, fig. 3 — mechanizm do-
1sku tarczy écwrner] widoku z gory, a fig. 4 mecha-

Eizw ric’éh__ylﬁ) szlifidrki w widoku z boku.

ygbdunp-zbwdlk 17 spoczywa na rolkach 15
obrotnika 1 i przystawki 2. Przed ewentualnym osiowym
przesuwaniem si¢ zbiornika 17, w czasie wygtadzania,
zbiornik jest zabezpieczony poprzez kolnierz 16 prowa-
dzony w rolce 18 prowadnika 6. W przypadku zbiorni-
kéw bez kolnierzy stosuje si¢ prowadnik innego rodza-
ju. Na zafundamentowanej kolumnie 3 jest zamocowany
przesuwny w pionie wysiggnik 4, zabezpieczony na wy-
sokosci dostosowanej do $rednicy zbiornika 17 $rubami
zaciskowymi. Na wysiegniku 4 jest zamocowana prze-
suwnie glowica 5 napgdzana za pomoca §ruby pociago-

wej 8 i dzielonej nakretki 20 przez silnik elektryczny 10

z przekladnia pasowa 11 i przektadnia §limakowa 9. Do

korpusu 25 glowicy 5 jest przymocowana za pomoca

przegubu 12 o dwéch stopniach swobody szlifierka 13 z

elastyczna tarcza Scierna 14. W przypadku stosowania
bardzo dlugiego wysiggnika 4 koniec wysiegnika jest za-
bezpieczony przed drganiem poprzez nastawne wsporni-

ki 19.

W poblizu urzadzenia jest ustawiona sterownicza sza-
fa 7 wyposazona w elementy obstugi, sterowania i kon-
troli. Na przedniej i tylnej §cianie glowicy 5 s3 zamo-

cowane u géry po dwie promieniowe stale rolki 21 i po

dwie promieniowe wahliwe rolki 22. Kazda z wahliwych
rolek 22 jest osadzona obrotowo na dzwigni 26 i doci-
skana do wysiegnika 4 za pomoca spreiyny 27.

W celu zabezpieczenia glowicy 5 przed obrotem wo-
kot wysiegnika 4, do goérnej §cianki glowicy § sa przy-
mocowane dwie rolki styczne 28 w poblizu $cianki
przedniej i dwie rolki styczne 28 w poblizu $cianki tyl-
nej. Pomiedzy rolkami 28 znajduje si¢ listwa prowadza-
ca 29 przytwierdzona do wysiggnika 4. Rolki 21, 22 i 28
skladaja si¢ z obudowy i umieszczonego w niej lozyska
tocznego 23, uszczelnionego przed dostgpem $cierniwa i
pylu za pomoca uszczelek wbudowanych w oprawe 24.
Rolki 28 s3 zamocowane w spos6b umozliwiajacy regu-
lacje luzu pomiedzy tozyskami 23, a listwa prowadza-
ca 29.
 Przegub 12 szlifierki 13 ma dwa stopnie swobody to
“jest obr6t wokét osi pionowej z—z i wokét osi pozio-

mej y—y. Lozyskowanie osi pionowej i poziomej jest’

‘uzyskane przez zastosowanie lozysk 30, na przyklad
tocznych, zébezpiemnych przed dostgpem $cierniwa i
.pylu za pomoca metalowo-gumowych pierScieni uszczel-
niajacych 31. Przegub 12 jest zamocowany do korpusu 25
glowicy 5 za pomoca wspornika 32. Do przegubu 12 i
do korpusu 25 glowicy § jest przytwierdzony kulowymi
‘przegubami 37a i 37b pneumatyczny cylinder 36 mecha-
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nizmu docisku. Kat obrotu szlifierki 13 wokél osi pio-
nowej z—z przegubu 12 jest ograniczony nastawnymi
$rubami zderzakowymi 33. Cylinder 36 zwiazany jest
poprzez przegub 12 ze szlifierka 13. Do korpusu 25 glo-
wicy 5 i do przegubu 12 jest ponadto przytwierdzony
przegubami 35a i 35b pneumatyczny cylinder 34 mecha--
nizmu przechylu. Obydwa pneumatyczne cylindry 34 i
36 sa cylindrami dwustronnego dziatania.

Urzadzenie umozliwia wygtadzanie powierzchni walco-
wych zbiornikéw od strony wewne¢trznej lub zewngtrz-
nej, zaleznie od tego czy wysigegnik z glowica wyposa-
zona w tarcze Scierng stykajaca si¢ z plaszczem zbiorni-
ka walcowego umieszczony jest wewnatrz zblomlka czy
tez z zewnatrz.

Dzialanie urzadzenia wedlug wynalazku do zautoma-
tyzowanego wygladzania jest opisane . ponizej, ‘Przed
rozpoczgciem procesu wygladzania nastawia si¢ w me-
chanizmie oscylacyjnym (nie uwidocznionym na rys.) Z3-
dany skok oscylacji glowicy oraz sile docisku tarczy
Sciernej do zbiornika 17 przez odpowiednie wyregulo-
wanie ci$nienia w reduktorze ci$nienia. Sil¢ docisku tar-
czy 14 dobiera si¢ w zaleznodci od jej szerokosci, ziar-
nistosci i predkosci obrotowej. Site docisku mozna regu-

" lowaé w zakresie od 0 do 20 kG, a skok oscylacji w

granicach od 0 do 20 mm. Po rozlaczeniu dzwignia na-
kretki dzielonej 20 przesuwa si¢ glowice 5 recznie az
do kolumny 3, po czym zaciska si¢ z powrotem nakret-
ke 20 na $rubie pociagowej 8.

Zbiornik 17 przeznaczony do wygladzania ustawia si¢
na rolkach 15 obrotnika 1 i przystawki 2 w ten sposob,
aby kotnierz 16 wszedt w rowek rolki 18 prowadnika 6.
Nastepnie do konca wysiggnika 4 przytwierdza si¢ $ru-
bami dwa wsporniki 19. Zaleznie od dtugoséci zbiornika
17 ustawia si¢ odpowiednio nastawne przelaczniki kran-
cowe (nie uwidocznione na rysunkach), po czym prze-

klada si¢ pasek przekladni pasowej 11 na odpowiednia

parg kol pasowych i nastawia - si¢ stosowana predko$é
obrotowa zbiornika. Dobér przelozenia przekladni pa-
sowej i predkosci obrotnika 1 odbywa si¢ na podstawie
tabeli lub monogramu w ten sposéb, aby przy danej sze-
rokoéci tarczy $ciernej 14 uzyskaé po jednym przejéciu
glowicy 5 wzdluz zbiornika dwukrotne wygtadzanie kaz-
dego wycinka powierzchni obrabianej. Nastgpnie wlacza
si¢ kolejno doplyw sprezonego powietrza do prowadni-
ka 6, do szlifierki pneumatycznej 13, do cylindra pneu-
matycznego 34 mechanizmu przechylu szlifierki, a na
koficu do cylindra 36 mechanizmu docisku szlifierki. Po
wlaczeniu sprezonego powietrza tlok cylindra pneuma-
tycznego prowadnika 6 wraz z zamoocowana na tloczysku
rolka 18 przesuwa si¢ w gorg, dociskajac rolke 18 do
kolnierza 16 zbiornika 17.

Powietrze doprowadzone do cylindra 34 mechanizmu
przechytu (fig. 4) przesuwa tlok ku goérze, ttoczysko po-
przez przegub 35b przechyla szlifierk¢ 13 wokoét osi
y—y tarcza 14 ku dotowi o kat na przyktad +15°. Ogra-
niczenie kata przechylu jest warunkowane odpowiednim
doborem skoku ttoka czyli dlugoécia cylindra 34.

Doplyw powietrza do cylindra prowadnika 6 i cy-
lindra 34 mechanizmu przechyhu szlifierki odbywa sie za
pomocg dwéch odrebnych rozdzielaczy pneumatycznych,
sterowanych recznie lub zdalnie przy uzyciu elektromag-
neséw przymocowanych do rozdzielaczy. W tym przy-
padku elektromagnes rozdzielacza prowadnika 6 wilacza
sie¢ recznym wylacznikiem elektryoznym, a elektromagnes
cylindra 34 wlaczany jest i wylaczany samoczynnie za
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pomoca przelacznikéw kraficowych po dojéciu gtowicy 5
do kazdego z polozefi kraficowych. Cisnienie sprg¢zonego
powietrza doprowadzanego do cylindra prowadnika 6 i
cylindra 34 mechanizmu przechyhu szlifierki ma warto$¢
stala dzigki zastosowaniu w tych obwodach nastawnych
reduktoréw ciénienia.

Powietrze doprowadzone przez rozdzielacz pneuma-
tyczny do cylindra 36 mechanizmu docisku szlifierki wy-
woluje przesuwanie si¢ tloczyska i obrot szlifierki 13
wraz z przegubem 12 woko6t osi z—z (fig. 3) do chwili,
az reakcja oddzialywania wygladzanej powierzchni
zbiornika 17 na wirujaca tarcze $cierna 14 osiggnie war-
tos¢ réwna iloczynowi czynnej powierzchni tloka przez
cisnienie panujace wewnatrz cylindra 36. W tym stanie
$ruba zderzakowa 33 (fig. 3) nie moze jeszcze stykaé sig
z korpusem 25 glowicy 5. Nastgpnie wlacza si¢ naped
obrotnika (wskutek czego wygtadzany zbiornik 17 zacz-
nie si¢ powoli obraca¢) i naped $ruby pociagowej 8
wskutek czego glowica wraz z wirujaca tarcza $cierna 14
zacznie si¢ przesuwaé w prawo (fig. 1) i rozpoczyna si¢
proces obrobki $ciernej wzdluz linii $rubowej walcowa-
nej powierzchni wewnetrznej lub zewnetrznej zbiorni-
ka 17.

Jezeli wskutek, na przyklad nieco owalnego ksztaltu
zbiornika 17 wygladzana powierzchnia oddali si¢ tro-
che od wysiegnika 4, to wskutek zwigkszenia si¢ odle-
glosci tej powierzchni od tarczy $ciernej 14 zmniejszy
si¢ chwilowo reakcja oddziatywania powierzchni 17 na
tarcze §cierna 14.

Poniewaz w obwodzie pneumatycznym mechanizmu
docisku szlifierki 13 zainstalowany jest przed cylindrem
36 precyzyjny reduktor ci$nienia (nie uwidoczniony na
rysunku), to ciSnienie wewnatrz cylindra 36 pozostanie
praktycznie nadal stale. Do cylindra doplynie jednak
odpowiednia objetos$¢ powietrza z atmosfery i wywola
dalsze przesunigcie tloka w cylindrze 36 i szlifierki 13
w kierunku zbiomika 17, az do ponownego uzyskania
poprzedniej sity docisku i réwnowagi sil.

W ten sposéb sita docisku tarczy $ciernej 14 uzyskuje
w krotkim czasie poprzednia stala warto$é. Odwrotnie,
w przypadku zblizenia wygladzanej powierzchni zbior-
nika 17 na tarcz¢ 14 wskutek czego tarcza 14 przesuwa
si¢ z powrotem w kierunku od zbiomnika 17 do wysieg-
nika 4 do chwili, az sila docisku tarczy ulegnie zmniej-
szeniu do poprzedniej wartosci.

W tym samym czasie ci$nienie wewnatrz cylindra 36
praktycznie nie ulegnie zmianie, gdyz wskutek ocofania
si¢ tloka zbedny nadmiar powietrza ujdzie do atmosfery
dzigki dzialaniu oddzielnego zaworu wyréwnawczego
znajdujacego si¢ w teduktorze ci$nienia. Sila docisku
tarczy $ciemej 14 do zbiornika 17 nie zmienia si¢ réw-
niez mimo zmian ci$nienia powietrza zasilajacego w
granicach 3—10 kG/cm2.

Jezeli w obrabianym zbiomiku 17 znajduje si¢ wick-
szy otwér (wlaz) to z chwila wejécia tarczy $ciernej 14
w otwér reakcja oddzialywania obrabianej powierzchni
zbiornika 17 na wirujaca tarcze $cierna 14 spada stop-
niowo do zera, a dalszemu przesunigciu tarczy zapobie-
ga odpowiednio ustawiona §ruba zderzakowa 33 (fig. 3),
ktéra wéwczas oprze si¢ o korpus glowicy 5. W chwili
osiagnigcia przez tarcze $cierna 14 przeciwleglej krawe-
dzi otworu, nastgpuje stopniowy wzrost reakcji oddzia-
lywania powierzchni obrabianej zbiornika 17 na tarcze
Scierna 14. W koficowej fazie tarcza 14 przy wspoéldzia-
laniu reduktora ci$nienia wycofuje si¢ z otworu i po cal-
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6
kowitym wejSciu na wygladzang powierzchni¢ sita doci-
sku tarczy 14 osiagga pierwotna wartos¢.

Z chwila przesunigcia si¢ glowicy 5 do skrajnego pra-
wego polozenia (fig. 1) nastgpuje zadzialanie kraficowe-
go przelacznika zderzakowego, ktéry wlacza prad do
stycznika zmieniajacego kierunek obrotéw silnika 10 na-
pedzajacego glowice 5 oraz do elektromagnesu, ktéry
przesuwa suwak rozdzielacza pneumatycznego cylindra
34 w przeciwlegle polozenie, dzigki czemu powietrze zo-
staje skierowane do przeciwleglej strony cylindra 34 me-
chanizmu przechylu i nastgpuje samoczynny przechyt
szlifierki 13 w strong przeciwna, to jest tarcza ku gorze.
W ten sposob kat nachylenia osi szlifierki 13 do osi
wysiegnika 4 zmieni si¢ z +15° na = 15°.

Jednocze$nie wskutek zmiany kierunku obrotéw sil-
nika 10 rozpoczyna si¢ przesuw glowicy § w kierunku
przeciwnym to jest w lewo (fig. 1) i drugi cykl wygla-
dzania zbiornika. Po dojéciu gtowicy 5 do lewego poto-
Zenia skrajnego caly wygladzany zbiornik 17 uzyskuje
juz tak zwany szlif krzyzowy (§lady obrébki skrzyzowa-
ne pod katem na przykiad 30°). Po tym nast¢puje znéw
zmiana w kierunku przesuwu glowicy oraz kata nachyle-
nia osi szlifierki i cykl wygtadzania powtarza si¢ od
nowa. W kazdym polozeniu kraficowym glowicy 5 zo-
staje samoczynnie wiaczony sygnat akustyczny lub $wietl-
ny, aby obstlugujacy urzadzenie sprawdzit czy po danym
cyklu wygladzania gladko$¢ zbiornika 17 jest juz wystar-
czajaca.

Po uzyskaniu zadanej gladkos$ci nalezy wylaczyé silnik
10 i naped obrotnika 1 oraz doplyw sprezonego powie-
trza, poluznié i odchyli¢ wsporniki 19, a nastepnie zdjaé
gotowy zbiomik. Do okre§lenia stanu pracy urzadzenia
stluza lampki kontrolne wlaczenia silnika 10, przesuwu
w prawo i w lewo glowicy 5, docisku tarczy $ciernej 14
i prowadnika 6, oraz sygnat akustyczny lub $wietlny za-
koficzenia jednego cyklu wygladzania.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatycznego wygladzania walco-
wej powierzchni zbiornikéw, zwlaszcza zbiorniké6w me-
talowych, umozliwiajace uzyskanie wysokiej i jednolitej
gladkosci, skladajace si¢ z wysiegnika zamoocowanego
przesuwnie na pionowej kolumnie, wyposazonego w
przesuwna wzdluz wysiegnika glowice z zamocowana na
niej szlifierka, oraz z obrotnika z przystawka stuzacego
do nadawania ruchu obrotowego spoczywajacego na nim
wygladzanemu zbiornikowi, znamienne tym, ze pomig-
dzy przekladnia $limakowa (9) a pociagowa $ruba (8)
wbudowany jest krzywkowy mechanizm oscylacyjny o
nastawnym skoku, a pomiedzy szlifierka (13) i korpu-
sem (25) gtowicy (5) za pomoca przegub6éw (35a) i (35b)
zZamocowany jest pneumatyczny cylinder (34) mechaniz-
mu przechylu, a za pomoca przegubéw (37¢) i (37b) za-
mocowany jest pneumatyczny cylinder (36) mechanizmu
docisku, przy czym na kazdym z koficow wysiegnika (4)
jest zamocowany przelacznik kraficowy, oraz ze przed
pneumatycznym cylindrem (34) wbudowany jest pneuma-
tyczny rozdzielacz sterowany elektromagnetycznie prze-
lacznikami kraficowymi, a przed pneumatycznym cy-
lindrem (36) wbudowany jest nastawny regulator ciénie-
nia.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, Ze
szlifierka (13) zamocowana jest do korpusu (25) glowicy
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(5) za pomoca przegubu (12), przy czym przegub (12)
ma dwa stopnie swobody, to jest obrot wokét osi piono-
wej (z—z) oraz wokét osi poziomej (y—y).
3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze na
kazdej czotowej Sciance glowicy (5) sa zamocowane co

8
mniej jedna wahliwa rolka (22), przy czym rolki (22) sa
umieszczone obrotowo na dzwigniach (26) i sa dociska-
ne do wysiggnika (4) za pomoca sprezyn (27), zas do gér-
nej $cianki korpusu (25) glowicy (5) s3 przymocowane
nastawne rolki (28) styczne do listwy prowadzacej (29)

5
najmniej po dwie promieniowe state rolki (21) i co naj- do wysiggnika (4).
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