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Sposob osiowania piecow obrotowych, posiadajacych
trzy lub wiecej podpor
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb osiowania
piecéw obrotowych, posiadajacych trzy lub wiecej
podp6r. Osiowe ustawienie podpér rolkowych ma
zasadniczy wplyw na zywotno$é pieca obrotowego
i jego bezawaryjng prace. Przy niewlasciwym
ustawieniu poszczegdélnych podpér, plaszcz pieca
ulega znacznym odksztalceniom, "co . powoduje
szybkie zniszczenie wymuréwki pieca, przepalenie
jego plaszcza oraz szybkie zuzycie panewek rolek
no$nych. Podpory rolkowe sa ustawione osiowo
wtedy, gdy S$rodki obrotu wszystkich pierScieni
tocznych pieca leza na jednej prostej.

Z wielu obecnie znanych sposob6w osiowego
ustawiania podpér, najdokladniejsza i coraz cze-
§ciej stosowang jest metoda optyczna. Polega ona
na wyznaczeniu na kazdej podporze po obu stro-
nach pierScienia tocznego wysoko$ci od linii pozio-
mej, wytyczonej wzdluz pieca do gérnych punk-
téw, lezacych na plaszczu pieca. Pomiaru wysoko-
$ci dokonuje sie za pomocg teodolitu lub niwela-
tora.

W celu dokladnego wyosiowania pieca na po-
szczegblnych podporach dokonuje sie zwykle po-
miaru w czterech punktach na obwodzie walczaka
obracajgc piec po kazdym pomiarze 90°. Gdy Sred-
nia wysoko§é gébrnych punktéw plaszcza pieca na
poszczegblnych podporach ré6zni sie od wysokosSci
teoretycznej, dokonuje sie przesuniecia rol nosnych
tak, aby réznice te wyeliminowaé.

Ten sposéb regulacji osiowania podpér wymaga-
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jacy pracownikéw o wysokich i specjalistycznych
kwalifikacjach jest pracochlonny i wykazuje .sze-
reg wad. Nie uwzglednia on réznicy zewnetrznych
Srednic plaszcza pieca.na poszezegélnych podpo-
rach, niewspélosiowos§ci segmentéw plaszcza. pieca
oraz mecentrycznego ustawienia plaszcza p1eca w
pierScieniach tocznych

Poza tym aby sprawdzi¢ prawidlowo$§é usytuo-
wania danej podpory konieczne jest przeprowadze-
nie pomiaréw na wszystkich podporach.

Sposéb osiowania piec6w obrotowych wediug
wyhnalazku nie posiada tych wad, jest prosty i la-
twy do wykonania. W sposobie tym wykorzystuje
sie zalezno§é jaka wystepuje miedzy wielkoScia
nacisku, dzialajacego na dang podpore, a wielko-
§cig przesuniecia jej wzgledem polozenia normal-
nego. )

Przeprowadzone obliczenia wykazujg, Ze nawet
nieznaczne obniZenie czy podwyzszenie danej pod-
pory powoduje gwaltowng zmiane naciskéw dzia-
lajacych na nig. Przy prawidlowym usytuowaniu
podpér rolkowych rzeczywiste naciski dzialajace
na nie sg zgodne 2z naciskami obliczeniowymi.
Podwyzszenie podpory rolkowej w stosunku do po-
lozenia teoretycznego powoduje wzrost naciskéw
dzialajgcych na nig, a obnizenie — zmniejszenie
tych naciskéw.

Majgc dane obliczeniowe wartoSci naciskéw,
ktére winny wystepowaé na poszczegblnych pod-
porach rolkowych oraz dokonujgc pomiaréw rze-



57963

3

czywistych warto$ci tych naciské6w mozna bez klo-
potu dokonaé¢ regulacji osiowego polozenia podpor.
Do pomiaru rzeczywistych warto$ci naciskow
dzialajgcych na poszczegdlnych podporach rolko-
wych zastosowano typowe podno$niki hydraulicz-
ne, wyposazone w wyskalowane manometry.

Spos6b osiowego ustawienia podpér rolkowych
jest szczegolnie wygodny dla pieca posiadajacego
trzy pary rol noSnych. W tym przypadku wystar-
czy uzy¢ tylko jednego zestawu pomiarowego, a po-
miaru dokonaé na jednej podporze. Przy piecach
posiadajacych 4 i 5 par rol noénych konieczne jest
odpowiednie zastosowanie dwoéch lub trzech zesta-
wWOw pomiarowych a sam pomiar nalezy wykony-
waé jednocze$nie na dwu lub trzech podporach.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia piec w widoku bocznym, fig. za$s
2 — poprzeczny przekrdj pieca.

Po zatrzymaniu pieca pod jednym z pierscieni
tocznych, spoczywajacym na dowolnej podporze
rolkowej, ustawia si¢ zesp6l pomiarowy skladaja-
cy sie z podno$nika hydraulicznego 1, pompki ole-
jowej 2, wyskalowanego manometru 3 oraz loia
pierScienia 4.

Po zamontowaniu ukladu pomiarowego zwieksza
sie za pomocg pompki olejowej 2 ci$nienie w pod-
no$niku az do momentu, gdy miedzy powierzchnia-
mi pierScienia tocznego a powierzchniami rol
no$nych pojawi sie widoczna szczelina. Wielko$é
szczeliny, ktoéra mozna juz zaobserwowaé wynosi
nie wiecej niz 0,3 mm. W momencie pojawienia sie
szczeliny odczytuje sie na wyskalowanym mano-
metrze wielko$é nacisku. Pomiaru naciskéw doko-
nuje sie w co najmniej czterech punktach réwno
rozlozonych na obwodzie pierScienia. Z uzyskanych
wynikéw oblicza sie Srednig arytmetyczng i wy-
znacza punkt na obwodzie pierScienia, w ktéorym
nacisk osigga obliczong warto$é §rednia.

Punkt ten po obrocie pieca o odpowiedni kat
podpiera sie podno$nikiem hydraulicznym 1 a na-
stepnie zwiekszajgc ciSnienie w podnos$niku 1 w
momencie pojawienia sie szczeliny miedzy po-
wierzchniami pierScienia i rol noSnych — odczy-
tuje sie na manometrze 3 wielko§é sity. Gdy war-
tosé odczytanej sily okaze sie wieksza od wartosci
obliczeniowej to rozsuwa sie role nos$ne i zmniej-
sza ci$nienie w podno$niku 1 do momentu zréwna-
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nia sie nacisku rzeczywistego z naciskiem oblicze-
niowym.

Jezeli natomiast warto§é odczytywanej sity okaze
sie mniejsza od wartoSci nacisku obliczeniowego,
to nalezy zwigkszyé ciSnienie w podno$niku 1 az
do wyréwnania tych warto$ci.

Ostatnia czynno$Scig osiowego ustawienia pod-
pory rolkowej jest dosuniecie rol noénych do pier-
Scienia tocznego. Dla piecOw posiadajacych cztery
i wiecej par rol nosnych tok postepowania przy
ich osiowaniu jest podobny do wyzej opisanego
z ta réznica, Ze pomiar naciskéw i regulacje prze-
prowadza sie jednocze$nie na dwoch i wiecej pod-
porach.

Przedstawiony spos6b powinien tez znalezé sze-
rokie zastosowanie przy odbiorach technicznych
nowo zmontowanych piecéw. Piec jest prawidiowo
zmontowany, gdy naciski na kazdej podporze przy
dowolnym polozeniu pieca sg réwne. Duza rdznica
naciské6w na dang podpore, przy réznym polozeniu
pieca, moze $wiadczyé o wystepowaniu bledow
montazowych takich jak niecentryczne osadzenie
pierScienia tocznego na plaszczu pieca, nieosiowe
polgczenie poszczegdlnych segmentéw plaszeza ze
sobg lub tez o owalnosci pierScienia tocznego.

Zastosowanie przedstawionego sposobu pozwoli
na czeste kontrolowanie prawidlowo$ci ustawienia
podp6r rolkowych oraz ich ewentualng regulacje,
co wplynie na przedluzenie czasu eksploatacji
i wykorzystania pracy pieca.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b osiowania piecéw obrotowych, posiada-
jgeych trzy lub wiecej podpér, znamienny tym,
ze w celu ustalenia polozenia poszczegdlnych
podp6ér dokonuje sie pomiaru rzeczywistych na-
cisk6w na te podpory i poréwnuje te naciski
z naciskami obliczeniowymi na dang podpore,
nastepnie podporom rolkowym nadaje sie takie
polozenie, aby ich reakcje rzeczywiste mialy
warto$ci rowne obliczeniowym.

2. Sposdéb wedlug zastrz. 1 znamienny tym, ze
pomiaru wielkoSci nacisku na dang podpore
dokonuje sie w co najmniej trzech réznych
punktach na obwodzie pieca za pomocg hydra-
ulicznego podno$nika (1), wyposazonego w Wwy-
skalowany manometr (3).
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