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Urzadzenie do obcinania dennic

Tadeusz Sawicki

decydowana wiekszo$¢ wykonywanych dennic, stuzacych
do produkgji zbiornikéw i cystern, wytwarzana jest metoda
tloczenia na goraco.

Dennica wytfoczona na goraco nie jest idealnie okragta i za-
wsze posiada naddatek na obciecie. Srednice dennicy po ttocze-
niu wyznacza si¢ z obwodu, tj. mierzac obwdd i dzielac przez
liczbe m, otrzymujemy wymagany wymiar.

Wysokos¢ dennic jest $cisle regulowana normami i przepi-
sami i uzyskuje si¢ ja po obcigciu. Uzyskujac odpowiednig wy-
soko$¢, plaszczyzne otrzymang na grubosci $cianki dennicy
nalezy ukosowa¢ do spawania, w celu pdzniejszego polaczenia
Z cargy.

Na rys. 1 pokazano wysoko$¢ dennicy po obcigciu oraz
przyktadowe ksztalty ukosowania, ktore wyznacza konstruk-
tor zbiornika lub cysterny. Najczesciej spotykane ukosowania
$cianki dennicy to: ¥2 V lub ¥ X, z okreslonym progiem od
2 do 3 mm.

Rys. 1. Dennica po obcieciu i ksztatty ukosowania

ElZ FLANGING MACHINE FOR DISHED ENDS

Abstract: A considerable number of dished ends of cylindri-
cal tanks, silos and pressure vessels is produced by hot form-
ing. The surplus material obtained in this process needs to be
trimmed off for the dished ends to meet the design require-
ments and conform to the design standards. This is usually
achieved by using specialised flanging machines. The two
main functional components of these machines are the cutting
torch and the carriage platform. The cutting torch must have
provisions for being precisely positioned against the flange.
The carriage platform must enable smooth movement of the
dished ends at a range of angular speeds, thus facilitating
accurate operation of the cutting torch. Apart from ensuring
dimensional specifications are met, flanging machines often
enable a chamfer to be applied to the edge of the flange.

Rys. 2. Podpora srubowa dennicy

Przed rozpoczeciem obcinania dennicy bardzo wazne jest

ustawienie, tak aby jej o§ symetrii byla prostopadla do ptasz-
czyzny stotu, na ktérym stoi.

Na rys. 2 przedstawiono podpore $rubowg stuzaca do usta-
wiania dennicy. Sklada sie ona z korpusu (1), w ktérym zamo-
cowana jest nakretka stala (2). W nakretke te wkrecona jest
$ruba (3) zakonczona pélkolistym tbem. Na tej srubie bezpo-
$rednio stoi dennica, a wysoko$¢ jej wysuniecia jest regulowana.

Po odpowiednim wysunieciu $ruby (3) jest ona blokowana
przeciwnakretka (4), tak aby utwierdzi¢ jej polozenie. Pra-
widlowe ustawienie dennicy wymaga uzycia trzech podpér
$rubowych rozmieszczonych na stole co 120° jak obrazuje
rys. 3.

Rys. 3. Ustawienie dennicy na podporach srubowych
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Po ustawieniu dennicy wyznacza si¢
obwodowo linie ciecia, ktéra jednoczes-
nie okresla jej wysoko$¢. Natomiast
linia ciecia stuzy rowniez do ustawienia
palnika tnacego, korygujac o rzaz, jaki
zawsze wystepuje podczas ciecia plo-
mieniem acetylenowo-tlenowym. Cigcie
takim ptomieniem wymaga utrzymywa-
nia stalej odlegtosci miedzy palnikiem
a $ciankg dennicy. Wobec powyzszego
palnik musi by¢ umieszczony na po-
ziomej ruchomej belce, ktéra koryguje
swoje polozenie podczas cigcia.

W procesie obcinania dennicy palnik
jest w pozycji stalej, natomiast ruch ro-
boczy obrotowy wykonuje dennica.

Rys. 4 obrazuje poziomga belke (7), na
konicu ktdrej znajduje si¢ rolka prowa-
dzaca obrotowa (9) i palniki (10). Belka
(7) o przekroju kwadratowym umiesz-
czona jest w korpusie (6) i z obu stron
podparta lozyskami (8). Korpus (6)
przytwierdzony jest na state do tulei (5),
ktora ma mozliwos$¢ przemieszczania sie
po pionowym stupie urzadzenia.

Belka (7) w procesie obcinania musi
by¢ caly czas dociskana do $cianki den-
nicy, styk ten zapewni rolka (9). Rolka
ta jest umieszczona ponizej linii ciecia
i obtacza si¢ po dennicy. Staty docisk
rolki (9) do dennicy uzyskuje si¢ przez
odpowiednio umieszczong przeciwwage.

Obracajaca si¢ dennica, do ktorej do-
lega obrotowa rolka (9), wyznacza poto-
zenie palnika, a tym samym utrzymuje
wymagany odstep w procesie obcinania.

Rys. 5 przedstawia zestawienie urzg-
dzenia do obcinania dennic. Pozycje od
(1) do (10) opisane sg i pokazane na ry-
sunkach 21 4.

Urzadzenie to sklada sie z dwdch ele-
mentdw, ktore nie sg ze sobg polaczone:

zestaw palnikowy;

stot obrotowy.

Zestaw palnikowy zaczyna si¢ od pod-
stawy (11), na ktérej umocowana jest
pionowa prowadnica rurowa (12), naped
z przekfadnig (16) i przeciwwaga (25).

Na prowadnicy (12) osadzona jest tu-
leja (5) wraz z pozostatymi czesciami od
pozycji (6) do (10).

Tuleja (5) ma mozliwo$¢ przemieszcza-
nia si¢ po prowadnicy (12), co umozliwia
ustawienie palnikéw na odpowiedniej
wysokosci, zaleznie od wielkoséci den-
nicy. Ruch tulei (5) po prowadnicy (12)
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Rys. 4. Belka prowadzaca palnik

A

Rys. 5. Zestawienie urzadzenia do obcinania dennic

uzyskuje sie poprzez $rube z gwintem
trapezowym (13), nakretke (14), prze-
ktadnie tanicuchowg (15) i naped (16).

Sruba (13) ulozyskowana jest w obu-
dowach (19), ktére za pomocg opasek za-
ciskowych (23) utwierdzone sg na rurze
(12).

Zabezpieczenie przed dowolnym ru-
chem obrotowym zestawu palnikowego
zapewnia rura (24), na ktdérej umiesz-
czone s tuleje: ruchoma (27) i stala (28).
Staly docisk rolki (9) do dennicy zapew-
nia uklad rolek (20), linka (22), na koncu
ktdrej znajduje si¢ ciezarek (21).

Poniewaz belka osadzona jest z obu
stron korpusu (6) na lozyskach kulko-
wych (8), to zapewnia ciagte korygowa-
nie potozenia palnikéw.

Stét obrotowy (17) posiada oddzielny
naped ruchu obrotowego (18), wypo-
sazonego w falownik, ktéry zapewnia

bezstopniowa regulacje obrotéw, dosto-
sowang do $rednicy dennicy i grubosci
jej Scianki. Urzadzenie do obcinania
dennic jest przenosne i mozna je zain-
stalowa¢ w dowolnym miejscu. Na stole
(17) umieszczone sg podpory srubowe,
ktére rozstawia sie w zaleznoéci od $red-
nicy dennicy (26).

Stot obrotowy (17) tatwo adaptowaé
do urzadzenia, wykorzystujac stét to-
karki karuzelowej (przeznaczonej do
kasacji), ktéry zapewnia ustawianie na
nim dennic o masie do kilkunastu ton.

Przedstawione urzgdzenie do obci-
nania dennic zostalo zaprojektowane,
wykonane i pracuje w firmie APC
PRESMET Sp. z 0.0. w Opolu.
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