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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur mechanischen Bearbeitung von Innenmantelfldchen dickwandiger zylindrischer
Behalter, gekennzeichnet dadurch, daR das zu bearbeitende Material bis zu einer Tiefe von 15mm in
einem Arbeitsgang in axialer Vorschubrichtung durch Tiefschleifen abgetragen wird. :

2. Vorrichtung zur mechanischen Bearbeitung von Innenflachen dickwandiger zylindrischer Behdlter,”
bestehend aus zwei in Abstand angeordneten Spannkreuzen, die zwischen sich einen Geratetrager
aufnehmen, gekennzeichnet dadurch, daR der Geratetrager (17) an seinen Enden an separat an der
Innenmantelfldche verspannbaren Tragarmen 13 |dsbar befestigt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Tragarme (13) hydraulisch oder
pneumatisch verspannt sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, daRR der Geratetrager (17) in
unterschiedlichen Absténden von der Achse der Kesseltrommel (1) an den Tragarmen (13) befestigt
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Tragarme (13) um die Achse der
Kesseltrommel (1) schwenkbar angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet dadurch, daR die Tragarme mit je einem Achszapfen
(8) versehen sind, welche in entsprechenden Spannkreuziagern (5) ruhen.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung findet in erster Linie Verwendung an Kesseltrommeln >700mm Innendurchmesser von Grodampferzeugern,
um groRfldchig riBgeschédigtes Material bis zu einer Materialtiefe von 15 mm wirtschaftlich im Schieifverfahren abzutragen.
Damit ist die Méglichkeit geschaffen, Risse bis zur Mindestwanddicke auszuschleifen, riRgeschadigtes Material als
VorbereitungsmaBnahme fiir ein AuftragsschweiBen abzutragen und die erforderliche Oberflachengiite und urspriingliche
Form nach einem AuftrangsschweiRen herzustellen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Nach DD 136350 und 213609 (beide IPK B 23 B, 41/10) sind Vorrichtungen zur Innenbearbeitung von Behaltern, speziell von
Kesseltrommeln von GroRdampferzeugern, durch Bohren, Frasen, Reiben und Drehen von in der Kesselwand vorhandenen
Bohrungen bekannt. Sie bestehen aus zwei in Abstand positionierten Spannkreuzen, die zwischen sich direkt oder mittels
Tragbalken mit Langssupport die eigentliche Werkzeugmaschine mit Antrieb aufnehmen. Dabei ist der Tragbalken durch Platten
waagerecht und senkrecht versteilbar. Diese bekannten Vorrichtungén lassen sich auf Grund geometrischer Auslegung auf
groRflachige Materialabtragungen nicht anwenden, weil sie im wesentlichen auf das Bearbeiten der Kesselwandbohrungen
zugeschnitten sind.. : .

Weiterhin ist nach DD 143222 (B 23 B, 39/00) eine Vorrichtung bekannt, mit deren Hilfe sich groRflachige Ausarbeitungen
{Materialabtragungen) an Behlter- und Rohrleitungsinnenwandungen als Vorbereitung flr ein AuftragsschweiRen mit
geringem Aufwand ausflihren lassen. Hierbei ist an einer parallel zur Trommelachse verlaufenden undin einem Spannkreuz und
aufeinem Tisch lagernden Welle ein radial zur Tromme! wirkender und mit der Welle umlaufender Supportvorgesehen, welcher
Uber einen Werkzeughalter das Werkzeug tragt. Obzwar mit dieser Vorrichtung ein groflachiger Abtrag von riRgeschadigtem
Material auf der Innenseite der Kesseltrommel méglich ist und der Abtrag spanend mit einem Drehstahl erfolgt, so kann sie unter
den gegebenen Bearbeitungsbedingungen leistungsméaRig wenig befriedigen, andererseits ergeben sich aus dem
sichelférmigen Ausdrehen ungtinstige Ausgangsverhiltnisse fiir das nachfolgende Auftragsschweil3en.

SchlieBlich ist mit DD 201264 (B 23 B, 45/00) eine Vorrichtung zur Innenbearbeitung von Behaltern und Rohrleitungen bekannt,
die sich vorzugsweise fiir Kesseltrommeln verwenden 1aRt.

Gekennzeichnet ist diese Vorrichtung durch zwei in Abstand angeordnete Spannkreuze, die zwischen sich eine koaxiale zur
Kesseltrommel angeordnete Spindel aufnehmen. Auf der Spindel wiederum befindet sich ein axial verschiebbarer und um deren
Achse drehbeweglicher Werkzeugtrager, dessen Werkzeug auf der Innenoberflache der Kesseltrommel kreisende Bewegungen,
vorzugsweise fur einen Stirnfréser oder fir eine Stirnschleifscheibe ausfiihrt.

Das Werkzeug wird bei einer bestimmten Einstelltiefe auf der Innenoberflache, und zwar lings des Umfanges der Kesseltrommel
ein Stiick entlanggefiihrt, dann axial zur Trommel zugestellt und auf einer Nebenbahn zuriickgefiihrt.

Weil der Vorschub des Bearbeitungswerkzeuges quasi pendelnd um die Spindel erfolgt, ergeben sich vom die Bewegung
ausfihrenden Werkzeugtréger fur die Vorrichtung Instabilitéten, die sich bei hohem Materialabtrag zunachst in Schwingungen
zeigen und die im Extremfall zum Bruch des Werkzeuges oder Werkzeughalters fiihren kénnen. Aus diesem Grunde kann der
Materialabtrag beziiglich Einstelltiefe, Werkzeugdurchmesser und Vorschubgeschwindigkeit nur relativ gering bemessen
sein.

Ein weiterer Nachteil ergibt sich aus der Lage der Werkzeugachse zur bearbeitenden Fldche in dér Weise, daR die bearbeitete
Fldche des in Pendelbewegung vollzogenen Vorschubes in der Bahnmitte vertieft ist und so, die Bahnen aneinandergereiht,
streng genommen keine zylindrische Innenoberflache ergibt, was beim Einsatz vollautomatischer AuftragsschweiBung nicht
problemlos auskompensiert werden kann.
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Als weiterer Nachteil ist noch der Umstand zu erwahnen, dal beim Einsatz eines Stirnfrésers als Werkzeug noch ein
Nachschleifen der Oberfldche erforderlich wird.

Will man bei Kesseltrommeln vorhandene Ovalitaten im Querschnitt berucksnchtlgen so ist mit dieser bekannten Vorrichtung
ein mehrmaliges Ausrichten der Hauptspindel durch Verstellen der Spannkreuze erforderlich.

SchlieBlich fiihrte ein Versuch mit der letztgenannten Vorrichtung mit einem Schleifwerkzeug (Stirnschleifscheibe) in pendeinder
Vorschubbewegung intensiv Material abzutragen, wegen det schor\x genannten Instabilitdt zum Bruch desselben Werkzeuges.

Ziel der Erfindung

Mit der Anwendung der Erfindung soll erreicht werden, die Sanierung groRflachig riRgeschadigter Bereiche auf der
Innenmantelfldche dickwandiger zylindrischer Behélter in wesentlich kiirzerer Bearbeitungsdauer ohne komplizierte
Ausrichtearbeiten und ohne schwere kérperliche Belastung der Bedienungspersonen durchzufihren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Das angegebene Ziel soll durch eine technische Wirkung in der Gestalt erreicht werden, das gesamte riRgeschédigte Material mit
einem einmaligen Ausrichten der Vorrichtung fiir alle vorhandenen GroRen an Kesseltrommeln ohne Nachfolgearbeiten
abzutragen.

ErfindungsgeméR wird die Aufgabe verfahrenstechnisch dadurch geldst, daB das riRgeschéadigte Material durch Tiefschleifen
bis zu 15 mm Materialtiefe in zur Trommelachse axialer Vorschubrichtung abgetragen wird.

In Realisierung der Verfahrenstechnik ist vorgesehen, daf} der Gerétetréger, der bekannterweise durch zwei in einem Abstand
angeordnete Spannkreuze exzentrisch zur Trommelachse getragen wird, an seinen Enden an separat verspannbaren Tragarmen
|6sbar befestigt ist.

In zweckmaRiger Ausgestaltung ist vorgesehen, die Tragarme der Spannkreuze hydraulisch oder pneumatisch verstellbar zu
gestalten, den Geréatetréger entsprechend dem Radius der Kesseltrommel in unterschiedlichen Abstédnden von deren Achse an
den Tragarmen befestigbar zu gestalten und die Tragarme mittels daran befest|gter Achszapfen in entsprechenden Lagern der
Spannkreuze schwenkbar anzuordnen.

Mit der erfindungsgemafen Verfahrens- und Konstruktionsweise werden Abtragungen von riRgeschédigten Bereichen der
Kesseltrommelinnenwandung bis zu 15 mm Tiefe in axialen nebeneinanderliegenden Bahnen bis zu einer maximalen Lénge, die
dem Abstand der Spannkreuze entspricht, durch Tiefschleifen maéglich, wobei sich Schlichtarbeiten beispielsweise mit Hand-
oder Vorrichtungsschleifmaschinen eriibrigen und wobei sich Justierarbeiten, gleich ob die Kesseltrommel streng zylindrisch
oder oval ist, sich auf das einmalige Justieren der Spannkreuze genau auf die Achsemitte der Kesseltrommel reduzieren lassen.
Daraus ergeben sich auch wesentliche Arbeitserleichterungen fiir den Bedienenden, denn die Einstellung von Schnittiefe,
Vorschub, Zustellung und die flichenmaBige Abgrenzung des Arbeitsbereiches kdnnen mit angepaliten MeR-und
Steuerungstechnik sowie industriellem Fernsehen automatisiert und kontrolliert werden. Erstreckt sich der riRgeschéadigte
Bereich {iber das eine oder das andere Spannkreuz hinaus, so muB die gesamte Vorrichtung axial um einen Spannkreuzabstand
versetzt und neu justiert werden.

Ausfithrungsbeispiel
Die Erfindung ist nachfolgend als Prinzipdarstellung naher beschrieben, wobei in der zugehdrigen Zeichnung mit

Fig.1: eine Seitenansicht und
Fig.2: eine Vorderansicht der erfindungsgemaéfien Vorrichtung

veranschaulicht wird.

Die Schleifeinrichtung besteht aus zwei mal drei Spannkreuzarmen 6 mit den dazugehérigen Spannkreuzstempeln 7, die manuell
im zylindrischen Teil der Kesseltrommel 1 zentriert und verspannt werden.

Im Zentrum dieser Spannkreuze befindet sich eine Bohrung mit eingeschrumpften Spannkreuziager 5, weiche zur Aufnahme und
drehbaren Lagerung der Achszapfen 8 dienen.

An den Achszapfen sind die beiden Tragarme 13 mittels jeweils einem Verbindungsflansch 9 angeschraubt. Am Ende der
Tragarme 13 befinden sich jeweils zwei abgewinkelte Spannfiile 14 mit den jeweiligen Spannzylindern 15, welche die Aufgabe
haben, die Schleifmaschine gegen die Spannkreuze zu verspannen. Durch die doppelte Verspannung der Schieifeinrichtung
wird die beim Schieifen erforderliche Steifigkeit des Systems erreicht. An den Tragarmen 13 ist parallel zur Achse 16 ein
Gerétetrager 17 befestigt. Er dient zur Fithrung der Schleifmaschine in Vorschubrichtung 3. Um eine mdglichst spielfreie
Beweglichkeit auf dem Geratetrager 17 zu erreichen, wird auf diesem eine Fihrungsbahn 19 arretiert. Mittels einem
Hydraulikmotor Gber eine Vorschubspindel 18 wird die Bewegung , Vorschub* realisiert. Der zur Aufbringung der erforderlichen
Vorschubbewegung der Schieifmaschine bendtigte Hydraulikmotor muB zwei entgegengesetzte Drehrichtungen verwirklichen
kénnen, so daB der notwendige Riicklauf gewéhrleistet ist. Durch diesen Riicklauf wird gleichzeitig ein Ausfunken durchgefihrt,
welches die Oberflachenqualitat wesentlich verbessert. Fiir die zur Erreichung einer bestimmten Schnittiefe 2 erforderliche
Zustillung 4 des Schleifkérpers 21 besitzt die Schieifmaschine einen radial verstellbaren Werkzeugschlitten 20. An diesem istder
Schleifkérperantrieb mit Getriebe 22 angebracht.

Nach vollendetem Arbeitsgang (Vor- und Riicklauf) muR die Schleifmaschine in Verstellrichtung 23 um eine Schleifkdrperbreite
weitergerltickt werden. Dazu ist es notwendig, die Spannfli8e zu I6sen und nach erfolgter Verstellung wieder zu verspannen. Fiir
dieses Weiterriicken ist an einem Tragarm ein Zahnkranz 10 befestigt, welcher mittels Verstellmotor 12 Gber ein Ritzel 11 bewegt
wird. .
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Soll die gesamte Schleifeinrichtung zum nachsten Bearbeitungsabschnitt {(ca. 1000 mm breit) in der Kesseltrommel verriickt
werden, so werden die Spannkreuze geldst und die Einrichtung manuell bewegt. Danach werden die Spannkreuze wieder
zentriert und verspannt.

Durch die Verwendung unterschiedlicher Tragarml&ngen ist der Einsatz der Schieifeinrichtung bei verschiedenen
Trommeldurchmessern mdogilich. . .

Zur erforderlichen Verbesserung der Oberflichenqualitit an der Bearbeitungsstelle besteht die Maglichkeit, die
Schleifeinrichtung durch den Wechsel des Schleifkérpers 21, des Getriebes des Schieifkdrperantriebes und des Getriebes des
Vorschubes entsprechend geforderter Parameter auf den Arbeitsgang Schlichten umzuriisten.
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