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do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b ostrzenia
wykonczajgcego Sciernic oraz przyrzad do stosowa-
nia tego sposobu, umozliwiajgce bardziej dokladne
przywrécenie Sciernicy jej prawidlowego ksztattu
geometrycznego w szczegblno§ci w odniesieniu do

Sciernic walcowych. N

Znane-sg sposoby ostrzenia §ciernic polegajace na
usuwaniu.z powierzchni roboczej stepionych ziarn,
z jednoczesnym nadawaniem jej pierwotnego ksztat-
tu geometrycznego. Ponadto w przypadku oblepie-
nia zewnetrznej warstwy spoiwa S$ciernicy mate-

-rialem obrabianym na przyklad miekkim metalem,

obcigganie powoduje musuwanie tej zewnetrznej
warstwy przez co uzyskuje sie ponownie wiasno$ci
skrawne oraz korzystniejsze warunki odprowadza-
nia wior6w. Te znane sposoby obciggania §ciernic
przprowadza sie, stosujgc jeden zabieg, w ktérym
do tarczy Sciernej obracajacej isie z roboczg pred-
koscig przyktada sie obciggacz na przykilad diamen-
towy jednoziarnisty, w taki spos6b, Zze w plraszczyz-
nie pionowej nachyla sie go pod katem w grani-
cach.15 do 20 stopni w kierunku przeciwnym do
obrotu §ciernicy, przykladajgc ostrze ponizej osi po-
ziomej tarczy. W plaszczyznie poziomej obciggacz
odchyla sie do kierunku przesuwu réwniez pod kg-
tem 15 do 20 stopni. Tak ustawiony do tarczy ob-
ciggacz, przesuwa si¢ zgodnie z kierunkiem jego
nachylenia réwnolegle do osi obrotu tarczy. Znane
s3 réwniez inne przyrzady do obciggania Sciernic
na przyklad obciggacze diamentowe wieloziarniste
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o ksztalcie walca, wzglednie §ciernice o wiekszej
twardosci od $Sciernicy ostrzonej oraz przyrzady do
recznego ostrzenia $ciermic, skladajgce sie z pakietu
hartowanych blaszek osadzonych obrotowo na wat-
ku w uchwycie. ’

Te znane sposoby obciggania i przyrzady wyka-
zuja szereg wad i niedogodnosci polegajgcych gtow-
nie na tym, ze powierzchnia §ciernicy po obciagga-
niu jest nadmiernie chropowata przez fakt wytu-
pywania z niej, §cinania i Scierania miekkich ziarn
spoiwa i materialu Sciernego przez obciggacz, oraz
wykazuje odchylki od pierwotnego ksztattu geome-
trycznego S$ciernicy, co charakteryzuje sie znaczng
falistoScia na obwodzie oraz odchylka kotowosci
Sciernicy. Falisto§¢, odchytka kotowosci, nier6wmno-
mierna chropowatos§é¢ $ciernicy sg przyczyng wyko-
nywania przedmiotéw o zlej jako$ci powierzchni
szlifowanej oraz posiadajacych bledy ksztattu
przedmiotu. Zta jako§¢ powierzchni szlifowanej do-
tyczy gléwnie nieré6wnomiernej wysoko$ci nieréw-
noéci, przy czym rozrzuly wynikéw przekraczaja
w zalezno$§ci od ziarmisto$ci jedng lub dwie klasy
chropowatosci, a blgd ksztaltu polega na uksztatto-
waniu, na powierzchni szlifowanej, falistoSci po-
przecznej.

Celem wynalazku jest w czeSci wyeliminowanie,
a w czeSci ograniczenie miedogodnoéci i wad wy-
stepujacych w znanych sposobach obciggania $Scier-
nic, a ponadto zmniejszenie zaré6wno nieréwnomier-
nosci chropowato$ci powierzchni skrawajgcej §cier-
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nic przy jednoczesnym uzyskaniu lepszych wlas-
noéci skrawania oraz zwielkszeniu dokiladnosci za-
rysu ksztaltu geometrycznego §ciernicy.

Cel ten osiggnieto w tem sposéb, Zze po obciggnie-
ciu Sciernicy znanym sposobem, §ciernice dogniata
sie roboczg plyta z sila od 6 do 30 kG, przy matlej
predkosci obrotowej tej $ciernicy do 30 obr/min
i niewielkiej iloSci obrotéw od 6 do 50 obrotéw,
przy czym roboczg plyte ustawia si¢ rGwmnolegle do
tworzacej tej §ciernicy.

Przyrzad do stosowania sposobu wediug wyna-
lazku ma uchwytowa piyte, mocowang do statego
elemntu szlifierki na przyklad wspornika lub loza.
‘W uchwytowej plycie osadzone sg prowadzace kol-
ki, na ktérych z kolei osadzona jest suwliwie plyta,
przy czym w uchwytowej plycie jest §ruba do re-
gulacji docisku tej plyty do Sciernicy, natomiast na
kazdym prowadzacym kolku, miedzy uchwytowa
plyta i roboczg plyta, znajduje si¢ sprezyna.

Zaletg sposobu wediug wymalazku jest podwyz-
szenie dokladno$ci wykonania szlifowanych przed-
miot6bw oraz obniZenie nier6wnosci powierzchni
szlifowanej, ponadto zostaje przediuzona zywotnosé
(trwatoé¢) szlifowanych przedmiotéw w eksploatacji
a wiec niezawodnofé dziatania mechanizméw. ]

Przedmiot wedlug wynalazku uwidoczniono w
przykiadowym wykonanju na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia wykmes chropowatosci wycinka
powierzchni Sciernicy ostrzonej sposobem znanym,

fig. 2 wykres chropowatoSci wycinka powierzchni-

jak na fig. 1 po operacji dogniatania, fig. 3 wykres
odchylek kolowoSci Sciernicy w rozwinieciu obwo-
du, na ktérym krzywa ,,a” przedstawia zarys znie-
imsztalcenn kotowych obwodu $ciernicy po obcigga-
niu znanym sposobem. Krzywa ,,b” zarys znieksztai-
cefi kolowych obwodu Sciernicy przy dogniataniu
‘po 22 obrotach. Odchylki od prostej podame s3 w
mikrometrach, natomiast fig. 4 przedstawia przy-
rzad do dogniatania w widoku z boku.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, Ze po
zabiegu obciggania Sciernicy, w szczegélnosci ob-
ciggaczami diamentowymi przeprowadza sie zabieg
dogniatania &ciernicy plyta roboczg z naciskiem od
8 do 30 ¥G przy matej predkoéci obrotowej do 30

- obrotéw na minute tej Sciernicy i niewielkiej ilosci
obrotéw od 6 do 50, przy czym robocza plyte usta-
wia sie réwnolegle do tworzgcej tej Sciernicy. Do-
gniatanie prowadzi sie za pomoca przyrzgdu, ktory
ma uchwytowa piyte 1, mocowang do statego ele-
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mentu szlifierki, na przyklad wispomika lub loda.
W uchwytowej plycie osadzone sg prowadzace koi-
ki 2, na ktérych osadzona jest suwliwie robocza ply-
ta 8 oraz Sruba do regulacji docisku plyty roboczej
do §ciernicy, natomiast na prowadzacych koltkach 2
miedzy uchwytowa plyta 1 i roboczgq plyta znaj-
duje sie spreiyna 5.

Po zalozeniu przyrzgdu na szlifierke i zamoco-
waniu czesci uchwytowej w stosunku do obrabiarki,
réwnolegle do tworzacej Sciernicy. Po ustaleniu sity
dogniatania odpowiedniej dla danej =ziarnisto$ci
i twardoécl §ciernicy, nastepuje dociSnigcie roboczej
plyty dogniatajgcej do Sciernicy, w tym momencie

nastepuje réwnoczesne uruchomienie obrotéw §cier- -

nicy.

W wyniku ruchu obrotowego Sciernicy i docisku
roboczej plyty nastepuje w pierwszym rzedzie usu-
wanie luznych ziarn z §ciemicy, ziarn i elementéw
spoiwa, a w nastepnej kolejnoéci nastepuje wyréw-
nanie wystajacych cze$ci Sciernicy i sprowadzenie
ich mozliwie do jednego polozemnia na jednym pro-
mieniu. Liczba obrotéw w granicach od 6.do 50
obrotéw z predkoscia do 30 obr/min. Konieczne jest
dla lepszego wygladzenia S$ciernicy zabegpieczenie
sie przed wplywem sprezystoSci ukladu na wyniki
dogniatania.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b ostrzenia wykonczajacego S$ciernic
i przyrzad do stosowania tego sposobu, zwlaszcza
do $Sciernic walcowych, w kitérym obcigganie Scier-
nic polega na dosuniegciu obciagacza do tarczy Scier-
nej obracajgcej sie z roboczg predkoscig i zebraniu
ziarn stepionych, znamienny tym, Ze po obciggnie-

ciu, Sciernice dogniata sie robocza piyta z silg 6 do .

30 kG przy malej predkoSci obrotowej tej &ciernicy
do 30 obr/min i niewfelkiej ilo§ci obrotéw od 6 do
50 obrotéw, przy czym plyte ustawia sie réwnolegle
do tworzacej tej Sciernicy.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu, wedhig
zastrz. 1, znamjenne tym, Zz¢ ma uchwytowy plyte
(1), w ktérej osadzone s§ prowakizgce kotki (2), i na

kitbrych osadzona jest suwliwie robocza piyta (3),

przy ozym w uchwytowej ptycie (1) jest Smuba do
regulacji docisku roboczej plyty do Sciermicy, na-
tomiast na kazdym prowadzacym kolku (2) miedzy
uchwytowa piyta (1) i roboczg plyts (3) znajduje sig
sprezyna (5).
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