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Uklad sterowania
z dokltadnym ustawieniem przedmiotu obrabianego wzgledem $ciernicy

Przedmiotem wynalazku jest uktad sterowania z doktadnym ustawieniem przedmiotu obra-
bianego wzgl¢dem Sciernicy. Uktad ten szczegblnie korzystnie nadaje si¢ do zastosowanie na
szlifierkach pracujacych z automatycznym lub p6tautomatycznym cyklem pracy.

Znane dotychczas uktady sterowania szlifierek posiadajg posuw pozycjonujacy stotu wraz z
nieruchomym przedmiotem o statej pregdkosci realizowany najczgéciej na drodze elektrohydrauli-
cznej przy pomocy elektrozaworu. Razem z posuwem stotu nast¢puje dosuw suportu hydrauli-
cznego czujnika do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzgledem $ciernicy. Po osiggnigciu
nastawionej zadanej warto$ci wymiaru ustawienia przedmiotu wzgledem $ciernicy zwierny styk
przekaznika pierwszego impulsu urzadzenia do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzgl¢dem
Sciernicy zwiera si¢ i powoduje wzbudzenie przekaZnika oraz elektrozaworu zatrzymania posuwu
stotu. Stét zatrzymuje si¢ i nast¢puje dosuw wrzeciennika $ciernicy. Zostaje wzbudzony stycznik,
ktéry uruchamia silnik napedu wrzeciennika przedmiotu. Przedmiot obraca si¢. Po zetknigciu si¢
przedmiotu ze $ciernicg rozpoczyna si¢ szlifowanie. Po skoficzonym szlifowaniu wrzeciennik
Sciernicy oraz st6t wraz z przedmiotem wycofuja si¢ do swoich pozycji wyjsciowych.

Wadj tych uktadéw jest konieczno$¢ stosowania bardzo matych pregdkosci posuwu pozycjo-
nujacego stotu w przypadku koniecznos$ci bardzo doktadnego ustawienia przedmiotu obrabianego
wzgledem Sciernicy, co wptywa na wydtuzenie jednostkowego cyklu pracy szlifierki. Dla przedmio-
tow mocowanych w klach rozrzut gigbokosci nakietkéw powoduje konieczno$¢ wydtuzenia drogi
pozycjonowania, co przy malym posuwie pozycjonujacym réwniez znacznie wydtuza czas jednost-
kowy. Pozycjonowanie przy nieobracajacym si¢ przedmiocie wptywa rowniez na biad ustawienia
przedmiotu wzgl¢dem Sciernicy ze wzglgdu na niejednorodno$é powierzchni bazowej przedmiotu, z
ktorg styka si¢ koncowka pomiarowa czujnika do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzgle-
dem Sciernicy.

Istota wynalazku polega na tym, ze uktad sterowania z dokladnym ustawieniem przedmiotu
obrabianego wzgl¢dem S$ciernicy zawiera przekaZznik posuwu powolnego stotu, ktérego cewka
taczy si¢ zpierwszym zaciskiem jego zwiernego styku, potagczonym réwnolegle ze zwiernym stykiem
przekaznika pierwszego impulsu urzadzenia do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzglgdem
sciernicy. Drugi zacisk tych réwnolegle potaczonych stykéw taczy si¢ zcewka przekaznika posuwu
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stotu i jego zwiernym stykiem. Ponadto cewka stycznika uruchomienia obrotéw wrzeciennika
przedmiotu lyczy sig ze zwiernym stykiem przekaznika posuwu powolnego stotu.

Korzysci techniczne i techniczno-uzytkowe z zastosowania wynalazku polegaja na skréceniu
jednostkowego cyklu pracy szlifierki i zwigkszeniu doktadnosci ustawienia przedmiotu obrabia-
nego wzgledem $ciernicy, przez wprowadzenie do uktadu sterowania przekaZznika posuwu powol-
nego stotu i przez wzbudzenie stycznika uruchomienia obrotow wrzeciennika przedmiotu juz
podczas pozycjonowania przedmiotu wzgledem Sciernicy.

Przedmiot wynalazku jest pokazany w przykiadzie wykonania na rysunku, ktdry przedstawia
schemat elektryczny uktadu sterowania zdoktadnym ustawieniem przedmiotu obrabianego wzgl¢-
dem $ciernicy na szlifierce pracujacej w cyklu pétautomatycznym.

Jak przedstawiono na rysunku uktad zawiera: Przekaznik 1P i elektrozaw6r 1EZ posuwu
powolnego stotu, ktérych cewki facza si¢ z pierwszym zaciskiem 1zwiernego styku 1, 2 przekaznika
1P potaczonym réwnolegle ze zwiernym stykiem 1AK przekaznika pierwszego impulsu urzadzenia
do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzglgdem $ciernicy. Natomiast drugi zacisk 2 tych
rownolegle potaczonych stykéw 1, 2 taczy sig: z cewkami przekazZnika 2P i elektrozaworu 2EZ
posuwu stotu, ze zwiernym stykiem 2, 3 przekaznika 2P, ze zwiernym stykiem 2, 4 sterowniczego
przycisku A wlaczenia cyklu pracy szlifierki oraz z rozwiernym zwlocznym stykiem 2, § czasowego
przekaznika PC awaryjnego posuwu stotu potaczonym z cewkami przekaznika 3P ielektrozaworu
3EZ dosuwu suportu hydraulicznego czujnika do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzgle-
dem Sciernicy. Zwierny styk 2, 3 przekaznika 2P laczy si¢ z rozwiernym stykiem 2AK przekaznika
urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru $rednicy szlifowanego przedmiotu oraz ze zwiernym
zwlocznym stykiem 3, 6 czasowego przekaznika PC awaryjnego posuwu stotu potaczonym réwno-
legle ze zwiernym stykiem 3, 6 przekaznika 4P posuwu wrzeciennika Sciernicy. Cewki przekaznika
4P i elektrozaworu 4EZ posuwu wrzeciennika Sciernicy {acza si¢ z rozwiernym stykiem 6, 7
przekaznika SP posuwu awaryjnego stotu. Cewka przekaznika SP i sygnalizacyjna lampka L tacza
si¢ z rozwiernym stykiem 8, 9 sterowniczego przycisku A wlaczenia cyklu pracy szlifierki, ktory
zaciskiem 9 faczy si¢ ze zwiernym stykiem 4, 9 tego przekaznika SP potaczonym réwnolegle ze
zwiernym stykiem 3AK przekaznika trzeciego impulsu urzadzenia do kontroli czynnej ustawienia
przedmiotu wzglgdem Sciernicy. Stycznik S uruchomienia obrotéw wrzeciennika przedmiotu,
ktorego cewka taczy si¢ ze zwiernym stykiem 4, 10 przekaznika 1P.

Przekaznik 6P i elektrozaw6r SEZ zatrzymania posuwu stotu oraz czasowy przekaznik PC,
ktérych cewki aczg si¢ ze zwiernym stykiem 3, 11 przekaZnika 6P potagczonym réwnolegle ze
zwiernym stykiem 4AK przekaZnika drugiego impulsu urzadzenia do kontroli czynnej ustawienia
przedmiotu wzgledem $ciernicy. Przekaznik 7P i elektrozawdr 6EZ konika, ktdrych cewki tacza si¢
ze zwiernym stykiem 4, 12 krancowego wylacznika WK konika.

Dziatanie szlifierki zawierajacej uktad sterowania wedtug wynalazku jest nast¢pujace. Przed-
miot przeznaczony do szlifowania mocuje si¢ przez nacis$nigcie na krancowy wytacznik WK, ktéry
zwiera swoj styk 4, 12. Zostaja wowczas wzbudzone przekaznik 7P i elektrozawér 6EZ konika.

Automatyczny cykl pracy rozpoczyna si¢ przez naci$nigcie sterowniczego przycisku A, ktéry
zwiera swoj styk 2, 41 rozwiera swoj styk 8, 9. Zostaje odwzbudzony przekaznik 5P a wzbudzone
zostaja przekazniki 2P i 3P orazelektrozawory 2EZi 3EZ, podtrzymywane dalej zwiernym stykiem
2, 3 przekaznika 2P. Nastgpuje dosuw suportu hydraulicznego czujnika do kontroli czynnej
ustawienia przedmiotu wzgl¢dem $ciernicy i nastgpuje posuw stolu. Po osiaggnigciu nastawionej
wartosci tolerancji wymiarowej ustawienia przedmiotu wzglgdem S$ciernicy zwiera si¢ styk 1AK.
Zostaja wzbudzone przekaznik 1P i elektrozaw6r 1EZ, podtrzymywane dalej zwiernym stykiem 1,
2 przekaznika 1P. St6t przesuwa sig teraz z posuwem powolnym. Zwierny styk 4, 10 przekaZnika 1P
wzbudza stycznik S. Przedmiot zaczyna si¢ obracaé. Po osiaggnigciu nastawionej, zadanej wartosci
wymiaru ustawienia przedmiotu wzgledem S$ciernicy zwiera si¢ styk 4AK. Zostaja wzbudzone
przekaznik 6P, czasowy przekaznik PC i elektrozawér SEZ, podtrzymywane dalej zwiernym
stykiem 3, 11 przekaznika 6P. Nastg¢puje zatrzymanie posuwu stotu.
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W przypadku awaryjnego niepozadanego dalszego przesuwu stotu na przyktad wskutek
przecickéw w uktadzie hydraulicznym napgdu przesuwu stotu, po wzbudzeniu przekaznika 6P,
czasowego przekaznika PC i elektrozaworu SEZ zatrzymania posuwu stolu, zwiera sig¢ zwierny styk
3AK przekaznika trzeciego impulsu urzadzenia do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzglg-
dem $ciernicy. Zostaje wzbudzony przekaznik SP awaryjnego posuwu stotu, ktéry podtrzymuje sig
dalej swoim zwiernym stykiem 4, 9 oraz zapala si¢ lampka L, sygnalizujgca stan awaryjny.
Rozwierny styk 6, 7tego przekaznika SP uniemozliwia wzbudzenie przekaznika 4P i elektrozaworu
4EZ i tym samym nie moze nastgpi¢ posuw wrzeciennika $ciernicy.

Po osiagni¢ciu nastawionej wartosci czasu, czasowy przekaznik PC zwiera swdj zwierny
zwloczny styk 3, 6 a rozwiera swoj rozwierny zwloczny styk 2, 8. Zostaja odwzbudzone przekaznik
3P i elektrozawdr 3EZ a wzbudzone zostaja przekaznik 4P i elektrozawdr 4dEZ, podtrzymywane
dalej zwiernym stykiem 3, 6 przekaZnika 4P. Nast¢puje wycofanie suportu hydraulicznego czujnika
do kotroli czynnej ustawienia przedmiotu wzglgdem Sciernicy oraz nast¢puje posuw wrzeciennika
Sciernicy. Po zetknigciu si¢ przedmiotu ze $ciernica rozpoczyna si¢ szlifowanie. Po osig¢gnigciu
nastawionej, zadanej wartosci wymiaru $rednicy szlifowanego przedmiotu zostaje rozwarty styk
2AK, ktéry powoduje odwzbudzenie wszystkich przekaznikéw i elektrozaworéw znajdujacych sig
w ukladzie sterowania. Wrzeciennik $ciernicy oraz st6t wraz z przedmiotem wracaja do swoich
potozen wyjsciowych.

Przedmiot po obrébce odmocowuje si¢ przez nacisnigcie na kranicowy wytacznik WK, ktéry
zwiera swoj styk 4, 12. Zostaja woéwczas wzbudzone przekaznik 7P i elektrozaw6r 6EZ konika.

Zastrzezenie patentowe

Uktad sterowania z doktadnym ustawieniem przedmiotu obrabianego wzglgdem Sciernicy,
znamienny tym, ze cewka przekazZnika (1P) posuwu powolnego stotu taczy si¢ z pierwszym zaci-
skiem (1) jego zwiernego styku (1, 2), potaczonym réwnolegle ze zwiernym stykiem (1AK) przeka-
Znika pierwszego impulsu urzadzenia do kontroli czynnej ustawienia przedmiotu wzglgdem
sciernicy, za$ drugi zacisk (2) tych rownolegle potaczonych stykow (1, 2) faczy si¢ z cewka
przekaznika (2P) posuwu stotu i jego zwiernym stykiem (2, 3), ponadto cewka stycznika (S)
uruchomienia obrotéw wrzeciennika przedmiotu taczy si¢ ze zwiernym stykiem (4, 10) przekaznika
(1P) posuwu powolnego stotu.

rasdlance

[

S v 2
L:H3P5 _i‘x _L‘
b T
.
[4r, s |,
iz

W, P s 4P
e L

D”. # $AK
G
)

.pr A 9 My
Lal 2

D” y “ym




	PL120290B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


