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Urzadzenie do szlifowania korekcyjnego powierzchni plyt
meblarskich za pomocy belki naciskowej szlifierki tasmowej
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do szli-
fowania korekcyjnego powierzchni plyt meblarskich
za pomoca belki naciskowej wedilug patentu nr 61232
szlifierki tasmowej. Konieczno$é przystosowania do
szlifowania korekcyjnego szlifierki taSmowej szlifu-
jacej mechanicznie, za pomocg elastycznej belki na-
ciskowej, elementy meblarskie, wynika z charakte-
rystyki powierzchni tych elementéw. Elemenly te
cechuje istnienie odchyleﬁ od plaszczyzny, wyni-
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dowg, a druga napinajgca. Miejscowe dociskanie
taSmy S$ciernej do obrabianego elementu odbywa
si¢ recznie za pomocg klocka przesuwanego po
specjalnej prowadnicy wzdluz kierunku biegu tas-
my szlifujgcej.

W czasie wykonywania zabiegu szlifowania ko-
rekcyjnego stét obrabiarki wraz z obrabianym ele-
mentem jest recznie przesuwany w kierunku pro-
stopadlym do biegu tasmy szlifujgcej. Polgczenie

kitych z naprezen wewnetrznych, niejednakowej 19 ruchéw klocka dociskowego oraz stolu umozliwia
twardo$ci powierzchni, odmiennych podatnosci przeprowadzenie szlifowania korekcyjnego w do-
okleiny na szlifowanie wyniklych z ukladu sloi, wolnym miejscu obrabianego elementu. Takie roz-
oraz istnieniem pask6w papierowych uzywanych wigzanie konstrukcyjne szlifierek posiada szereg
do spajania oklein. wad, do ktérych zaliczyé mozna podwyzszenie
Podane powyzej czynniki oraz ograniczony, ze 15 Kkosztéw obrabiarki, konieczno$é¢ uzywania dodat-
wzgledu na niebezpieczenstwo zeszlifowania oklei- kowej tasmy Sciernej, utrudniona wymiana zasad-
ny, czas szlifowania mechanicznego belka naciskowg niczej ta§my $ciernej, ktora znajduje sie za ta$ma
obejmujaca calkowitg szeroko$§¢ elementu obrabia- dodatkows, utrudnione wychwytywanie pytéw szli-
nego sg powodem, ze cze$é obrabianych elemen- fierskich z dwéch ukiladéw szlifujgcych i zwiek-

téw musi by¢é poddana dodatkowemu zabiegowi g9 szenie wymiaréw obrabiarki.
polegajagcemu na doszlifowaniu miejsc niedosta- Celem wynalazku jest przystosowanie szlifierek
tecznie jeszcze obrobionych. tasmowych wyposazonych w belke naciskowa we-
W znanych obrabiarkach, szlifujgcych mechanicz- diug patentu nr 61232 do szlifowania korekeyj-
1ie powierzchnie pityt meblarskich za pomocg do- nego zasadniczg taSmg S$cierng, poprzez zastosowa-
cisku tasmy $ciernej przez elastyczna belke nacis- 25 nie dwdch pozycji roboczych belki naciskowej
kowg, obejmujgcg calg diugo$é obrabianego ele- wzgledem obrabianego elementu. Szlifowanie me-
mentu, szlifowanie korekcyjne odbywa sie za po- chaniczne odbywa sie po opuszczeniu belki nacis-
mocg odrebnego ukitadu szlifujgcego. Mechanizm kowej do dolnej pozycji roboczej, w ktérej dzieki
ten sklada sie z tasémy szlifujgcej bez konica rozpie- naciskowi na tasme Scierng szlifowana jest cala
so szeroko$§é elementu obrabianego, ustawionego na

tej na dwéch rolkach, z ktorych jedna jest nape-
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stole roboczym wykonujgcym ruch posuwowy w
. kierunku prostopadiym do biegu tasmy $ciernej.

Szlifowanie korekcyjne odbywa sie za pomoca tej
samej taSmy S$ciernej po uprzednim ustawieniu
belki naciskowej w goérnej pozycji roboczej, w
ktérej belka nacisku na tasSme szlifujacg w ten
spos6b, ze tas§ma $§cierna biegngca nad elementem
obrabianym przestaje szlifowaé powierzchnie lecz
znajduje sie blisko tej powierzchni. Dla uzyskania
szlifowania miejscowego, naciska sie recznie uktad
dzwigniowy belki naciskowej, co powoduje opusz-
czanie si¢ odpowiedniego segmentu tej belki, ktory
naciska na ta$me S$cierng wywolujgc szlifowanie
powierzchni elementu obrabianego w Zgdanym
miejscu. W czasie szlifowania korekcyjnego stét
roboczy przesuwany jest recznie. Po zakohczeniu
operacji szlifowania belka naciskowa unoszona jest
do pozycji, w ktérej nie naciska na tasme szlifu-
jaca.

Uzyskanie dwéch pozycji roboczych belki nacis-
kowej dla szlifowania mechanicznego i korekeyij-
nego zrealizowane zostalo wedlug wynalazku przez
zastosowanie . mechanizmu zderzakowego, ustalaja-
‘cego poszczegblne pozycje robocze belki nacisko-
wej, skladajacego sie z dwustopniowego zderzakal
wspoétpracujacego z ukladem zawieszenia 2 belki
naciskowej 3, silownika elektromagnetycznego lub
bneumatycznego 4 oraz sprezyny powrotnej 5.

Przyktad zastosowania wynalazku w szlifierce
tasmowej pokazano na rysunku, na ktérym belka
naciskowa 3 wywierajgca nacisk na tasme szlifu-
jaca 6 moze zajmowaé dwie pozycje robocze, w
zalezno$ci od polozenia dwustopniowego zderzaka 1,
sterowanego elektromagnesem 4.
elektromagnesu kotwica jego poprzez ciegno 7
przesuwa zderzak 1 i uklad zawieszenia 2, nape-
dzany silownikiem pneumatycznym 8, powoduje
opuszczenie belki naciskowej 3 do dolnej pozycji
roboczej, przy ktérej nastepuje szlifowanie mecha-
niczne elementu obrabianego 9 na calej jego sze-
rokoSci.
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Po zakonczeniu szlifowania mechanicznego belka
naciskowa 3 zostaje podniesiona za pomocag silow-
nika 8. Szlifowanie korekcyjne odbywa sie po wy-
laczeniu elektromagnesu 4 i wtedy zderzak 1 pod
wplywem sprezyny powrotnej 5 przesuniety zostaje

- w drugie polozenie, przy ktérym belka naciskowa 3,

po opuszczeniu jej, zajmuje goérng pozycje roboczg
umozliwiajgca przeprowadzenie szlifowan miejsco-
wych powierzchni elementu obrabianego 9 poprzez
reczne wywieranie nacisku na uklad diwigniowy 11
belki naciskowej 3.

Zasilanie pradem elektromagnesu 4 odbywa sie
z obwodu sterowania silnika elektrycznego nape-
dzajgcego st6él szlifierki 10. Z chwilg wlaczenia
ruchu posuwowego stolu dla szlifowania mecha-
nicznego razem z silnikiem napedowym zostaje
wlagczony elektromagnes 4 ustawiajgc zderzak 1 dla
dolnej pozycji roboczej belki naciskowej. Szlifowa-
nie korekcyjne odbywa sie przy zastosowaniu recz-
nego posuwu stolu 10 przy wylgczonym silniku
napedowym ruchu posuwowego stolu, a wiec row-
niez przy wylgczonym elektromagnesie 4, co za-
pewnia ustawienie sie zderzaka 1 pod wplywem
sprezyny 5 dla gérnej pozycji roboczej belki na-
ciskowej 3.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do szlifowania korekcyjnego po-
wierzchni plyt meblarskich za pomoca belki na-
ciskowej szlifierki ta§mowej, znamienne tym, ze
posiada przestawialny za pomocag elektromagnesu
(4) i sprezyny (5) dwustopniowy zderzak (1), dla
ustalenia pozycji belki naciskowej (3), dla szlifo-
wania mechanicznego i korekcyjnego.

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym,
Ze reczne wywieranie nacisku na uklad diwignio-
wy (11), odbywa sie po ustawieniu belki nacisko-
wej (8) w goérnej pozycji roboczej, przy ktérej tas-
ma S§cierna (6) dociskana przez belke naciskowg
(3), prowadzona jest blisko powierzchni obrabianej
ptyty (9).
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