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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb kondycjonowania powierzchni roboczych narzedzi Scier-
nych, zwtaszcza Sciernic ze spoiwem ceramicznym.

Obrébka Scierna stosowana przy wytwarzaniu przedmiotéw powinna zapewniaé wymagania
okres$lonej wysokiej doktadnosci wymiarowej oraz uzyskanie bardzo niskiej chropowatos$ci powierzchni
obrobionej. Wazng cechg jest czystos¢ i jednorodno$¢ struktury geometrycznej powierzchni szlifowa-
nych, ktére w dalszych procesach pokrywane sg warstwami o szczegdinych wtasciwosciach uzytko-
wych. Jest to bardzo istotne w przypadku obrobki materiatdbw miekkich, zwiaszcza przyktadowo ma-
gnezu, ktére sg bardziej podatne na uszkodzenia od wtrgcen, zbednych elementéw w przestrzeni robo-
czej narzedzi $ciernych.

Sciernice, zwlaszcza ze spoiwem ceramicznym, po ostrzeniu zawierajg w porach resztki ziaren
typu elektrokorundu, weglika krzemu oraz wtrgcenia w postaci widéréw po obrébce szlifowanych przed-
miotéw. Sciernice poddawane s3 ostrzeniu za pomocg obciggaczy diamentowych, nastepnie uzywane
sg do kolejnego ostrzenia, ktére nalezy wykonywaé stosunkowo dos$¢ czesto z uwagi na powyzej wy-
mienione wtrgcenia uniemozliwiajgce ich uzycie.

Zaproponowany w wynalazku sposob kondycjonowania powierzchni narzedzi $ciernych pozwala na
usuwanie z powierzchni roboczych $ciernic, zwlaszcza ze spoiwem ceramicznym, luznych, zakleszczonych
po ostrzeniu fragmentéw ziaren oraz widréw materiatu szlifowanego, zalepiajgcych porowatos$¢ ich struktury.

Istotg wynalazku jest przedtuzenie okresu trwato$ci uzywanego narzedzia Sciernego zwtaszcza
Sciernicy ze spoiwem ceramicznym poprzez kondycjonowanie w trakcie procesu szlifowania przedmio-
téw. Sposdb wedtug wynalazku polega na wspétpracy napedzanego obrotowo elastycznego narzedzia
kondycjonujacego w postaci czyszczgcej szczotki z wirujgcg Sciernicg. Czyszczgca szczotka ma ko-
rzystnie posta¢ zamocowanych do jej korpusu promieniowo cienkich stalowych, elastycznych drutéw,
ktére przemieszczajg sie po roboczej powierzchni $ciernicy w trakcie jej wirowania. Uruchomiona czysz-
czaca szczotka po dosunieciu do roboczej powierzchni Sciernicy moze pracowacé w sposéb ciggty lub
okresowy w zaleznosci od potrzeb. Proces kondycjonowania $ciernicy odbywa sie poza strefg szlifowa-
nia powierzchni obrabianego przedmiotu. Realizacje sposobu wedtug wynalazku proponuje sie prowa-
dzi¢ w dwdch wariantach.

W pierwszym wariancie czyszczaca szczotka napedzana jest silnikiem zamocowanym na stole
szlifierki, co umozliwia prowadzenie kondycjonowania $ciernicy pomiedzy obrébkg kolejnych przedmio-
téw ptaskich.

W drugim wariancie czyszczgca szczotka z napedem umieszczona jest na ostonie Sciernicy
z mozliwoécig dosuwu do Sciernicy. Kondycjonowanie prowadzi sie w sposéb ciggly podczas szlifowa-
nia przedmiotu lub okresowy miedzy wymiang przedmiotu do szlifowania. Wariant ten dotyczy szlifowa-
nia ptaszczyzn i watkéw. Dla realizacji szlifowania otworéw przedmiotu czyszczgcg szczotke z napedem
mocuje sie do korpusu szlifierki.

Sposbb wedtug wynalazku przedtuza okres trwato$ci narzedzi Sciernych i zapewnia uzyskanie
gtadkich powierzchni szlifowanych przedmiotéw, bez zarysowan.

Sposéb weditug wynalazku uwidoczniony zostat na zatgczonym schemacie procesu szlifowania,
na ktérym Fig. 1 przedstawia stot szlifierki 1 ze $ciernicg 3 i czyszczacy szczotkg 5 z napedem 6 zamo-
cowanym do stotu szlifierki 1, Fig. 2 przedstawia zamocowang czyszczgca szczotke 5 na ostonie 4
Sciernicy 3, a Fig. 3 przedstawia czyszczacg szczotke 5.

Przyktadl

Sposdb realizacji wedtug pierwszego wariantu uwidocznionego na Fig 1 polega na tym, ze do
stotu szlifierki 1 w znany sposéb umocowany jest przedmiot szlifowany 2 oraz $ciernica 3 na wrzecionie
w ostonie 4. W poblizu szlifowanego przedmiotu 2 na stole szlifierki 1 zamocowana jest czyszczgca
szczotka 5 z napedem 6. Po skofczonym szlifowaniu przedmiotu 2 $ciernica 3 zostaje dosunieta nad
czyszczacyg szczotke 5 i po jej uruchomieniu nastepuje proces czyszczenia Sciernicy 3 z ubocznych
produktéw szlifowania.

Przyktadll

Spos6b realizacji wedtug drugiego wariantu uwidocznionego na Fig. 2. polega na tym, ze podob-
nie jak w pierwszym wariancie w znany sposéb do stotu szlifierki 1 umocowany jest przedmiot szlifowany
2 oraz $ciernica 3 w osfonie 4, na ktérej umieszczona jest czyszczgca szczotka 5 z napedem 6. Po
uruchomieniu procesu szlifowania przedmiotu 2 za pomocg $ciernicy 3 i po jej zanieczyszczeniu uru-
chomiona zostaje czyszczaca szczotka 5, ktdéra usuwa uboczne produkty szlifowania ze $ciernicy 3.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposdb kondycjonowania roboczych powierzchni narzedzi Sciernych, znamienny tym, ze po-
lega na zastosowaniu napedzanej obrotowo czyszczacej szczotki (5), ktéra wspdtpracuje z wi-
rujgcg Sciernicg (3) w sposdb ciagty lub okresowy, przy czym usuwanie powstajgcych wiérow
stanowigcych uboczny produkt podczas szlifowania przedmiotu (2) oraz produktéw ostrzenia
narzedzia Sciernego (3) odbywa sie poza strefg szlifowania.

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze narzedzie kondycjonujgce stanowi czyszczaca
szczotka (5), ktéra ma korzystnie postaé zamocowanych do korpusu (7) promieniowo cienkich
stalowych, elastycznych drutéw (8).

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze czyszczgca szczotka (5) z napedem (6) w pierw-
szym wariancie jego realizacji zamocowana jest do stotu szlifierki (1).

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze czyszczgca szczotka (5) w drugim wariancie
jego realizacji umieszczona jest na ostonie (4) Sciernicy (3) lub zamocowana do korpusu szli-
fierki (1).
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Rysunki

Fig. 1

Fig. 2

Fig.3



