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Przedmiotem wynalazku jest uklad do samo-
czynnego rozmagnesowania przychwytéw elektro-
magnetycznych stosowanych w szlifierkach. Przy-
chwyty elektromagnetyczne w szlifierkach sg sto-
sowane do mocowania szlifowanego przedmiotu na
czas obroébki.

Zastosowanie ich skrécilo znacznie czas zamo-
cowania przedmiotu, wyeliminowalo budowanie
nieraz drogich i pracochtonnych uchwyté6w mecha-
nicznych, umozliwilo mocowanie i jednoczesng
obrébke drobnicy oraz tulei o cienkich £ciankach
bez deformacji ksztaltu. Zwiekszylo to znacznie
wydajnoéé i dokladnoéé szlifowanych przedmiotéw.

Przychwyty tego typu sg elektromagnesami za-
silanymi zwykle prgdem pulsujacym z ukladu
prostownikéw selenowych w ktérych obrabiane
przedmioty sg zworg w stanie przyciagnietym.

W zwigzku z tym w czasie pracy przychwytéw
nastepuje znaczny wzrost strumienia magnetycz-
nego i nasycenie wszystkich czefci magnetowodu,
przy czym wzrost ten jest tak znaczny, ze po wy-
1gczeniu prgdu zasilania na skutek dziatania in-
dukcji szczgtkowej — ,,magnetyzmu szczgtkowego”
obrabiane przedmioty sg dalej trzymane a zdjecie
ich wymaga zaljgczenia pradu rozmagnesowania
o kierunku przeciwnym do pradu zasilania w cza-
sie szlifowania.

Zgodnie z zasadg pracy przychwytéw do ich
sterowania stosowane sg obecnie reczne przelgcz-
niki o trzech polozeniach: zaljgczenie, wylaczenie

53102

10

15

29

25

2

i rozmagnesowanie, przy czym to ostatnie jest po-
lozeniem niestabilnym a czas zalgczenia pradu
rozmagnesowania jest zaleZny od obslugi.

Reczne rozmagnesowanie przychwytu elektro-
magnetycznego majgce ulatwié zdjecie oszlifowa-
nych przedmiotéw wobec trudnoéci trafienia na
moment rozmagnesowania jest bardzo ucigzliwe
dla obslugi a przy tym niedostatecznie precyzyjne
i szybkie. Jak wykazuje praktyka nawet przy
bardzo sprawnej obstudze prowadzi to do kilka-
krotnego przemagnesowania przychwytu, niemo-
zliwo$ci zdjecia przedmiotu, a nawet do zniszcze-
nia przedmiotéw i uszkodzenia powierzchni robo-
czej przychwytu przez zbijanie lub zrywanie ich.
Z tego tez powodu sterowanie reczne rozmagne-
sowaniem przychwytu przedluza czas szlifowania,
zmniejsza wydajno$¢ pracy, co znacznie obniza
jego zalety i w szlifierkach produkcyjnych o du-
zym stopniu zautomatyzowania jest wprost nie do
przyjecia. i

Drugg powazng wadg ukladu recznego rozma-
gnesowania przychwytu jest trwale namagneso-
wanie sie przedmiotu w czasie obrébki co dla
wielu mechanizméw jest niepozgdane a nieraz
wrecz szkodliwe. Rozmagnesowanie oszlifowanych
przedmiotéw wymaga stosowania dodatkowych
urzgdzen zwanych domagnetyzorami a wiec do-
datkowej operacji i tym samym przediluza czas
obrébki.

Uklad do samoczynnego rozmagnesowania przy-
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chwytéw, stanowigcy przedmiot niniejszego wy-
nalazku nie posiada wyzej wymienionych wad,
zapewnia precyzyjne i szybkie rozmagnesowanie
oszlifowanych przedmiotéw oraz duzg wydajno§é
pracy na szlifierkach.

Wedlug wynalazku zadanie to zostalo rozwig-
zane w ten sposéb, e po wylaczeniu napiecia
zasilania przychwytu zostaje automatycznie wy-
sterowany uklad skladajgcy sie¢ z obwodu drga-
jgcego typu RLC o odpowiednio dobranym tlu-
mieniu, utworzony z kondensatora i uzwojenia
sterujqcego . wzmacniacza magnetycznego, ktéry
jegt 2#laczony do sieci pradu stalego przez impul-
sator oscylacji i licznik oscylacji ciggu, przy czym
uzwojenie robocze wzmacniacza magnetycznego

.polgczone z uzwojeniem pierwotnym transforma-

tora podwyiszajgcego w ukladzie réinicowym, za-
silane jest z generatora o tak dobranej czestotli-

.'wosci, e cigg oscylacji pradéw plynacy w uzwo-
" jeniu wtérnym transformatora polgczonego w pro-

cesie rozmagnesowania z przychwytem daje szyb-
kie i precyzyjne rozmagnesowanie przychwytu
i oszlifowanych przedmiotéw.

W celu lepszego zrozumienia istoty wynalazku
zostanie on obja$niony szczegélowo na podstawie
przykladu wykonania, uwidocznionego na rysunku,
na ktérym Fig. 1 przedstawia uklad do samoczyn-
nego rozmagnesowania przychwytu elektromagne-
tycznego szlifierki a fig. 2 przebiegi prgdéw i na-
pie¢ w obwodzie sterujacym wzmacniacza magne-
tycznego.

Po wylgczeniu napiecia sterowania, stycznik
manewrowy przychwytu UEM przelgcza uklady
stykéw S1, S2, S3, S4, S5, ktére stykami S1 prze-
rywaja napiecie robocze przychwytu UEM, sty-
kami 82 przygotowujg przychwyt UEM do zasi-
lania z ukladu rozmagnesowania, stykami S3 za-
igczajq impulsator ascylacji J, stykami S4 przy-
gotowujg obwéd podirzymania licznika oscylacji
ciggu L do zalaczenia oraz stykami S5 zalgczaja
kondensator C do sieci pradu statego.

f.adowanie kondensatora C jest sterowane w
funkcji czasu przez impulsator J.

W czasie t; kondensator C.1aduje si¢ pradem J_
do napiecia zasilania. Po czasie t; nieco wiekszym
od czasu ladowania kondensatora C, impulsator J,
pracujagcy w ukladzie przekaZnika czasowego o
regulowanym czasie zalgczenia i wylaczenia, prze-
iqcza uklady stykéw J1, J2, J8, przy czym sty-
ki J1 odigczajg kondensator C od napigcia zasila-
nia, styki J2 podajg pierwszy impuls liczacy na
licznik oscylacji L, a styki J3 przerywajg zasila-
nie impulsatora J.

Kondensator C rozitadowuje sie w obwodzie ste-
rujagcym réznicowego wzmocnienia magnetycznego
WM pracujgcego w ukladzie modulatora, przy
czym tlumienie powstalego w ten sposéb obwodu
RLC jest tak dobrane, ze powstalty w nim prad J;
ma charakter zanikajgcych po czasie t; oscylacji.
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Zostaje wysterowany wzmacniacz WM a po-
wstajacy na jego wyisciu prad o odpowiednio
malej czestotliwosci, réwnej czestotliwosci gene-
ratora G i amplitudzie zmieniajgcej sie¢ w takt
zmian prgdu J; wzbudza transformator podwyz-
szajgcy Tr, ktéry zasila przychwyt UEM prgdem
J; 0 gasnacej amplitudzie.

Wzmocnienie wzmacniacza WM, czestotliwosé
generatora G i przekladnia transformatora Tr s3
tak dobrane, Zze najwieksza amplituda pradu J,
jest nieco wieksza od wartoSci maksymalnej
zmianowanego pradu zasilania przychwytu UEM.

Po czasie nieco wiekszym od t; impulsator J,
ponownie przelgcza uklady stykéw J1, J2, J8
i proces wzbudzania oscylacji powtarza sie. Po
wytworzeniu ciggu oscylacji niezbednych do
rozmagnesowania przychwytu UEM i znajdujg-
cych sie na nim przedmiotéw, licznik oscylacji L,
pracujgcy w znanym ukladzie przelgcza uklady
stykéw L1, L2, L3, ktére stykami L1 podtrzymu-
ja jego dzialanie a stykami L2, L3, blokujg po-
nowne zalgczenie impulsatora J i kondensatora C.
Zalgczenie napiecia roboczego na przychwyt UEM,
powoduje odlaczenie ukladu rozmagnesowania od
sieci pradu stalego i przychwytu UEM oraz ska-
sowanie licznika L, stykami S1, 82, S3, S4, S5,
stycznika manewrowego. Uklad taki daje szyb-
kie namagnesowanie przychwytu UEM i obrabia-
nych przedmiotéw do znamionowej indukcji a
nastepnie rozmagnesowanie bez niebezpieczefi-
stwa powstawania przepie¢ lgczeniowych w ob-
wodzie i bez koniecznosci obstugiwania szlifierki.

Z uwagi na impulsowg prace ukladu wzmac-
niacz réinicowy pracujgcy w ukladzie modula-
tora moze by¢ zbudowany na elementach elek-
tronowych.

Zastrzezenie patentowe

Uklad do samoczynnego rozmagnesowania przy-
chwytéw elektromagnetycznych stosowanych w
szlifierkach, zawierajgcy ré6inicowy wzmacniacz
magnetyczny z transformatorem podwyzszajgcym
pracujgcy w ukladzie modulatora, snamienny tym,
ze posiada obwéd drgajacy o odpowiednio do-
branym tlumieniu, skladajgcy sie z kondensato-
ra (C) i uzwojenia sterujgcego wzmacniacza mag-
netycznego (WM), ktéry jest zalgczony do sieci
pradu stalego przez impulsator oscylacji (J) oraz
licznik oscylacji ciggu (L), przy czym uzwojenie
robocze wzmacniacza (WM) polgczone z uzwoje-
niem piérwotnym transformatora (Tr) w ukladzie
réznicowym zasilane jest z generatora (G) o tak
dobranej czestotliwosci, ze cigg oscylacji pradéw
plynagcy w uzwojeniu wtérnym transformatora
(Tr), polaczonym w procesie rozmagnesowania z
przychwytem (UEM) daje rozmagnesowanie przy-
chwytu (UEM) i oszlifowanych przedmiotéw.
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