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Sposéb szlifowania powierzchni kulistych na czolach walkéw
zwlaszcza rolek lozysk tocznych lub suwakéw rozrzadu
silnikow spalinowych

1
Przedmiotem wynalazku jest sposéb szlifowania
" powierzchni kulistych na czotach walkéw zwlaszeza
rolek lozysk tocznych lub suwakéw rozrzadu silni-
k6éw spalinowych, nadajacy sie do produkcji maso-
wej przy zastosowaniu obrabiarek zaubomatyzowa-
nych.
W znanych dotychczas sposobach szlifowania po-
wierzchni kulistych na walkach stosowane sa prze-
. wazZnie sme'mlce zaprofilowane odpowiednio na
,ptom.leﬂ kull pracujace badZ to obwodem badz
. cootem, przy réznym ukiadzie osi Sciernicy i przed-
miotu.

Metody te wymagaja specjalnych urzadzer do
profilowania i kompensacji zuzywajacych sig Scier-
nic. Najczesciej stosowane Sciernice elektrokorun-
dowe o spoiwie ceramicznym, pomimo bardzo sta-
rannego doboru parametréw i warunkéw szlifowa-
nia, nie dawaly zadawalajacych wynikéw zwlaszcza
w produkcji masowej, gdyz szybko sie zuzywaly,
osiggaly niskg klase chropowatoéci przedmiotu,
stwarzaly powazne mozliwo§ci powstawania pek-
nieé szlifierskiich i przypaleh.

Celem wynalazku jest usuniecie oméwionych
" wad i niedogodno$ci dotychczasowych metod szli-
fowania powierzchni kulistych na czotach walkéw.

Zagadnieniem technicznym wymagajgcym roz-
wigzania jest opracowanie takiego sposobu szlifo-
wania, ktéry nadawalby sie korzystmie do produk-
cji masowej zapewniajac maksymalng wydajnosé
przy réwmnoczesnym zachowaniu zgdanej chropowa-
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toSci powierzchni, powtarzalnosci i dokladnosci wy-
miaréw oraz duzej trwalo$ci Sciernicy.

Istota sposobu szlifowania powierzchni kulisrtych
na czolach walkéw wedlug wynalazku polega na
tym, ze do znanej specjalnej szlifierki z . elastycz-
nym dociskiem &ciernicy i z automatycznym obro-
towym bebnem do mocowania przedmuotéw — za-
stosowano §ciernice dnamentowa ‘szlifujacy czolem,
a wielkoéé zgdanego do zebrania naddatku. ustala
sie doborem wspélzaleznoéci czasu trwania o,brébki
sity docisku §ciernicy oraz parametréw S$ciernicy.

Uzyskane tym sposobem przedmioty cechuje wy-
soka klasa gladkoéci Srednio V 10, brak peknieé
i przypalen, praktycznie bezblednie utrzymany pro-
fil i promien kuli, powtarzalno$¢ zgdanych wymia--
r6w dlugoSciowych w granicach tolerancji . péifa-
brykatéw. Kolejne zalety sposobu szlifowania we-
dlug wynalazku to duza wydajno§¢ — do 720 sztuk
na godzine oraz bardzo diuga fywotno§é Sciernicy
ponad 80 godzin, a wiec dodatkowo oszczednosé
czasu na wymianie Sciernicy i ponownym ustawia-
niu.

Sposéb ten nie wymaga urzadzefi do profilowania
i kompensacji §ciernicy, poniewaz samoczynnie do-
konuje sie ksztaltowanie po wykonaniu kilku préb-
nych sztuk, a zwykly elastyczny docisk S§ciermicy
zastepuje skomplikowane wurzadzenie kompensa-
cyjne.

Celem latwiejszego wyobrazenia sobie sposobu
szlifowania wediug wynalazku mozna postuzyé sie
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szkicem, na ktérym figura 1 przedstawia w widoku
z przodu éciernice 1, beben 4 i przedmiot 2, nato-

miast figura 2 to samo w czeSciowym widoku z g6- .

ry i przekroju. Figura 3 przedstawia kolejne fazy

zbierania warstw materialu przez $ciernice. O$

§ciernicy 1 o promieniu r nachylona jest do osi

przedmiotu 2 pod katem a, przy czym zgdany pro-
r

sing

Osadzona na wrzecionie $ciernica 1 z nasypem
diamentowym 1a jest dociskana elastycznie do czo-
ta przedmiotu 2 za poérednictwem spreiyn o regu-
lowanej sile P.

Przedmioty mocuje sie w znany spos6b w uchwy-
tach 3 bebna obrotowego 4 w pozycji A gdzie wrze-
ciono przedmiotu nie obraca sie w czasie trwania
obrébki na pozycji C.

Spos6b przystosowany jest do obrébki w cyklu
automatycznym obrabiarki, ktéry mozna wustawié
w dowolnie regulowanym ukladzie wspéizalezno$ei:
czasu trwania obrébki, sity docisku $ciernicy, para-
metréw &ciernicy, predkodci szlifowania S$ciernicy
i przedmiotu i intensywnos$ci chlodzenia. Wielko§é
posuwu jest funkcja sity docisku jednostkowego
Sciernicy, o czym przekonuje nas analiza zaglebia-
nia sie Sciernicy wedlug figury 3.

W pienwszej chwili zetkniecia sie $ciernicy
z przedmiotem skrawana jest niewielka powierzch-
nia o ksztalcie pierScienia kulistego wyznaczona na
rysunku dwoma $rednicami d i d;, za§ docisk jed-
nostkowy osigga swoje maksimum powodujac réw-
niez maksymalny posuw.

W nastepnej przykladowej chwili §ciernica zbiera
warstwe okre§long Srednicami d i d, przy czym
docisk jednostkowy i posuw sa mniejsze. W kofi-
cowej fazie §ciernica pracuje cala swoja szerokoscia,
a docisk jednostkowy i posuw osiggajg wielkoSci

_optymalne ustalone z géry dla obrébki danego
przedmiotu, co w sumie stwarza optymalne warun-
ki dla tego procesu szlifowania.

I przyktad doboru warunkéw szlifowania:
— przedmiot obrabiany — material: Zeliwo Gh 1030
o twardosci powierzchniowej HRC = 59

— §ciernica diamentowa w ksztalcie tarczy plas-

kiej z jednostronnym wybraniem, o &Srednicy

- 125 mm, gruboSci masypu diamentowego 3 mm,

wielko§ci ziarna 5(240), spoiwie bakelitowym,
koncentracji ziarna 50%.

mien kuli R wyznacza wzér: R =

— predkosé szlifowania 27 m/sek
— ilo§é obrotéw przedmiotu 710 obr/min.
— docisk jednostkowy §ciernicy 9,5 kG/cm?
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— chlodzenie emulsjg olejowsg (20 : 1)

— wydajnoéé 65 I/min.
— €zas maszynowy 0,25 min/szt.
— zbierany naddatek 0,15 mm
— wydajnosé 240 szt/godz.
— zywotno$é §ciernicy 40 000 szt.

II przyklad doboru warunkéw szlifowania:

— przedmiot obrabiany — material: zeliwo Gh 1030
o twardosci powierzchniowej HRC = 59

— Sciernica diamentowa o ksztalcie tarazy plas-
kiej z jednostronnym wybraniem, o S&rednicy
125 mm, gruboSci masypu diamentowego 3 mm;

wielko§ci ziarna 5(240), spoiwie bakelitowym,

koncentracji ziarna 50%.

— predkos$é szlifowania 27 m/sek
— ilo§é obrotéw przedmiotu 710 obr/min.
— docisk jednostkowy Sciernicy 5,7 kG/cm2
— chiodzenie emulsjg olejowg (20 : 1)

— wydajnoéé 50 I/min.
— €zas Maszynowy 0,08 min/szt.
— zbierany naddatek 0,05 mm
— wydajno$§é 720 szt/godz.
— zywotno§é Sciernicy 60 000 szt.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b szlifowania powierzchni kulistych na
czotach walkéw zwlaszcza rolek lozysk tocznych
lub suwakéw nrozrzadu silniké6w spalinowych na
szlifierce specjalnej o osiach $ciernicy i przedmiotu
przecinajacych sie w jednym punkcie pod odpo-
wiednio ustawionym katem wyznaczajgcym pro-
mien kuli, z elastycznym dociskiem $ciernicy
i z automatycznym obrotowym bebnem do moco-
wania przedmiot6w, znamienny tym, Ze obrébke
przeprowadza sie S§ciernica diamentows, ktéra
umozliwia korzystna prace w warunkach zmiennej
sity docisku jednostkowego.

2. Spos6b szlifowania wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze S§ciernica ma 'ksztalt tarczy plaskiej
z jednostronnym wybraniem i szlifuje czotem.

3. Spos6b szlifowania wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, ze wielko$é zgdanego do zeszlifowania
naddatku na przedmiocie ustala sie doborem wsp6t-
zaleznoS$ci czasu trwania obrébki, sity docisku &cier-
nicy oraz parametréw $ciernicy.

4. Sposéb szlifowania wedlug zastrz. 1—3, zna- .
mienny tym, Zze ksztaltowanie §ciernicy i utrzymy-
wanije zadanego promienia kuli odbywa sie samo-
czynnie w czasie pracy.
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