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Przedmiotem wynalazku jest uklad sterowania .

szlifierki uniwersalnej. Uklad ten szczegdlnie ko-
rzystnie nadaje si¢ do zastosowania w szlifierkach
uniwersalnych przeznaczonych do pracy z kontrola
czynng wymiaru szlifowanego przedmiotu i do pra-
cy na twardy zderzak z wyiskrzaniem szlifowanej
powierzchni przedmiotu.

Znane dotychczas wuklady sterowania szlifierki
uniwersalnej zawierajg przekaznik posuwu wrze-
ciennika Sciernicy lub suportu narzedziowego
wzbudzany sterowniczym  przyciskiem kolejnego
cyklu pracy oraz przelgceznik, ktérego pierwszy za-
cisk laczy sie ze stykiem sterowniczego przycisku
kolejnego cyklu pracy i z zaciskiem rozwiernego
styku krancowego wylacinika naciskanego przez
zesp6l ruchomy obrabiarki, miedzy przedostatnim
i ostatnim zaciskiem tego przelgcznika jest roz-
wierny zwloczny styk przekaznika przedostatniego
przejscia, a ostatni zacisk tego przelgcznika laczy
sie¢ z rozwiernym zwlocznym stykiem przekaZnika

szlifierki uniwersalne;j
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nika posuwu S$ciernicy poljczonym z cewksy i ze
zwiernym stykiem przekaZnika posuwu suportu
hydraulicznego. Rozwiazanie takie jest przedsta-
wione w polskim -opisie patentowym nr 109256.

Znane sy réwniez uklady sterowania, w ktérych
cewka przekaznika posuwu powolnego stolu laczy
sig z pierwszym zaciskiem jego zwiernego styku
polaczonym réwnolegle ze zwiernym stykiem prze-
kaZznika pierwszego impulsu urzgdzenia do kontroli
czynnej ustawienia przedmiotu wzgledem $cierni-
cy. Rozwigzanie takie jest przedstawione w pol-
skim opisie patentowym nr 120290.

Znane uklady sterowania szlifierek uniwersal-
nych zawierajq takze: pierwszy przekazZnik czaso-
wy wyiskrzania przy pracy na twardy zderzak,
ktérego cewka laczy sie ze zwiernym stykiem wy-
lacznika krancowego konca cyklu szlifowania. Dru-
gi przekainik czasowy wyiskrzania przy pracy
z kontrolg czynng wymiaru szlifowanego przedmio-
tu, ktoérego cewka Iqczy sie z cew}{a pierwszego
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ostatniego przejécia organu ruchomego obrabiarki. przekainika posuwu powolnego wrzeciennika
Rozwigzanie takie jest przedstawione w polskim $ciernicy oraz z rozwiernym stykiem drugiego
opisie patentowym nr 98474. ~ przekaZnika czasowego polaczonym z cewksa dru-

Znane s3 réwniez uklady sterowania, w ktérych giego' przekaZnika zatrzymania posuwu wrzecien-
rozwierny styk przekaznika pierwszego sygnalu , nika Sciernicy. Ponadto cewka drugiego przekaZ-
urzadzenia do kontroli czynnej ustawienia przed- nika czasowego laczy si¢ ze zwiernym stykiem
miotu laczy sie ze zwiernym stykiem krarncowego pierwszego przekainika polgczonym réwnolegle ze
wylacznika polozenia wyjseiowego stolu polaczo- zwiernym stykiem przekazinika pierwszego sygnalu
nym ze zwiernym stykiem sterowniczego przycisku urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru szlifowa-
cyklu szlifowania, z rozwiernym stykiem przekaz- , nego przedmiotu. Trzeci przekaznik posuwu szyb-
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kiego wrzeciennika $ciernicy, ktérego cewka laczy
sie z rozwiernym stykiem pierwszego przekaznika
czasowego polaczonym z rozwiernym stykiem
"przekaznika drugiego sygnalu urzadzenia do kon-
troli czynnej wymiaru szlifowanego przedmiotu.
Wada tych znanych ukladow sterowania jest ko-
nieczno$é stosowania dwoch niezaleznych przekaz-
wyiskrzania  migdzyoperacyjnego przy ° pracy
'wyi'skrzania miedzyoperacyjnego przy. pracy
z kontrola czynng wymiaru szlifowanego przed-
miotu oraz drugiego do nastawienia czasu wy-
iskrzania konczacego cykl obrobki przy pracy na
twardy zderzak. Te przekaZniki czasowe sa sto-
sunkowo drogie, podnoszac koszty szlifierki. Po-
nadto w bardziej skomplikowanych szlifierkach
przy wieikszej'iloéci przekaznikéw czasowych do
ustawienia czasu trwania okreslonych przebiegow
i czynno$ci zespoldw - podstawowych i pomocni-
czych, stosowanie dwédch przekaznikéw czasowych

do nastawienia czasu wyiskrzania daje dodatkowg -

mozliwo$é ustawienia niewlasciwego cyklu pracy
szlifierki.

Istota wynalazku polega na tym, Ze uklad ste-
rowania szlifierki uniwersalnej charakteryzuje sie
tym, e w obwodzie przekaznika posuwu szybkie-
go wrzeciennika $ciernicy roéwnolegle z rozwier-
nym zwlocznym stykiem czasowego ‘przekainika
wyiskrzania polaczony jest styk dwupolozeniowe-
go przelgcznika rodzaju pracy, natomiast w obwo-
dzie przekaznika zatrzymania posuwu wrzecienni-
ka S$ciernicy rozwierny zwloczny styk czasowego
przekaznika wyiskrzania laczy sie ze zwiernym
stykiem przekaZnika posuwu powolnego wrzecien-
nika $ciernicy i ze zwiernym stykiem krancowego
wytacznika konca ¢yklu szlifowania.

Zalety' wynalazku jest zmniejszenie mozliwosci
niewlasciwego ustawienia cyklu - pracy szlifierki
oraz zmniejszenie importu z drugiej strefy, przez
zastosowanie proponowanego ukladu
ktéry umozliwia zastosowanie tylko jednego prze-
kaznika czasowego wyiskrzania w szlifierkach uni-
wersalnych, przez mozliwosé nastawienia czasu
wyiskrzania miedzyoperacyjnego przy pracy z kon-
trolg czynng wymiaru szlifowanego przedmiotu,
a takZe nastawienia czasu wyiskrzania konczacego
cykl obrébki przy pracy na ‘bwardy zderzak.

Przedmiot wynalazku jest pokazany w przykla-
dzie wykonania na rysunku, ktéry przedstawia
schemat elektryczny ukladu sterowania szlifierki
umwersalneJ, pracujgcej w cyklu poélautomatycz-
zjnym, z wyiskrzaniem szlifowanej powierzchni
pr;edmiotu, przeznaczonej do pracy z kontrolg
czy.x'l‘n_é{.wymiaru szlifowanego przedmiotu { do
pracy na twardy zderzak.

Jak przedstawiono na rysunku uklad zawiera:
dwupolozemowy przetacznik W rodzaju pracy, kto-
Ty ma trzy styki 1, 2i 1, 3 oraz 1, 4. Ponadto ten
uklad sterowania zawiera przekaznik 1P konika
1 eIektrozawér 1EZ konika, ktérych cewki lgcza
s1g ze zwxernym styklem kraficowego wylacznika
1IWK konika polaczonym z rozwiernym stykiem
5 6 przekazmka 2P posuwu szybkiego wrzecien-
mka $ciernicy. Cewki przekazmka 2P posuwu
szybk1ego wrzeciennika Sciernicy i elektrozaworu
2EZ posuwu szybklego wrzeciennika S$ciernicy 13-

sterowania,
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“cyklu szlifowania i
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czg. sie z rozwiernym zwlocznym stykiem 1, 2 cza-
sowego przekaznika PC wyiskrzania polaczonym
rownolegle ze stykiem 1, 2 przelacznika W. Ten
rozwierny zwloczny styk 1, 2 czasowego przekai-
nika PC laczy sie/ ze stykami 1, 3 i 1, 4 przelacz-
nika W oraz z rozwiernym stykiem 1AK przekaz-
nika drugiego sygnalu urzadzenia do kontroli czyn-
nej wymiaru szlifowanego przedmiotu, 1gczacego
sie ze zwiernym stykiem 5, 7 sterowniczego przy-
cisku A cyklu pracy polaczonym réwnolegle ze
zwiernym stykiem 5, 7 przekaznika 2R. Przekaz-
nik 3P i elektrozawér 3EZ zatrzymania posuwu
wrzeciennika $ciernicy, ktéorych cewki lgczy sie ze
zwiernym stykiem 8, 9 przekaznika 4P posuwu
powolnego wrzeciennika $ciernicy; polgczonym
z pierwszym zaciskiem 9 rozwiernego zwlocznego
styku 9, 10 czasowego przekazZnika PC, ktory
swoim drugim zaciskiem 10 laczy sie z cewka cza-
sowego przekazinika PC wyiskrzania, ze zwiernym
stykiem 4, 10 krancowego Gvylacznika 2WK konca
ze zwiernym stykiem 3, 10
przekaznika 4P. Cewki przekaznika 4P i elektro-
zaworu 4EZ  posuwu powolnego wrzeciennika
Sciernicy tacza sie ze zwiernym stykiem 2AK prze-
kaZnika pierwszego sygnatu urzadzenia do kontroli
czynnej wymiaru szlifowanego przedmiotu pola-
czonym roéwnolegle ze zwiernym stykiem 3, 11
przekazZnika 4P. Ten zwierny styk 3, 11 laczy sie
ze stykiem 1, 3 przelgcznika W i ze zwiernym sty-
kiem 3, 10 przekaznika 4P.

Dzialanie szlifierki uniwersalnej zawierajacej
uklad sterowania wedlug wynalazku przy pracy
z kontrola czynng wymiaru szlifowanego przed-
miotu, jest nastepujace: przelacznik W rodzaju
pracy ma zwarte styki 1, 2 i 1, 3 oraz rozwarty

_styk 1, 4. Zamocowanie przedmiotu przeznaczonego

do obrébki odbywa sie przez nacisniecie krancowe-
go wylgcznika 1WK konika, ktéry zwiera swoj
zwierny styk. Zostaja woéwczas wzbudzone prze-
kaznik 1P i elektrozawér 1EZ konika.

Automatyczny cykl pracy rozpoczyna sie przez
naci$niecie sterowniczego przycisku A cyklu pra--
cy, ktory zwiera swoj styk 5, 7. Zostaja wzbudzo-
ne przekaznik 2P i elektrozawér 2EZ posuwu szyb-
kiego wrzeciennika Sciernicy. Przekaznik 2P pod-
trzymuje si¢ dalej swoim zwiernym stykiem 5, 7.
Nastgpuje posuw szybki wrzeciennika S$ciernicy w
kierunku przedmiotu, oraz posuw szybki silnika
hydraulicznego. - Po  zetknigciu sie powierzchni
przedmiotu ze Sciernica rozpoczyna sie szlifowanie.
Po osiagnigciu nastawionej wartoéci tolerancji wy-
miarowej przez szlifowany przedmiot zwiera sie
zwierny styk 2AK przekaznika pierwszego sygna-
lu urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru szli-
fowanego przedmiotu. Zostaja wzbudzone przekaz-
nik 4P i elektrozawor 4EZ posuwu powolnego
wrzeciennika S$ciernicy. Przekaznik 4P podtrzymu-
je sig¢ dalej swoim zwiernym stykiem 3, 11. Zwie-
raja sig styki 8, 9 i 3, 10 przekaznika 4P. Zostaja
wzbudzone czasowy przekaznik PC wyiskrzania
oraz przekaznik 3P i elektrozawér 3EZ zatrzyma-
nia posuwu wrzeciennika $ciernicy. Wrzeciennik
Sciernicy zatrzymuje si¢ na okres czasu wyiskrza- -
nia miedzyoperacyjnego nastawiony na czasowym
przekainiku PC. Po nastawionym czasie CzZasowy
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przekainik' PC rozwiera swoje rozwierne zwlocz-
ne styki 1, 2 i 9, 10. Zostaja odwzbudzone przé-
kainik 3P i elektrozawér 3EZ zatrzymania posu-
wu wrzeciennika $ciernicy. .Wrzeciennik §ciernicy
przesuwa sie _dalej z posuwem powolnym oraz na-
stepuje posuw powolny silnika hydraulicznego. Po
osiggnieciu zadanej warto§ci wymiaru przez szli-
fowany przedmiot rozwiera sie rozwierny styk
1AK przekaznika drugiego sygnalu urzadzenia do
kontroli czynnej wymiaru szlifowanego przedmio-
tu. Zostaja odwzbudzone przekazniki 2P, 3P i 4P,
czasowy przekaznik PC i elektrozawory 2EZ, 3EZ
i 4EZ, Zwiera si¢ styk 5, 6 przekaZnika 2P. Wrze-
ciennik $ciernicy i silnik hydrauliczny wracaja do
swoich pozycji wyjsciowych.

Odmocowanie przedmiotu po obrobce odbywa SLQ
przez nacisnigcie krarncowego wylacznika 1IWK ko-
nika, ktéry zwiera swéj zwierny styk. Zostaja
woéwczas wzbudzone przekazniki 1P i elektroza-
wér 1EZ konika. ’

Dzialanje szlifierki uniwersalnej przy pracy na
twardy zderzak jest nastepujjce: przelacznik W
. rodzaju pracy posiada rozwarte styki 1, 2 i 1, 3
oraz zwarty styk 1, 4. Po zamocowaniu przedmio-
tu przeznaczonego do obrobki automatyczny cykl
pracy rozpoczyna sie przez naciSniecie sterowni-
czego przycisku A cyklu pracy, ktdry zwiera swoj
styk 5, 7.'Zostaja wzbudzone przekaznik 2P i elek-
trozawér 2EZ, podirzymywane dalej zwiernym
stykiem 5, 7 przekaZznika 2P. Nastepuje posuw
szybki wrzeciennika S$ciernicy w kierunku przed-
miotu oraz posuw szybki silnika hydraulicznego.
Po zetknieciu sie powierzchni przedmiotu ze §cier-
‘nicg rozpoczyna sie szlifowanie. Po osiggnieciu za-
danej wartosci wymiaru przez szlifowany przed-
miot silnik hydrauliczny swoim zderzakiem naci-
ska na krancowy wylacznik 2WK konca cyklu
szlifowania. Wrzeciennik S$ciernicy nie przesuwa
sie¢ juz dalej a zwierny styk 4, 10 kranicowego wy-
lacznika 2WK zwierajac sie wzbudza czasowy prze-
‘kaznik PC wyiskrzania. Rozpoczyna sie wyiskrza-
nie konczace cykl obrébki przy pracy na twardy
zderzak, Po nastawionym okresie .€zasu czasowy
przekaznik PC rozwiera swoje rozwierne zwtocz-

ne styki 1, 2 i 9, 10. Zostaje odwzbudzony prze--

kaznik 2P i elektrozawér 2EZ. Wrzeciennik $cier-
micy i silnik hydrauliczny wracajag do swoich po-
zycji wyjsSciowych. Styk 5, 7 przekaznika 2P roz-
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wiera sig. Nastepuje odwzbudzenie czasowego prze-
kaZnika PC. Nastepuje odmocowanie przedmiotu
po obréhce.

Zastrzezenie patentowe

Uklad sterowania szlifierki uniwersalnej zawie-
rajagcy dwupolozeniowy przelqcznik rodzaju pra-
cy oraz styki dwoch przekaznikéw pierwszego
i drugiego sygnatu urzadzenia do kontroli czynnej
wymiaru szlifowanego przedmiotu, przekaZnik po-
suwu szybkiego wrzeciennika S$ciernicy, przekainik
posuwu powolnego wrzeciennika $ciernicy, prze-
kaZnik zatrzymania -posuwu wrzeciennika $cierni-
cy, przekaznik konika, przekaZnik czasowy wy-
iskrzania, wylacznik krancowy konika i wylacznik
kraficowy konca cyklu szlifowania, przy czym cew-
ka przekasnika posuwu szybkiego wrzeciennika
$ciernicy lgezy sie z rozwiernym zwlocznym sty-

"kiem czasowego przekainika wyiskrzania, ktéry

jest polaczony z rozwiernym stykiem ' przekaznika
drugiego. sygnalu urzadzenia do kontroli czynnej
wymiaru szlifowanego przedmiotu oraz jest polg-
czony z dwoma stykami dwupolozeniowego prze-

" lacznika rodzaju pracy, z ktérych jeden polaczo-

ny jest z obwodem przekaZnika posuwu powol-
nego Wwrzeciennika $ciernicy i 'z obwodem prze-
kaZnika czasowego wyiskrzania, a drugi polaczo-
ny jest z obwodem przekaZnika zatrzymania posu-
wu wrzeciennika $ciernicy i z obwodem przekaZ-
nika czasowego wyiskrzania, oprocz tego cewka
przekaznika zatrzymania = posuwu wrzeciennika
Sciernicy 1aczy sie ze zwiernym stykiem przekai-
nika posuwu powolnego wrzeciennika $ciernicy,
znamienny tym, ze w obwodzie - przekaznika (2P)
posuwu szybkiego wrzeciennika $ciernicy réwno-
legle z rozwiernym zwlocznym stykiem (1, 2) cza-
sowego przekaZnika (PC) wyiskrzania polaczony
jest styk (1, 2) dwupolozeniowego przelacznika (W)
rodzaju pracy, natomiast w obwodzie przekaZnika
(3P) zatrzymania posuwu wrzeciennika S$ciernicy
rozwierny zwloczny styk (9, 10) czasowego prze-
kaznika (PC) wyukrzama laczy sie ze zwiernym
stykiem (3, 10) przekaimka (4P) posuwu powolne-
go wrzeciennika Sciernicy i ze zwietnym stykiem
(4, 10) krancowego wylaczmka (ZWK) kofica cyklu
szlifowania.
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