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Uktad do automatycznego sterowania przeptywem cieczy chtodzacej
w szlifierce

Przedmiotem wynalazku jest uklad do automatycznego sterowania przeptywem cieczy chto-
dzacej w szlifierce pracujacej w systemie centralnego oczyszczania chtodziwa. Uktad ten szczeg6l-
nie nadaje si¢ do zastosowania w szlifierkach zadaniowych, przeznaczonych do wykonywania
réznych rodzajéw pracy przy automatycznym lub pétautomatycznym cyklu pracy.

Znane dotychczas uktady sterownia szlifierki zawieraja zawdr odcinajacy sterowny elektro-
magnetycznie, ktérego cewka taczy si¢ ze zwiernym stykiem stycznika zataczajacego silnik napgdu
$ciernicy, potaczonym ze zwiernym stykiem licznika nastawionego na okreslona ilo$¢ obrobionych
przedmiotéw i ze stykiem dwupotozeniowego przelacznika zataczenia zaworu odcinajacego stero-
wanego elektromagnetycznie. Ponadto w obwodzie zaworu odcinajacego sterowanego elektro-
magnetycznie znajduje si¢ rozwierny styk krancowego wylacznika zakonczenia cyklu
diamentowania $ciernicy.

Niedogodnoscig tych znanych ukladéw sterowania jest mozliwo§¢ braku doptywu cieczy
chtodzacej w strefg szlifowania przy nie przetaczeniu przez obstugujacego w odpowiednim momen-
cie dwupotozeniowego przelacznika zatgczenia zaworu odcinajacego sterowanego elektromagne-
tycznie, dla danego rezymu pracy szlifierki. Wyst¢puje wtedy mozliwos$¢ szlifowania na sucho.

Istota wynalazku polega na tym, ze uktad do automatycznego sterowania przeptywem cieczy
chtodzacej w szlifierce, charakteryzuje si¢ tym, Zze migdzy obwodem zaworu odcinajacego sterowa-
nego elektromagnetycznie a obwodem przekaznika posuwu wrzeciennika $ciernicy znajduje si¢
rozwierny styk przekaznika dosuwu czujnika urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru ustawienia
przedmiotu wzgl¢dem Sciernicy,potaczony ze zwiernym stykiem czasowego przekaznika cyklu
pracy i ze stykiem dwupotozeniowego przetacznika rezymu pracy rozwartym przy pracy na twardy
zderzak. Cewka natomiast czasowego przekaZnika cyklu pracy laczy si¢ z obwodem przekaZnika
posuwu wrzeciennika $ciernicy poprzez styk dwupotozeniowego przetacznika rezymu pracy, zwar-
tym przy pracy na twardy zderzak.

Zaleta wynalazku jest wyeliminowanie mozliwosci szlifowania na sucho poprzez automaty-
czne sterowanie zaworu odcinajacego, sterowanego elektromagnetycznie dla danego rezymu pracy
szlifierki.
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Przedmiot wynalazku jest pokazany w przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia schemat elektryczny uktadu sterowania szlifierki zadaniowej przeznaczonej do pracy
na twardy zderzak i do pracy z urzadzeniem do kontroli czynnej wymiaru $rednicy przedmiotu,
przy czym dla kazdego z tych dwoch przypadkéw praca moze si¢ odbywac réwniez z kontrolg
czynng wymiaru ustawienia przedmiotu wzgledem $ciernicy, a fig.2 —uklad zasilania ciecza
chtodzgcy szlifierki przy centralnym systemie oczyszczania i podawania cieczy chtodzace;j.

Jak przedstawiono na rysunku, uklad sterowania szlifierki ma zawér odcinajacy EZO stero-
wany elektromagnetycznie, zawdr odcinajacy 1ZO sterowany r¢cznie, znajdujacy si¢ poza szli-
fierka, zawér odcinajacy 2ZO sterowany recznie i koncéwke chtodzenia 1K diamentowania
$ciernicy oraz zawor odcinajacy 3ZO sterowany r¢cznie i koncoéwke chtodzenia 2K strefy szlifowa-
nia, zespdt ZC centralnego oczyszczania i podawania cieczy chtodzacej oraz wanng WC cieczy
chtodzgcejszlifierki. Cewka zaworu odcinajacego EZO faczy si¢ ze zwiernym stykiem 1,2 stycznika
S zalaczajacego silnik napedu $ciernicy potaczonym ze zwiernym stykiem 2, 3 przekaznika 1P
diamentowania $ciernicy.

Przekaznik 2P posuwu wrzeciennika $ciernicy, ktérego cewka faczy si¢ z rozwiernym stykiem
4, 5 przekaznika 1P pofaczonym z rozwiernym stykiem KC urzadzenia do kontroli czynnej
wymiaru $rednicy przedmiotu. Styk KC taczy si¢ z rozwiernym stykiem KA urzadzenia do kontroli
czynnej awaryjnego przesunigcia stotu wzgledem sciernicy. Styk KA laczy si¢ ze stykiem 6, 7
dwupotozeniowego przetagcznika 1W rodzaju pracy, ktdry jest rozwarty przy pracy na twardy
zderzak a zwarty jest przy pracy z urzadzeniem do kontroli czynnej wymiaru Srednicy przedmiotu.
Styk KA taczy si¢ tez ze stykiem 6, 8 przetacznika 1W, ktory jest zwarty przy pracy na twardy
zderzak. Styk 6, 8 przetacznika 1W ljczy si¢ z rozwiernym zwlocznym stykiem 7, 8 czasowego
przekaznika 1PC cyklu pracy. Styk 6, 7 przetacznika 1W lgczy si¢ z rozwiernym stykiem 7, 9
przekaznika 3P dosuwu czujnika urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru ustawienia przedmiotu
wzglgdem Sciernicy, ze zwiernym stykiem 3, 7 przekaznika 2P, ze zwiernym stykiem przycisku 1A
dosuwu wrzeciennika $ciernicy, ze zwiernym zwtocznym stykiem 3, 7 czasowego przekaznika 2PC
zatrzymania posuwu stotu i opdZnienia posuwu wrzeciennika $ciernicy i ze stykiem 7, 10 przela-
cznika 1W zwartym przy pracy na twardy zderzak potaczonym z cewka czasowego przekaznika
1PC. Styk 7, 9 przekaznika 3P laczy si¢ ze stykiem 2, 9 przelgcznika 1W rozwartym przy pracy na
twardy zderzak i ze zwiernym stykiem 2, 9 czasowego przekaznika 1PC.

Stycznik S, ktérego cewka taczy si¢ ze stykiem 3, 11 dwupotozeniowego przetacznika 2W
zalagczenia silnika napedu $ciernicy i ze swoim zwiernym podtrzymujacym stykiem 3, 11. Cewka
przekaznika 1P igczy si¢ z rozwiernym stykiem krancowego wytacznika WK zakonczenia diamen-
towania Sciernicy. Styk kraiicowego wylacznika WK taczy si¢ ze zwiernym stykiem 3, 12 licznika L
obrobionych przedmiotéw, ze zwiernym stykiem 3, 12 przycisku 2A zafgczenia cykludiamentowa-
nia §ciernicy i ze zwiernym stykiem 3, 12 przekazZnika 1P. Cewka przekaznika 3P laczy si¢ z
rozwiernym stykiem 13, 14 przekaznika 2P. Styk 13, 14 przekaZnika 2P taczy si¢ zcewka przeka-
Znika 4P posuwu stotu, ze zwiernym stykiem 3, 14 przycisku 3A posuwu stotu i ze zwiernym stykiem
14, 15 przekaznika 4P. Styk 14, 15 przekaZnika 4P taczy si¢ z rozwiernym zwlocznym stykiem 15, 16
czasowego przekaznika 1PC potaczonym z rozwiernym stykiem KC urzadzenia do kontroli czynnej
wymiaru $rednicy przedmiotu. Cewka czasowego przekaznika 2PC laczy si¢ ze zwiernym stykiem
KU urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru ustawienia przedmiotu wzglgdem S$ciernicy.

Dziatanie szlifierki zawierajacej uklad sterowania wedtug wynalazku jest nast¢pujace. Odk-
r¢ca si¢ zawor odcinajacy 1Z0 sterowany r¢cznie znajdujacy si¢ poza szlifierka. Odkregca sig zawor
odcinajacy 2Z0O diamentowania Sciernicy sterowany rgcznie. Odkreca si¢ zawor odcinajacy 3ZO
strefy szlifowania sterowany recznie. Przy wzbudzeniu zaworu odcinajacego EZO sterowanego
elektromagnetycznie ciecz chtodzaca z zespotu ZC centralnego oczyszczania i podawania cieczy
chtodzacej przeptywa przez zawdr odcinajacy 1Z0, przez zawor odcinajacy EZO, nastgpnie przez
zawory odcinajace 2ZO i 3Z0 i poprzez konicoéwki chtodzenia 1K diamentowania $ciernicy i 2K
strefy szlifowania dostaje si¢ w stref¢ diamentowania $ciernicy i w stref¢ szlifowania przedmiotu.
Ciecz chtodzaca nast¢pnie Scieka do wanny WC i powraca w cyklu zamkni¢tym do zespotu ZC
centralnego oczyszczania i podawania cieczy chtodzacej.
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Przelacznikiem 2W wzbudza si¢ stycznik S zataczajacy silnik napgdu $ciernicy. Stycznik S
podtrzymuje si¢ swoim stykiem 3, 11. Stycznik S zwiera swoj styk 1, 2 umozliwiajac wzbudzenie
zaworu odcinajacego EZO sterowanego elektromagnetycznie.

Naciéniecie na przycisk 2A lub zadziatanie licznika L nastawionego na okreslor:a ilo$¢ obro-
bionych przedmiotéw powoduje wzbudzenie przekaznika 1P. Przekaznik 1P podtrzymuje si¢
swoim stykiem 3, 12. Odbywa si¢ cykl diamentowania sciernicy. Przekaznik 1P zwiera swéjstyk 2,3
powodujac wzbudzenie zaworu odcinajgcege EZO. Ciecz chtodzaca dostarczana jest w strefg
diamentowania $ciernicy i w strefg sziifowsnia. Po zakonczeniu cyklu diamentowania $ciernicy
zostaje naci$nigty krancowy wylacznik WK, ktéry rozwiera swoéj styk. Zostaje odwzbudzony
przekaznik 1P, ktéry rozwiera nastgpnie swdj styk 2, 3. Zostaje odwzbudzony zawér odcinajacy
EZO i ciecz chtodzaca nie dostaje si¢ w strefe¢ diamentowania $ciernicy i w strefg szlifowania.

Przy pracy na twardy zderzak bez kontroli czynnej wymiaru ustawienia przedmiotu wzgledem
$ciernicy potozenie stykow przetacznika 1W rezymu pracy jest nastg¢pujace: styki 6. 71 2, 9 s3
rozwarte a stvki 6,817, 10 s3 zwarte. Naci$nigcie na przycisk 1A powoduje wzbudzenie przekaznika
2P posuwu wrzeciennika $ciernicy i wzbudzenie czasowego przekaznika 1PC cyklu pracy. Przeka-
Znik 2P podtrzymuje si¢ swoim stykiem 3, 7. Nastgpuje posuw wrzeciennika Sciernicv. Czasowy
przekaznik 1PC zwiera swoj styk 2, 9. Zostaje wzbudzony zawér odcinajacy EZO. Odbywa si¢
szlifowanie a ciecz chtodzaca dostaje si¢ w strefe szlifowania i w strefe diamentowania $ciernicy.
Czasowy przekaznik 1PC po uptywie nastawionego okresu czasu rozwiera swoj zwloczny styk 7, 8
powodujac odwzbudzenie przekaznika 2P. Wrzeciennik $ciernicy wraca do pozycji wyjsciowe;j.
Przekaznik 2P rozwiera swoj styk 3, 7 i zostaja odwzbudzone czasowy przekaznik 1PC i zawor
odcinajacy EZO. Ciecz chtodzaca nie dostaje si¢ w strefe szlifowania i w strefe¢ diamentowania
$ciernicy. Nast¢pny cykl pracy uruchamia si¢ przez hacisnigcie przycisku 1A.

Przy pracy na twardy zderzak z kontrolg czynng wymiaru ustawienia przedmiotu wzglgdem
$ciernicy pofozenie stykéw przetacznika 1W rezymu pracy jest nastgpujace: styki 6. 71 2,9 sa
rozwarte a styki 6, 81 7, 10 sa zwarte. Naci$nigcie na przycisk 3A powoduje wzbudzenie przekazni-
kéw 3P i 4P. Nastepuje posuw stotu i dosuw czujnika urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru
ustawienia przedmiotu wzgledem S$ciernicy. Przekazniki 3P i 4P podtrzymujg si¢ stykiem 14, 15
przekaznika 4P. Po uzyskaniu wymaganego wymiaru ustawienia przedmiotu wzgl¢dem Sciernicy
urzadzenie do kontroli czynnej zwiera swoj styk KU powodujac wzbudzenie czasowego przeka-
znika 2PC zatrzymania posuwu stotu i opdZnienia posuwu wrzeciennika $ciernicy. St6t zatrzymuje
si¢. Po nastawionym okresie czasu czasowy pfzekaz’nik 2PC zwiera swéj zwloczny styk 3,7
powodujac wzbudzenie przekaznika 2P i czasowego przekaznika 1PC.

Jezeli jednak po wzbudzeniu czasowego przekaznika 2PC st6t wraz z przedmiotem przesung
si¢ za daleko wzgledem $ciernicy rozwiera si¢ styk KA urzadzenia do kontroli czynnej awaryjnego
przesunigcia stotu wzgledem $ciernicy. Zwarcie si¢ styku 3,7 czasowego przekaznika 2PC nie
spowoduje wowczas wzbudzenia przekaznika 2P. Nie nastapi posuw wrzeciennika sciernicy. Po
usunigciu przyczyny awarii cykl pracy uruchamia si¢ ponownie naciskajac przycisk 3A.

Nastepuje posuw wrzeciennika $ciernicy. Czasowy przekaznik 1PC zwiera swoj styk 2,9.
Zostaje wzbudzony zawor odcinajacy EZQO. Rozwarcie styku 13,14 przekaznika 2P powoduje
odwzbudzenie przekaznika 3P i czujnik urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru ustawienia
przedmiotu wzgledem S$ciernicy wraca do pozycji wyjsciowej. Odbywa si¢ szlifowanie a ciecz
chtodzaca dostaje si¢ w strefg szlifowania i w stref¢ diamentowania $ciernicy. Czasowy przekaznik
1PC po uptywie nastawionego okresu czasu rozwiera swoje zwloczne styki 7,8 115,16 powodujac
odwzbudzenie przekaZznikéw 2P i 4P. Wrzeciennik $ciernicy i stot wracaja do swoich pozycji
wyjéciowych. Przekaznik 2P rozwiera swéj styk 3,7 i zostaja odwzbudzone czasowy przekaznik
1PC i zawor odcinajacy EZO. Ciecz chtodzaca nie dostaje si¢ w strefe szlifowania i w strefe
diamentowania $ciernicy. Nast¢pny cykl pracy uruchamia si¢ poprzez nacisnigcie przyvcisku 3A.

Przy pracy z urzadzeniem do kontroli czynnej wymiaru §rednicy przedmiotu bez kontroli
czynnej wymiaru ustawienia przedmiotu wzglgdem $ciernicy potozenie stykdw przetgcznika 1W
jest nast¢pujace: styki 6,712,9 s3 zwarte a styki 6,817, 10 sa rozwarte. Nacis$nigcie na przycisk 1A
powoduje wzbudzenie przekaZnika 2Pi zaworu odcinajacego EZO. Nast¢puje posuw wrzeciennika
$ciernicy. Odbywa si¢ szlifowanie a ciecz chtodzaca dostaje si¢ w strefe szlifowania i w strefe
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diamentowania §ciernicy. Po uzyskaniu wymaganego wymiaru $rednicy przedmiotu urzadzenie do
kontroli czynnej rozwiera swoj styk KC powodujac odwzbudzenie przekaznika 2P. Rozwiera si¢
styk 3,7 przekaznika 2P. Zostaje wzbudzony zawdr odcinajacy EZO. Wrzeciennik $ciernicy wraca
do pozycji wyjsciowej. Ciecz chtodzaca nie dostaje si¢ w strefg szlifowania i w stref¢ diamentowania
Sciernicv. Nastepny cykl pracy uruchamia si¢ poprzez naci$nigcie przycisku 1A.

Przy pracy z urzadzeniem do kontroli czynnej wymiaru §rednicy przedmiotu z kontrolg czynng
wymiaru ustawienia przedmiotu wzgledem sciernicy potozenie stykow przetagcznika 1W rodzaju
pracy jest nastgpujace: styki 6,7 12,9 sa zwarte a styki 6, 8 i 7, 10 s3 rozwarte. Po nacisnigciu
przycisku 3A zostaja wzbudzone przekazniki 3P i 4P. Nast¢puje posuw stotu i dosuw czujnika
urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru ustawienia przedmiotu wzglgdem $ciernicy. Po uzyskaniu
wymaganego wymiaru ustawienia przedmiotu wzgl¢dem $ciernicy urzadzenie do kontroli czynnej
zwiera swoj styk KU powodujac wzbudzenie czasowego przekaznika 2PC. St6t zatrzymuje sig. Po
nastawionym okresie czasu czasowy przekaznik 2PC zwiera swéj zwloczny styk 3,7 powodujac
wzbudzenie przekaznika 2P i zaworu odcinajacego EZO. Nast¢puje posuw wrzeciennika ciernicy.
Rozwarcie styku 13, 14 przekaznika 2P powoduje odwzbudzenie przekaznika 3P i czujnik urzadze-
nia do kontroli czynnej wymiaru ustawienia przedmiotu wzglgdem Sciernicy wraca do pozycji
wyjéciowej. Odbywa si¢ szlifowanie a ciecz chlodzaca dostaje si¢ w strefg¢ szlifowania i w strefe
diamentowania $ciernicy.

Po uzyskaniu wymaganego wymiaru $rednicy przedmiotu urzadzenie do kontroli czynnej
rozwiera swoje dwa styki KC powodujac odwzbudzenie przekaznikéw 2P i 4P. Wrzeciennik
$ciernicy i stot wracaja do swoich pozycji wyjsciowych. Przekaznik 2P rozwiera swdj styk 3,7 i
zostaje odwzbudzony zawér odcinajacy EZO. Ciecz chtodzaca nie dostaje si¢ w strefe szlifowania i
w strefe diamentowania $ciernicy. Nastepny cykl pracy uruchamia si¢ przez naci$niccie
przycisku 3A.

Zastrzezenie patentowe

Uktad do automatycznego sterowania przeptywem cieczy chtodzacej w szlifierce, zawierajacy
zawor odcinajacy sterowany elektromagnetycznie, ktdrego cewka taczy si¢ ze zwiernym stykiem
stycznika zalaczajacego silnik napgdu sciernicy potgczonym ze zwiernym stykiem przekaznika
diamentowania $ciernicy, w obwodzie przekaznika posuwu wrzeciennika $ciernicy znajduje si¢ styk
dwupotozeniowego przetacznika rodzaju pracy rozwarty przy pracy na twardy zderzak a zwarty
przy pracy z kontrola czynng wymiaru sciernicy przedmiotu, ktérego konce potaczone s3 zdwoma
szeregowo potaczonymi rozwiernymi stykami. stykiem dwupotozeniowego przetacznika rodzaju
pracy, zwartym przy pracy na twardy zderzak i stykiem zwlocznym czasowego przekaznika cyklu
pracy, znamienny tym, ze mi¢dzy obwodem zaworu odcinajacego (EZO) sterowanego elektromag-
netycznie a obwodem przekaznika (2P) posuwu wrzeciennika $ciernicy znajduje si¢ rozwierny styk
(7,9) przekaznika (3P) dosuwu czujnika urzadzenia do kontroli czynnej wymiaru ustawienia
przedmiotu wzgl¢dem Sciernicy potaczony ze zwiernym stykiem (2,9) czasowego przekaznika
(1PC) cyklu pracy i potaczony ze stykiem (2, 9) dwupotozeniowego przetacznika (1W) rezymu
pracy, rozwartym przy pracy na twardy zderzak, cewka natomiast czasowego przekaznika (1PC)
cyklu pracy faczy si¢ z obwodem przekaznika (2P) posuwu wrzeciennika $ciernicy poprzez styk
(7,10) dwupotozeniowego przetacznika (1W) rezymu pracy, zwarty przy pracy na twardy zderzak.
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