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Urzadzenie do kontroli czynnej pracy szlifierki
Patent trwa od dnia 22 paZdziernika 1962 r.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest urzg-
. dzenie do kontroli czynnej (w czasie obrébki)
na szlifierkach, zwlaszcza do otworéw, zaopat-
mone w przekaZznik elektronowy o dzialaniu
zwlocznym.

Znane dotychczas urzadzenia do kontroli
czynnej pracy szlifierki, dzialajace zaréwno na
zasadzie mechanicznej, pneumatycznej, pneuma-
tyczno-elektrycznej i elektronicznej majg te za-
sadniczg wade, ze impuls czujnika pomiarowego
jest natychmiast przekazywany do organéw wy-
konawczych obrabiarki, przy czym w przypadku
edy nie jest on spowodowany osiggnieciem na-
stawionego wymiaru, lecz przypadkowym kroét-
kotrwalym zwarciem stykéw md przyklad wsku-
tek owalnoSei lub mnych deformacji szlifowa-
nego przedmlotu zostaje — mimo to przekazany
organom wykonawczym powodujgc ich zadzia-
lanie, na przyklad wylaczenie obrabiarki, ktére
‘uniemozliwia dalsza obrélbke przedmiotu Z te-

*) WlaSciciel patentu oéw1ad¢zyl ze tworey
' wynalazku jest inz. Roman Nowak. ¢

‘g0 powodu zainstalowane. urzadzenia do kon-

troli czynnej sg czesto wylaczane Dbrzez obstuge
szlifierek.

Powyzszej wady nie ma urzadzenie do kon-
troli czynnej pracy szlifierki wedlug wynalazku,
zaopatrzone w elektronowy przekaznik czasowy
dzialajacy na zasadze eliminacji przypadkowych
krétkotrwaltych zwaré, dzieki czemu przekazuje
ono na organy wykonawcze wylacznie te zwar-
cia czujnika pomiarowego, ktére sa wynikiem
osiagniecia nastawionego wymiaru, eliminujgc
tym zaburzenia w pracy obrabiarki. Dalszg za-
letg urzgdzenia wedlug wymalazku jest fakt, ze
zwarcie stykéw wspélpracujacego z urzadze-
niem czujnika elektrostykowego nastepuje bez-

- pragdowo, wskutek czego nie ulegaja one spie-

kaniu, podnoszac tym pewno$§é ‘dzialania urza-
dzenia.

-~ Wynalazek jest waasmony na zalgczonym
rysunku , na ktérym fig. 1 przedstawia schemat

elektryczny urzadzenia do kontroli czynnej. pra=

:éy szlifierki z dwoma przekaZnikami czasowymi,
stuzacymi do sterowania obrdbki zgrubnej i wy-



kanczajgcej, fig.- 2 — wykres charakterystyki
statycznej urzadzenia, a fig. 3 — przykladowy
schemat elektryczny szlifierki do szlifowania
zgrubnego i wykanczajacego otworéw, stero-
wanej przez urzadzenie wedlug wynalazku,

Urzadzenie do kontroli c.zynnej pracy szli-
fierki przedstawione przykladowo na fig, 1 i 3,
sklada sie z mastepujacych zespoléw: z dwéch
elektronowych przekaZnikéw czasowych I i II,
uktadu zasilania III, zespolu sygnalizacji §wietl-
nej IV i zespolu Y (fig. 3) sterujgcego organa-
mi wykonawczymi szlifierki. Urzgdzenie wspél-
pracuje z dwustopniowym czujnikiem elektro-
stykowym, dowolnej konstrukecji, ktéry po o-
siagnieciu zadanych wymiaréw szlifowania po-
woduje kolejne zwarcie stykéw, sterujgcych po-
szczegblnymi przekaznikami czasowymi I i II
urzadzenia.

Przekaznik czasowy I i II sklada sie z pen-
tody mocy V1 lub V2, w ktérej obw6d anodowy
jest wlgczony przekaznik teletechniczny P1 lub
P2, blokowany kondensatorem C, a w obwéd
siatki sterujacej — znany uklad czasowy RC,
zlozony z regulowanego oporu RI lub R2, u-
mozliwiajgcego -nastawienie wielkoSci zwloki
(opéznienia dzialania) oraz z wigczonego réwno-
legle kondensatora C1 lub C2 i styku 1P1 lub
1P2, zamykanego przez przekaznik ‘teletechnicz-
ny Pl lub P2. Do uruchomienia przekaznika

stuzy zestyk K1 lub K2 wspélpracujgcego z u-

rzadzeniem czujnika elektrostykowego, wlaczony
w obwoéd katody lampy V1 lub V2. Uklad za-
silania TII przekaznikéw czasowych I i II oraz
zespotu sygnalizacyjnego IV sklada si¢ z trans-
formatora T, wylacznika blyskaw:lcmego Wb
i zabezpieczen Bl i B2.

Normalnie otwarte zestyki 2P1 i 2P2 prze-
kaznikéw teletechnicznych P1 i P2 sg wiaczo~
ne w obwdd cewek przekaznikéw pomocni-
czych PP1 i  PP2 (zespotu  steruja-
cego V — fig. 3), ktére swoimi stykami
1PP1 i 1PP2 steruja elektromagnesy E1 i E2
rozdzielacza elektrohydraulicznego, wilgczajace-
go maped odpowiednich organéw wykonawczych
szlifierki. Do =zasilania tych elektromagnesow
E1 i E2 stuzy uklad zlozony z transformatora
Tr i prostownika selenowego Pr, natomiast do

wylgczania elektromagnesu. El, po wykonaniu
sterowanego przez niego zabiegu — wylatzmk
krancowy WKI. -

Zespélsygmalnzacyuny zasﬂanymezl:ran.stor-
mator Tr" sklada sie z trzech lampek- L1, E2,
i L3. Lampka L1 wlaczona przez wylacznik Wb
sygnalizuje ' wlaczenie urzgdzenia.- Lampka L2,
wlgczana przez mnormalnie zwarty styk 3P1

przekazmka teletechnicznego P1 i wyljcznik
krancowy WKI, sygnalizuje rozpoczecie pierw-
szego cyklu obrébki i gasnie w chwili zadzia-
lania przekaznika czasowego I. Natomiast lamp-
ka L3 wlaczana przez normalny zamkniety styk )
P2 przekaznika teletechnicznego P2 i mormal-
nie otwarty styk 4P1 przekaZnika teletechnicz-
nego P1, sygnalizuje wlgczenie drugiego cyklu
obrobki (wykarczajacej) i gasnie po zadz1alamu
przekaznika czasowego II,
Instalacja elektryczna wkladu sterowania sil-

nikéw szlifierki uwidoczniona przyktadowo na
fig. 3 sklada sie z czterech stycznikéw elektro-

magnetycznych S1, S2, S3 i S4, sterujacych silw= -

kami: napedu tarczy $ciernej (S1), napedu wrze-
ciona roboczego (S2), napedu posuwu roboczego
(S3) i napedu pompy olejowej (S4). Stycznilki te
s3 zaopatrzone w zabezpieczenia termiczne
WT1, WT2, WT3, WT4 i wlaczane lub * wyla-
Czane za pomocy przyciské6w sterujgcych O i J.

Dzialanie urzgdzenia wedlug wyna.laz.ku opi-
sano ponizej.

Urzadzenie przedstawione przykladowo na fig. .
1 i 3 jest przeznaczone do kontroli czynnej
pracy szlifierki do otworéw, wykonujacej na-
stepujace zabiegi: szlifowanie zgrubne, obcig-
ganie tarczy, szlifowanie wykanczajgce oraz
sprowadzenie zespoléw obrabiarki do pozycji
wyjSciowej.

W celu uruchomienia obrabiarki wlacza sie

-przyciski J wszystkich stycznikéw S1, S2, S3

i S4 wuruchamiajgcych silniki napedu tarczy
wrzeciona gléwnego posuwu roboczego i pompy
olejowej ukladu hydraulicznego oraz wiacznik
Wb ukladu zasilania urzadzenia wskutek czego
zapala sie lampka sygnalizacyjna L1. Nastepnie
whacza sie, niewwidoczniong na rysunku dzwig-
nig, posuw suportu szlifierki w polozenie, w
ktérym rozpoczyma sie zabieg szlifowania zgrub-
nego.

W czasie obrébki obydwa styki K1 i K2,
czujnika elektrostykowego, sterujacego urza-
dzeniem kontrolnym, sg rozwarte wskutek cze-
go lampy V1 i V2, ktérych katody i anody s3
podigczone do jednego bieguna oraz przekaZni-
ki teletechniczne P1 i P2 — mie pracuja. W cza-
sie ujemnych okres6w mapiecia zasilajacego,
kiedy na anodzie i katodzie lampy V1 i V2
istniejg - potencjaly. ujemne — na ich -siatkach

sterujacych wystepuja réwnoczeénie -potencjaty

dodatnie wskutek czego przez nie- plynie prad
siatkowy. Prad ten 1laduje kondensatory C1
i C2 ukladéw czasowych do potencjalu réwnego
spadkowi napiecia na oporach -réwnoleglych RI




i R2, przy czym biegun ujemny tych kondensa-
tor6w jest po stronie siatki sterujacej lamp.

. Po osiggnieciu nastawionego na dwustopnio-.
wym czujniku elektrostykowym wymiaru, od-
powiadajgcego zakonczeniu szlifowania zgrub-
nego, czujnik powoduje zwarcie zestyku KI,
wskutek czego katoda lampy V1 zostanie pola-
czona z tym samym biegunem co jej siatka
sterujagca i ladowanie kondensatora zostanie
" przerwane, gdyz katoda lampy V1 uzyskuje w
czasie ujemnych pélokreséw — potencjat dodat-
ni wzgledem siatki. Lampa Vi jest tak diugo
zablokowana dopéki kondensator w obwodzie
siatkowym nie rozladuje sie przez réwnoleglty
nastawicny na odpowiedni czas opér RI, po
czym ujemny potencjal podtrzymywany mna
siatce lampy ladunkiem kondensatora znacznie
spada i nastepuje odblokowanie lampy, powo-
dujgc przeplyw pradu przez uzwojenie prze-
kaznika P1 i jego zadzialanie.

Nastawiany za pomoca regulowanego oporu
R1 czas zwhoki T, to jest czasod chwili. zwarcia
styku K1 do chwili zadzialania przekaznika P1
ustala sie przy tym jako nieco wigkszy od cza-
su jednego pelnego obrotuprzedmiotu obrabia-
nego, tak ze odpowiadajagca mu droga tarczy
wynosi x3 = py - T, gdzie py — jest posuwem
czasowym tarczy. Warto§é ta stanowiaca war-
tos¢ bledu obrébki jest jednak tak mata (uta-
mek mikrona), ze nie wplywa na dokladnos?
obroébki. .

Po zadzialaniu przekaznika P1 jego normal-
nie otwarty styk 1P1 powoduje zwarcie kon-
densatora C1, laczac bezpoérednio siatke z ka-
toda i eliminujac przez to drgania przekazni-
ka w chwili Iaczenia. Poniewaz lampa jest
przewodzaca tylko w czasie dodatnich pélokre-
s6w napiecia anodowego przez uzwojenie prze-
kaznika plynie prad pulsujacy, ktoéry zostaje
wygladzony za pomoca kondensatora filtruja-
cego C.

Rownoczeénie zadzialanie przekaZnika PI
zwiera normalnie otwarty styk 2P1, kiéry za
poérednictwem przekaZznika pomocniczego PP1
wlgcza elektromagnes E1 rozdzielacza hudrauli-
cznego, powodujac przerwanie obrébki zgrub-
nej i wprowadzenie tarczy w pozycje obciaga-
nia (diamentowania). Ponadto zwarcie przez ten
przekaznik normalnie zamknietego styku 3P1
powoduje zgasniecia zaré6wki L2 sygnalizujgc
koniec szlifowania zgrubnego, a zwarcie mnor-
malnie otwartego styku 1P1 — wlaczenie za-
réwki L3 oznaczajacej poczatek obrébki wy-
kanczajacej.

Po skonczonym diamentowaniu nastgpuje sa-

moczynne - rozwarcie wylgcznika krancowego
WK1, wprowadzenie tarczy do pozycji roboczej,
zamiana parametrow szlifowania i rozpoczecie
szlifowania wykanczajacego.

W czasie obrébki wykanczajacej zestyk K2.
przekaznika czasowego II jest rozwarty, nato-
miast po uzyskaniu mnastawionego na dwusto-
pniowym czujniku elektrostykowym wymiaru
nastepuje zwarcie styku K2 poprzez styk Kl1,
powodujgc takie samo dziadtanie przekaZznika
czasowego II jak wyzej opisane dzialanie prze-
kaznika czasowego I. W wyniku otrzy-

muje sie zadzialanie przekaznika P2 ze
zwloka, ktorej czas P2 nastawiony na
oporze R2 jest réwniez mieco wiekszy od

czasu jednego pelnego obrotu przedmiotu. Prze-
kaznik P2 zwiera mormalnie otwarty styk 2P2,
ktéry za posrednictwem przekaznika pomocni-
czego PP2 wlacza elektromagnes E2 rozdziela-
cza hydraulicznego powodujac przerwanie cb-
rébki i doprowadzenie zespoléw szlifierki w
potozenie wyjsciowe, a réwmoczeSnie — zwiera
normalnie zamkniety styk 3P2 powodujac'prze-
rwanie obwodu zasilania lampki L3 sygnalizu-
jacej koniec obrébki wykanczajacej.

W chwili, gdy tarcza =zostaje doprowadzona
w polozenie wyjéciowe nastepuje samoczynne
wycofanie czujnika elektrostykowego i rozwar-
cie stykéw K1 i K2, a urzadzenie kontrolne zo-
staje sprowadzone do pozycji zerowej i przy-
gotowane do nastepnego cyklu pracy. :

W przypadku, gdy w trakcie obrébki nastapi
krotkotrwaly zestyk ktérego$ ze stykéw K1 lub
K2 czujnika elektrostykowego, spowodowany na
przyklad owalizacjg przedmiotu, przy czym czas
tego zestyku jest mniejszy od mnastawionego
czasu T1 lub T2 jednego pelnego obrotu przed-
miotu — odpowiedni kondensator C1 lub C2
ulega tylko czesciowo roztadowaniu,a w chwili
ponownego rozwarcia zestyku K1 lub K2 zosta-
je ponownie dotadowany. Dzigki temu to chwi-
lowe zwarcie nie powoduje odblokowania lam-
pPyi uruchomienia przekaznikéw P1iP2, atym
samym nie jest przekazywame organom wyko-
nawczym szlifierk:.

“Réwniez w przypadku szlifowania otworéw
ksztaltowych  (przerywanych), mna przyklad
otworéw wieloklinéw, chwilowe zwarcia zesty-
kéw K1 'i K2 powodowane uskokami materia-
tu nie sg przekazywane ma organy wykonawcze
szlifierki, i

Uwidoczniony na fig. 2 wykres charakterys-
tyki statycznej przekaZnikéw czasowych urzg-
dzenia wedlug wynalazku ilustrujacy prad
plynacy przez przekaZnik I i II w funkcji wy-
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thiaru x szlifowanego przedmiotu pokazuje, ze
w chwili osiggniecia wymiaru x; w punkcie 1,
w ktérym nastepuje bezpragdowe zwarcie styku
K1 przekaznika czasowego I, rozpoczyna sie
wzrost pradu plynacego przez przekaznik. Wiel-
ko$§é pradu uzyskuje przy tym swoja warbo§é
maksymalng odpowisdajgcg przewodnictwu
lampy V1 w punkcie 2, w czasie (zwloki) T1,
w ktérym tarcza szlifierki zbiera materiat
o grubosci x;, = T1 - py réwnej utamkowi mi-
krona, :

Podobnie po osiagnigciu w obrébce wykan-
czajgcej nastawionego wymiaru nastepuje w
punkcie 3 zwarcie zestyku K2 i rozpoczyna sie
powolny wzrost pradu plyngcego przez prze-
kaznik II, osiggajgcy maksimum w punkcie 4,
po czasie (zwloki) T2, w ktérym tarcza przeby-
wa jeszcze ' droge x2 .= T2 - ph, stanowigca
warto§¢ bledu mie przekraczajagcego jednak
rowniez ulamka mikrona, W punkcie 4 naste-
puje zakonczenie cyklu obrébki.

Urzadzenie do kontroli czynnej wedlug wy-
nalazku moze znaleZé réwniez zastosowanie do
innego rodzaju obrabiarek.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie do kontroli czynnej pracy szli-
fierki, posiadajgce dwa lub kilka elektrono-
wych przekaZnikéw czasowych, z ktérych
kazdy jest sterowany zestykiem wielosto-
pniowego czujnika elektrostykowego, wig-
czonym w obwéd lampy elektronowej, majg-
cej w obwodzie anodowym przekaZnik, wilg-
czajgcy poprzez przekaznik pomocniczy —

" elektromagnes rozdzielacza ukladu hydra-
ulicznego, sterujacego organami wykonaw-
czymi szlifierki, znamienne tym, ze jest wy-
posazone w uktad czasowy RC, wlgczony w
obwéd siatki sterujacej lampy elektmonowej
(Vy) lub (V) i polaczony za posSrednictwem
zestyku (Kj) lub (K;) czujnika elektrostyko-
wego z katoda lampy (V,) lub (V2), ktéry
powoduje opéznienie przekazywania impul-
su wywolanego zwarciem zestyku (K;) lub
(K2) na organy wykonawcze, przy czym na-
stawiony na oporze (Ry) lub (R,) czas zwloki
jest wiekszy od czasu jednego catkowitego
obrotu (lub jednego skoku) obrabianego
przedmiotu, dzieki czemu uzyskuje sie wy-
eliminowanie przenoszenia przypadkowych
zwaré zestyku (Ky) lub (K,) na organy wy-
konawcze obrabiarki.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,

ze w obwdd siatki sterujacej lampy (Vy) lub
(V:) jest wlaczony réwnolegle do ukladu
czasowego RC styk (1P1) lub (1P2) przekaz-
nika (P1 lub P2), eliminujacy jego wibracje
w chwili lgczenia.

. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym,

ze jest wyposazone w zespél sygnalizacyjny
(IV), ktérego lampy (L2 i L3) sterowane sty-
kami (3P1, 3P2 i 4P1) przekaZnikéw (PI
i P2), sygnalizujg poszczegblne fazy obrobki.

Warszawska Fabryka Wyrobéw

Metalowych -

Zastepca inz. Zbigniew Kaminski
rzeczmk patentowy
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