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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do
ostrzenia koncowek skrawajacych do wiertet
poprawne - ksztalty
geometryczne ostrzy zaopatrzonych w nakladki
z weglikéw spiekanych. Koncowki skrawajgce
nazwane powszechnie raczkami s elementem
luznym, ktéory mozna wkladaé i wyjmowaé z
wiertla goérniczego.

Znane dotychczas sposoby i urzadzenia do
ostrzenia mraczkéw do wiertel gorniczych s3a
prymitywne i nie zapewniaja otrzymania po-
prawnego ksztaltu geometrycznego przedmiotu
szlifowanego, a przede wszystkim jednakowych
katow ostrzy skrafwajaéych, jednakowej dlugo-
Sci i identycznych ksztaltéw powierzchni obra-
bianych. NajczesSciej szlifowanie raczkéw odby-
wa sie recznie, nawet w specjalnych wytwor-
niach narzedzi gérniczych, przy czym uzywa
sie do tego celu odpowiednich wspornikoéw

*)’ Wlasciciel patentu oswiadezyl, ze wspol-
tworcann wynalazku sg Alfred Przebindowski
i Jozef Zogala.

stalych lub ruchomych. W kazdym wypadku
jako§é szlifowania uzalezniona jest od umiejet-
nosci szliﬁierzé, péniewaz wsporniki same nie
regulujg odpowiedniego ustawienia raczka
wzgledem tarczy szlifierskiej, co powoduje, ze
ostrza prawie nigdy nie sg uksztaltowane jed-
nakowo. Poza tym szlifowanie takze wymaga
wielokrotnego sorawdzania ksztaltéw ostrzy
sprawdzianami pomiarowymi, co jest ucigzliwe,

pochlania wiele czasu i powoduje wigksze.zu- ..

zycie raczk6w i nakladek z wegliké6w spieka-
nych. Proby rozwigzania tego zagadnienia przez
skonstruowanie odpowiednich wyspecjalizowa-
nych szlifierek i costrzarek nie zostaly uwien-
czone sukcesem.

Ze wzgledu na ciezkie i specyficzne warunki
pracy takiego urzadzenia, mozliwo§é stosowa-
nia nie tylko 'w zakladach wytwérczych, lecz
przede wszystklm w warsztatach kopalnianych,
gdzie racz.kl masowo ostrzy sie przez szlifowa-
nie, powinno ono mieé budowe prostg i nie-
skomplikowang nie reagujagcg na wplywy oa-

nieczyszczeni pylem szlifierskim i ciecza chio-



dzaca, a poza tym pevwna w dzialaniu, latwa
i bezpieczng w obstudze.

Urzadzenie do ostrzemia raczkéw do wiertel
goérniczych wedlug wynalazku usuwa dotych-
czasowe wady i niedogodnoS$ci. Istotng zaleta
urzgdzenia jest przede wszystkim to, ze osigg-
nieto mozliwoéé uzyskania parametréw kato-
wych i liniowyph dla wszystkich wymaganych
ksztaltéw geometrycznych raczkéw gérniczych.
Podczas szlifowania poszczegolne cztery krawe-.
dzie skrawajgce raczka stykajg sie zawsze z
tarcza $cierng w tych samych miejscach i po-
siadajg jednakowe warunki ostrzenia, co gwa-
rantuje wzajemny,
krawedzi. Wielky zaletg i istotng cechg wyna-
lazku jest to, ze tak wysoka jako$¢ i doklad-
nos$¢ szlifowania uzyskano za pomocg urzgdze-
n‘a o prostej budowie, a przy tym o nieskom-
plikowanym dzialaniu. Poza tym urzadzenie to
zapewnia jak najbardziej racjonalne i oszczed-
ne zugycie raczkow przez szlifowanie, ograni-
czajagc sie tylko do minimalnego ubytku po-
irzebnego dla przywrécenia prawidlowego
ksztaltu poszczegélnych ostrzy skrawajgcych.

Zasada konstrukcji urzadzenia wedlug wy-
nalazku jest oparta mna wykorzystaniu wszyst-
kich parametrow geometrycznych raczkéw i
zwigzaniu ich we wzajemny uklad funkcjonal-
ny. Ogoélnie przykiadowe urzgdzenie wedlug
wynalazku sklada sie z suportu zamocowane-
go na szlifierce, przesuwanego wzgledem tar-
czy szlifierskiej recznie za pomocg S$ruby po-
ciggowej i przytrzymujacych elementéw prze-
gubowych osadzonych na suporcie, z imaka do
przytrzymywania raczkow, osadzonego prze-
suwnie na przytrzymujgcych elementach prze-
gubowych suportu, oraz z lgcznikéw elektrycz-
nych ograniczajicych przesuwanie sie imaka,
polaczonych 2z lampkami sygnalizacyjnymi.
Wszystkie te elementy wspélpracujgce ze soba
pozwalajg tak ustawiaé raczek wiertniczy wzgle-
dem tarczy szlifierskiej, aby uzyskaé automa-
tycznie jednakowe zaostrzenie wszystkich czte-
rech krawedzi skrawajgcych i powierzchni
przylozenia. Gleboko$é szlifowania ustala sig
wedlug krawedzi najbardziej zuzytej, a nastep-
nie zbiera 'si¢ nadmiary innych krawedzi do
‘glebokoéci sygnalizowanej przez lampe. Zuzy-
wanie sie tarczy Sciernej jest sygnalizowane za
pomoca odpowiedniego zderzaka w celu doko-

nania zmiany polozenia suportu. Zderzak nie

pozwala jednoczesnie na nieprawidlowe usta-
wienie koncéwki wzgledem tarczy, a zwlaszcza

symetryczny vukiad tych .

zbyi glebokie dosuniecie moggce spowodowac
uszkodzenie sgsiedniego ostrza. .

Przykladowa konstrukcja urzadzenia wedlug
wynalazku jest uwidoczniona ma rysuniku, na
ktérym fig. 1 przedstawia urzadzenie (bez ima-
ka) w rzucie aksonometrycznym, ustawione na
szlifierce pokazanej w widoku z boku, fig. 2 —
w. widoku z gory (z imakiem) w kierunku
strzalki A na fig. 1, fig. 3 — przekr6j wzdluz
plaszczyzny B—B zaznaczonej na fig. 2, fig. 4—
imak w widoku z boku w czeSciowym prze-
kroju, fig. 5 — przekréj wzdbuz plaszczyzny
C—C zaznaczonej na fig. 4, fig. 6 — widok
czolowy imaka od strony wkladanego raczka,
fig. 7 — przekréj poprzeczny imaka wzdluz
plaszczyzny D—D zaznaczonej na fig. 5, a fig.

8—12 przyklady vksztattowania raczka goérni-

czego, przy czym fig. 8 przedstawia widok racz-
ka wzdluz osi symetrii, fig. 9 — przekroj
ostrza plaszczyzng E—E zaznaczong na fig. 8,
fig. 10 — przekrdj ostrza plaszczyzng F—F na
fig. 8, fig. 11 — widok boczny, natomiast fig.
12 — widok raczka w kierunku strzalki G za-
znaczonej na fig. 8.

Urzadzenie w przykladowym wykonaniu po-
kazanym na rysunku sklada si¢ z czterech za-
sadniczych czeéci, to jest z suportu H, imaka
Z, elementu przytrzymujacego, a mianowicie
stolika wahliwego J i lgcznika elektrycznego K.

Do konstrukcji la szlifierki jest zamocowana
prowadnica 1, na ktérej jest osadzony prze- -
suwnie suport H. Suport jest zaopatrzony w
érube pociagows 3, nakretke 5 i korbg 4, za
pomocy, ktérej suport moze byé przesuwany
prostopadle wzgledem osi tarczy szlifierskiej 2.

Na suporcie H sg umieszczone stale wspor-
niki 8, w ktérych jest ulozyskowany przegubo-
wo uklad elemeniéw przytrzymujgcych i usta-
wiajgcych raczek R wzgledem tarczy szlifier-
skiej (2), na przyklad sté! prowadniczy J ulo-
iyskkowany przegubowo na sworzniach 9 i wspor-
nik 6, regulowanv od gory s$rubg 7. Na wspor-
nikach 8 w gniazdach 10 z jednej strony i w
gniazdach 12 stolika J z drugiej strony sa osa-
dzone sprezyny !1, ktére utrzymujg stolik J
'w polozeniu takim, aby posiadat nachylenie do
plaszczyzny poziomej réwne katowi ﬂ przylo-
zenia ostrza raczka R ustalone od géry érubg
regulacyjng 7 na wsporniku 6. Jednocze$nie
odleglo§é osi sworznia 9 w stosunku do po-
wierzchni skrawajacej $ciernej tarczy 2; usta-
lona przez ruch suportu H za pomocq korby 4,
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wyznacza wielko§é r, tj. promienia zaoxragle-
nia‘powierzchni natarcia ostrza. Na wsporni-
kach 8 i stole J sq zamocowane wystepy 13 i 14
ogramjace kat obrotu stotu J, a tym samym
glebokosé zaokraglema powxerzchm natarcla

- Przegubowo ulozyskowany st6l J jest zaopa-
trzony w dwie prowadnice rolkowe 15 i 16,
ustawione pod katem do osi stolu (fig. 2), ktéry
odpowiada katowi pochylenia krawedzi tna-
cych raczka R. -

Prowadnice rolkowe 15 i 16 utworzone 53
z ukladéw przednich pionowych rolek 17, tyl-
nych rolek pionowych 18, przedniej rolki po-
ziomej 19 oraz poziomych rolek dolnych 20 i
géornych 21. Jednoczeénie do stolu J zamoco-
wany jest zderzak 22 (fig. 2) zépewniajacy
utrzymanie wlasciwege promienia 7 ostrza racz-
ka R, a pod prowadnicami 15 i 16 umocowa-
ne sg przegubowo w stole J na sworzniach 24
dzwigienki sygnalizacyjne 23 i 23a, ktére dol-
nymi ramieniami opieraja si¢.o przyciski 25
lgcznikéw elektrycznych K, polaczonych prze-
wodem 26 z zaré6wka sygnalizacyjng 27, Stét J
wraz z prowadnikami 15 ‘i 16 jest wigc lak
wykonany, by przesuwanie imzka bylo bloko-
wane w poloZzeniach zapewniajacych popraw-
ne katy i ksztalt szlifowanej koncéwki raczka.
- Imak Z wsuwany do prowadnicy 15 albo 16
sklada ‘sie z kadluba 28 o przekroju kwadrato-
wym, zakoriczonege przednig $ciankg 29 z otwo-
rem 30 do wkladania raczka R. Wewnatrz ka-
dluba znajduje sie stozkowata tuleja zwiera-
jaca 31, a w niéj tuleja zZaciskajaca 32 do za-
mocowsania koncéwki cylindrycznej RI1 raczka
R. Tuleja zaciskajaca 32 jest polgczona gwin-

‘tem ze $rubg $ciaggajaca 33, zakonczong reko-

jedcig 34 i ulozyskowana w kolnierzu 35 po-
miedzy . tylng §cianks 36imaka a podkladka 37.
Przez pokrecenie rekojedcig 34 zwiera sie lub
rozwiera tulejka 32 mocujgca raczek R w ima-
ku. Poza tym w kadiubie imaka, w tulejce wo-
dzacej 38 jest umieszczony zatrzask 39, ktérego
przesuw do przodu powoduje mapér sprezyny
40 i jest blokowany lub zwalniany klinem tra-
pezewym 41 osadzonym. wahliwie na sworzniu
42. Zatrzask 39 r.osiada ogranicznik pelny 43,
Jf{‘térego,krawedz’ 43a jest krawedzia ustalajaca
glebokoé¢ szlifowania krawedzi I i II raczka
i ogranicznik njepelny 44, ktérego krawedz
d4a ]est krawedzm, ustalajgcg gleboko$é szlifo-
wama IkalWQdZL III raczka R, a krawedZ ogra-

‘mczmka 44b jest krawedzig ustalajaca  glgbo-

koé¢ szlifowania krawedzi IV. Na ograniczniku

43 krawedz 43a przy szlifowaniu opiera si¢ o
dzwignie 23 lub 23a, krawedz 44a ogranicznika
44b ktéra Jest wy.,umeta do przodu o w1elkosé
m, opiera sie' tylko o WyZszg diwx.gme 23, na-
tomiast krawedz 44b opiera si¢ o nizszg dzw1
gnie 23a. Poszczego].ne polozenia imaka i Jego
ogranicznik6w na prowadnicy 15 lub 16 usta-,
laja wzgledem tarczy 2 pozycje szlifowania pgﬂ
szczegllnych ostrzy I—IV raczka R. )

Klin trapezowy 41 imaka:Z wchodzi W Wy~
cigcie zatrzasku 39, a zwalnianie jego odbywa
si¢ dzwignig 45 osadzong na sworzniu  46- w
podstawie 47 przykreconej do kadluba 28. W
polozeniu normalaym klin trapezowy 41.. jest
dociskany do zatrzasku 39 zaczepem 48 dzwi-
gni 45, poprzez sprezyng 49 wspartg w gniez-
dzie 50 na kadlubie 28. Zaczep 48 jest jedno-
czesnie wsuniety pod glowke sruby 51 wkreco-
nej do klina 41. Przez naclsmecle dzwigni 45
i Sci$niecie ‘sprezyny 49 zaczep 48 podnosi klin
41 do géry zwalmajac zatrzask 39, ktéry spres
Zyna 40 przesuwa do przodu. Przy umieszczo-
nym imaku na jednej z prowadnic 15 lub .16,
przesuwajgcy si¢' do przodu zatrzask 39 wspie-
ra si¢ w zaleznodci od polozenia jednej z kra-
we_idzx 43a, 44a i 44b ogranicznikéw. 45 lub 4“4
o dzwignie sygnalizacyjng 23 lub 23a.

Lacznik elektryczny K, ktérego przycisk 25
wsparty na sprezynie 55 styka sie z dolnym
konicem diwigni sygnalizacyjnej 23, sklada sie
z ‘cylindra 52, zamocowanego do stolu wahli-
wego J oraz ze stykéw elektrycznych 56 i 57
polaczonych przewodem 26 z zaréwka sygnali-
zacyjng 27. Wyjscie przewodu 26 jest' zabezpie-
czone gumowsg uszczelka 58 a ‘wyjécie przyci-
sku 25 gumowy uszczelka membranows 59, co
zabezpiecza wné¢irze lgcznika przed uszkodze-
niem od cieczy chlodzacej lub pylu. -

: 'O-pisa-ne' przykladowo' urzadzenie, w. swoich
szczegélach moze byé oczywiscie réznie roz-

wigzane, tak na przyklad zamiast dwéch pro-
wadnic 15 i 16 dla Imaka Z mozna zastosowaé
jedng prowadnice, zmieniajac odpowiednio po-
lozenie suportu H, wzglednie stolu J albo in-
nego ukladu skladajacego si¢ z podtrzymuja-
cych, przegubowych elementéw umieszczonych
na tym suporcie. Mozna na przyklad zamiast

dwéch prowadnic w zamocowanym przegubowo

imaku zastosowaé uklad rmmoétrodowy za po-
‘mocg k'térego raczek bedme obracany w celu
przyjecia odpowxedmej pozycn do szhfowama

'poszczegéhlych krawedzx I—IV W tym plrz)'-
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padku obré6t mimosrodowy o wielkoé¢ P za-
znaczong na fig. 8 powoduje ustalenie pozycii
szlifowania odpowiedniej pary krawedzi ostrza.
Nastepnie urzadzenie moze posiadaé dodatko-
Wo oslony lub odpowiednia obudowe zabezpie-
czajacy jego elementy przed dzialaniem pylu
1ub wody stosowanej do chlodzema szlifowa-

_nego raczka.

) Poslugiwanie - sie urzadzeniem wedlug wy-
nalezku nie wymaga -specjalnych umiejetnoéci
e strony obstugi. Podstawowa zasadg jego
uzytkowania jest rozpoczynanie szlifowania od
najwiecej zuzytej lub. uszkodzonej krawedzi
raczka, 1o zmaczy wymagajgcej najglebszego
szlifowania. Ten -warunek jest konieczny dla
racjonalnego szlifowania, jak réwniez dla po-
prawnego ustawienia polozenia zatrzasku 39
imaka Z. Poslugiwanie si¢ urzadzeniem ma
przebieg nastepujacy.

Szlifowany raczek R wklada si¢ konicéwka
cylindryczng R1 de otworu 30 i tulejki zacis-
kowej 32 az do oporu. Nastgpnie pokreca sie
rekojedciq 34, zaciskajac koricowke RI w tulej-'
ce 32. Tak przygotowany imak Z wraz z zalo-
sonym raczkiem K wkiada sie do prowadnicy

.15 lub 16 w zaleznosci od tego, ktéra z krawe-
dzi wymaga wczesniejszego szlifowania, przy
‘czym w prowadnicy 15 ostrzone sg wewnetrz—

ne krawedzie skrawajgce I i I, a w prowad/-‘

nicy 16 zewnetrzne II i IV,

. Po uruchomieniu tarczy szlifierskiej 2, do-
ciska si¢ do niej krawedz szlifowans raczka,
trzymajac rekg za rekojeé¢ 34 i réownoczednie
naciskajgc na diwignie 45. W ten sposéb pierw-
523 krawedZ ostrzy sie przy zluzewsnym za-
trzasku i stale qpierajgcym sie¢ jednym z ogra-
nicznikéw 43 i 44 na diwigni sygnalizacyjnej
23 lub 23a. Po maostrzeniu wstepnym wybranej
krawedzi na wymagang gieboko§¢, zwainia sie
dZwignie 45, co powoduje zablokowanie zatrza-
sku 39. Jestto jednocze$nie polozenie-ogranicz-
nika 43 lub 44 ustalajgce glebokosé¢ szlifowania
nastepnych krawedzi tngcych raczka. Po wste-
pnym, igtebokosciowym zeszlifowaniu krawedzi,
trzymajac za rekoje$¢é 34 i naciskajac stopnio-
wostb! wahliwy J ku dolowi w kiierunku strzal-
ki 60, rpakawnej na fig. 1, powod-1je sie jego obrét
" woké! osi sworzni 9 az do zetkniecia sie zde-
‘rzakéw 13 i 14, dzieki czemu powierachnia przy-
‘lozenia raczka R zostaje zaokraglona promie-
niem r (tig. 9 i 10). Przed rozpoczeciem szlifo-

‘wania powinno si¢ sprawdzif, czy stél wahli-.

‘wy J ma pochylenie pdpowiadajace katowi P,

co mozna wyregulowaé¢ za pomocy S$ruby 7.
W miare zuzywania si¢ tarczy 2, odleglosé r
reguluje si¢ przesuwajac supori H ze stolem J
w strone tarczy szlifierskiej 2 przez pokrecenie
korbg 4.

Po catkowitym naostrzeniu jednej krawedzi
sprezyna 11 odciska z powrotem ddgéry stot J
do polozenia wyjsciowego, to jest az do opar-
cia sie o Srube 7 i przeklada sie imak Z z racz-
kiem R w tej samej prowadnicy, obracajac go
0 180° wokél osi wzdluznej. Po przycisnieciu
imaka  rekojescia 34 odbywa sie wstepne do-
glebne szlifowanie nastepnej powierzchni ostrza
raczka, az nastepny ogranicznik zetknie sie
z dZwignia sygnalizacyjng 23, ktéra z kolei na-
ciska przycisk 25 lacznika K, powoduje zwar-
cie stykéw elektrvcznych 56 i 57 oraz zaswie-
cenie zar6éwki sygnalizacyjnej 27. Oznacza to
zakoriczenie doglebnego ostrzenia krawedzi, po-
zostaje tylko zaukraglenie jak poprzednio —
powierzchni przytozenia.

Przekladajac nastepnie imak Z z raczkiem
do drugiej prowadnicy postepuje sie analogicz-
nie, szlifujgc drugg pare ostrzy, przy czym za-
trzask 39 pozostaje tutaj juz nieruchomo tak
jak zostal .ustalony klinem zaciskowym 41 przy
szlifowaniu ostrza pierwszego. Po zaostrzeniu
wszystkich -czterech krawedzi wyjmuje si¢ imak
z prowadnicy, a pokrecajac rekojefcig 34 zwal-
nia sie zacisk tule]k1 321 wysuwa sie raczek R.

Zastrzezenia patemtowe

1. Urzadzenie do ostrzenia raczkéw do wiertet
gérniczych zaopatrzone w tarcze szliflerska,
znamienngé '~ tymy Ze sklada sie z suporiu (H)
zamocowanego do szlifierki i przesuwanego
prostopadle "do osi tarczy szlifierskiej (2)
oraz z imaka (Z} mocujgcego raczek (R) osa-
dzonego na podtrzymujacych elementach
przegubowych suportu w ten sposéb, aby
stosownie do wythaganego ksztaltu geome-
trycznego ostrza raczka (R) imak magl byé
przesuwany do tarczy szliflerskiej na jed-
nakowa glebokosé szhtowama poszczegél-
nych krawedzi ostrza i aby mégt byé usta-
wiany przegubowo w stosunku do tej tarczy
tylko pod wymaganym katem w plaszezy-
Znie poziomej i pionowej, przy czym zakofi-
czenie przesuwania imaka (Z) do tarczy
silifierskiej' (2) jest sygnalizowane lampg
(2?) za pomocy . ogranicznikéw (43 lub 44
1maka " 'ufucharniajaeych licziik *elektrycz-
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ny (K), a ustawianie imaka pod wymaganym
'lga,tem jest ustalone na przyklad zamocowa-
fymi do podtrzymujacych elementéw su-
portu (H) zderzakami (13 i 14) i $rubg na-
stawczg (7) oraz zderzakiem (22) zapewnia-
jacym utrzymanie wlasciwego promienia (7).

2. Urzadzenie wedlug =zastrz. 1, znamienne

tym, ze imak (Z) jest wyposazony wewngtrz
w tuleje zwierajacg (31) i we wchodzgcg do
niej, podobnie uksztaltowang tuleje (32) za-
ciskajgcag koncéwke (21) raczka, w S$rube
Sciggajaca (33), ktérej jeden koniec jest
wkrecony do tulei zaciskowej (32) a drugi
wystajacy na zewnatrz jest zakonczony re-

kojedcig (34), oraz w zatrzask (39) wsparty
na sprezynie (40) blokowany klinem trape-
zowym (41) naciskanym sprezyng (49) po-
przez dzwignie zwalniajgcg (45), przy czym
do przesuwanego zatrzasku (39) sg zamoco-
wane ograniczniki (43 i 44) wystajgce na
zewngtrz, przeznaczone do uruchamiania
elektrycznego Igcznika (K).

Kopalnia Wegla Kamiennego
sWujek®

Zastepca: mgr Tadeusz Szczepanik
rzecznik patentowy
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