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Szlifierki wahliwe, obecnie stosowane w fabry-
kach lozysk toczonych w Polsce, posiadajg czuj-

niki z kontaktami elektrycznymi, umozliwiajg- -

cymi zatrzymanie obrabiarki po wyszlifowaniu
biezni pier§ienia lozyska na zgdany wymiar. W

’ przyrzadzie takim obydwa styki przylutowane sg

do konicowek §rub mikrometrycznych, pozwalaja-
cych na regulacje tolerancji szlifowania biezni.
Przyrzady takie, automatyzujace prace szlifierek
nie eliminujg jednak konieczno$ci pézniejszego
dobierania pierscieni wewnetrznego i zewnetrz-
nego, tak aby ostateczny luz w zlozonym lozys-
ku mies$cit sie w wymaganych tolerancjach. We-
dlug wynalazku za$§ pierScienie bez ich doboru
szlifuje si¢ parami, tzn. wstawiajac do przyrzadu
juz wykonany pier§cien zewnetrzny szlifuje sig
pierScienr wewnetrzny na zagdany wymiar. Po roz-
patrzeniu szeregu konstrukcji opracowano nowy
przyrzad na bazie juz istniejgcych przyrzadow
na szlifierkach, dostosowujac go do nowych za-
dah. Zasadniczg cechg przerobionego przyrzadu

*) Wladciciel patentu oSwiadczyl, ze twoércami
wynalazku sg inz. Waclaw Pelc i inz, Wincen-
ty Chmielewskl

-

jest moznosé szlifowania biezni wewnetrznego
pierécienia z uwzglednieniem wymiaru kulek dla
danego lozyska i wymiaru biezni, wspélpracujg-
cego z poprzednim, pier§cienia zewnetrznego. Bu-
dowa nowego przyrzadu polega na zmianie je-
dnej Sruby mikrometrycznej ze stykiem na Sru-
be innej konstrukcji, poruszanej od dzwigni, u-
mocowanej na stale i zatozeniu dodatkowego sy-
stemu dwoéch ukladéw dzwigni, dotykajacych
koficami biezni pier§cienia zewnegtrznego oraz
stoliczka pomiarowego.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na

- rysunku, przedstawiajagcym schemat polaczen

czujnika w widoku frontowym. Przed urucho-
mieniem szlifowania biezni pierScienia dla dane-
go lozyska pobiera sie wlaSciwe dla niego dwie
dowolne kulki 8 z jednej partil selekcyjnej i
wktada sie je jedna za druga z odpowiednig prze-
kladka dystansowa 13 pomiedzy nimi do kasetki -
stolika pomiarowego. DZwignia 7, doci$nieta do
kulek sprezyng, zatrzymuje sie¢ w swym poloze-
rniu, odpowiadajacym wymiarom kulek. Na sto-
liku pomiarowym 9 kladzie si¢ dowolny pierScieni
zewnetrzny 6 wzglednie wewnetrzny przez zmia-
ne kierunku dziatania ukladu dzwigni. Przesuw
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dﬁvigni 5, dotylkajgcej biezni piérécienla 6 przez
“dodatkowsg dZwignie 4 ustala polozenie styku 12,
umieszczonego na $rubie mikrometrycznej 3.
Pret 10 dotykajacy bieznie wewnetrznego piers-
cienia szlifowanego 1 dziala na diwignie 14.
Zetknigcle sig stykéw 11, 12 powoduje zatrzyma-
nie sie maszyny. Pokrecaniem sruby mikrome-
trycznej 3 ustala si¢ zZagdany wymiar biezni pier-

fcienia -wewnetrznego z uwzglednieniem luzu,

jaki ma mieé lozysko. Po otrzymaniu wlasciwych
wymiaréw blokuje si¢ §rubg mikrometryczng 9
i zamyka wieczko skrzynki pomiarowej, ewentu-
alnie plombujac je, W czasie dalszego szlifowa-
nia pierScieni obsluga maszyny wymienia za
kazdym razem piericien zewnetrzny na stoliku,
a gotowe pierfcienie kompletuje ,,parami*.
‘Zmiana $rednicy pierscienia zewnetrznego po-
woduje zmiany .wielko$ci szczeliny miedzy kon-
taktami 11 i 12, a tym samym odpowiednig zmia-
ne glebokoSci szlifowania pierscienia wewnetrz-
nego. W przypadku zmiany kulek (z innej partii

selekcyjnej) wymienia sie tylko kulki z szuflad-

ki na nowe bez potrzeby regulacji §ruby mikro-
metrycznej, co powoduje analogiczng zmiane
szczeliny miedzy kontaktami 11 i 12.

Zainstalowanic niedrogiego przyrzadu wedtug
‘wynalazku powinno zastgpi¢é prace kwalifiko-
- wanego szlifierza, zlikwidowaé ramanenty pier-
$cieni, nieznajdujacych pary, w drodze z selekcyj-
nego doboru. Drobna ta adaptacja uczyni z ma-
szyny normalnej produkcyjnej maszyne znacznie
sprawniejszg.

Zastrzezenia pafentowe

1. Elektryczny przyrzad réznicowy. do sterowa:-
nia szlifierek, obrabiajacych bieznie pierécie-
ni tozysk tocznych, znamienny tym, Ze posia-
da dwa uklady dzwigni (4, 5, 7), z ktérych u- -
mocowana wahliwie dwuramienna diwignia
(8), dotykajaca do dzwigni (4), zamocowanej
koncem na stale, oraz dwuramienna dzwignia,
(7), opierajaca sie o dwie kulki (8), dotykaja
drugimi koncami biezni pier§cienia np. zewne-
trznego, polozonego na stoliczku pomiarowym
(9), przy czym za pompocg tego ukladu odchyi-
ki od wymiaru nominalnego biezni pier§cie-
nia wspoélpracujgcego i odchylki od wymia-
ré6w nominalnych cze§ci tocznych przenosi sie
na styk kontaktu (12), czujnika, powodujac
zmiane odlegtosci old styku (15), umieszczone-
go po stronie odwrotnej dzwigni (14), co ma
wplyw na glebokosé szlifowania obrabianego
pierScienia wewnetrznego.

2. Elektryczny przyrzad wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze diwignia (7) ukladu jest za-
mocowana obrotowo na przesuwnej czeSci
maszyny w kierunku prostopadtym do ukladu
-dzwigni (5), co pozwala umieszczaé na przy-
rzadzie pierScienie o réznych $rednicach.

3. Elektryczny przyrzad wedlug zastrz. 2 zna-
mienny tym, ze §ruba mikrometryczna (3), do
ktérej dotyka koniec dzwigni (4), pozwala na
dodatkowe ustawienie kontaktu (12), uwzgle-
dniajac konieczny luz w lozysku.
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