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Sposéb samoczynnego ustawiania narzedzi Sciernych w stosunku
do zarysu obrabianych powierzchni krzywoliniowych

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb samoczyn-
nego dokladnego ustawiania narzedzi Sciernych w
stosunku do zarysu obrabianych powierzchni krzy-
woliniowych, zwlaszcza w dogladzarkach do biez-
ni pierScieni lozysk tocznych.

Znane sposoby ustawiania wzdluznego narze-
dzi Sciernych na dogladzarkach przy obroébce po-
wierzchni krzywoliniowych, zwlaszcza przy dogla-
dzaniu biezni w pierS§cieniach lozysk tocznych po-
legaja na ustalaniu odlegloSci osi symetrii biezni
od czola pierScienia wzorcowego, wedlug ktoérego
ustala sie polozenie glowicy z pilnikami Scierny-
mi, W seryjnie wykonywanych pierScieniach biez-
nia po szlifowaniu jest zawsze obarczona bledami
wykonania i na skutek tego jej polozenie prawie
nigdy nie pokrywa sie w pelni z polozeniem biez-
ni pierScienia wzorcowego, wedlug ktérego ustala
sie polozenie pilnikéw Sciernych. Na skutek tego
pogarsza sie jako$¢ obrobki dogtadzaniem, wydiu-
za sie czas obrobki i ma miejsce nadmierne zu-
zycie pilniké6w S$ciernych. BezpoSrednim skutkiem
tych zjawisk jest wzrost kosztu operacji dogta-
dzania.

Znane s3 roéwniez sposoby ustalania polozenia
glowic narzedziowych, w ktérych pilniki S$cierne
majag pewng swobode przesuwania sie w Kkierun-
ku wzdluz osi obrotu glowicy. Sg to tak zwane
pilniki plywajace. Pilniki w takich urzgdzeniach
maja wiec mozno$é samoustawienia sie w osi
symetrii biezni. Jednak w praktyce okazalo sie,
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ze w tych przypadkach czesto ma miejsce tak
zwane rozbicie biezni, czyli nastepuje niepozgda-
na zmiana jej ksztaltu w przekroju poprzecznym.
Poza tym falisto§é powierzchni biezni, jaka zaw-
sze ma miejsce po operacji szlifowania, obniza
si¢ 'w znacznie mniejszym stopniu po dogtadzaniu
pilnikami plywajgcymi w poréwnaniu z falistos-
cig, jaka pozostaje po dogladzaniu pilnikami
sztywno umocowanymi w glowicy narzedziowej.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie opisa-
nych wad.

Zadaniem technicznym tego celu jest opraco-
wanie sposobu dokladnego ustawiania narzedzi
Sciernych, sztywnie umocowanych w glowicy na-
rzedziowej, przy czym punktem wyjSciowym do
tego zadania przyjeto zarys obrabianej powierz-
chni, wedlug ktoérego poczatkowe polozenie glo-
wicy narzedziowej poddaje sie korekcji za pomo-
cg samoczynnie dzialajacego ukladu korekcyjnego.

Cel powyzszy zostal osiggniety w sposobie, w
ktérym polozenie glowicy narzedziowej ustala sie
wstepnie wedlug zarysu wzorca, a nastepnie dro-
gg kolejnych przyblizenh koryguje sie go w Kkie-
runku wzdluznym wedlug zarysu obrabianej po-
wierzchni za pomocg samoczynnego ukladu ko-
rekcyjnego, sterowanego elektrycznym wzglednie
pneumatycznym czujnikiem, wbudowanym prze-
suwnie w kierunku poprzecznym do glowicy na-
rzedziowej i zaopatrzonym w dwie koncowki sty-
kowe wzglednie, w przypadku czujnika pneuma-
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tycznego, zaopatrzonym w dwie dysze powietrzne.
Wynika z tego, ze ustalanie wzdluznego polozenia
glowicy, a wiec i narzedzi §ciernych odbywa sig
z biezacg korekcjg tego poltozenia wedlug poloze-
nia obrabianej powierzchni.

Spos6éb wedlug wynalazku oparty jest na zasa-
dzie podobnej do ustalania watka w pryzmie z
tym, ze role $cian pryzmy spelnia tu zarys obra-
bianej powierzchni, za§ role walka spelniajg dwie
koncowki stykowe czujnika elektrycznego wzgled-
nie dwie dysze czujnika pneumatycznego, przy
czym pierwotne polozenie tych koncéwek wzgled-
nie dysz ustala sie wedlug zarysu powierzchni
wzorca.

Rozwigzanie wedlug wynalazku, z zastosowa-
niem czujnika elektrycznego opisane jest na pod-
stawie rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia po-
lozenie narzedzi, w ktérym z krzywizng obrabia-
nej powierzchni kontaktuje sie dolny styk czuj-

nika, fig. 2 — to samo rozwigzanie, w ktérym
z krzywizng obrabianej powierzchni .kontaktuje
si¢ gérny styk czujnika, fig. 3 — przyktad, w

ktérym z krzywizng obrabianej powierzchni kon-
taktuja sie oba czujniki, a fig. 4 przedstawia
schemat ukladu korekcyjnego w przykladowym
zastosowaniu sposobu w dogladzarce do biezni
pierScieni lozysk tocznych.

Ustawcza oS symetrii A-A (fig. 1) glowicy na-
rzedziowej 1 i czujnika 8 przesunieta jest o wiel-
ko$¢ a w stosunku do osi symetrii B-B krzywo-
liniowej powierzchni 2 biezni dogladzanego pier-
Scienia 3. W tym polozeniu dolny styk 4 czujnika
elektrycznego dotyka biezni w punkcie C, zamy-
kajac w ten spos6b obwdd elektryczny, wskutek
czego zostanie wywolany odpowiedni impuls w
ukladzie korekcyjnym i glowica 1 zostanie prze-
sunieta do goéry (w kierunku x) do polozenia, w
ktérym gérny styk 5 wejdzie w kontakt z dogla-
dzang bieznig pierScienia.

Ustawcza o§ symetrii A-A (fig. 2) glowicy 1
‘przesunieta jest o wielko§é b w stosunku do osi
symetrii B-B biezni dogladzanego pierScienia, lecz
w odwrotnym kierunku niz na fig. 1. W tej sytu-
acji gérny styk 5 czujnika elektrycznego dotyka
biezni 2 w_ punkcie D, zamykajac obwéd elek-
tryczny i przekazuje impuls do ukladu korekcyj-
nego. W konsekwencji glowica 1 zostanie przesu-
nieta w d6! (w kierunku Y), czyli w polozenie,
w ktérym dolny styk 4 wejdzie w kontakt z do-
gladzang bieznig pierScienia. i

W opisany sposéb ustawcza o§ symetrii glowi-
cy 1 droga kolejnych przyblizen dazy do zajecia
polozenia w ktérym pokryje sie z osig symetrii
zarysu biezni obrabianego pierScienia 3.

Na fig. 3 przedstawiony jest stan, w ktérym
oba styki 4 i 5 czujnika elektrycznego réwnocze$-
nie stykaja sie z biezniag 2. W polozeniu tym
ustawcza o§ symetrii glowicy 1 pokrywa sie z
osig symetrii biezni 2, oba obwody elektryczne sa
zamkniete i impulsy elektryczne, nadawane przez
obie koncéwki wzajemnie znoszg sie nie wywo-
tujac zadnych zmian w wukladzie korekcyjnym.

Przeplyw pradu jednocze$nie przez oba styki
czujnika daje impuls elektryczny powodujacy
wylaczenie ukladu korekcyjnego oraz wilgczenie
odpowiednio umieszczonego punktu §wietlnego,
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sygnalizujacego prawidlowe polozenie glowicy na-

rzedziowej, czujnik elektryczny wycofuje sie w
kierunku do osi obrotu glowicy, czyli w kierun-
ku oznaczonym na rysunku literg Z, do biezni
dosuwajg sie pilniki Scierne i rozpoczyna sie pro-
ces dogladzania.

Opisany sposéb ustawiania glowicy narzedzio-
wéj moze by¢é zrealizowany réwniez przy uzyciu
czujnika pneumatycznego (zamiast elektrycznego).
W tym przypadku przesuwny w kierunku po-
przecznym- czujnik pneumatyczny, umieszczony w
glowicy narzedziowej, zaopatrzony jest w dwie
dysze spelniajgce role koncéwek stykowych 4 i 5
opisanego wyzej czujnika -elektrycznego. Do dysz
tych doprowadzone jest sprezone powietrze, z od-
powiednio zredukowanym ci$nieniem w urzadze-
niu dzialajgcym na zasadzie czujnikéw pneuma-
tycznych do pomiaréw wielkoSci geometrycznych.

Rc’)iniqe odleglo$ci wylotow dysz od obrabianej
powierzchni powodujg réznice spadkéw cisnien w
przewodach, co w konsekwencji spowoduje za-
dzialanie przekaznika pneumatycznego i wywola
odpowiedni impuls w ukladzie korekcyjnym, po-
wodujacy przesuniecie glowicy narzedziowej do
gory lub do dotu, zaleznie od tego, ktora z dysz
(gérna czy dolna) jest bardziej oddalona od obra-
bianej powierzchni.

Gdy glowica narzedziowa, drogg kolejnych przy-
blizen zajmie polozenie, w ktérym odlegloSci wy-
lotow obu dysz od obrabianej powierzchni beda
jednakowe, co bedzie mialo miejsce woéwczas, gdy
obie osie symetrii: glowicy i krzywizny obrabia-
nej powierzchni pokrywaja sie, spadki ci$nien w
obu przewodach doprowadzajacych powietrze do
dysz wyréwnaja sie i przekaznik pneumatyczny
nie spowoduje zmian w ukladzie korekcyjnym,
sygnalizujgc jedynie stan réwnowagi. Wowczas
zostaje wylgczony uklad korekcyjny, zably$nie
punkt $wietlny, sygnalizujacy prawidlowe poto-
zenie glowicy narzedziowej, na skutek impulsu
elektrycznego czujnik pneumatyczny wycofuje sie
w kierunku do osi obrotu glowicy i do biezni do-
suwajg sie pilniki $cierne rozpoczynajace proces
dogtadzania.

Przyktad zastosowania jednego z mozliwych roz-
wigzan wedlug wynalazku w dogladzarce do pier-
Scieni lozysk tocznych, z wykorzystaniem czujni-
ka elektrycznego, przedstawiony jest na fig. 4, w
ktérym obrabiany pierScien 3 umocowany jest w
samocentrujgcym membranowym uchwycie 6, w
ktérym zostaje ustalone jego polozenie w obu
kierunkach, to jest poprzecznym i wzdluznym.
Glowica narzedziowa 1 ma mozno$§é przesuwania
sie wzdluz swojej osi obrotu razem z calym wrze-
ciennikiem 19, ktéry moze przesuwaé sie w pro-
wadnicach 20 korpusu obrabiarki 21, za pomoca
cylindra hydraulicznego 23 oraz $ruby 17 ukladu
korekcyjnego.

* Pilniki $§cierne 7 oraz czujnik elektryczny 8
z elementami stykowymi 4 i 5, wykonanymi z bar-
dzo twardych metali lub ze spiekanych weglikéw,
moga przesuwaé sie w glowicy w kierunku pro-
stopadlym do jej osi obrotu. Styki te polgczone
sg przewodami elektrycznymi z odizolowanymi od
siebie i od wrzeciona glowicy pierScieniami §liz-
gowymi 9, 9a skad elektrycznymi przewodami 10
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i 11 doprowadzany jest prad elektryczny niskie-
go napiecia do elektronicznego lub elektromagne-
tycznego przekaznika 12, sterujgcego ruchami tto-
ka 14 za poSrednictwem elektromagnetycznego su-
wakowego rozdzielacza sterujacego 26,

Zaleznie do tego, ktéry styk 4 czy 5 czujnika 8
dotyka biezni 2 pierScienia, to znaczy zostanie
potgczony z masa obrabiarki, przekaznik daje im-
puls do elektromagnesu 27 lub 28 sterujacego ru-
chami rozdzielacza 26, a ten z kolei lgczy z pom-
pa jedna lub druga komore cylindra 14. Tiok 14
polgczony jest z zebatkg 15, ktérej ruch posuwi-
sty zamieniony zostaje na ruch obrotowy za po-
érednictwem kola zebatego 16, w ktérym osadzo-
na jest na wspélnej osi §ruba 17. Sruba ta obraca
si¢ w nakretce 18, umocowanej w korpusie 21
obrabiarki.

Obrét $sruby w jednym lub w drugim Kkierun-
ku powoduje przesuw wrzeciennika 19 za pomo-
ca cylindra hydraulicznego 23, ktéry stale dociska
caly wrzeciennik do zderzaka 25, znajdujacego sie
na koncu S$ruby 17, za wyjatkiem przypadkow,
kiedy wrzeciennik zostaje odsuwany dla wymia-
ny obrabianego przedmiotu. Cylinder 23 zapewnia
ruch przesuwny glowicy na drodze niezbednej do
wycofania glowicy z polozenia roboczego przy wy-
mianie dogladzanego pierScienia. Natomiast $ruba
17 ukladu korekcyjnego umozliwia przesuw wrze-
ciennika 19 w granicach *0,4 mm. Mechanizm
przesuwania wrzeciennika pod dzialaniem ukladu
korekcyjnego umozliwia kazdorazowe ustawienie
wzdluzne glowicy 1 w stosunku do osi symetrii
biezni dogladzanego pierScienia z dokladnoscig
+0,006 mm. Tak precyzyjne ruchy korekcyjne
uzyskuje sie dzieki stosunkowo duzej przekladni
miedzy ruchami tloka 14 i $ruby korekcyjnej 17.

Naped wrzeciona narzedziowego uchwytu mem-
branowego odbywa sie za pomocg ko6l pasowych
22 i 24 od silnika elektrycznego nie pokazanego
na rysunku.
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Dosuw, wzglednie wycofywanie pilniko6w §ciernych
oraz czujnika ‘elektrycznego ukladu w kierunku
poprzecznym, do wzglednie od biezni pierScienia
moze by¢ zrealizowany dowolnym ze znanych spo-
sobéw, na przyklad przez dosuw pilniké6w hydrau-
licznie lub pneumatycznie, a czujnika za pomoca
elektromagnesu i sprezyny powrotnej lub tez
przez wykorzystanie w znany spos6b sil ods$rod-
kowych itp.

Uklad mechanizmu korekcyjnego na drodze od
przekaznika 12 do wrzeciennika 19 moze byé roz-
wigzany dowolnym ze znanych sposob6w zamia-
ny impulsé6w elektrycznych na ruch posuwisty,
odmiennym od opisanego, na przyklad za pomocag
skokowego silnika elektrycznego (selsin), otrzy-
mujgcego impuls od przekaZnika 12 i powodujg-
cego obrét Sruby 17 w' okreSlonym kierunku i
o okreSlony kat lub tym podobnym sposobem.

Stosowanie wynalazku nie ogranicza sie do
przypadkéw, w ktérych obrabiana powierzchnia
ma zarys symetryczny. Moze on by¢é stosowany
réwniez do ustawiania narzedzi do obroébki po-
wierzchni o zarysie niesymetrycznym.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb samoczynnego ustawiania narzedzi $cier-
nych w stosunku do zarysu obrabianych powierz-
chni krzywoliniowych, zwlaszcza w dogladzarkach
do biezni pierscieni lozysk tocznych, znamienny
tym, zZe polozenie glowicy narzedziovcvej (1) ustala
sie wstepnie wedlug zarysu wzorca, a nastepnie
droga kolejnych przyblizen koryguje sie go kaz-
dorazowo wedlug zarysu obrabianej powierzchni
(2) za pomocg samoczynnego ukladu korekcyjne-
go sterowanego elektrycznym, wzglednie pneuma-
tycznym czujnikiem (8) wbudowanym do glowicy
narzedziowej (1) i zaopatrzonym w dwie koncéwki
stykowe (4, 5) lub czujnikiem pneumatycznym za-
opatrzonym w dwie dysze powietrzne.
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