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Przedmiotem wynalazku jest sposéb gladkoscio-
wego automatycznego szlifowania przedmiotéw
w postaci plyt o duzej powierzchni i szlifierka do
stosowania tego sposobu.

Znane sposoby gladkosciowego szlifowania
przedmiotéw fornirowanych, lakierowanych lub po-
wlekanych 'w inny sposéb lub duzych przedmiotéw,
wykonuje sie korzystnie metodg szlifowania krzy-
zowego, na dwu oddzielnych automatycznych szli-
fierkach tasmowych.

Szlifowanie krzyzowe pozwala uzyskaé najlepsza
jakosé gladkosci w odniesieniu ksztaltowanej po-
wierzchni, przeszlifowania powierzchni i wysokosci
nieré6wnosci. Stosuje sie przy tym szlifowanie
zgrubne fjako szlif poprzeczny, to znaczy w Kkie-
runku poprzecznym do kierunku wldkien, a szlifo-
wanie korygujgce jako szlif podluzny, to znaczy
réwnolegle do kierunku wiékien.

‘W znanych wurzadzeniach do szlifowania przed-
mioty przy sZzlifowaniu poprzecznym muszg byé
prowadzone w Kkierunku wzdluznym a przy szlifo-
waniu wzdluznym w kierunku poprzecznym, zatem
niezbedne ‘jest przestawienie kierunku ruchu przed-
miotéw o 90° z szlifu poprzecznego na szlif wzdluz-
ny. Dla szlifu poprzecznego i szZlifu wzdluznego
muszg byé stosowane oddzielne maszyny, ktére za
pomocg tak zwanego urzadzenia do przestawiania
pod katem, nalezy ze s0bg W ten sposéb polgczyé,
aby kierunek ruchu przedmiqtéw z pierwszej na
druga maszyne uzyskiwal niezbgdng zmiang. Tego
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rodzaju urzadzenia wymagaja duzych inwestycji
oraz z uwagi na zmiany kierunku przy przemiesz.
czaniu sie przedmiotu, wiecej miejsca. Oprécz te-
go, ze wzgledu na wystepujgce przy zmianach Kie-
runku przestawiania przedmiotu sily bezwladnoéci,
ograniczona jest predko§¢ przemieszczania sie
przedmiotu.

Znane sa réwniez szlifierki szerokotasmowe do
szlifowania krzyzowego zlozone z dwdch maszyn,
jednakze maszyny te nie sa w stanie wytwarzaé
szlifu dokladnego o wystarczajacej ‘jakosei ponie-
waz kierunek posuwu przedmiotu i kierunek ruchu
tasmy Sciernej sg réwnolegle, tym samym nie mo-
ze wystapi¢ przecinanie $ladéw szlifu, ze wzgledu
na to, bledy 'szlifowania lub $lady szlifowania do-
daja si¢ zamiast odejmowaé i powierzchnia szlifu
pozostaje chropowata.

/Poza tym, w znanych urzadzeniach tasma $cierna
jest obcigzona ttylko na szlifowanej szerokosci
przedmiotu. Spoiny klejowe, ktére wystepuja nor-
malnie w tych samych miejscach, obcigzaja tadme
Scierng réwniez zawsze na tym samym odcinku.
Tasma zatyka sie, wskutek czego na tym odcinku
pozostawia $lady szlifowania i zuzywa sie przed-
wczesnie,

Celem i zadaniem wynalazku jest usuniecie nie-
dogodnosci znanych rozwigzan i opracowanie spo-
sobu i urzadzenia, dzigki kté6rym przedmioty pro-
wadzone s3 w kierunku wzdluznym i prostolinio-
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wo i w ktérym zastosowano
krzyzowego.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na tym,
ze przedmiot obrabiany szlifuje sie przy tym sa-
mym Kkierunku posuwu pod powierzchniowym do-
ciskiem tasmy Sciernej najpierw tylko o ruchu po-
przecznym tasmy $ciernej w stosunku do kierunku
posuwu przedmiotu obrabianego, a nastepnie o ru-
chu gléwnie w kierunku réwnoleglym tasmy Scier-
nej do kierunku posuwu przedumotu obralblanego
przy czym réwnocze$nie wykonywany jest poprzecz-
ny ruch szlifowania usuwajacy S$lady. szlifowania
wzdluznego.

Szlifierka do stosowania sposobu wedlug wyna-
lazku posiada, nad urzgdzeniem przenosnikowym
dwa 1lub wiecej urzadzen do sZlifowania poprzecz-
nego, umieszczone jedno za drugim, za ktérymi
podlaczono pomiedzy tasma Scierng a przesuwaja-
cym sig¢ przedmiotem szerokotasmowe urzadzenie
do szlifowania wzdluznego z ruchem nawrotnym.

spos6b  szlifowania

Urzadzenie do szlifowania poprzecznego wypo-
sazone jest w sprezysta belke dociskowa oraz do-
ciskowa taséme plytkowg bez korica umieszczona
pomiedzy tasma $cierng i belkg dociskowa.

Korzystnie szerokota§mowe urzadzenie do szli-
fowania -wzdiuznego posiada nawrotng tasme Scier-
ng bez konca, dociskang do szlifowanego przedmio-
tu sprezysta belka natiskowa na jej ~strone we-

wnetrzng. Tasma, §eierna. ‘moze byc przy tym 'za-

opatrzona w urzgdzenie regullujace jel ‘bleg W czes-
ci srodkowej.

W korzystnej postaci wykonania szerokotasmo-
wego -urzadzenia do szlifowania urzgdzenia do na-
pedu tasmy i do: jej prowadzenia, w danym przy-
padku, ‘belka dociskowa z jej urzadzeniem przy-
trzymujgeym sa umocowane przesuwnie ma pro-
wadnicy; .. poprzecznie do_ kierunku. ruchu przed-
miotu obrabianego. W tym celu mozna przewidzieé
urzgdzenia przesuwne takie, jak wrzeciono lub
podobne.

Aby. unikngé nadm1ernego przeszhfowama kra-
wedzi korzystna réwniez ‘jest zwlaszcza bezstopnio-
wa zmiana roboczej powierzchni dociskajgcej tasmy
Sciernej odpowiednio do kazdorazowej szerokosci
przedmiotu. .

‘W innej postaci wykona.ma rozwigzania wedlug

wynalazku korzystne jest przesuwanie posuwisto-
-zwrotne, poprzecznie do kierunku posuwu przed-
miotu obrabianego, tylko szerokiej tasmy $ciernej,
za pomocg specjalnego urzgdzenia sterujgcego, za-
miast calego urzadzenia szerokotasmowezo.
. Cechg charakterystyczng rozwigzania wedlug wy-
nalazku jest to, ze powierzchnie dociskowg sprezys-
cie poddajgcej sie belki dociskowej stanowi plyta
stalowa podnoszona przez ciegla i diwignie wy-
chylng w obszarze zewnetrznym, a w obszarze
szlifowania opuszczana jako czynna powierzchnia
dociskowa.

Szlifierka wedlug wynalazku odznacza si¢ wysoka
‘jakoscia sZlifowania, poniewaz $lady szlifowania
‘przecinane sg w sposdb korzystny, podczas gdy
przedmiot obrabiany przechodzi przez Iszlifierke
stale w tym samym kierunku.

Wynalazek jest objasniony w dalszej czesci opisu
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i przedstawiony na zalaczonym rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia schematycznie w widoku z boku
szlifierke do szlifowania krzyzowego, fig. 2: przed-
stawia w przekroju sZzlifierke z fig. 1 wedlug linii
I—I1, fig. 3 — prowadnice szlifierki z belka po-
przeczng i tasma sScierng w przekroju, fig. 4 —
belke dociskows szlifierki wedlug wynalazku czes-

‘ciowo w przekroju w widoku z przodu, fig. 5 —

w .przekroju, belke -dociskowa wedtug linii II—II
z fig. 4, a fig. 6 — w przekroju belke dociskowa
wedlug linii TIT—III z fig. 4. )

Na kadlubie szlifierki 10 do szlifowania krzy-
zowego z dwoma stojakami 11 i 12 i dolnymi bel-
kami Ilaczagcymi 13 i 14 przesuwaf sie po rolce
zwrotnej 15a i rolce napedowej 15b tasma 15 bez
konca przeno$nika taSmowego przeznaczona do po-
suwu przedmiotu obrabianego. Tasme przenosnika

115 napedza poprzez nastawng przekladnie bezstop-

niowg, silnik posuwu, nie pokazany na rysunku.

Na -kadlubie, pomiedzy stojakami 11 i 12 jest
umocowana gérna szyna laczaca 16, na ktérej, w
odstepie od siebie, sg umieszczone urzgdzenia do
szlifowania poprzecznego 17 i 18, wyposazone W
belki dociskowe ustawione przesuwnie w pionie.
Do kazdej z obu belek dociskowych, obu urzadzen
do szlifowania poprzecznego 17 i 18 dostosowa-

‘ne 'sa, patrzac w kierunku posuwu z przodu i z ty-
_lu, walce dociskowe lub rolki doc1sk0we 19 i 20,

wzglednie 21 i 28 Wraz z walcami  dociskowymi

“lub “rolkami docmkowyml 19 tub 21 znajduje sie

w jednej plaszczyznie rolka stykowa, uruchamia-
na przez przesuwajacy sie przedmiot, sterujgca
ruchy w dol i do gory édpowiedniej belki docis-
kowej. Belki te posiadaja nie pokazane na rysunku
urzgdzenia, za pomoca ktérych moze byé nastawio-
na szeroko§¢ robcza odpowiednio do szerokosci
przesuwajacych sie przedmiotéw obrabianych.

Pomiedzy tasmg- szlifujgcg i powierzchnig docis-
kowg sprezystej belki dociskowej umieszczona  jest
wieloplytkowa tasma dociskowa nie przedstawiona
na rysunku, przemieszczajgca si¢ w znany sposéb,
ruchem okreznym w tym samym kierunku co tas-
ma szlifujgca, lecz z mniejsza stala predkoscia.

Wymieniona wieloplytkowa tasma dociskowa za-
wiera duzg ilo§é plytek dociskajgcych tworzacych
powierzchnie dociskowe rozmieszczonych w odste-
pach w kierunku ruchu okreznego na osnowie ta$-
my (na taSmie wlasciwej). W wyniku réznych pred-
kosci tasmy szlifujgcej i wieloplytkowej tasmy do-
ciskowej coraz to inne odcinki tasmy wywierajg
nacisk, powodujgc powstanie nacisku dynamicz-
nego gwarantujgcego znacznie lepsze wyniki szli-
fowania powierzchni przedmiotu obrabianego, jak
réwniez dokladne odprowadzenie kurzu i ciepla po-
wstajgcych w procesie szlifowania.

'Wieloplytkowa tasma dociskowa usytuowana jest
w -urzadzeniu do szlifowania poprzecznego 17, 18
wyposazonym w sprezysta belke dociskowg pomie-
dzy powierzchnia docisku belki dociskowej i tasma
szlifujgca, migdzy tasmg 34 i plyta stalowsg 65 spre-
zynujacej belki dociskowej 23a.

W kierunku posuwu przedmiotéw obrabianych
za obydwoma urzadzeniami do szZlifowania po-
przecznego 17 i 18, za belka dociskowg, jest umiesz-
czone szerokotaSmowe urzadzenie 23 do szlifowania

-—-
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wzdluznego z belkg dociskowa 23a. Urzadzenie 23
do ‘sZlifowania wzdluznego wykonane w postaci
szerokotaémowego urzadzenia posiada stala pro-
wadnice 24, ktéra z jednej strony jest przymocowa-
na do wspornika ®#5 stojaka 11, a z drugiej strony
opiera sie w wychylnej podporze 26 stojaka 1%.

Polaczenie pomiedzy wychylng pedpora 26 i sto-
jakiem 12 ‘jest rozlaczane, na przyklad przy zmia-
nie ta$my, za pomoca urzadzenia blokujacego, kt6-
re stanowi ‘na przyklad dzwignia blokujgca 26a.

Na wykonanej w postaci skrzynki prowadnicy 24,
zaopatrzonej na przyklad w cztery tory 2% na $cie-
tych krawedziach - wzdluznych, prowadzone s3
tocznie dwie tarczowe oslony --lozyskowe 28 i 29
poprzecznie do posuwu przedmiotu. razem z umo-
cowang pomiedzy nimi poprzeczky 30 obejmujaca
czesciowo prowadnice za pomocg rolek podporo-
wych 31. Boczne pierécienie samouszczelniajgce 30
oslaniaja ‘czesé prowadnicy wystajaca poza po-
przeczke 30. W gérnych koncach tarczowych oslon
tozyskowych 28 i 29 jest ulozyskowany obrotowo
na osi 37 napedzany silnikiem 32a walec napedo-
wy 32 tasmy $ciernej 34. Ta szeroka tasma $cierna
34 bez korica przemieszcza sie¢ na walcu napedo-
wym 32 i na dolnych tarczach prowadzacych 33
i 36 urnieszczonych przed i za belkg dociskowa 23a.
Tasma s$cierna napinana jest za pomocy opartego
na poprzeczce 30 cylindra pneumatycznego 38
z tloczyskiem 38a, poprzez dzwignie réwnoleglo-
boczna 39.

Dla regulacji biegu tasmy $ciernej 34 w jej srod-
ku przeznaczone jest na przyklad elektropneuma-
tyczne urzadzenie sterujace z cylindrem pneuma-
tycznym 40, przesuwajace os ‘37 walca napédowe-
go 32 dokola przegubu krzyzowego 41 lub tym po-
dobnego, wtedy gdy jedna z krawedzi taSmy Scier-
nej 34 dotknie, ustawionego w bezposredniej blis-
kosci, bocznego wylacznika krancowego, nie poka-
zanego na rysunku.

Poprzeczka 30 razem z tarczowymi osltonami lo-
cyskowymi 28 i 29 oraz polgczonymi z nimi dal-
szymi czeSciami szerokotasmowego wurzgdzenia 23
uruchamiane s na prowadnicy 24, za pomocg sil-
nika 42 poprzez wrzeciono 43 i nakretke wrze-
ciona 44, zamontowang w oslonie tarczowej to-
zyska 29. Wytwarzany przez nawrotny silnik 42
ruch posuwisto-zwrotny wyzej wymienionych czes-
ci szerokotasmowej szlifierki 23 jest ograniczony
w obu polozeniach krancowych wylacznikami kran-
cowymi 45 i 46, ktére wywolujag zmiane kierunku
obrotéw silnika 42, wtedy gdy ruchome czesci to
znaczy: walec napedowy 32, tarcze prowadzace 35
i 36, o§ 37 i dzwignia réwnolegloboczna 39 osiggng
polozenia krancowe. Zakres ruchu posuwisto-zwrot-
nego nastawia sie przez przesuwanie wylacznika
krancowego 45 umocowanego przesuwnie na szy-
nie 47.

Belka dociskowa 23a jest umocowana za pomocs
réwnolegloboku dzwigniowego 48 do tarczowych
oslon lozyskowych 28 i 29 ruchomo w pionie. Przed
i za tarczami prowadzgcymi 35 i 36 przewidziane
sg dla tasmy- §ciernej 34 walce dociskowe lub rolki
dociskowe 49, 50 przeznaczone do prowadzenia
przedmiotu obrabianego na tasmie przenodnika 15.
W jednej - plaszczysnie z walcami dociskowymi
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lub rolkami dociskowymi 50 znajduje -sie¢ nie
pokazana na rysunku rolka stykowa, urucha-
miana przez przesuwajacy sie przedmiot 52a prze-
znaczona do automatycznego sterowania: ruchami
w gore i w dol belki dociskowej 23a wywolanymi
przez cylinder pneumatyczny 51 z tloczyskiem 5la
poprzez walek 51b. W tym celu s3- umocowane
uchwyty zaciskewe 51g na walku 51b umocowanym
w lozyskach 5lc. Uchwyty 51g poprzez diwignie
51d i 5le ze stopka uchwytowg 51f utrzymujg
belke dociskowa 23a w dwéch zewnetrznych punk-
tach. Przez obrét walka  51b-belka dociskowa 23a
jest opuszczana lub podnoszona.

"Dla calikom‘tego przeszlifowania przesuvwaja,cé'-
go sie prostoliniowo przedmiotu’ obrabianego 52a
na calej powierzchmi, przy zaloZeniu, ze krawedzie
przedmiotu nie moga ‘byé zbyt silnie szlifowane,
reguluje sie urzadzeniem nastawczym powierzchnie
docisku belki dociskowej 23a przesuwanej ruchem
posuwisto-zwrotnym razem z ruchoma aescxa sze-
rokotasmowego urzadzenia.

Urzadzenie nastawcze jest wyposazone w urzg-
dzenie do witepnego nastawiania szerokosci prze-
mieszczajacego sie przedmiotu obrabianego 52a, jak
i dzialajace automatycznie i w zaleZnosci od stero-
wania watkéw kontrolnych i ruchu zwrotnego
urzadzenie przystosowujace powierzchni¢ - docisko-
w3 belki naciskowej 23a do przedmiotu- obrabia-
nego 52a ptrzesuwaljacego su; wzdluz listwy zde-
rzakowej 52.

Maksymalna  praktycznie skuteczna - szeroko$é
sZlifowania jest ustalona szerokota$mowym urzg-
dzeniem do szlifowania wzdiuZznmego z ruchem na-
wrotnym, w Ktéorym przez odpowiednie ustawienie
szyn jezdnych 57 i 58 ustala sie szerokos¢ zakresu
opuszczania sprezystej belki dociskowej 23a, szcze-
gdélnie jej plyty stalowej 65.

Prowadnica 24 posiada na swym wolnym koncu
tarczowa oslone lozyskowa 53, na ktérej gérnym
koncu osadzone sy silnik 42 i wrzeciono 43. Dol-
ny koniec tarczowej oslony lozyskowej 53 stanowi
prowadnica pionowa 54 szyny prowadzgcej, ktérej
koniec umieszczony w mniej pozwala na prze-
suw w kierunku osiowym. Drugi koniec szyny. pro-
wadzacej 55, umieszczony jest w prowadnicy pio-
nowej 56 ramienia nosnego 25. Prowadnice piono-
we 54 i 56 szyny prowadzacej 55 prowadzonej w
belce 23a wspoéldzialaja w ruchach w dél i w goére
belki dociskowej 23a.

Wskutek bezposredniego polaczenia z tarczowymi
ostonami lozyskowymi 28 i 29 mozna przemiesz-
cza¢ belke dociskowg 23a ruchem mposuwisto-
zwrotnym poprzecznie do kierunku posuwu przed-
miotu obrabianego. Przy tym szyna prowadzgca 55
fjest prowadzona w belce dociskowej 28, na przy-
klad lozyskiem kulkowym 55a, a ksztalcie dostoso-
wanym do specjalnego ksztaltu szyny prowadzgcej
55. Szyny jezdne 57 i 58 sg prowadzone w szynie
prowadzgcej .55 w-spos6b nastawny i pozwalajacy
na blokowanie oraz sa zaopatrzone na koncach do
siebie zwréconych w skosy nabiegowe 57a i 58a.
Te skosy nabiegowe 57a, 58a maja ksztalt dostoso-
wany odpowiednio do niezbednego, stopniowego
wzniesienia dolnej .utworzonej przez plyte stalowsg
65 plaszczyzny zaciskowej. belki. dociskowej 23a
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obok obu krawedzi wzdluznych przesuwajgcego sie
przedmiotu obrabianego 52a,

Szyna jezdna 58 ma otwory 59 do wstepnego
nastawiania i blokowania, w ktére odpowiednio do
szerokosci przesuwajgcego sie przedmiotu wchodzi
kotek blokujacy 60, osadzony po obu stronach szy-
ny jezdnej 58 w elemencie widelkowym 61 znajdu-
jacym sie na szynie:prowadzacej 55.

Dolna plyta stalowa 65 belki dociskowej 23a
podtrzymywana jest cieglami 66 i 6% umoco-
wanymi w odstepach na jej obu krawedziach
wzdluznych. Ciegla 66:i. 67 swoimi gérnymi konca-
mi sg polaczone z diwigniami wahadlowymi 68 i
69, ktore tak, jak i dZzwignia wahadlowa 70, umo-
cowane s3 na wspolnym watku 73 asadzonym w
dbudowach. tozyskowych 71 i 2. Dzwignia wahad-
lowa 70 podirzymuje lozysko kulkowe 74 na swo-
im wolnym kencu, ktére.przy ruchu nawrotnym
belki dociskowej 23a przetacza sie po szynach
jezdnych 57 lub 58.

Przez nastawienie szyny jezdnej 58, stosownie
do szerokosci przedmiotu obrabianego, ustala sig
odpowiedni odstep pomiedzy: wolnymi koricami
szyn jezdnych 57 i 58, Dzigki temu powierzchnia
dociskowa helki 23a utworzona z plyty stalowej 63
haciska zawsge tylko w tym miejscu na tasme
scierng 34, w: ktérym znajduje sie przedmiot obra-
biany 58a pod belka dociskows 23a, nie zakldcajac
ruchu nawrotnego belki dociskowej 23a. .

Szlifierka 10 wzglednie zespdl szlifierek wedlug
wynalazku pracuje w nizej opisany sposéb.

Do szlifowania jednakowych. przedmiotéw o
okreslonej: szeroko$ci nastawia sie miedzy- innymi
odpowiednia szeroko§¢ roboczg na - obu. belkach
naciskowych urzadzenia do ‘szlifowania poprzecz-
nego 17 i’ 18 oraz na szynie jezdnej 58 belki: do-
ciskowej 23a, a takze zakres ‘ruchu nawrotnego za
pomocg wylacznika krancowego 45. W -przedsta-
wionym przykladzie: wykonania wynalazku pelny
zakres nawrotu jest wiedy mozliwy, gdy szerokosé
przedmiotu nie jest wieksza niz réznica pomiedzy
maksymalng szerokoscig .tasmy  Sciernej i maksy-
malnym zakresem nawrotu.

Przedmioty obrabiane 52a przesuwaja sie na tas-
mie ‘przeno$nika 15 pod belkami dociskowymi
urzgdzen do szlifowania poprzecznego 17 i 18 i
belkg dociskowg 23a, ktére sg przy tym wilgczane
i wylgczane w znany sposéb kolejno za pomocag
umieszczonych przed nimi walkéw stykowych.

Aby uzyskaé mozliwie najlepszg jako$é szlifo-
wania przez przecinanie $ladoéw szlifowania na
przedmiocie, belka dociskowa 23a i polgczone z nig
cze§ci szerokotaSmowego urzgdzenia przesuwaja
sie stale w nastawionym zakresie ruchem posuwis-
to-zwrotnym poprzecznie do kierunku posuwu.
Ten ruch nawrotny przenoszony jest z silnika 42
przez wrzeciono 43 na czeS¢ nawrotng szerokotas-
mawego urzadzenia. Co pewien czas, w koncu zak-
resu nawrotu uruchamiany jest przez tarczowsg
ostone lozyskowsg 28 wylacznik krancowy 45 lub
przez ‘tarczowg ostone lozyskowa 29 wylgeznik
krancowy 46, wskutek czego nastepuje zmiana Kkie-
runkéw obrotéw silnika 42, a kierunek obrotéw
wrzeclona 48 zostaje odwrécony. Szeroka '‘tasma
f$cierna bierze udzial w ruchu nawrotnym. Wyste-
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pujace przy tym w czasie szlifowania boczne  sily
poprzeczne zmniejszaja boczny wybieg ta§my $cier-
nej 34, co powoduje, Ze opisane urzgdzenie do
regulacji biegu srodkowego moze by¢é mniej sku-
teczne i daje lepszy efekt szlifowania.

Belka dociskowa 23a wspéldziala rowniez przy
ruchu - zwrotnym. PoniewaZz przesuwajacy sie
przedmiot z jednej strony przemieszcza sie prosto-
liniowo i nie bierze udzialu w ruchu zwrotnym
odbywajgcym sie poprzecznie do kierunku .posu-
wu, z drugiej za$ strony jeédnak w czasie przesuwa-
nia si¢ pod belkq dociskowsy 23a stale musi by¢
dotykany na calej szerokofci przez szerokg ta$me
écierng 34 dociskana belks dociskowa 23a, celowe
jest, aby stale przesuwala sie czynna powierzchnia
docisku belki dociskowej 23a utworzona przez ply-
te 65. W tym celu lozyska kulkowe 74 toczg sie
na zmiane, w zaleznosci od nastawionych zakreséw
dla ruchu zwrotnego i szerokosci przedmiotu ob-
rabianego, na zablokowanych szynach jezdnych 57
lub 58, lub tez znajduja sie¢ w odstepie pomiedzy
wolnymi koncami szyn jezdnych 57, 58 nad przed-
miotem abrabianym i nie wywieraja zadnego dzia-
lania tam, gdzie w okreSlonym odstepie czasu
ruchu zwrotnego lozyska kulkowe 74 nie tacza sie
na szynach- jezdnych 57 lub. 58, wowczas ciegla 66
i 67 zajmuja najnizsze polozenie, a odpowiedni
fragment powierzchni dociskowej belki dociskowej
23a - dociska tasSme s$cierna 34 w czasie procesu
szlifowania do przesuwajgcego sie przedmiotu ob-
rabianego 5%a. Wobec tego, Ze szyna prowadzaca
55 przemieszcza si¢ na belce dociskowej tylko osio-
wo, wspoétdziata ona tylko w ruchach w dél i w
gore belki dociskowej 23a, a ponadto jest prowa-
dzona w kierunku pionowym wraz z szynami jezd-
nymi 57, 58 prowadzonymi na niej i odpowiednio
w_prowadnicach pionowych 54 i 56.

Belka dociskowa 23a, wykonana korzystnie w
postaci skrzynki posiada szyne 55b w ksztalcie
litery U umieszczona z goéry, na ktérej ustawione
sg obrotowo lozyska kulkowe 55a toczace sig
wzdluz szyny prowadzgcej 55 znajdujacej sie wew-
natrz szyny 55b w postaci litery U.

Pomiedzy belka dociskowa 23a i plyta stalowg
65 umieszczona jest poduszka powietrzna 65a, z
gumy piankowej lub tym podobnego materialu,

umozliwiajgca sprezyste uginanie sie belki do-
ciskowej.
Ruch zwrotny iszerokotasmowego urzgdzenia

moze by¢é wywolany réwniez przez inne urzgdze-
nia, na przyklad przez mechaniczne przestawianie
osi rolki nawrotnej w kierunku poziomym lub pio-
nowym lub tez za pomocg rolki prowadzacej.

Za pomocy szlifierki wedlug wynalazku szlifuje
si¢ -wstepnie, poprzecznie, przedmioty obrabiane
52 podawane prostoliniowo, zgodnie z opisanym
przykladem, za pomocg dwdéch przeciwbieznych
waskich tasm $ciernych urzadzen do szlifowania
poprzecznego, 17, 18 oraz wzdluznie, wykanczajgco,
za. pomocg szerokiej taSmy $ciernej 34 w kierunku
posuwu, przy czym przez ruch zwrotny szerokotas-
mowego urzgdzenia szlifierskiego 23 we wspoéldzia-
laniu z obu urzadzeniami szlifierskimi do szlifo-
wania poprzecznego 17 i 18 uzyskuje sie bardzo
dobra jakos¢ powierzehni przedmiotu obrabianego.
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Wynalazek obejmuje réwniez odmiange wykona-
nia w ktorej przedmioty obrabiane przemieszczane
s3 pod umocowanym szerokotaSmowym urzadze-
niem do szlifowania nieprzesuwnym bocznie przy
zachowaniu ich osi wzdluznej pod okreslonym ka-
tem, to znaczy uko$nie do pierwotnego kierunku
posuwu, a po zakonczeniu operacji szlifowania sg
wycofane w kierunku odwrotnym, na pierwotny tor
posuwu, przy czym czynna powierzchnia docisku
belki dociskowej na przyklad wyzej opisana plyta
stalowa 65 przesuwa sie w ten sposdb, ze znajduje
sie ona zawsze nad przedmiotem przesuwaja-
cym sie.

W odmianie wykonania rozwigzania wedlug wy-
nalazku ruch zwrotny szerokotasmowej szlifierki
moze byé w regularnych odstepach czasu zatrzy-
mywany w celu dostarczenia do urzadzenia przed-
miotéw obrabianych. Ruch zwrotny dziata w tym
przyipadku na poszczegdlny przedmiot tylko w jed-
nym Kkierunku, poniewaz jest” om automatycznie
wlgczany w zalezno$ci od predkosci posuwu i
dlugosci przedmiotu przez rolke' stykowg umiesz-
czong przed urzadzeniem.

W miejsce belki dociskowej, mozna stosowaé
réwniez walec stykowy. :

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob gladkosciowego *szlifowania przedmio-
téw w postaci plyt o duzej powierzchni, poddawa-
nych wiekszej liczbie kolejnych przejsé¢ tasmy szli-
fierskiej, znamienny tym, ze przedmiot obrabiany
szlifuje sie przy niezmiennym kierunku posuwu
najpierw tylko o ruchu poprzecznym tasmy $cier-
nej w stosunku do kierunku posuwu przedmio-
tu obrabianego, a nastepnie:zas'avdniczo w kierunku
réwnoleglym tasmy &ciernej do kierunku posuwu
przedmiotu obrabianego. ) ,

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny--tym, -Ze
tasmie S$ciernej przy réwnoleglym kierunku szlifo-
wania w stosunku do kierunku, posuwu przedmio-
tu obrabianego nadaje sie -poprzeczny -ruch szlifu-
jacy, ktory usuwa $lady poprzedniego szlifowania.

3. Szlifierka do. stosowania sposobu wediug za-
strz. 1—2, posiadajaca podstawe z dwoma polaczo-
nymi ze sobg wspornikami, pomigdzy ktérymi prze-
suwany jest umieszczony poziomo przenosnik tas-
mowy do przedmiotéw obrabianych, nad ‘ktorymi
znajduje sie jedno lub kilka urzadzen do szlifo-
wania poprzecznego, znamienna tym, ze w urzg-
dzeniu do przesuwu przedmiotéw obrabianych, z
tylu urzadzenia lub urzadzenn do sziifowania po-
przecznego (17, 18) jest ulozyskowane nad prze-
no$nikiem tasmowym pracujgce poziomo szeroko-
ta§mowe urzadzenie do szlifowania  wzdluznego
(23), przesuwajacs sie nawrotnie po prowadnicy
(24), umieszczonej na podstawie szlifierki, poprzecz-
nie do kierunku przesuwu tasmy Sciernej (31).

4. Szlifierka wedlug zastrz. 3, znamienma tym, zs
urzgdzenie do szlifowania poprzecznego (17, 18),
wyposazone jest w sprezyste belki dociskowe (23a)
oraz przemieszczajgca sie plytkowsg ta$me docisko-
‘wa bez kofhca (34), posiadajgcg duzg ilosé plytek
dociskowych rozmieszczonych w Kkierunku ruchu
okreznego tworzacych powierzchnie dociskowe i
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umieszczong pomiedzy tasma Scierng (34) i belkg
dociskowg (23a).

6. SZlifierka wedlug zastrz. 3 i 4, znamienna tym,
ze nawrotna szeroka tasma $cierna (34) bez konca,
jest dociskana do szlifowanego przedmiotu (52a)
przez sprezysta belke dociskowa (23a) dzialajaca
na strone wewnetrzng tasmy.

6. Szlifierka wedlug zaistrz. 3—5, znamienna tym,
ze tasma S$cierna (34) jest osadzona nastawnie za
pomoca urzadzenia regulujacego jej bieg w czeSci
srodkowe].

7. SzZlifierka wedlug zastrz. 3—6, znamienna tym,
ze belka dociskowa (23a) jest umocowana wraz z
urzgdzeniem do napedu tasmy Sciernej nawrotnie

"~ w jej kadlubie.

8. Szlifierka wedlug zastrz. 3—7, znamienna tym,
ze belka dociskowa (23a) z urzgdzeniem do nape-
du tasmy S$ciernej jest utrzymywana w bocznych
wspornikach takich, jak oslony lozyskowe (28, 29)
lub tym . podobnych umocowanych przesuwnie za
pomoesa urzgdzenia do przesuwu takiego, jak wrze-
ciono (43) lub tym podobnego.

9. Szlifierka wedlug zastrz. 3—8, znamienna fym,
ze boczne wisporniki w postaci oslon (28, 29) belki
dociskowej (23a) i tasmy Sciernej (34) sa umoco-
wane na prowadnicy (24) umieszczonej w podstawie
szlifierki poprzecznie do kierunku przesuwania sie
przedmiotu obrabianego.

10. Szlifierka wedlug zastrz. 3—9, 2znamienna
tym, ze prowadnica (24) jest umocowana wychyl-
nie w podstawie szlifierki.

11. Szlifierka wedlug zastrz. 3—l10, znamienna
tym, ze prowadnica (24) posiada przekrdéj prosto-
katny 1ub-okragly z plaszczyznami jezdnymi (2%7)
utworzonymi na krawedziach, wzglednie na prze-
ciwlegtych stronach, po ktérych tocza sie wzdluz
rotki- (M)-podiporowe oslon lozyskowych (28, 29).

12. Szlifierka wedlug zastrz. 3—11, znamienna
tym, ze czynna powierzchnia dociskowa (65) bel-
ki dociskowej (23a) jest zmieniana za pomoca
urzgdzenia do przesuwu.

13. SZlifierka wedlug zastrz. 3—12, znamienna
tym, ze powierzchnie dociskowg sprezystej belki
dociskowej (23a) stanowi plyta stalowa (63) pod-
noszona w obszarze zewnetrznym przez ciegla (67)
i dzwignie wychylng (69), a opuszczana w obszarze
szlifowania jako czynna powierzchnia dociskowa.

14, Sczlifierka wedlug zastrz. 3—l13, znamienna
tym, ze wolne kohice dzwigni wychylnych (69) sa
umieszczone przesuwnie za pomocg rolek (74) lub
tym podobnych elementéw na dwoéch torach jezd-
nych (5%, 58), przebiegajacych réwnolegle do bel-
ki dociskowej (23a) miedzy ktérymi jest pozosta-
wiona wolna przestrzen.

15. Szlifierka wedlug zastrz. 3—14, znamienna

tym, Zze odpowiednia przestrzen miedzy torami
jezdnymi «(57, 58) nastawiana jest przez ich
wzdluzne regulowane umocowanie odpowiednio

do zadanej czynnej powierzchni docisku.

16. Szlifierka wedlug zastrz. 3—l5, znamienna
tym, Ze tory jezdne (57, 58) sa umocowane prze-
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suwnie na szynie prowadzacej (55) rozciggajacej
si¢ poza szeroko$é¢ szlifierki.

17. Szlifierka wedlug zastrz. 3—16, znamienna
tym, zZe belka dociskowa (23a) jest prowadzona za
pomocg rolek, lozysk kulkowych (55a) lub podob-
nych na szynie prowadzacej (55).

12
18. Szlifierka wedlug zastrz. 3—17, znamienna
tym, ze belka dociskowa (23a) jest polaczona po-
przez diwignie przegubowe (51d, 51¢) z walkiem
(51b) obracanym przez urzadzenie do przestawia-
5 nia sterowane czynnikiem znajdujacym sie pod
cisnieniem.
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