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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest wie¬
lostopniowy czujnik elektrostykowy zaopatrzo¬
ny w szeregowy układ styków oraz w styk ru¬
chomy połączony z trzpieniem miern.iczyrn i po¬
wodujący zwieranie luo rozwieranie kolejnych
styków w miarę przesuwania się trzpienia mier¬
niczego.

Czujnik według wynalazku jest przystosowa¬
ny zwłaszcza do celów kontroli czynnej pracy
obrabiarek i samoczynnego sterowania zespoła¬
mi roboczymi tych .obrabiarek, ponieważ zam¬
knięcie każdego obwodu sterującego wykona¬
niem określonego zabiegu jest w nim uwarun¬
kowane zamknięciem obwodu sterującego wyko¬
naniem poprzedniego zabiegu.

Znane dotychczas czujniki elektróstykowe nie
spełniają tego warunku, ponieważ zwieranie
styków zależy w nich wyłącznie od nastawione¬
go położenia styku, a nie zależy natomiast od

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcą wy¬
nalazku jest inż. Roman Nowak.

kolejności włączania poszczególnych styków.;
Wskutek tego zastosowanie tych czajników do
urządzeń kontroli czynnej pracy obrabiarek mo¬
że spowodować wskutek wad funkcjonowania
styku <np. jego nieczyszczenią) pominięcie wy¬
konania niektórych zabiegów, a przez to pow¬
stanie braku produkcyjnego, a nawet uszkodze¬
nie obrabiarki.

Wynalazek jest wyjaśniony na rysunku,
na którym fig. 1 przedstawia przykład
rozwjiązanda konjstrukcyjlnego dwustopniowego
czujnika elektrostykcwego ze stykiem rucho¬
mym połączonym z trzpieniem mieiniczym za
pomocą układu sprężyn, a fig. 2 — inny przy¬
kład rozwiązania trójstopniowego czujnika elek^
tróstykowego, którego styk ruchomy jest połą¬
czony z trzpieniem mierniczym za pośrednic¬
twem układu dźwigniowego.

Czujnik przedstawiony schematycznie na fig.
1 przystosowany do kontroli czynnej pracy szli¬
fierki do otworów jest zaopatrzony w dwa sta¬
łe styki 1 i 2 osadzone na elementach spręży-



dych przy czym wyprowadzenia V i 2' tych sty¬
ków są połączone przewodami z -układem steru¬
jącym ctorabiarki, a obudowa czujnika jest po¬
łączona z przewodem zerowym.

Styik ruchomy 3 czujnika jest osadzony na
dwóch płaskich sprężynach 4 i 5, z których jed¬
na 4 jest przymocowana do obudowy (u), a dru¬
ga 5 — połączona z trzpieniem mierniczym 7
osadzonym przesuwnie w obudowie i zaopatrzo¬
nym w sprężynę dociskową 8.

Końcówka 9 trzpienia mierniczego 7 opiera
się o dźwignię kątową 12, której końcówka 13
ślizga się wzdłuż powierzchna szlifowanego ot¬
woru 14 powodując odpowiednie do wyimiaru
szlifowania przesunięcia trzpienia. Do nastar
wienia położeń zwarcia styków nieruchomych
1 i 2 służą śruby regulacyjne 10 i 11, których
końcówki powodują odpowiednie przesunięcia
elementów sprężystych styków.

Działanie opisanego wyżej czujnika jest na¬
stępujące: W przyjadtou gdy średnica obrabia¬
nego otworu 14 osiągnie wymiar Dt odpowiada¬
jący nastawionemu zwarcia styku stałego 1
dźwignia 12 spowoduje uniesienie trzpienia
miemdczego 7 w talde położenie, w którym
sprężyny 4 15 ugną się łukowo powodując ze¬
styk styku ruchomego 3 i styku stałego 1, zam¬
knięcie obwodu sterującego 0—1', a wskutek te¬
go przerwanie olbtróbki zgrubnej, rozpoczęcie
zabiegu obciągania tarczy szlifierskiej, a po je¬
go ukończeniu rozpoczęcie obróbki wykańcza¬
jącej.

W chwili gdy średnica obrabianego otworu 14
osiągnie, wymiar D2, odpowadający nastawione¬
mu zwarciu styku stałego 2 dźwignia Ił podno¬
si topień mierniczy 7 w takie położenie, że
spowoduje on silny nacisk sprężyn 4 i 5 na ele¬
ment sprężysty styku 1 oraz takie ugięcie, że
nastąpi równoczesny zestyk wszystkich trzech
styków 1, 2 i 3. Spowoduje to utrzymanie zam¬
kniętego obwodu sterującego 0—1', oraz zam¬
knięcie przez styk 1 drugiego obwodu sterują¬
cego 0—2' powodującego zakończenia szlifowa¬
nia wykończającego i przygotowanie obrabiar¬
ki do następnego cyklu pracy. Odmiana czujni¬
ka elektirostykowego według wynalazku, przed¬
stawiona na fig. 2, przystosowana do czynnej
kontroli pracy szlifierki 'do wałków w ukła¬
dzie trójstopniowym te-ps. do szlifowania zgrub¬
nego, szlifowania półwykańczającego i wykań¬

czającego), tym różni się od wyżej opisanego,
że jest zaopatrzona w układ szeregowych
trzech styków stałych 1, 2 i 15, których wy¬
prowadzenia V, 2' i 15l są połączone z obwoda¬
mi sterującymi zespołów szlifierki. Do nasta>-
wienia tych styków służą śruby nastawcze 10,
11 i 16, Styk ruchomy 3 czujnika jest osadzony
na dźwigni 17, połączonej za pośrednictwem
zaczepu 19 ze sprężyną 20, powodującą wstęp¬
ny docisk ramienia 21 dźwigni 17 do ramienia
22 trzpienia mierniczego 7. Końcówka 9 tego
trzpienia mierniczego znajdująca się pod dzia¬
łaniem sprężyny 8 naciska na dźwignię 23, któ¬
rej czułka 13 ślizga się wzdłuż powierzchni
szlifowanego wałka 24.

Działanie opasanego wyżej czujnika jest na¬
stępujące: Po szlifowaniu zgrubnym wałka,
gdy jego średnica osiągnie wymiar DA dźwignia
23 powoduje podniesienie trzpienia mi'jrnsicze-
go 7 w takie położenie, w którym uwolniona
przez ramię 22 tego trzpienia dźwignia 17 zew¬
rze styk ruchomy 3 ze stykiem stałym 1, a tym
samym zamknie oibw4d sterujący 0—1*, w wy¬
niku czego następuje zakończenie obróbki zgrub¬
nej i uruchomienie zabiegu szlifowania półwy-
kańczaijącego. Po osiągnięciu przez średnicę
wałka wymiaru D2 następuje uniesienie trzpie¬
nia 7 w takie położenie, przy którym nacisk
dźwigni 17 pod działaniem sprężyny 20 spowo¬
duje równoczesny zestyk styków 1, 2 i 3, wsku¬
tek czego zamknięcie przez styk 1 obwodu .steru¬
jącego 0—2', przy czym obwód sterujący 0—1'
pozostaje w dalszym ciągu zamknięty. Zamknię¬
cie obwodu 0—2' ukończenie zabiegu obróbki
półwykańczającej, obciągnięcie tarczy i rozpoczę¬
cie szlifowania wykańczającego. Po osiągnięciu
przez średnicę wałka wymiaru końcowego D3
dźwignia 23 unosi trzpień 7 w takie położenie,
w którym dźwignia 17, uginając odpowiednie e-
lementy sprężyste istyków 1 i 2, powolduje zestyk
wszystkich styków 1, 2, 15 i 3. W wyniku tego
następuje utrzymanie zamkniętych obwodów
sterujących 0-1' i 0-2' oraz zamknięcie przez
styki 1 i 2 obwodu 0-15', a tym samym zakoń¬
czenie obróbki wykańczającej sprowadzenie szli¬
fierki do pozycji wyjściowej.

Wielostopniowy czujnik eiektrostyKowy wed¬
ług wynalazku może stanowić oczywiście rów¬
nież i inną odmianę konstrukcyjną umożliwia¬
jącą na przykład kolejne rozwieranie układów
styków stałych.
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Zastrzeżenia patentowe

1. Wielostopniowy trujnik elektrostykowy
zaopatrzony w stykd stałe oraz w sr.rk ru¬

chomy, połączony z ^rzpieniem mierniczym
czujnika, znamienny tyni, że^ Jego trzpień
mierniczy (7) jest połączony z jednej strony
z dźwignią (12, 25), której końcówka (13)
ślizga się wzdłuż powierzchni szlifowanego
przedmiotu (24, 24), a z drugiej zaopatrzony
w układ przynajmniej dwóch sprężyn (4 i 5)
łączących go ze stykiem ruchomym (3) zwie¬
rającym lub rozwierającym styki stałe (I, 2,
25), które tworzą układ szeregowy.

2. Odmiana czujnika według zastrz, 1, znamien¬
na tym, że jego trzpień mierniczy (7) jest
połączony za pomocą ramienia (22) z ramie¬
niem (21) dźwigni (17) wyposażonej w styk
stały (3), która jest wyposażona w sprężynę
(20), powodującą wstępny docisk ramion (21

i 22) dźwigni (17) i trzpienia (7).
Warszawska Fabryka W y r o o ó w

Metal owy c h

Zastępca: inż. Zbigniew Kamiński
; rzecznik patentowy
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