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Szlifierka taSmowa do obrébki drewna
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Przedmiotem wynalazku jest szlifierka tasmowa do
obrobki ptyt drewnianych pokrytych okleina lub la-
kierem, na ktérej szlifowanie odbywa si¢ za pomoca
przesuwajacej si¢ bezkoficowej tasmy szlifujacej doci-
skanej na calej dlugosci obrabianego elementu za po-
moca elastycznej belki naciskowe;j.

Znane sa szlifierki taS§mowe wyposazone w elastycz-
na belk¢ naciskowa oddzialywujaca na tas$me S$cierng
na calej diugoéci szlifowanej plyty. Najczgéciej ela-
styczno$¢ belki naciskowej uzyskuje si¢ poprzez umie-
szczenie w jej dolnej czesci poduszki gumowej wypel-
nionej sprezonym powietrzem, ktoére poprzez rzad pty-
tek biegnacych wzdluz belki wywiera bezposredni na-
cisk na tas$me¢ szlifujaca. Belki naciskowe wyposazone
sa w mechanizm do regulacji dlugosci czynnego pola
nacisku w zaleznoéci od dlugoéci obrabianych piyt.
Ustalanie dlugo$ci czynnego pola nacisku odbywa sie
przez podniesienie czeSci plytek i splaszczenie w ten
sposob poduszki gumowej na czesci diugosci belki na-
ciskowej, pod ktéra nie znajduje si¢ przedmiot obra-
biany.

Szlifierki tasémowe wyposazone w belki z poduszka
gumowa oddzialywujaca bezposrednio na tasme szlifu-
jaca cechuja si¢ licznymi niedoskonaloéciami. Podsta-
wowa ich wada jest warunek uzycia do szlifowania do-
kladnie kalibrowanych na jednakowa grubo§¢ plyt
drewnianych. Przy szlifowaniu okleinowanej plyty, kto-
rej powierzchnia wykazuje odchylenia od plaszczyzny,
powstaja czesto w miejscach wypuklych wady szlifo-
wania polegajace na catkowitym zeszlifowaniu cienkiej
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warstwy okleiny, a w miejscach wkleslych obszary nie-
dostatecznie doszlifowane. Poza tym - powazna niedo-
godno$¢ stanowi spos6b ustalania dlugosci czynnego
pola nacisku, gdyz brak jest na belce naciskowej
wskaznika, ktéry pokazywalby nastawe na specjalnej
podziatce.

Znane s3 réwniez szlifierki tasmowe, ktoérych belka
naciskowa nie zawiera poduszki gumowej lecz wypo-
saZona jest w szereg cylindréw pneumatycznych usta-
wionych wzdtuz belki i dociskajacych poprzez plytki
taéme szlifujaca do obrabianej powierzchni plyty.
Roéwniez one nie zapewniaja wymaganej elastycznoéci
przy szlifowaniu plyt okleinowych lub pokrytych war- -
stwa lakieru. Istniejace niedogodno$ci znanych szlifie-
rek tasémowych z belkami maciskowymi sa powodem, ze
wiekszodé operacji szlifowania plyt okleinowanych wy-
konuje si¢ na szlifierkach tasmowych z recznym doci-
skiem ta$my szlifujacej.

Celem wynalazku jest przystosowanie szlifierki tas-
mowej do szlifowania plyt okleinowanych lub pokry-
tych warstwa lakieru przez zastosowanie belki nacisko-
wej, w ktérej poszczegélne segmenty dociskowe wywie-
raja nacisk ma tasme szlifujaca z sila uzalezniona od
zmiennej grubo$ci obrabianej plyty. Dodatkowym ce-
lem jest usprawnienie sposobu regulacji dlugoéci czyn-
nego pola nacisku belki przez wprowadzenie przesuw-
nego wskasnika pokazujacego na podziatce dtugosé
pola nacisku. ) . ) N
' Zgodnie z postawionym zadaniem, zwickszenie ela-
stycznoéci belki naciskowej uzyskano przez zastosowa-
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nie plytek dociskowych zawieszonych wahliwie na
sworzniach ulozyskowanych przesuwnie w pozycji pio-
nowej i rozmieszczonych wzdtuz osi belki oraz przez
przeniesienie jednakowego nacisku z detki gumowej
rozciagnigtej wzdtuz calej belki na poszczegdlne sworz-
nie za pomoca ukladu trzech rolek, ktérych osie obro-
tu ustawione s3 w postaci ¢rojkata. Jedna rolka umiesz-
czona jest bez luzu pionowego w wycigciu sworznia i
z jednej strony opiera si¢ o nolk¢ oporowy, a z dru-
giej o rolke przesuwna dociskana przez detke¢ gumowa.
O¢ rolki umieszczonej w wycigciu sworznia znajduje
si¢ ponizej linii laczacej osie rolki oporowej i rolki
przesuwne;j.

Detka wypelniona sprezonym powietrzem wywoluje
jednakowy nacisk na wszystkie rolki przesuwne, ktére
z kolei naciskaja ma rolki dociskowe osadzone w wy-
cigciach sworzni. Wielko§é sily przenoszonej przez rol-
ke dociskowa na swomzefi a wigc rownieZ na zawieszone
na nich plytki dociskowe zalezy od kata zawartego
migdzy linia przechodzaca przez osie rolki oporowej
i rolki dociskowej a linia przechodzaca przez osie rol-
ki przesuwnej i rolki dociskowej. Przy wzroscie kata
maleje wielkoé¢ sily dociskowej wywieranej przez rol-
ke dociskowa na sworzehd i odwrotnie przy zmniejsze-
niu tego kata roénie wielko$¢ tej sity. Zmiana tego ka-
ta nastgpuje przy podnoszeniu i opuszczaniu sworznia
wraz z plytkami dociskowymi.

W wypadku gdy pod plytke dociskowa podejdzie w
czasie szlifowania czg$¢ plyty wklesla, wtedy nastepuje
obnizenie polozenia plytki dociskowej wraz ze sworz-
niem dajac w efekcie zwigkszona site¢ docisku potrzeb-
na do ugigcia naprezonej tasmy S$ciernej. Réwniez w
wypadku odwrotnym, wypuklo$§¢ obrobionej plyty po-
woduje podniesienie sworznia w goére dajac w efekcie
zmniejszonga site docisku. Wielko$¢ kata rozwarcia mig-
dzy liniami, na ktérych leza osie rolek wynosi okoto
174° co powoduje, ze nawet minimalne wielkosci prze-
sunigcia sworznia, na ktérym zawieszone s3 plytki do-
ciskowe, powoduja wyrazna zmiang sily dociskowe;j.

Dla zmniejszenia oporéw tarcia jako rolki, zastoso-
wano lozyska toczne. Regulacje wielkoéci docisku bel-
ki naciskowej na taséme¢ $cierna przeprowadza si¢ przez
zmiang wielkoéci ci$nienia powietrza w detce gumo-
wej. Wylaczenie czesci plytek dociskowych w zwiazku
ze zmiang dlugodci szlifowanych plyt odbywa si¢ przez
kolejne podniesienie odpowiedniej ilosci sworzni do
pozycji, w ktorej o rolki dociskowej znajduje si¢ po-
wyzej linii laczacej osie rolki oporowej i rolki posuw-
nej, gwarantujac w ten sposéb samoczynne utrzymanie
sworznia w gérnej pozyoji.

Do pionowego przesuwania sworzni wraz z plytkami
dociskowymi stuzy przesuwana wazdluz belki naciskowej
listwa ze skoénym kanalem lezacym w plaszczyZnie
réwnoleglej do plaszczyzny, w ktorej znajduja si¢ osie
sworzni. Listwa prowadzona jest na specjalnej prowad-
nicy mocowanej do korpusu belki i przesuwana za po-
moca ciggna rozpigtego na dwoch rolkach. Kazdy swo-
rzefi zaopatrzony jest w czop, ktérego o jest prosto-
padle ustawiona do osi sworznia. Listwa, przesuwajac
si¢ wzdluz belki naciskowej, oddzialywuje za pomoca
skosnego kanalu kolemo na czopy swormni unoszac je
do gbéry w czasie ruchu o kierunku zgodnym z ruchem
tasmy S$ciernej i opuszczajac je kolejno przy ruchu o
kierunku przeciwnym. Zastosowanie przesuwnej listwy
ze skosnym kanalem umozliwia przeprowadzenie do-
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kladnego ustawienia w plaszczyZmie pionowej sworznia
z plytka dociskowa, znajdujacego si¢ na skraju czyn-
nego pola docisku w celu uzyskania prawidlowego
szlifowania skrajnych czeéci obrabianych ptyt.

Dla wymiernego okreslenia dlugosci czynnego pola
docisku, belka maciskowa wyposazona jest w przesuw-
ny wskaznik wspoipracujacy z podzialka umieszczona
wzdluz belki naciskowej. Przesuw wskaznika odbywa
si¢ roOwnoczesnie z przesuwem listwy stuzgcej do pod-
noszenia sworzni z plytkami dociskowymi poprzez cieg-
no rozpigte na czterech rolkach w skrajnych punktach
belki naciskowej i polaczone z ciggnem do przesuwu
listwy. Zastosowanie wskaZznika okreélajacego dlugosé
czynnego pola docisku eliminuje stosowany dotychczas
system regulacji wedlug wynikéw kolejnych prob szli-
fowania. :

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na przykla-
dzie wykonania ma rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia belke mnaciskowa z mechanizmem dociskowym
w przekroju poprzecznym, fig. 2 — w przekroju po-
dluznym czg§¢ belki z mechanizmem regulacji dlugo-
§ci czynnego pola nacisku, za$§ fig. 3 — mechanizm
wskaZznikowy do nastawy dlugosci czynnego pola na-
cisku.

Jak uwidoczniono na fig. 1 i 2 konstrukcje nosna
belki naciskowej stanowi déwigar 1, w ktérym zamo-
cowane sa tulejki lozyskowe 2 rozmieszczone wzdluz
belki w jednakowych wodlegltodciach, najdogodniej w od-
stepach co 100 mm. Wszystkie géorne czola tulejek to-
zyskowych 2 znajduja si¢ na jednakowej wysokosci. W
kazdej tulejee lozyskowej 2 osadzony jest przesuwnie
sworzefi 3, na ktérego dolnym koricu zawieszone sa za
pomoca waltka 4 dwie ptytki dociskowe 5. Sworzefi 3
posiada zgrubienie, kt6re opiera si¢ o czolo tulejki to-
zyskowej 2 dla ustalenia plytek dociskowych § na jed-
nakowej wysokos$ai wzdluz belki naciskowe;j.

Wiszystkie plytki dociskowe 5 polaczone s3 pasem
materialu 6 najdogodniej pasem filcowym o jednako-
wej grubosci. W &rodkowej czeéci sworznia 3 wyko-
nane jest przecigcie, w ktérym osadzona jest przesuw-
nie rolka dociskowa 7. Po jednej stronie sworznia 3
umieszczona jest rolka oporowa 8, ulozyskowana obro-
towo a po drugiej stronie rolka przesuwna 9 osadzona
obrotowo w przesuwce 10 potaczonej z plytka 11.
Wzdtuz calej belki naciskowej osadzona jest detka gu-
mowa 12, wypelniona sprezonym powietrzem, ktéra wy-
wiera jednakowy nacisk poprzez plytki 11 i przesuw-
ki 10 na rolki 9.

Rolka dociskowa 7 opiera si¢ z jednej strony o rol-
k¢ oporowa 8, a z drugiej strony naciskana jest przez
rolke przesuwna 9. Poniewaz osie rolek 7, 8 i 9 roz-
mieszczone s3 w postaci tréjkata, na rolke docisko-
wa 7 dziala sita wypadkowa, kt6ra przenoszona jest na
sworzefi 3 i plytki dociskowe 5. Wielkoéé sity docisko-
wej z jaka rolka 7. oddzialywuje na sworzefi 3, uzalez-
niona jest od kata miedzy linia laczaca osie rolki opo-
rowej 8 i rolki dociskowej 7, a linia laczaca osie rolki
dociskowej 7 i rolki przesuwnej 9, a z kolei kat ten
uzaleznjony jest od polozenia pionowego sworznia 3.
Przesunigcie sworznia 3 w gére powoduje zmniejszenie
sily nacisku, a opuszczenie w d6t powoduje zwicksze-
nie tej sity.

W czasie szlifowania, na skutek oddzialywania obra-
bianej plyty 27 na plytki dociskowe 5, sworznie 3 zo-
staja podniesione do géry tak, ze ich czolo zgrubie-
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nia podnosi si¢ z czola tulejki lozyskowej 2 na od-
legloé¢ okolo 1 mm. Wielko$¢ przesunigcia sworzni 3
sprawdza si¢ za pomoca wskaznika 13, umieszczonego
nad jednym sworzniem. Przy jednakowym podniesieniu
wszystkich sworzni 3 belka naciskowa wywiera jedna-
kowy nacisk na tasme¢ szlifujaca 14. W wypadku gdy
obrabiana plyta 27 posiada powierzchni¢ wykazujaca
odchylenie od plaszczyzny, wtedy poszzegdine plytki
dociskowe § wraz ze sworzniami 3 przesuwaja si¢ W
kierunku pionowym i w efekcie w miejscach wklgstych
plyty 27 dziala na naprezona tadme szlifujaca 14 wiek-
sza sita docisku potrzebna do jej ugigcia i wywotania
szlifowania, a w miejscach wypuklych na skutekk pod-
niesienia plytek 5 ze sworzniami 3 wystepuje zmniej-
szona sita docisku, co zabezpiecza przed zeszlifowaniem
nadmiernej warstwy drewna lub lakieru. Wielkoé¢ do-
cisku belki naciskowej na tasme szlifujaca reguluje si¢
przez zmiang¢ ci$nienia powietrza w detce gumowej 12.

Wylaczenie cz¢doi ptytek dociskowych 5, w zwiazku
ze zmiang dlugosdci szlifowanych plyt, odbywa si¢ przez
kolejne podniesienie odpowiedniej ilo$ci sworzni 3 do
pozycji, w ktorej o rolki dociskowej 7 znajduje si¢
powyzej linii laczacej osie rolki oporowej 8 i rolki
przesuwnej 9, uzyskujagc w ten sposéb samoczynne
utrzymanie si¢ sworzni 3 w gornej pozycji dzigki od-
dzialywaniu rolki posuwnej 9 jako zatrzasku. Do ko-
lejnego pionowego przesuwania sworzni 3 wraz z plyt-
kami 5 shluZy przesuwana wzdtluz belki nadiskowej li-
stwa 15 ze sko$nym kanalem, ktory oddzialywuje na
czop 16 zamocowany do sworznia 3. Listwa 15 prowa-
dzona jest na specjalnej prowadnicy 17 i przesuwana
za pomoca ciggna 18, najdogodniej anicucha rolkowe-
go, rozpigtego na dwoch rolkach 19 i 20 i przesuwane-
go recznie za pomoca kolka 21, osadzonego na zew-
natrz belki naciskowe;j.

Listwa 15 oprocz zadania kolejnego przestawiania
sworzni 3 z dolnej pozycji roboczej do gornej pozycji
wylaczonej i odwrotnie, ma za zadanie dokladne usta-
wienie wysokodci sworznia 3 lezacego na skraju czyn-
nego pola nacisku w celu uzyskania prawidtowego
szlifowania skrajnej oze$ci obrabianych plyt. Zmiang
wysokosdci polozenia swiorznia 3 uzyskuje si¢ przez prze-
suwanie listwy 15 ze skoénym kanalem w stosunku do
czopa 16. Dia wymiernego okre§lenia diugosci pola
czynnego nacisku belki, wyposazona jest ona w prze-
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suwny wskaznik 22 wskazujacy na podzialce 23 diu-
gosé szlifowanej plyty. Wskaznik 22 przesuwany jest za
pomoca ciggna 24, rozpietego na czterech rolkach 25,
rozmieszczonych w skrajnych punktach belki nacisko-
wej i polaczonego lacznikiem 26 z ciggnem 18 stuza-
cym do przesuwu listwy 15.

Oczywiécie wynalazek nie jest ograniczony tylko do
opisanych szczegétowo i przedstawionych na rysunku
przykladzie jego wykomania lecz obejmuje réwniez sto-
sowanie oddzielnie pojedyficzych cech i odmian opi-
sanych propozycji o ile nie wykraczaja poza zakres
podstawowej istoty wynalazku. Zgodnie z jednym z
mozliwych dalszych przyktadéw, zespél dociskowy skla-
dajacy si¢ z trzech rolek 7, 8 i 9 zastapi¢é mozna dwie-
ma dzwigniami o duzym kacie rozwarcia oddziatywu-
jacymi na sworzeh 8. Réwniez rolk¢ oporowa 8 zasta-
pi¢ mozna plytka ustawiona réwnolegle do osi sworz-
nia 3.

Zastrzezenia patentowe

1. Sazlifierka tasmowa do obrobki drewna, z belka
naciskowa wyposazong w plytki dociskowe oddzialy-

. wujace na tasme szlifujaca na calej dlugosci szlifowa-
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nej plyty znamienna tym, Zze belka naciskowa zawiera
mechanizm dociskowy, skladajacy si¢ z wypelnionej
sprezonym powietrzem detki (12) wywierajacej nacisk,
za posrednictwem przesuwnych rolek (9), na rolki do-
ciskowe (7) osadzone w sworzniach (3), na ktérych za-
wieszone sp plytki dociskowe (5), przy czym o$ rolki
dociskowej (7) znajduje si¢ poniZej osi rolki przesuw-
nej (9).

2. Szifierka taémowa wedlug zastrz. 1 znamienna
tym, Zze wyposazona jest w przesuwna listwe (15) ze-
skosnym kanalem wspdlpracujaca z poszczegblnymi
sworzniami (3) za posrednictwem czopéw (16).

3. Szlifierka ta$mowa wedlug zastrz. 1—2 znamien-
na tym, ze wyposazona jest w przesuwny wskaznik (22)
dla okreslenia na podzialce (23) dtugoéci czynnego pola
nacisku.

4. Szlifierka tasmowa wedlug zastrz. 1—3 znamien-
na tym, ze wskaznik (22) pmzesuwany jest za pomoca
ciggna (24) polaczonego z ciegnem (18) mechanizmu
pzesuwu listwy (15).
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