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Szlifierka do

1
Przedmiotem wynalazku jest szlifierka do ob-
rébki obcaséow stosowana w przemysle obuwni-
czym, a zwlaszcza do wygladzania przodu obcasa

-1 nadania mu wtasciwego ksztaltu oraz do szlifo-

wania miski obcasa.

Znana jest szlifierka do obrobki obcaséw, posia-
dajaca zesp6l narzedziowy z narzedziem w postaci
Sciernicy oraz posiadajaca ruchomy stolik usytuo-
wany ponad S$ciernicg. W czeSci przedniej stolik
polaczony jest przegubowo z prowadnikami suwa-
kowymi w prowadnicach. Prowadniki suwakowe

" napedzane sa poprzez mechanizm dZiwigniowy przy-

ciskiem pedalowym. Ruch powrotny prowadnikow
zapewniajg sprezyny powrotne. Nacisk przycisku
pedalowego powoduje opuszczenie stolika robocze-
go z obcasem umieszczonym w zespole uchwyto-
wym i obrobke obcasa. Zeépél uchwytowy posia-
da posta¢ wkladki z rekojescig oraz wglebieniem
w ksztalcie obcasa.

Znane szlifierki, nie zapewniajg zgdanej jakos-
ciowo geometrii obcasa. Ponadto posiadajag one
niskg wydajnos¢ i sg klopotliwe w obstudze.

Celem wynalazku jest usuniecie wspomnianych
niedogodnosci, poprzez opracowanie konstrukcji
pozwalajacej na bardziej zautomatyzowang obrob-
ke obcasow i precyzyjniejsze ustawienie narzedzia
i przedmiotu obrabianego.

Zostalo to rozwigzane wedlug wynalazku w ten
sposéb, ze wyposazono szlifierke w st6l obrotowy
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osadzony na kolumnie wsporczej, umieszczony na
podstawie nos$nej. Podstawa nosna zaopatrzona jest
w mechanizm zaczepowy. Promieniowo na stole
rozmieszczone sg uchwyty obcaséw i prowadnice.
Poza stolem w réwnych -rozstawach katowych
usytuowane sg zespoly skladajace sie ze Sciernicy
osadzonej na poziomym wrzecionie i $ciernicy osa-
dzonej na pionowym wrzecionie. Poza stolem
umieszczone sg takze zespoly magazynowe zawie-
rajagce obrotowy zasobnik z mechanizmem zacze-
powym oraz podajnik.

W wyniku zastosowania rozwigzania wedlug wy-
nalazku, uzyskuje sie znacznie lepszg jakoSciowo
geometrie obcasa. ‘Urzadzenie jest wydajne i proste
w obstudze.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na zalgczonych rysunkach, na
ktorych fig. 1 przedstawia szlifierke do obro6bki
obcasé6w w widoku z boku, a fig. 2 szlifierke w wi-
doku aksonometrycznym.

Szlifierka do obrdobki obcas6w zawiera podstawe
nos$ng 1, na ktérej ustawiona jest kolumna wspor-
cza 2 ze stolem obrotowym. 3. Okresowy ruch
obrotowy stolu 3 jest realizowany przy pomocy
mechanizmu zaczepowego napedzanego silownikiem
pneumatycznym. Na stole 3 umieszczone sg pro-
mieniowo zespoly uchwytéow 5 do mocowania ob-
casdw 6. Uchwyty 5 sg przesuwane w prowadni-
kach 7 usytuowanych na obrzezu stolu w kierunku
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promieniowym. Uchwyty 5 przesuwane sa sitowni-
kami pneumatycznymi. W poblizu stolu 3 rozmie-
szczone sg $ciernica 9 osadzona na nastawnym po-
ziomym wrzecionie 10, jak réwniez Sciernica 12
_osadzona na pionowym wrzecionie 13. Sciernica 9
posiada mechanizm $§rubowy, do ustawienia jej na
okres§long grubo$é obcasa i gleboko$é obrobki.
Szlifierka zawiera zesp6! magazynowy skladaja-
cy sie z obrotowego zasobnika 14 z mechanizmem
zaczepowym 15 umozliwiajacym okresowy. ruch
obrotowy zasobnika 14 oraz ‘podajnika 16 obcaséw
6. W podanym przykladzie zastosowano uklad
podwéjny zespoldw magazyndéw z dwoma zespola-
mi §ciernic. Zespoly magazynowe ustawione s3
poza stolem w réwnym rozstawie katowym. Wrze-
c¢iona 10 i 13 napedzane sa silnikami elektryczny-
mi.

. Dzialanie szlifierki przebiega nastepujaco: Me-
chanizm zaczepowy stotu 3 ustawia jeden z uchwy-
téw 5 na przeciw podajnika 16 pierwszego maga-
zynu, a przeciwlegly uchwyt 5 na przeciw podaj-
nika 16 drugiego zespolu magazynowego. Podajniki
16 wsuwaja nastepnie obcasy 6 do odpowiednich
uchwytéw 5. W wyniku ruchu obrotowego stolu
- 3 uchwyt 5 zostaje ustawiony w osi_odpowiedniej
§ciernicy 9,i jednoczesnie nastepuje przesunigcie
uchwytu 5 w prowadnicach 7 ku S$ciernicy, ktéra
obracajac sie i przesuwajac promieniowo szlifuje
miseczke 8 obcasa. Jednoczesnie podajnik 16 ze-
spolu magazynowego wysuwa kolejny obcas 6
z zasobnika 14 do kolejnego uchwytu 5. Nastep-
ny ruch obrotowy stolu 3 powoduje ustawienie
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obcasa 6 z obrobiong miseczka 8 na osi $ciernicy
12 a uchwyt 5 przesuwa sie w prowadnicy 7 ku
Sciernicy 12. Sciernica 12 obracajac sie i przesu-
wajac pionowo szlifuje front 11 obcasa 6. Jedno-
czesnie $ciernica 9 szlifuje miseczke kolejnego
obcasa 6. Po kolejnym ruchu stolu 3 obrobiony
obcas 6 wpada do pojemnika. Obcasy 6 magazy- °
nowane sa w zasobnikach 14 w stosach pionowych.
Po wyczerpaniu jednego stosu mechanizm zacze-
powy .obraca zasobnikiem 14, ustawiajgc kolejny
stos na linii podania do uchwytu 5.

W ten sposéb odbywa sie automatyczny cykl
obroébki obcas—a.

Zastrzezenie patentowe'

Szlifierka do obrébki obcaséw, zawierajaca
obrotowy st6t roboczy 2z uchwytami obcaséw
przesuwanymi w prowadnicach oraz $ciernice, zna-
mienna tym, ze obrotowy stét (3) osadzony na ko-
lumnie wsporczej (2) jest umieszczony na podstawie
nosnej (1) zaopatrzonej w mechanizm . zaczepowy
(4), a uchwyty (5) obcasé6w i prowadnice (7) roz-
mieszczone sg promieniowo na stole (3), za§ poza
stolem (3) sa usytuowane w réwnych rozstawach
katowych zespoly skladajgce sie¢ ze S$ciernicy (9)
osadzonej na poziomym wrzecionie (10) i $ciernicy
(12), osadzonej na pionowym wrzecionie oraz ze-
spoly magazynowe zawierajace obrotowy zasobnfk
(14) z mechanizmem zaczepowym (15) oraz podaj-
nik (16).
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