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Przyrzad do szlifowania tarcz sprzegtowych

Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do szlifowania tarcz sprzggtowych, zwlaszcza tarcz sprzegtowych
zabkowanych typu Hirtha przeznaczonych do mechanizméw zmiany polozZenia glowic i imakéw rewolwerowych
w obrabiarkach sterowanych numerycznie.

Znany jest spos6b szlifowania tarcz sprzggtowych na szlifierkach narzedziowych wyposazonych w po-
dzielnicg wzglgdnie przyrzad podziatowy. Przedmiot obrabiany mocuje si¢ wuchwycie podzielnicy lub
przyrzadu, Po przeszlifowaniu jednego wrgbu zgba nastepuje przesuw stotu, wykoname podzmtu za pomoca
podzielnicy lub przyrzadu i powtdrzenie cyklu pracy.

Stosowany sposob nie zapewnia uzyskania doktadnosci ksztattowej zgba i wymiarowej podziatki. Ponadm ~
rgczne sterowanie dla wykonania podziatu jest procesem ucigzliwym i pracochtennym.

Celem wynalazku jest opracowanie przyrzadu do wspGidziatania z okreslong obrabiarka przy wyko-
rzystaniu charakterystyki technicznej dla uzyskania wymaganej doktadnosci ' ksztattowej . zgba i wymiarowej
podzialki oraz mechanizacji czynnosci pomocniczych w zakresie ustawienia przedmiotu i wykonania podziatu.

Wedlug wynalazku cel ten zostal osiagniety przez to, ze wstepny podziat otrzymywany ze szlifierki do -
wieloklinéw przenoszony ‘jest za pomoca trzpienia osadzonego we wrzecionie tej szlifierki na koto podziatowe
przyrzadu poprzez walcowa istozkowa przektadni¢ zebata. Koto podziatowe o precyzyjnie wykonanej po-
dziatce i doktadnym ksztatcie zgbow osadzone jest na watku przyrzadu, przy czym watek ten jest ustawiony do
plaszczyzny stotu szlifierki pod okreslonym katem. Pochylenie watka ma na celu ustawienie dna wrebu szlifo-
wanej tarczy sprzegtowej réwnolegle do linii przesuwu $ciernicy. Po dokonaniu obrotu o jedng podziatke koto
podziatowe blokowane jest zapadka pofaczong z uktadem dZwigni sterujacych. W czasie przesuwu stotu szli- -
fierki dzwignia przyrzadu zaopatrzona w rolke najezdza na listwe zderzakowa zamocowang do korpusu szlifierki.
Zmiana polozenia dZwigni przyrzadu powoduje wyzgbienie zapadki z kola podzialowego, ktére dokonuje.
obrotu o jedng dziatkg w wyniku kinematycznego powiazania ze szlifierkg do wieloklindw reallzumce] wstepny
podziakt.

Dzigki rozwiazaniu wedtug wynalazku osiggnigta zostata synchronizacja szeregu czynno§c1 sktadajacych
si¢ na proces szlifowania tarczy sprzggtowej w zakresie podziatu, odblokowania kota podziatowego i pracy
narzedzia. Dla utrzymania dokiadnosci obrabianego przedmiotu, zuzycie Sciernicy w czasie profilowania kom-:
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pensowane jest o ta sama wielko$¢ automatycznym przesuwem $ciernicy w giab obrabianego przedmiotu. Profi-
lowanie $ciernicy odbywa si¢ samoczynnie w czasie pracy obrabiarki. Obstuga stanowiska pracy sprowadza si¢ do
zamocowania przedmiotu w uchwycie przyrzadu oraz witaczenia i wytaczenia obrabiarki. Rozwigzanie zapewnia
" osiggnigcie wymaganej doktadnosci ksztaltowo—wymiarowej obrabianego przedmiotu.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekréj podtuzny przyrzadu wzdtuz osi trzpienia w czasie zazgbienia kota podziatowego z zapadka,

fig. 2 — przedstawia cze$ciowy przekrdj podtuzny tego samego przyrzadu w czasie wyzebienia zapadki z kota
podziatowego.

Jak pokazano na rysunku we wrzecionie szlifierki do wieloklinéw osadzony jest trzpieri 1 z walcowym
kolem zebatym 2 zazgbiajacym sie z walcowym kotem zebatym 3 zamocowanym na watku 4, ktéry utozysko-
wany jest w $cianie 5 przytwierdzonej do plyty 6 oraz w $cianie 7 polaczonej z podstawg 8 przyrzadu. Na
watku 4 zamocowane jest stozkowe kolo zebate 9 zazebiajace si¢ ze stozkowym kotem zgbatym 10 osadzonym
na watku 11, utozyskowanym w ptycie 6 i podstawie 8, przy czym watek 11 jest ustawiony pod katem 902e
wzgledem ptaszczyzny stotu 31 szlifierki, na ktérym ustawiony jest przyrzad. Na koricu walka 11 osadzony jest
uchwyt 12 do zamocowania obrabianej tarczy sprzggtowej 13 $ciernicg 14. Osadzone na watku 11 koto podzia-
towe 15 blokowane jest zapadka 16 przesuwajaca si¢ pod dziataniem sprezyny 17, ktorej napigcie regulowane
jest nakretka 18 wspdtpracujaca z tuleja 19 osadzona w scianie 20 korpusu przyrzadu. Sciana 20 ma wspor-
niki 21 i22, ktére wraz ze sprezyna 23 utrzymuja w zadanym potozeniu rygiel 24 zakoriczony klinem 25.
Klin 25 prowadzony w otworze 26 tulei 19 wyzebia okresowo zapadke 16 z kota podziatowego 15 pod dzia-
taniem dZwigni 27 zmieniajacej potozenie wraz z obsadg 28 irolka 29 w czasie przesuwu stotu 31 szlifierki
i najechania rolki 29 na listwg zderzakowg 30 zamocowan) do korpusu toza szlifierki nie pokazanej na rysunku.

Przyrzad jest przystosowany do pracy wylacznie ze szlifierka do wieloklinéw posiadajacg urzadzenie do
automatycznego obciagania $ciernicy oraz przesuw kompensujacy zmniejszenie §ciernicy na skutek obciagania.
Czynnosci te s3 realizowane samoczynnie w czasie pracy obrabiarki.

We wrzecionie szlifierki zamocowany jest trzpier 1, ktéry przenosi wstgpny podzial na koto podzia-
towe 15 poprzez walcowa przektadnig z¢bata 2, 3 i stozkows przektadnig zgbata 9, 10.

Wstepny podziat realizuje sie¢ wtedy gdy rolka 29 dZwigni 28 zajmie potozenie na listwie zderzakowej 30.
Zmiana potozenia spowoduje nacisk dZzwigni 27 na rygiel.24. Klin 25 rygla 24 przesunie zapadke 16 w krarficowe
tylne polozenie i spowoduje wyzebienie jej z kota podziatowego 15. Przesuw powrotny stotu 31 szlifierki, na
ktérym zamocowany jest przyrzad spowoduje zejécie rolki 29 z listwy zderzakowej 30 i powr6t rygla 24 z kli-
nem 25 przy pomocy sprezyny 23 do pierwotnego potozenia. Jednocze$nie zapadka 16 zostaje zwolniona i do-
cisnigta sprezyna 17 w Kkolejne zazgbienie z kotem podziatowym 15. Docisk zapadki 16 spr¢zyng 17 zapewnia
doktadne i sztywne potozenie kota podziatowego 15 i watka 11 z zamocowana na jego koricu obrabiang tarcza
sprzegtowa 13 w uchwycie 12. Wejscie $ciernicy 14 do obrdbki realizowane jest dalszym przesuwem stotu 31
szlifierki. , i .

Dalsze przesunigcie o nastgpng podziatke tarczy sprzegtowej13 powtarza si¢ widentycznym cyklu.
Przyrzad przystosowany jest do szlifowania réznych wielkosci tarcz sprzegtowych 13 za pomocg wymiennych
két gebatych 2 i 3 oraz wymiennego uchwytu 12.

Zastrzezenie patentowe

.
1

Przyrzad do szlifowania tarcz sprzegtowych, znamienny tym, Zze posiada watek (11) z kotem podzia-
towym (15) zazebiajacym si¢ okresowo z zapadka (16) suwliwie osadzong w tulei (19) z otworem (26) prowa-
dzacym klin (25) rygla (24), ktéry przesuwany jest okresowo dzwignig (27) zamocowang w obsadzie (28) za-
koriczona rolka (29) wspStpracujaca z dzwignia (30), przy czym watek (11) ustawiony jest pod katem (90° — @)

do plaszczyzny stotu (31) szlifierki do wieloklinéw.
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