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Znane rozłożenie środków szlifujących
na płaszczyźnie czołowej tarcz, jak np.
przy obrabianiu metali, daje się stosować
z korzyścią tylko wtedy, gdy chodzi o sto¬
sunkowo' małą szybkość pracy oraz gdy ist¬
nieje możność chłodzenia cieczą. Jednak¬
że w tych przypadkach, gdzie jest wyma¬
gana znaczna szybkość a niedopuszczalne
chłodzenie płynem, jak to ma miejsce np.
przy obróbce naturalnych i sztucznych ka¬
mieni (szczególnie ogniotrwałych lub też
palonych), dotychczasowe sposoby nie da¬
ją ekonomicznych wyników, a to z tego
powodu, że zarówno powierzchnia robo¬
cza jak i tworzywo ogrzewają się zbyt sil¬

nie i zbyt prędko zużywają. Wynalazek
usuwa te wady przez to, że za tarczę szli¬
fierską służy specjalna tarcza, otrzymana
z walca przez ukośne przekroje, przyczem
tarcza ta pracuje powierzchnią płaszcza
walca. Zaletą takiej tarczy jest większa
szerokość powierzchni pracy, bardzo do¬
bre chłodzenie i wielka odporność na dzia¬
łanie siły odśrodkowej. Tarczę można wy¬
konać w dowolnej grubości.

Wynalazek niniejszy można nadto bar¬
dzo wydatnie ulepszyć przez podział pra¬
cującej powierzchni obwodowej na części,
przyczem każda część pracująca ma kształt
wycinka kołowego. Tak wykonane tarcze



można następnie łączyć po kilka obok sie-
bi^^taki,rspojS(^(^||r powstał zespół po-

Na rysunku przedstawiono parę przy¬
kładów wykonania wynalazku niniejszego.

Fig. 1 przedstawia w widoku bocznym
zasadniczy kształt tarczy do szlifowania,
frezowania lub polerowania; fig. 2 — rów¬
nież widok boczny tarczy o większej gru¬
bości; fig. 3 i 4 — widok boczny w prze¬
kroju i widdk czołowy tarcz szlifierskich z
wycinkami sz1lifierskiemi.

Na fig. 1 wymiar X odpowiada szero¬
kości, obrabianej przez tarczę, gdy ta
pracuje tylko zewnętrznemi krawędziami.
Wymiar Y odpowiada obrabianej szeroko¬
ści, gdy tarcza jest zużyta.

Na fig. 2 Xj oznacza też obrabianą sze¬
rokość. Tarcza ta posiada większą gru¬
bość. Z kropkowanego konturu wynika,
że nowa tarcza pod względem obrabianej
szerokości odpowiada walcowi o wysoko¬
ści Xt.

Jak widać z fig. 3 i 4 wycinki szlifu¬
jące a trzymają się na tarczach b i b1 za-
pomocą trzpieni śrubowych c. Tarcze e i
płyty / służą do tego, by w miarę ściera¬
nia się wycinków a przesuwać je naze-
wnątrz, a to w celu przywrócenia tarczom
szlifierskim początkowej średnicy.

Na fig. 3 przedstawiono dwie tarcze u-
mocowane razem na wspólnym wale robo¬
czym. Nic nie stoi na przeszkodzie, by za¬
leżnie od obrabianej szerokości umieścić
na wale jedną lub kilka tarcz.

Zamiast wycinków a pomiędzy płytami
tarczowemi można umieszczać noże do fre¬
zowania, środki do polerowania i podobne
przyrządy w zależności od tego, czy się
chce szlifować, polerować czy też frezo¬
wać.

Osiąga się przez to następujące zalety.
1. Zapomocą ukośnej tarczy, której po¬

chylenie można dowolnie dobrać zależnie
ód warunków, daje się uzyskać ten sam

wynik szlifowania, jaki poprzednio dawa¬
ły szerokie tarcze o szerokościach znacz¬
nych Y lub Xx. Waga tarczy jest przytem
mniejsza, jak również jest mniejsza i ilość
użytego materjału.

2. Odporność ukośnie ustawionej tar¬
czy na działanie sił odśrodkowych jest
korzystniejsza, niż w tasrczach leżących
prostopadle do wału i posiadających tę
samą grubość ścianek.

3. Powierzchnia robocza, względnie
stykowa pomiędzy narzędziem a tworzy¬
wem, zmienia się wciąż stale przy obrocie
tarczy, dzięki czemu w przerwach może
nastąpić chłodzenie powietrzem, zwiększo¬
ne jeszcze przez ukośne ustawienie tarczy.

4. Urządzenie niniejsze umożliwia
wymianę i przestawianie oddzielnie każ¬
dego wycinka oraz każdej tarczy, o ile
połączono kilka tarcz razem.

5. Pomiędzy poszczególnemi wycin¬
kami \ tarczami może się odbywać chło¬
dzenie powietrzem.

6. Podczas szlifowania na obwodzie
przecinają się poszczególne tarcze względ¬
nie wycinki tarcz.

7. Pomiędzy ustawionemi ukośnie tar¬
czami jest dosyć miejsca na śruby do przy¬
mocowania i nastawiania oraz na inne i
podobne części.

Korzystnie jest wyrabiać tarcze b i b±
z elastycznego materjału, przyczem pozo¬
stawiać w stanie nieobrobionym wewnętrz¬
ne ich płaszczyzny, do których przylega¬
ją pracujące części, aby powiększyć dzia¬
łanie zaciskowe.

Przy nastawianiu wycinków korzystnie
jest obluźnić śrubę c, by zbytnio nie ob¬
ciążyć urządzenia do nastawiania e, f.

Zastrzeżenia patentowe.

1, Przyrząd do szlifowania, frezowa¬
nia i polerowania, a w szczególności do
obróbki naturalnych i sztucznych kamieni,
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znamienny tem, że składa się z tarczy o-
trzymanej z ukośnych przekrojów walca,
pracującej powierzchnią płaszcza walca.

2. Przyrząd według zastrz. 1, zna¬
mienny tem, że na wspólnym wale roboczym
osadzonych jest kilka tarcz obok siebie.

3. Przyrząd według zastrz. 1 lub 2,

znamienny tem, że powierzchnie robocze
posiadają kształt wycinków (a).

Vereinigte Stahlwerke
Aktiengesellschaft.

Zastępca: Inż. S, Pawlikowski,
rzecznik patentowy.
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