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Przedmiotem wynalazku jest sposob samo-
czynnej kompensacji zuzycia Sciernicy w szli-
fierce klowej do walkéw oraz szlifierka do sto-
sowania tego sposobu.

W szlifierkach klowych do wakkéw, zaopa-
trzonych w urzadzenie do cigglej kontroli wy-
miaru szlifowanego watka, przy szlifowaniu
wglebnym &ciernica jest najpierw dosuwana do

szlifowanego watka tlokiem do szybkiego dosu-

wu Sciernicy, a nastepnie tlokiem do precyzyj-
nego posuwu tejze Srednicy o wielkoé naddat-
ku na szlifowanie i zuzycia jej promienia do-
péki szlifowany walek nie osiggnie wymagane-
g0 wymiaru, a urzadzenie do cigglej kontroli
nie przesle impulsu elektrycznego do elektro-
hydraulicznego zaworu sterujgcego. Przestero-
wanie tego zaworu powoduje odsuniecie Scier-
nicy w jej tylne polozenie, przy czym jest ona
odsuwana o stala wielkoé¢ szybkiego posuwu

[

*) Wlasciciel patentu ofwiadezyl, ze twoércg wy-
nalazku jest inz Stanistaw Dabrowski,

oraz o zmienng wielko$§¢ stanowiaca sume na-
stawianej wielkosci maddatka: na szlifowanie
i stopniowo wazrastajgcg wielko§é zuzycia pro-
mienia $ciernicy. Ta ostatnia wielko§¢ wzrasta
stopniowo w miare szlifowania kolejnych -wal-
KOw,

Po zdjeciu oszlifowanego juz walka i zalo-
Zzeniu na jego miejsce nastgpnego z tej samej
seriii, za pomocy przycisku przesterowywuje sig
zawér elektrohydrauliczny w jego polozenie
wyjSciowe. Sciernica jest dosuwana wtedy w
kierunku walka ruchem szybkim o staly wiel-
ko$é przy czym czolo S§ciernicy, wskutek zuzy-
wania sie jej promienia mie styka sie z wadkiem
szlifowanym, nawet przy jego maksymalnej, do-
puszczalnej w ramach tolerancji Srednicy, a
dalsze jej dosuwanie od tloka do precyzyjnego
posuwu do czasu zetkniecia si¢ z walkiem prze-
biega ruchem powolnym. Okres powolnego, ja-
towego dosuwania Sciernicy nazywa sie ,szlifo-
waniem powietrza”. Okres ten, w miare zuiy-



vidnia.sie dcietnicy, - warasta -sranidjszajc wy-
dajno$¢ pracy szlifierid.

W celu mnmejszema okresu trwania powolne-
go jalowego ruchu §ciernicy, posuwa sie¢ jag w
lderu.nku waltka o przybltzona wielkeék zuky-
cia jej promienia za pomocy réznego rodzaju
mechamzxnow recznych, obslugisanych -preez
v(ysohokwahfmowanych pracowpilkow.

- Przy szlifawaniu wzdhumnym ‘na tychze-:zma-
nych szlifierkach, §ciernica jest dosuwana.ru-
chem szybkim za pomocy tego samego tioka
stosowanégo réwniez przy szlifowaniu wigleb-
nym, natomiast zaré6wno do jej odsumigeia, jak
i jej precyzyjnego dosuniecia zgrubnegn i mi-
kronowego o wielko§¢é naddatku na szlifowa-
nle oraz zuzycia jej promienta stuza odrebne,
bardzo kosztowne mechanizmy. Jednak stoso-
seanie tych odrebnyoh =mechanizmoéw, .wizcz-
nie ‘'z mechanizmem do precyzyjnego posuwu
mikronowego mnie eliminuje szlifowania po-
wietrza.

Przewodnia my$lg wynalazku jest wyelimi-
ncwanie okresu powolnego, jatowego dosuwa-
nia Sciernicy do szlifowanego watka przez cig-
gle dosuwanie jej do szlifowanego walka o wiél-
ko$¢ zuzycia jej promienia za pomocg mecha-
nizmu do dosuwu mikronowego, przy czym za-
rowno &o szlifowania wglebnego jak i wzdtuz-
nego sluzg te same mechanizmy. °

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, ze
przy szlifowaniu wglebnym olej, tloczony za
.pomocy pompy, jest doprewadzany poprzez
-elektrohydrauliezny zawoér sterujaey, zmieniaja-
cy kierumek ruchu.éciernicy, do cylindra szyb-
kiego desuwu.$ciernicy do walka szlifowanego
‘i przesuwajqc jego:.tlek w skrajne przednie pe-
lozenie dosuwa s$ciernice w kierunku szlifowa-
nego walka ruchem szybkim. W pmedmm skraj-
nyan . polozeniu tloka w cylindrze otwiera sie
 preewiad, a wyplywajacy mim pod ciénieniem
_elej jest doprowadzany do cylindra precyzyi-
.nego posuwu Sciernicy .0 wielkef¢ naddatku na
sszlifowanie, :Po - przesunieciu tloka iggo cylin-
-dra wjego; prrediie: skrajee pelazenie, w cylin-
-drze tym  otwiesa sie przewdd, a olej wyply-
wajacy nim pod cifpieniemn jest deprewadzany
flo cylindra mikronowege pesuwal -éeicrnigy,
. ktéry  poprzez mechanizm zapadkowy,. przekiad-
nie zehaiq  oraz . pelaczenie - wislowypusiewe o-
braca -frube pociggoveg i dosuwa Sciernice do
splifowanego watka iylio .o wielkodé zuzycia
jei promiiepia. Mikwronewy pesuw .Scietnicy trwa
-sdepoki szlifewany walek nie.esiggnie wymaga-

nego wyrniaru, a.ufzadzenle do cigglej- kontro-
li nie przesle' pierwszego impulsu elektryczne-
go do elektrohydraulicznego zaworu, blokujgce-
go doplyw oleju do cylindrow precyzyjnego
i mikronowego posuwu $ciernicy. Nastepuje
wtedy -szlifowanie wygladzajgce bez dosuwu
fciernicy - do walka, tj. wyiskrzanie, dc czasu
olrzymania -ostatecznego wymiaru szlifowane-
g0 walka ivwyslania przez urzadzenie do ciagglej
-kontroli drugiego impulsu, ktéry . pcwoduje
przesterowanie elektrohydraulicznego zaworu
sterujacego, powodujagc odsunrigcie wszystkich
‘Hiakow mv eylindpach w.échpelezenie wyjscio-
we. Przy odsuwaniu tlokéw w ich polozenie
myjseiowg, Sciexndca; jest odsuwana tylko o sta-
‘1 wihelkoéé -szylkiego dosuwu i o wielkosé nad-
datku na szlifowanie, natomiast mie jest odsu-
‘Wana. o waelko$¢ zuzycia jej promieniy, ponie-
waz tlok W cylindrze do mikronowego posuwu
§ciernicy przy powrocie w jego polozenie wyj-
Sciowe nie pownduje poprzez mechanizm zapad-
kowy zwrotnego obrotu $ruby ‘pociggowéj.
Dzieki temu przy ruchu Sciernicy w kierurku
nowozalozonego walka .jest ona dosuwana ru-
chem szybkim az do zetknigcia sie¢ z watkiem,
eliminujac przy tym okres powolnego, jalowe-
go_jej posuwu, poniewaz czolowa tworzaca wal-
ca Sciernicy, zaréwno w -jej ipolozeniu przed-
nim, jak i tylnym, =zajmuje =zawsze te same
miejsca. 'W ten sposéb osiaga sie samoczynng
kompensacje zuzy'ma §ciernicy podczas szlifo-

wania wglebnego bezstopniowego. " ’

Natomiast przy szlifowaniu wzdliznym ole;
wyplywajgcy pod ci$nieniem z cylindra szybikte-
go dosuwu jest doprowadzany do cylindra pre-
cyzyjnego pesuwal Seierniey przez. zawér dawku-
igey, etwierany .tylko w: czasie zmiany kierun-
ku ruchu stotu -szlifierki i- w tymze czasie do-
suwa okresowo- §ciernice do- szlltowanego walka
o nastawialng wielkodé, Ngiezy 'podkrekﬁc ‘ze
pozostale ‘ruchy Sciemmicy prazy szifowaniu
wzdluznym sg dokenywane za *pomocq tych- sa-
mych mechanizméw, - stosamnyeh przy azlite-
wanaiu wglebrym,

Ze wzgleduna.aﬂenméé =tanperamry oleju
w ukladzie .bydrauliczaym -sclifierki, zmienia
sig .jego lepkosé, wskutek czego ulega zmianie
nastawiana wielkoé¢é dosuwania Sciernicy .przy

W celu zwiekszenia dokladnosci precyzyjnego
‘dosywania -Scierniey, stosuje sie wedhug “wyna-
lazku .Seisle dawlkoewanie oleju :za pomeng. spe-
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‘palnego dazownika. Olej wypbwaiacy.ped cié-
-pieniem z-zaworu dawkujgeego jest: tleezany do
dozownika, kiéry doprowadsa-elej do. eylindra
precyzyinggo posuwu -iciemicy zawaze w . jed-
-nakewej- ohjetoéci bez wagledu na amiang tem-

peratury i lepkeéci tago oleju. i dosuwa: scierni-
ce o §cifle nastawiang wielkoest. .

W seelu lepszogo zrozamienia istoty wynalaz-
ku, w- dalszym- ciggu opisu rostanie on. .omévrio-
ny, nie-.ograniczajac przy tym.zakresu, w przy-
kladzie jego zastesowania z: prwolaniem sie na
rysunek, na ktorym fig. 1 przedstawia.schema-
tyeznie urzagdzenie do samoczynnej kompensa-
cji. Zukycia éciernicy w: szlifierce klowej do. watl-
kéw, a fig. 2 — szczegdl dozowmika oleju,

Ka prowadricach kadiuba ‘1 szlifierki klowej
umieszczony jest st6l 2, na ktérym umocowane
jest urzgdzenie 3 do cigglej kontroli wymiaru
szlifowanego walka 4, umocowanego w klach
konika i wrzeciennika przedmijotu. Urzadzenie

3 jest Impolaczone przewodami elektrycznymi
z elektromagnesem 5 elektrohydraulicznego za-
woru sterujgcego, skladajacego sie z cylindra 6,
ttoczka 7 i sprezyny 8. Elektromagnes 5 jest
uruchamiany za pcmocg przycisku na pulpicie
sterowniczym. Zawér sterujacy stuzy do zmia-
ny kierunku posuwéw Sciernicy.

Przez cylinder 6 przeptywa: pod- ci§nieniem re-
gulowanym zaworem diawigcym 9, olej ttoczo-
ny za pomocs pompy 10 poigczemej przewodem
11 z cylindrem 12-zawierajgcym tlok 13 do szyb-
kiego dosuwu £ciernicy. ‘W “fioku 13 osadzony
“jest obrotowo koniec §ruby pociggowej 14, kt6-
ra 'paplzez nakretke 15 jest polgczona z wrze-
ciennikiem 16 $ciernicy 17.

Cylinder 12 jest polaczony z cylindrem 18, za-
wierajacym tlok 19 do precyzyjnégo posuwu
-écternicy o-nastawiang wielke§é naddatku- szli-
fierskiege, ‘2a pomoea prrewodu 20 otwierajg-
. eego sie w:skrajnym przednim poloseniu toka
13-w- cylindrge 12. Przewod 20 jest zaopatrzony
-w-elektrohydrauliczny ‘zawér blekujgey- 21: uru-
-urzadzemnia 3. Tmpuls ten jest nadawany po za-
‘koficzeniu precyzyjnege- posusvy gcierniey 17 na
okmes wyiskezania. Thok 19 jest uzebiomy i.obra-
ca .poprzez kolo. zebate.22, élimak.23 i slimaez-
Dicg 4. frubg 25, polaczons za pomocy nakret-
ki 26 .z eylindrem 12. Tiok 12 przesuwajgc sie
w cylindrze 18 posuwa réowniez cylinder 12 .wraz
&-tlokiem 13.i-Sciernicq 17 do szlifowanego wal-

Jka 4. .

Goltmdler 44 jpst. pelacanty 2 sopbindens: 27
% tiekiem 26-do mikmonowngo: Dowrwas-Golommiey,
o wrielkodC zuZyeln: jei poendsnin, = 4
Draeweshu 29 st vdespiscego sie W slrajoym
‘preednim pelabeniu -tioks .38 w sxlindree (28
dnig 31 i polgczenie wielowpustome 22 druhe
-pociggowsy. 1 Josuwa éciernice. tylko. o . wielkodé
‘Tuiycia j6] promienis W czasle. 4zlhownia Jed-

.nego walka,

Cylinder - 18  jest. péwples palyciony -z c;iin
dresn 6 przewodem adpbwam -33 . zamyyka-
aym: ttokiem . lspameeéciemicy podcaas
precyzyjnego szhfowanh. Przewod. 33 Jaat.zao-
patrzony w zawor dlawiacy 34 reguluinsy agyb-
-koé¢ dosuwania.éciemicy podam pzeqymo
szlifowania. Odgalezienie pmewndu33 *ast,,po-
taezone. z. praedaig . c2gfciq- cylindra 13, ijastzao-
patrzone w. zawér dlasvigey 35 reguluiacy sgyb-
koé¢ desuwania Sciernicy podczas . precyzyinego
szlifowania wykaﬁmw )

Opisane wyzej. mechmizmy slu.iado bm-
aiowego dosuwania iciemcy pray .uluomu
‘Welebnym.

De pesuwania édemcy pzzy szhtowanm
wzdluznymn.stuzy te same wyiej:opisane _mecha-
nizmy oraz zawér dawkujaey -36, .\unieazmny
na przewodzie 37 .polgezonym .z . przewodem 20
przez zawér kierunkowy -38.. Zswér -36 Jawiera
ilaczek 39 przestepowywany -w_jego skrajne po-
lozenia przy pomocy rozrzydu hydraylicznego
40, tak ze przewé6d 37 jest ofwierany tylko w
czasie zmiany kieruiku richu stolu.2, a" oley w
tymze czasie doplywa do cylindra 13 i ckreso-
wo dosuwa o n.astawianq w‘lé‘l.hoéé étslmwe ‘do
szlifowanego walka-

W celu wye]inunawanﬁ themperﬂhn'y
do Wa!ka, podczas szhtuwama ‘wmznego, Tz~
wor dawkujacy 36" jest pdljczony z dosowsliiem
umieszczonym na przewodzie 37 (fig. 2)

Dozownik sklada sie 7 cylindra“4?, umieszczo-
Bego W nim-.{eczka 42, spaQigny €3 enaz Aruby
regulacyjnej 44. Miejsoa polacaeh sdoasamika
z.preewodem 37.53.2e . .50khg Mtko—
wym . preewadem 45, przec.hodmcm 4PraeE. 7a-
wér dawkuiacy 36. Za m.ﬁmhymuhcyj-

.m;uusmauemdkoﬁémmizw
» ruszanego olejem Wmﬁm 37

przez.zawér dawlkuyjacy 36 bﬂko w.cMezmia-
ny. Kierunku . nmmmz. afm. smym Scisle
dozwe.si& abjgtasé dﬂumdw sig po
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‘drugiej stronie tego tloczka 1. doprowadzanego
‘przewodem 37 przez -zawér kierunkowy 8
i przewodem 20 do cylindra 18, poniewaz W
tym czasie przewéd 45 jest zamknigty tlocz-
kiem 39, Scisle dozowanie oleju doprowadzane-
g0 do cylindra 18 gwaranbuje dosuwanie Scier-
nicy do szlifowanego walka o Scisle nastawia-
ng wielko&é.

W czasie posuwu stofu 2, gdy tloczek 39 znaj- .

duje 8i¢ w jednym ze swych skrajnych polozen,
przewo6d 45 jest otwarty i w tymize czasie spre-
Zyna 43 przesuwajac tloczek 42 do zetkniecia go
ze §rubg regulacyjng 44 przetlacza olej przewo-
dem 45, poniewaz w tym czasie przewdd 37 jest
" zamkniety ttoczkiem 39.

Wyzej opisany wynalazek umozliwia umoco-
wanie urzadzenia do cylindryeznego i profilo-
wego obciagania Sciernicy na stale w koniku
(mozliwoéé obciggania $ciernicy w jej tylnym
polozeniu), dzieki czemu eliminuje sie¢ koniecz-
no$¢ zdejmowania i zakladania tego urzadzenia
do kazdorazowego jej obciggania, zdejmowania
zamocowanego przedmiotu szlifowanego przy
' obecigganiu $Sciernicy, ustawiania ma wymiar
diamentu oraz recznego precyzyjnego dosuwa-
nia Sciernicy do diamentu, co uprzednio wyma-
" galo wykwalifikowanej obslugi. Upraszcza to
réwniez do maksimum, a mianowicie do kilku
bardzo prostych przy tym elementéow, przyrzad
do profilowego obciggania Sciernicy.

Urzgdzenie wedlug wynalazku zastosowanew

szlifierkach umozliwia wprowadzenie pelnej
‘a przy tym bardzo prostej automatyzacn cyklu
pracy szlifierki,

Urmdzetmie wedlug wynalazku moge byé za.-
stosowane nie tylko w szlifierkach kiowych do
szlifowania waikéw lecz rowniez w innych szli-
fierkach i obrabiarkach, w ktérych cykl ruchow
narzedzia skrawajacego jest taki sam, jak w
wyzej opisanej szlifierce klowej.

Zastrzezenia patentowe
1. Sposéb sannczypnej kompensacji zuzycia
éciernicy w szlifience kiowej do walkéw, zao-
patrzonej w urzgdzenie do cigglej kontroli
wymiaru szlifowanych watkéw, kiére wysy-
la impulsy do elekirohydraulicznego zaworu,
blokujacego dosuw $ciernicy oraz do elek-
trohydraulicznego zaworu sterujacego kie-
runkiem pesuwu &ciernicy, znamienny tym,

2e przy szlifowaniu wglebnym olej floczony.

za pomocy pompy jest doprowadzany do cy-
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Iindra tiokiem do szybkiego dosuwu &cierni-

“cy do waitka szlifowanego i przesuwa {lok,
- ktory w skra;nym przednim polozeniu otwie-

ra przewéd, a olej pod ciénieniem wyplywa-
jacy tym przewodem jest doprowadzany do
cylindra precyzyjnego posuwu Sciernicy
o wielkosé¢ naddatku na szlifowanie i przesu-
wa tlok, ktéry w skrajnym przednim polo-
Zeniu réwniez otwiera przewéd, a olej pod
cisnieniem wyptywajacy tym przewodem jest
doprowadzany do cylindra mikronowego po-
suwu Sciernicy i poruszajgqc tlok, mechanizm
zapadkowy, przekladnie zebata i polaczenie
wielowypustowe obraca tylko w jedng stro-
ne Srube pociggowg i dosuwa Sciernice do
szlifowanego walka o wielko$¢ zuzycia jej
promienia, dopéki szlifowany walek nie
osiggnie wymaganego wymiaru, a urzadze-
nie do cigglej kontroli nie prze$le impulsu
elektrycznego do elektrohydraulicznego za-
woru sterujgcego, powodujqoego odsuniecie
Sciernicy tylko o wielko$é szybkiego i precy-
zymsgo dosuniecfa, tak ze przy ruchu po-
wrotnym éciernicy jest ona dosuwana do
nastepnego szlifowanego waltka ruchem szyb-
kim, dzieki czemu eliminuje sie tak zwane
»Szifowanie powietrza“,

. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, %e

przy szlifowaniu wzdluznym olej pod cignie-
niem wyplywajacy z cylindra. do szybkiego
dosuwu $ciernicy jest doprowadzany do cy-
lindra precyzyjnego jej dosuwu przez zawér
dawkujacy, otwierany tylko w czasie zmiany
kierunku ruchu stotu szlifierki | w tymie
czasie dosuwa okresowo &ciernicg do szlifo-
wanego walka o nastawiang wielko§é.

. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny 1ym; Ze

w celu wyeliminowania wplywu zmiany
temperatury i lepkoéci oleju ma nastawiang
wielko§¢ precyzyjnego posuwu Sciemnicy, olej
wyplywajacy pod ciénieniem z zaworu daw-

kujgcego jest tloczony do dozownika, ktéry

doprowadza olej do cylindra .precyzyinego
posuwu Sciernicy zawsze w jednakowej obje-
tosci i dosuwa Sciernice o ciSle nastawiang
wielkos¢ przy szlifowaniu precyzyjnym. -

. Szlifierka do sterowan.a sposocbem wedtug

zastrz. 1—3, znamienna tym, ze przy bezstop-
niowym szlifowaniu wglebnym, éciernica (17)
jest dosuwana do walka szlifowanego (4)
o nastawiang wielkod¢é naddatku na szlifo-
wanie za pomocy. tloka (19) w cylindrze (18)



precyzyjnego posuwu $clernicy’ i dosuwana
o wielkod¢ zuycia jej promienia za pomocy
tloczka (28) cylindra (27) mikronowego posu-
wu &¢iernicy, dzieki czemu podczas szlifowa-
nia walka nastepuje samoczynna kompen-
sacja zuzycia Sciernicy.

. Szlifierka wedlug zastrz. 4, znamienna tym,
ze do szlifowania wzdluznego jest dodatkowo
zaopatrzona w zawér dawkujacy (36}, dzieki
czemu $ciernica (17) jest dosuwana do walka
szlifowanego (4) okresowo o nastawiang wiel-
kosé.

6. Szlifierka wedlug zastrz. 4 i 5, znamienna

tym, ze do szlifowania wzdluinego jest zao-
patrzona w dozownik, dawkujacy Scistg obje-
tos¢é oleju, dzieki czemu osigga sie okresowe
dosuwanie Sciernicy o $ciSle nastawiang
wielko§¢ pzy szlifowaniu precyzyjnym.

ZakladyMechaniczne
im. J. Strzelczyka

Zastepca: mgr inz. Aleksander Samujlto
rzecznik patentowy
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