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Patent trwa od dnia 9 lipca 1960 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposób samo¬
czynnej kompensacji zużycia ściernicy w szli¬
fierce kłowej do wałków oraz szlifierka do sto¬
sowania tego sposobu,

W szlifierkach kłowych do wałków, zaopa¬
trzonych w urządzenie do ciągłej kontroli wy¬
miaru szlifowanego walka, przy szlifowaniu
wgłębnym ściernicą jest najpierw dosuwana do
szlifowanego wałka tiokiem do szybkiego dosu-
wu ściernicy, a następnie tłokiem do precyzyj¬
nego posuwu tejże średnicy o wielkość naddat¬
ku na szlifowanie i zużycia jej promienia do¬
póki szlifowany wałek nie osiągnie wymagane¬
go wymiaru, a urządzenie do ciągłej kontroli
nie prześle impulsu elektrycznego do elektro¬
hydraulicznego zaworu sterującego. Przestero-
wanie tego zaworu powoduje odsunięcie ścier¬
nicy w jej tylne położenie, przy czym jest ona
odsuwana o stałą wielkość szybkiego posuwu

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcą wy¬
nalazku jest inż. Stanisław Dąbrowski,

oraz o zmienną wielkość stanowiącą sumę na¬
stawianej wielkości naddatku na szlifowanie
i stopniowo wzrastającą wielkość zużycia pro¬
mienia ściernicy. Ta ostatnia wielkość wzrasta
stopniowo w miarę szlifowania kolejnych wał¬
ków.

Po zdjęciu oszlifowanego już wałka i zało¬
żeniu na jego miejsce następnego z tej samej
serii, za pomocą przycisku praesteowywuje się
zawór elektrohydrauliczny w jego położenie
wyjściowe. Ściernica jest dosuwana wtedy w
kierunku wałka ruchem szybkim o stałą wiel¬
kość przy czym czoło ściernicy, wskutek zuży¬
wania się jej promienia tnie styka sdę z wałkiem
szlifowanym, nawet przy jego maksymalnej, do¬
puszczalnej w ramach tolerancji średnicy, a
dalsze jej dosuwanie od tłoka do precyzyjnego
posuwu do czasu zetknięcia się z wałkiem prze¬
biega ruchem powolnym. Okres powolnego, ja¬
łowego dosuwania ściernicy nazywa się „szlifo¬
waniem powietrza". Okres ten, w miarę zuży-



\w»aia-**t śd&btóćy, wnaita rsnołijszając wy¬
dajność pracy szlifierki.

W celu armńejszenŁa okresu -trwania powolne¬
go jałowego ruchu ściernicy, posuwa się ją w
kierunku wałka o przybliżoną wielkeść zuży-
cia jej promienia za pomocą różnego rodzaju
mechanizmów ręcznych, obsługiwanych praez
Wysokokwalifikowanych pracowników.

Przy szlifowaniu wzdłużnym *na tychże-safia¬
nyeh szlifierkach, ściernica jest dosuwana r/u¬
chem szybkim za pomocą tego samego tłoka
stosowanego również przy szlifowaniu wgłęb¬
nym, natomiast zarówno do jej odsunięcia, jak
i jej precyzyjnego dosunięcia zgrubnego i mi¬
lionowego o wielkość naddatku na szlifowa¬
nie oraz zużycia jej promienia służą odrębne,
bardzo kosztowne mechanizmy. Jednak stoso-
9Kas&e tych odrębnych mechanizmów, /włącz¬
nie z mechanizmem do precyzyjnego posuwu
mikronowego nie eliminuje szlifowania po¬
wietrza.

Przewodnią myślą wynalazku jest wyelimi¬
nowanie okresu powolnego, jałowego dosuwa-
nia ściernicy do szlifowanego wałka przez cią¬
głe dosuwanie jej do szlifowanego wałka o wiel¬
kość zużycia jej promienia za pomocą mecha¬
nizmu do dosuwu mikwmowęgo, przy czym za¬
równo do szlifowania wgłębnego jak i wzdłuż¬
nego służą te same mechanizmy.

Sposób według wynalazjcu polega na tym, że
przy szlifowaniu wgłębnym olej, tłoczony ża
pomocą pompy, jest doprowadzany poprzez
elektrohydrauliczny zawór sterujący, zmieniają¬
cy kierunek ruchu ściernicy, do cylindra szyb¬
kiego dosuwu ściernicy do wałka szlifowanego
i przesuwając jego.tłok w skrajne pesednie po¬
łożenie dosuwa ściernicę w kierunku szlifowa¬
nego wałka ruchem szybkim. W przednim skraj¬
nym * położeniu tłoka w xylindrze otwiera się
przewpd, ja wypływający nim pod ognieniem
olej jest dopmwadzany jfo cylindra precyzyj¬
nego posuwu ściernicy o wielkość naddatku na
.szlifowanie. #o przesunięcka tłoka tggo cylin¬
dra w jego; przedflie skrajre potożenie, w cylin-
drze tym otwieca się przewód, a olej wypły¬
wający nim pod ^ciśmentam jest doprowadzany
do cyi^idra mikronowego posuwu ściernicy,
który poprzez me^^anizm zapadkowy^przekład¬
nię zębatą o*az połączenie wieikwpyfwstewe o-
bcaca śrubę poc^ągdwą i dosuwa ściernicę do
.^litowanego wałka tylko o wielkość zużycia
jej pax«3ńd€«iia. Mitocawwy pc^uw ściernicy trwa
dopóki szlifewa*£y wałek me bagnie ągymaga-

nego wymiaru, a urządzenie do ciągłej kontao-
li nie prześle pierwszego impulsu elektryczne^
go do elektrohydraulicznego zaworu, blokujące¬
go dopływ oleju do cylindrów precyzyjnego
i mikronowego posuwu ściernicy. Następuje
wtedy szlifowanie wygładzające bez dosuwu
fciemicy do walka, tj. wyiskrzanie, de czarni
otrzymania .ostatecznego wymiaru szlifowane¬
go wałka i?-wysłania przez urządzenie do ciągłej
kontroli drugiego impulsu* który . powoduje
przesterowanie elektrohydraulicznego zaworu
sterującego, powodując odsunięcie wszystkich

'ttókóiy w oyiśndBaoh w ,«ch i pcliżenie wyjścio¬
we. Przy odsuwaniu tłoków w ich położenie
wyjściowe* śjcatecnicą. jest odsuwana tylko o sta-
łą>w*elkeść~szyfcMago dosuwu i o wielkość nad¬
datku na szlifowanie, natomiast nie jest odsu-
ifcana x> wielko- znżynia t jej promienia, ponie¬
waż tłok w cylindrze do mikronowego posuwu
ściernicy przy powrocie w jego położenie wyj¬
ściowe nie powoduje poprzez mechanizm zapad¬
kowy zwrotnego obrotu śruby pociągowej.
Dzięki temu przy ruchu ściernicy w k:erui<ku
nowozałożonego wałka jest ona dosuwana ru¬
chem szybkim aż do zetknięcia się z wałkiem,
eliminując przy tym okres powolnego, jałowe¬
go jej posuwu, ponieważ czołowa tworząca wal¬
ca ściernicy, zarówno w jej jpołożeniu przed¬
nim, jak i tylnym, zajmuje zawsze te same
miejsca. W ten sposób osiąga się samoczynną
kompensację zużycia ściernicy podczas szlifo¬
wania wgłębnego bezstopniowego.

Natomiast przy szlifowaniu wzdłużnym olej
wypływający pod ciśnieniem z cylindra szybkie¬
go dosuwu jest doprowadzany do cylindra pre¬
cyzyjnego posuwu ściernicy przez zawór dawku¬
jący, otwierany tylko w czasie zmiany kieruai-
ku ruchu stołu szliifierki i w tymże czasie do¬
suwa okresowo ściernicę do szlifowanego wałka
o nastawialną wielkość. Należy podkreślić, że
pozostałe ruchy ścientócy psny «zMf<7W«ńiu
wzdłużnym są dokenywane za pomocą tych sa¬
mych mechanizmów, stosowanych przy szlifo¬
waniu wgłęfbnym.

Ze względu na zinifwmść temperatury oleju
w układzie frydraulicznym szlifierki, zmienia
ais jego lepkość, wskutek czego ulega zmianie
nastawiana wielkość Posuwania ściernicy przy
nawrotach ^tołu ^szlifierki*

W celu zwiększenia dokładności precyzyjnego
dosuwania ściernicy, sfcosyje sdę według wyna¬
lazku ściele dawkowanie oleju za ponwą t spe-
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cjaiaego dozownika, óiaj wypten**iicy *ed ciś-
Dienieaa z zaworu dawk^ąjae^o je^ ttaezojsy do
dozownika, który doprowadza olej 4o nyjjndra
precyzyjnego posuwu adenaicy **wsae w. jed¬
nakowej objętości bez względu na zmianę tem¬
peratury i lepkości tago oleju i dosuwa: ścierni¬
cę o ściśle nastawianą wielkość.

W jeelu lepszego zrozttmiejua istoty wynalaz¬
ku, w dalszym ciągu opisu zostanie on oiodwio-
ny, nieorgraniezając przy tym zakresu, w przy¬
kładzie jego zastosowania z p^wsoianirem się na
rysunek, na którym fig. 1 przedstawia schema¬
tycznie urządzenie do samoczynnej kompensa¬
cji zużycia śderaicy w szlifierce kłowej do wał¬
ków, a fig. 2 szczegół dozownika oleju.

Na prowadmacadh (kadłuba 1 azMfierki kłowej
umieszczony jest stół 2, na którym umocowane
jest urządzenie 3 do ciągłej kontroli wymiaru
szlifowanego wałka 4, umocowanego w kłach
konika i wrzeciennika przedmiotu. Urządzenie
3 jest (połączone przewodaimi elektrycznymi
z elektromagnesem 5 elektrohydraulicznego za¬
woru sterującego, składającego się z cylindra 6,
tłoczka 7 i sprężyny 8. Elektromagnes 5 jest
uruchamiany za pcmocą przycisku na pulpicie
sterowniczym. Zawór sterujący służy do zmia¬
ny kierunku posuwów ściernicy.

Przez cylinder 6 przepływa* pod ciśnieniem re¬
gulowanym zaworem dławiącym 9, olej tłoczo¬
ny za pomocą pompy 10 połączonej przewodem
n z cylindrem 12 zawderagącym tłok 13 do szyb¬
kiego dosuwu ściernicy. W ttoku 13 osadzony
jest Obrotowo koniec śruby pociągowej 14, któ¬
ra poprzez nakrętkę 15 jest połączona z wrze-
ciennikiem 16 ściernicy 17.

Cylinder 12 jest połączony z cylindrem 18, za¬
wierającym tłok 19 do precyzyjnego posuwu
ściernicy o nastawianą wielkość naddatku szli¬
fierskiego, za pomocą przewodu 20 otwierają¬
cego aię w skrajnym przednim położeniu tioka
13*w cylindrze 12. Przewód 20 jest zaopatrzony
w*elektrohydrauliczny zaww blokujący 21 uru¬
chamiany za pomocą pierwszego impulsu od
-enrządzema 3. impuls ten jest nadawany po za¬
kończeniu precyzyjnego posuwu ściernicy 17 na
okipes -wyifltorzania. 19ek 19 jest uzębiony i obra¬
ca poprzez koło zębate 22, ślimak .23 i ślimacz¬
nicę 34 iroibę 25, połączoną za pomocą nakręt¬
ki 26 z cylindrem 12. Tłok 19 przesuwając się
w cylindrze 18, posuwa również cylinder 12 wraz

^ tłokiem U ijściernjcą 17 do szlifowanego wał¬
ka 4.

o wiełtaść jmżpttot bp Pgfrfltenfc, aa p«»f>H
prmwodu 2» ^^afcftpająoeap Tatę w ^afeffń
przectaim pełoieeiu ttefea -M m *yli»drj» #.
Tłoczek,jf. jest iwjjiiuiaijr :* inachaań»««i ^p-
patfkGoirym -30,, kfo^iy"^riyff^Hir i^ffptii^iyTBfhłf
dnie 31 i połączenie wielowpustogae 33 4iłri>ę
pociąjiową X4 do»iwa ściernic tylko o^^
zużycia j^^Domienia ,w czaaie ^zlłfowaaia jad-
nego wałka*

Cylinder 18 , jest jówęjoż połączony z cylin¬
drem 6 przewodem odpływowym -33 zaajyta-
nym tłokiem 19 przy dosuwie ściernicy podczas
precyzyjnego szlifowania. ^raewód 33 jast ~»>-
patrzony w zawór dławiący 34 regulujący a>yb-
kość dosuwania acienaicy podczaa precyzyjnie0
szlifowania. Odgałęzienie przewodu 33 jestpo¬
łączone z przednią częścią cylindra 18Ó. jest zao¬
patrzone w. zawór dławiący 35 regulujący -szyb¬
kość dosuwania śdemicy podczas .precyzyjnego
szlifowania wykończającego.

Opisane wyżej mechanizmy służą do bezsiap-
niowego dosuwania ścieraicy 4x3? filowaniu
wgłębnym.

Do posuwania śdernicy przy szlifowaniu
wzdłużnym służą te ^ame wyżej opisane mecha¬
nizmy oraz zawór dawkujący Jtfc .umieszczony
na przewodzie 37 połączaayan & przewodom 20
przez zawór kierunkowy -38- Zawór 36 zawiera
Iłoczek 39, przestepowywany w jego skrajne po¬
łożenia przy pomocy rozrządu hydraulicznego
40, tak że przewód 37 jest •ątwierany tylko w
czasie zmiany kierunku ruchu stołuj a 616} w
tymże czasie dopływa do cylindra f8 i dkreao-
wo dosuwa o nastawianą-wielkość ściernicę do
szMfowianego walka-

W celu wyeliminowania wffywu teuiperatiny
oleju na ^nastawianą wielkość posuwu ściernicy
do Walka, podczas szlifowaniia wzdłużnego, za¬
wór dawkujący* 36' jefet połączony z" d0^v^u1iaeiii
umieszczonym na przewodzie 37 (fig. 2.)

Dozownik składa się z c^miara^r,łTn^e^zczo-
Ww nim.tłoczka 42, s&£$frw43 «»zośrufey
regulacyjnej 44. Miejsca połączeń jdoaaanika
z przewodem 37 są ze so^pc^
wym przewodem 45, przechodzącym,pczta za¬
wór dawkujący M. Za poamK^^j§nił^^^uA^j-
nej 44 ustala się wielkość akiaku Jtoceka 42 po¬
ruszanego olejem dobywającym ^powodem 37
przez .zawór dawkujący 36 -ijdko\wj&mAb umia¬
ny kierunku. ruchu, stołuj a jgtm samym ściśle
dozuje ^się otóetoic oleju jmajdującejo ste P°

■■3.-



'drugiej stronie tego tłoczka i doprowadzanego
przewodem 37 przez zawór kierunkowy ;8
i przewodem 20 do cylindra 18, ponieważ w
tym czasie przewód 45 jest zamknięty tłocz¬
kiem 39, Ścisłe dozowanie oleju doprowadzane¬
go do cylindra 18 gwarantuje dosuwanie ścier¬
nicy do szlifowanego wałka o ściśle nastawia¬
ną wielkość.

W czasie posuwu stołu 2, gdy tłoczek 39 znaj¬
duje się w jednym ze swych skrajnych położeń,
przewód 45 jest otwarty i w tymże czasie sprę¬
żyna 43 przesuwając tłoczek 42 do zetknięcia go
ze śrubą regulacyjną 44 przetłacza olej przewo¬
dem 45, ponieważ w tym czasie przewód 37 jest
zamknięty tłoczkiem 39.

Wyżej opisany wynalazek umożliwia umoco¬
wanie urządzenia do cylindrycznego i profilo¬
wego obciągania ściernicy na stałe w koniku
(możliwość obciągania ściernicy w jej tylnym
położeniu), dzięki czemu eliminuje się koniecz¬
ność zdejmowania i zakładania tego urządzenia
do każdorazowego jej obciągania, zdejmowania
zamocowanego przedmiotu szlifowanego przy
obciąganiu ściernicy, ustawiania na wymiar
diamentu oraz ręcznego precyzyjnego dosuwa-
nia ściernicy do diamentu, co uprzednio wyma¬
gało wykwalifikowanej obsługi. Upraszcza to
również do maksimum, a mianowicie do kilku 2.
bardzo prostych przy tym elementów, przyrząd
do profilowego obciągania ściernicy.

Urządzenie według wynalazku zastosowane w
szlifierkach umożliwia wprowadzenie pełnej
a przy tym bardzo prostej automatyzacji cyklu
pracy szlifierki.

Urządzenie według wynalazku może być za¬
stosowane nie ityłko w szlifierkach kłowych do
szlifowania wałków lecz również w innych szli- 3
fierkach i obrabiarkach, w których cykl ruchów
narzędzia skrawającego jest taki sam, jak w
wyżej opisanej szlifierce kłowej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób samoczynnej kompensacji zużycia
ściernicy w szlifierce kłowej do wałków, zao¬
patrzonej w urządzenie do ciągłej kontroli
wymaairu szlifowanych wałków, (które wysy¬
ła impulsy do elektrohydraulicznego zaworu, 4.
blokującego dosuw ściernicy oraz do elek¬
trohydraulicznego zaworu sterującego kie¬
runkiem posuwu ściernicy, znamienny tym,
że iprzy szlifowaniu wgłębnym olej tłoczony
za pomocą pompy jest doprowadzany do cy¬

lindra tłokiem do szybkiego dosuwu ścierni¬
cy do wałka szlifowanego i przesuwa tłok,
który w skrajnym przednim położeniu otwie¬
ra przewód, a olej pod ciśnieniem wypływa¬
jący tym przewodem jest doprowadzany do
cylindra precyzyjnego posuwu ściernicy
o wielkość naddatku na szlifowanie i przesu¬
wa tłok, który w skrajnym przednim poło¬
żeniu również otwiera przewód, a olej pod
ciśnieniem wypływający tym przewodem jest
doprowadzany do cylindra mikronowego po¬
suwu ściernicy i poruszając tłok, mechanizm
zapadkowy, przekładnię zębatą i połączenie
wielowypustowe obraca tylko w jedną stro¬
nę śrubę pociągową i dosuwa ściernicę do
szlifowanego wałka o wielkość zużycia jej
promienia, dopóki szlifowany wałek nie
osiągnie wymaganego wymiaru, a urządze¬
nie do ciągłej kontroli nie prześle impulsu
elektrycznego do elektrohydraulicznego za¬
woru sterującego, powodującego odsunięcie
ściernicy tylko o wielkość szybkiego i precy¬
zyjnego dosunięcfca, tak że przy ruchu po¬
wrotnym ściernicy jest ona dosuwana do
następnego szlifowanego wałka ruchem szyb¬
kim, dzięki czemu eliminuje się tak zwane
„szifowanie powietrza".

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
przy szlifowaniu wzdłużnym olej pod ciśnie¬
niem wypływający z cylindra do szybkiego
dosuwu ściernicy jest doprowadzany do cy¬
lindra precyzyjnego jej dosuwu przez zawór
dawkujący, otwierany tylko w czasie zmiany
kierunku ruchu stołu szlifierki 4 w tymże
czasie dosuwa okresowo ściernicę do szlifo¬
wanego wałka o nastawianą wielkość.

3. Sposób według zastrz. 2, znamienny tym, że
w celu wyeliminowania wpływu zmiany
temperatury i lepkości oleju ma nastawianą
wielkość precyzyjnego posuwu ściernicy, olej
wypływający pod ciśnieniem z zaworu daw¬
kującego jest tłoczony do dozownika, który
doprowadza olej do cylindra precyzyjnego
posuwu ściernicy zawsze w jednakowej obję¬
tości i dosuwa ściernicę o ściśle nastawianą
wielkość przy szlifowaniu precyzyjnym.

4. Szlifierka do sterowań.a sposobem według
zastrz. 1—3, znamienna tym, że przy bezptop-
niowym szlifowaniu wgłębnym, ściernica (27)
jest dosuwana do wałka szlifowanego (4)
o nastawianą wielkość naddatku na szlifo¬
wanie za pomocą tłoka. (19) w cylindrze (18)



precyzyjnego posuwu sternicy i dosuwana
o wielkość zużycia jej promienia za pomocą
tłoczka (28) cylindra (27) mikronowego posu¬
wu ściernicy, dzięki czemu podczas szlifowa¬
nia wałka następuje samoczynna kompen¬
sacja zużycia ściernicy.

5. Szlifierka według zastrz. 4, znamienna tym,
że do szlifowania wzdłużnego jest dodatkowo
zaopatrzona w zawór dawkujący (36), dzięki
czemu ściernica (17) jest dosuwana do wałka
szlifowanego (4) okresowo o nastawianą wiel¬
kość.

6. Szlifierka według zastrz. 4 i 5, znamienna
tym, że do szlifowania wzdłużnego jest zao¬
patrzona w dozownik, dawkujący ścisłą obję¬
tość oleju, dzięki czemu osiąga się okresowe
dosuwanie ściernicy o ściśle nastawianą
wielkość pzy szlifowaniu precyzyjnym.

Zakłady Mechaniczne
im. J. Strzelczyk a

Zastępca: mgr inż. Aleksander Samujlło
rzecznik patentowy
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