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Sposob szlifowania rdzeni skalnych na probki wytrzymalo§ciowe
i urzadzenie do stosowania tego sposobu

1
~ Przedmiotem wynalazku jest sposéb szlifowania
rdzeni skalnych przeznaczonych na probki wy-
trzymaloSciowe, na zgniatanie oraz urzadzenie do
stosowania tego sposobu.

Przy wykonywaniu probek z materialdéw kru-
chych i niejednorodnych, szczegdlnie prébek z ma-
teriatéw skalnych i badanych pod katem ich wy-
trzymatoSci na zgniatanie, wymogi technologiczne
zakladaja konieczno$¢ uzyskania rownoleglo$ci
podstaw obrabianych elementéw i prostopadlosci
obwodu walca przy jak najwiekszej gladkosci
§cian, a wysoko$§¢ prébki w postaci walca winna
réwnaé sie érednicy jego podstawy. W przypadku
bowiem, gdy réwnoleglo§é podstaw nie zostanie
zachowana, jedna z plaszezyzn prébki zostanie
obcigzona punktowo lub na malej powierzchni
w stosunku do przekroju prébki. Powoduje to
uzyskanie w czasie obcigzenia niewlasciwego wy-
niku, przy czym im wieksza jest nieréwnoleglosé
plaszezyzn, tym wynik pomiaru obcigzony bedzie
wiekszym bledem .

Otrzymanie dokladnych wynikéw prob ma do-
niosle znaczenie zaréwno dla nauki jak i dla
praktyki. Uzyskanie przez projektanta dokladnych
danych umozliwia optymalne okre$lenie ilo$ci po-
trzebnych materialéw i prowadzi do znacznych
oszczednoéci, przykladowo przy budowie chodni-
kéw kopalnianych lub przy fundamentowaniu.

Dotychczas rdzenie skalne, przeznaczone na
probki wytrzymalosciowe przewaznie obrabia sie
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‘recznie na drodze szlifowania ich, ma poziomej

tarczy szlifierskiej bez dodatkowego oprzyrzado-
wania. Ré6wnolegloéé plaszezyzn sprawdza sie mac-
kami, suwmiarkg lub czujnikiem,

Wadg przedstawionego sposobu obrobki jest je-
go znaczna pracochlonno$¢, niemozliwo§¢ uzyska-
nia pelnej dokladno$ci wymaganych ksztaltéw i
wymiaréw oraz konieczno$¢ zatrudniania wysoko-
kwalifikowanej obslugi. Sprawdzenie stopnia row-
noleglo$ci podstaw probki za pomocg macek lub
suwmiarki jest niedoskonale, gdyz nie pozwala
na otrzymanie dokladnych wynik6éw, a sprawdza-
nie za pomocg czujnika jest tak pracochtonne,
ze w praktyce nie jest stosowane.

Celem niniejszego wynalazku jest otrzymanie
cylindrycznych probek wytrzymaltoSciowych z
rdzeni skalnych lub innych materialé6w kruchych-
i niejednorodnych, ktére odznaczalyby sie idealna
réwnolegloscia podstaw oraz wysokoscia walca
rowng S$rednicy “jego podstawy, a zadaniem wy-
nalazku jest opracowanie prostego i skutecznego
sposobu, jak réwniez opracowanie konstrukcji u-
rzadzenia przeznaczonego do osiggniecia tego celu.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na
umieszczeniu wstepnie obrobionej probki we-
wnatrz obracajgcego sie pier§cienia usytuowanego
na poziome]j obrotowej tarczy szlifierskiej i szli-
fowaniu jej, az do uzyskania idealnie plaskiej
podstawy, wyjeciu probki z pierScienia, nakleje-
niu na wyszlifowanej podstawie zwierciadla —



3

sprawdzianu i ponownym umieszczeniu probki we-
wnatrz pierécienia celem zeszlifowania drugiej
podstawy, przy czym stopiefi réwnolegtosci plasz-
¢zyzn ocenia sig¢ w trakcie szlifowania drugiej
podstawy obserwujac obraz odbity w zwierciadle
az do calkowitego jego unieruchomienia, co §wiad-
czy o uzyskaniu réwnoleglosci ptaszczyzn.

Ponadto przedmiotowy sposéb polega na tym,
Ze poprzez umieszczony poza obwodem tarczy za-
opatrzony w zwierciadlo celownik, ktérego wyso-
ko§é ustawia sie za pomocg probki wzorcowej,
obserwuje sie plaszczyzne zwierciadla przyklejo-
nego do prébki na tle oéwietlonej matéwki i szli-
fuje sie prébke az do momentu gdy plaszczyzna
zwierciadla na prébce wejdzie w o§ celownika,
co Swiadczy o uzyskaniu wysokoéci réwnej Sred-
nicy podstawy proébki.

Istota urzgdzenia do stosowania sposobu wedtug
-wynalazku polega - na usytuowaniu o§wietlonej
matéwki poza obwodem poziomej obrotowej tarczy
szlifierskiej, z obracajacym sie na niej pierScie-
niem utrzymywanym w jednakowym polozeniu za
pomocg ramienia z rolkami i na umieszczeniu z
drugiej strony tarczy, naprzeciwko matéwki ce-
lownika umocowanego w tulejce. Pomiedzy ma-
towka, a celownikiem na tarczy szlifierskiej we-
wnatrz obracajacego sie pierScienta umieszczona
jest probka, do ktorej przyklejone jest zwierciad-
to-sprawdzian. Na trzpieniu celownika prostopad-
le do niego przymocowane jest ramie, na koricu
ktérego umocowane jest zwierciadlo pod katem
umozliwiajagcym obserwacje celownika. Koniec
trzpienia celownika wprowadzony jest do tulejki
i umocowany w niej pokrettem. Na tulejce umo-
cowane przesuwnie za pomocg pokretia jest drugie
ramie. Rozstaw obu tych ramion ustalony na pod-
stawie Srednicy szlifowanej probki ustawia celow-
- nik na wymaganej wysoko$ci zapewniajgcej uzys-
kanie (przy szlifowanej wysoko$ci) $rednicy row-
nej jej podstawie.

Celem lepszego przedstawienia sposobu wedlug
wynalazku objasnione zostanie najpierw urzadze-
nie przeznaczone do stosowania tego sposobu.
Urzadzenie to uwidocznione jest na zalgczonym
rysunku, ktéry przedstawia tarcze szlifierska z
pierScieniem i prébka oraz elementami stanowig-
cymi sprawdziany — w widoku perspektywicz-
nym w czasie obrébki.

Na poziomg obrotowg tarcze szlifierskg 1 nato-
zony jest luzno pierécien 2 utrzymywany w jed-
nakowym polozeniu za pomocg ramienia 3 z rol-
kami 4. Wewnatrz pierScienia 2 umieszcza sig
wstepnie obrobiong, cylindryczng prébke 5, tak
aby jedna z podstaw przylegata do tarczy 1. U-
ruchomienie napedu tarczy szlifierskiej 1 powo-
duje wprowadzenie w ruch obrotowy réwniez
pierScienia 2 i prébki 5 w tym samym kierunku,
co tarcza 1. Na skutek wprowadzenia do pierScie-
nia 2 zawiesiny materialéw §ciernych, oraz na
skutek ruchu obrotowego nastepuje zeszlifowanie
ptaszczyzny probki 5. Proces szlifowania prowadzi
sie¢ az do uzyskania idealnie plaskiej podstawy, po
czym probke 5 obraca sie, nastepnie do zeszlifo-
wanej uprzednio podstawy przykleja sie zwier-
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4
ciadlo-sprawdzian 6 i szlifuje dalej przeciwlegla
podstawe. Zwierciadlo-sprawdzian 6 odbija dowol-
ny obraz. Do momentu uzyskania réwnoleglosci
podstaw obraz w zwierciadle 6 bedzie sie zmie-
nial, natomiast w chwili otrzymania réwnolegloéci,
obraz w zwierciadle 6 unieruchomi sie. W ten
spos6b spelniony zostaje wymog uzyskania réw-
noleglo$ci plaszczyzn.

W praktyce, przy szlifowaniu prébek wytrzyma-
losciowych z rdzeni skalnych, istotnym dalszym
wymogiem jest jeszcze osiagniecie wysokosci
prébki réwnej érednicy jej podstawy. W tym celu
urzadzenie zaopatrzone jest w umieszczona poza
obwodem tarczy szlifierskiej 1 o§wietlong matéw-
ke 7, a po przeciwlegtej, w stosunku do matéwki
7, stronie tarczy 1 w celownik 8. Celownik 8 osa-
dzony jest na trzpieniu 9, do ktérego prostopadle
przymocowane jest ramie 10 ma konicu ktdérego
osadzone jest zwierciadlo 11, pod katem umozli-
wiajgcym dogodng obserwacje celownika 8 przez
obslugujacego. Koniec trzpienia 9 wprowadzony
jest do tulejki 12 i mocowany w niej pokretlem
13.. Na tulejce 12 osadzone jest przesuwnie ramig
14 umocowane pokretiem 15.

Przed przystapieniem do masowego wykonywa-
nia prébek wykonuje sie jedng prébke wzorco-
wa. Prébke wzorcowa, z przyklejonym na gérnej
rownoleglej plaszczyznie zwierciadlem 6, wstawia
sie do pierscienia 2, oSwietla matowke 7 i regulu-
jac pokretlem 13 wprowadza si¢ celownik 8 w
gérng plaszczyzne zwierciadla 6. Nastepnie wyj-
muje sie wzorcowa probke 5 z pierScienia 2, wkia-
da sie ja pomiedzy ramie 10 i ramie 14 i regulu-
jac pokretlem 15 dosuwa sie ramie 14 do ramienia
10 na odlegto§¢é réwng S$rednicy probki 5. Tak
ustawione ramie 14 stanowi baze odniesienia przy
wykonywaniu nastepnych prébek 5.

Srednica cylindra rdzenia skalnego, uzyskana we
wstepnej obrébce, winna réwnaé sie wysokosci
probki. Celem spelnienia tego wymogu, dang
prébke 5 wprowadza si¢ pomiedzy ramiona 10, 14
i reguluje pokretlem 13 wysuwajac tym samym
celownik 8 na wymagang wysoko$§¢é. Sprawdzanie
wysokoS$ci ogranicza sie jedynie do obserwacji po-
przez celownik 8 plaszczyzny przyklejonego zwier-
ciadla 6 na tle matéwki 7. Proces szlifowania
prowadzi sie tak dlugo, az plaszczyzna zwierciad-
la 6 nie wejdzie w o§ celownika 8 W tym mo-
mencie wyjmuje sie probke 5 i odkleja od niej
zwierciadlo 6.

Otrzymana cylindryczna prébka odznacza sig
zar6wno calkowita réwnoleglo$cia podstaw jak i
wysoko$ciag walca réwng $rednicy jego podstawy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb szlifowania rdzeni skalnych na probki
wytrzymato§ciowe, umozliwiajgecy uzyskanie
réwnolegloéci podstaw i wysoko$ci réwnej Sred-
nicy podstawy prébki, znamienny {ym, ze
wstepnie obrobiong probke umieszcza sie We-
wnatrz obracajacego sie pierScienia usytuowa-
nego na poziomej obrotowej tarczy szlifierskiej
i szlifuje sie jg az do uzyskania idealnie plas-
kiej podstawy, po czym probke wyjmuje sie,
nastepnie na wyszlifowang podstawe nakleja

L
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sie zwierciadto-sprawdzian 1 szlifuje sie mna-
stepnie przeciwlegla podstawe, przy czym sto-
pien roéwnolegloSci plaszczyzn ocenia sie w
trakcie szlifowania drugiej podstawy, obserwu-
jac obraz odbity w zwierciadle, az do calko-
witego jego unieruchomienia, co $§wiadezy o
uzyskaniu réwnolegloSci plaszczyzn.

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
poprzez umieszczony poza obwodem tarczy szli-
fierskiej celownik ze zwierciadlem, ktdrego
wysoko§¢ ustawia sie za pomocg probki wzor-
cowej, na tle oSwietlonej matéwki obserwuje
sie plaszczyzne zwierciadla przyklejonego do
probki i szlifuje sie jag az do momentu, gdy
plaszczyzna zwierciadla na prébce wejdzie w
o§ celownika, co §wiadczy o uzyskaniu wyso-
koSci rownej Srednicy podstawy prébki.
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zastrz. 1—2, znamienne tym, ze poza obwodem
poziomej tarczy szlifierskiej (1), z usytuowanym
na niej luzno pierScieniem (2), utrzymywanym
w jednakowym polozeniu za pomocg ramienia
(3) z rolkami (4), umieszczona jest o§wietlona
matéwka (7), a na przeciwleglej, w stosunku
do matéowki (7), stronie tarczy (1) umieszczony
jest celownik (8) osadzony na trzpieniu (9), do
ktérego prostopadle przymocowane jest ramie
(10), na koncu ktérego osadzone jest zwier-
ciadto (11), za§ koniec trzpienia (9) mocowany
jest przesuwnie w tulejce (12) pokretlem (13),
przy czym na tulejce (12) i prostopadle do niej
przesuwnie csadzone jest ramie (14), mocowane
pokrettem (15), do mocowania prébki wzorco-
wej (5).
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