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Sposob szlifowania i szlifierka do szlifowania otworéow
o tworzacych prostoliniowych
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Przedmiotem wynalazku jest sposob szlifowania
i szlifierka do szlifowania otworéw o tworzacych
prostoliniowych przeznaczona szczegdlnie dla prze-
mystu lozyskowego.

Znane sg sposoby szlifowania otwordéw walco-
wych i stozkowych, w ktérych w calym cyklu
szlifowania ruch obrotowy
szlifowany, a w tym samym czasie st6t wraz z
suportami i wrzeciemnikiem Sciernicy wykonuje
ruchy poosiowe o skoku wiekszym od diugosci
szlifowanego otworu z czeqsborthw.osma okolo 100
1/min.

Znane szlifierki do szlifowania otwordéw o two-
rzacych prostoliniowych zawieraja st6l ruchéw po-
osiowych, na ktérym s3 osadzone suporty ru-
chéow poprzecznych i wrzeciennik sc1enmcy z od-
cigzonym wrzecionem.

Okazalo sie, ze dla zwigkszenia intensywnosci
szlifowania jest celowym zwigkszenie czestotliwo-
$ci oscylacji s’»cie.micy do fazy szlifowania wykon-
czajacego wiacznie, natomiast dla zmniejszenia
chropowatosci i, polepszenia falistosci powierzchni
przedmiotu szlifowanego jest celowym w fazie
wyiskrzania zmniejszy¢é czestotliwosé oscylacji
Sciernicy w stosunku do zwiekszonej ,czestotliwo-
$ci w poprzednich fazach cyklu szlifowania, czego
nie mozna uzyskaé¢ na znanych szlifierkach, kto-
re maja ciezki st6t z zamontowanymi zespolami
ruchOw poprzecznych S$ciernicy.

Szlifierka wedlug wynalazku ma wrzeciennik
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Sciernicy, ktory stanowi oscylujacy suwak i jest
on osadzony suwliwie na prowadnicach suportu
gornego. Ruch oscylacyjny suwaka jest uzyskiwa-
ny z napedu suwaka najlepiej za pomocg mecha-
nizmu mimos$rodowego o regulowanej wielkosci
mimosrodu, przy czym naped suwaka najlepiej
jest zwigzany bezposSrednio lub pos$rednio ze sto-
tem szlifierki.

Wrzeciono $ciermicy osadzone w suwaku jest
sprzegniete poprzez wieloklin toczny .z kolem pa-
sowym ulozyskowanym w wezle zwﬁaza.nym z su-
portem gérnym.

Zgodnie z wynalazkiem sposéb szlifowania otwo-
row o tworzacych prostoliniowych polega na tym,
ze przedmiot szlifowany wykonuje .ruch obrotowy,
a ruchy poosiowe wykonuje stot szlifierski wraz
z suportami i wrzeciennikiem $ciernicy przy czym
w calym cyklu szlifowania $ciernica dodatkowo
wykonuje ruchy oscylacyjne krétkie. .

Czestotliwosé dodatkowych ruchow oscylacyj-
nych $ciernicy w' czasie cyklu szlifowania do fazy
szlifowania wykanczajacego wilacznie jest wiek-
sza najlepiej okolo pigé razy od znanej czestotli-
wosci stotu szlifierki, natomiast czestotliwo$é oscy-
lacji $ciernicy w fazie wyiskrzania zmniejsza sie .
najlepiej dwukrotnie w stosunku do czestotliwo-
Sci oscylacji $ciernicy w poprzednich fazach cyklu
szlifowania.

Zaleta wynalazku jest umoZliwienie wysokowy-
dajnego szlifowania i uzyskanie korzystniejszych
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parameteéw obrobczych szlifowanej powierzchni.

Przyklad wykonania wynalazku jest uwidocznio- .

ny na rysunku, ktory przedstawia schemat kinety-
czny szlifierki.

Na podstawie 1 szlifierki jest zamocowany wrze-
ciennik 2 przedmiotu, kté6ry mozna obréci¢ w pla-
szezyznie poziomej o zadany kat w przypadku
szlifowania powierzchni vtworéw stozkowych. Na-
tomiast na prowadnicach podstwy 1 jest osadzony
. suwliwie stot 3 szlifierki, 'ktory wykonuje ruchy
przestawcze oraz ruch przesuwu $ciernicy 12
wzgledem obciggacza 4. Na stole 3 szlifierki jest
osadzony suport 5 dolny, ktéry wykonuje ruch po-
przeczny, kompensujacy okresowo zuzycie Scierni-
cy 12 i wspolpracuje on z suportem 6 gérnym
przeznaczonym dla dokonywania ruchu poprzecz-
nego posuwnego $ciernicy.

Suport 6 gorny jest zaopatrzony w prowadnice:

7 dla osadzenia na nich suwaka 8, ktéry wykonu-
je ruch wadluiny oscylacyjny realizowany przez
potaczenie tego suwaka z napedem 9 suwaka naj-
lepiej poprzez mimosréd 11 o regulowanim sko-
ku. .
Mimoséréd 11 jest napedzany silnikiem elektry-
cznym 13 oscylacji, najlepiej dwubiegowym, po-
przez przekladnie pasowa, przy czym wigksza
predkosé obrotowa silnika elektrycznego 13 jest
stosowana dla oscylacji w fazie szlifowania zgrub-
nego i wykanczajacego, a mniejsza predkosé obro-
towa tego silnika jest.stosowana dla oscylacji- w
fazie wyiskrzania i/lub obciggania $ciernicy.

W suwaku 8 jest osadzone obrotowo wrzeciono
10 sciernicy 12, ktérego tylny koniec jest pola-
czony z silnikiem elektrycznym 14 napeldu wrzecio-
na, najlepiej dwubiegowym - poprzez przekiladnie
* pasowa, przy czym kodo 16 pasowe jest polaczo-
ne z wrzecionem 10 znanym wieloklinem 15 to-
cznym i jest ulozyskowane w wezle potaczonym

z suportem 6 gornym. Wigksza predko§é obroto- -

wa sﬂvmlka elektrycznego 14 napedu wrzeciona jest
stosowana dla nadamia obrotéw wrzeciona 10 w
czasie trwania cyklu obrdobczego, a mniejsza pred-
koé¢ obrotowa tego silnika jest stosowina dla na-
dania obrotéw wrzeciona 10 w czasie cyklu ob-
ciggania $ciernicy. _ .
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Naped 9 suwaka 8 jest zwigzany ze stolem 3
szlifierki i wraz z nim wykonuje ruchy przestaw-
ne. Istnieje ré6wniez mozliwo$¢ zamocowania napg-
du 9 suwaka na suporcie 6 goérny Zamiast na-

‘pedu pasowego dla wrzeciona 10 mozna stosowaé

naped pneumatyczny lub elektrowrzeciono, woé-
wczas zmiany predko$éci obrotowej Sciernicy doko-
nuje si¢ innymi znanymji sposobami.

" Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b szlifowania otworéw o tworzacych
prostoliniowych, w ktérym ruch obrotowy wyko-
nuje przedmiot szlifowany, a w tym samym cza-
sie st6! wraz z suportami i wrzeciennikiem §cier-
nicy wykonuje ruchy poosiowe o sfkodku wiekszym

‘od dlugosci -szlifowanego otworu, Zznamienny tym,

e w calym cyklu szlifowania $ciernicy nadaje sie,
dodatkowo ruchy oscylacyjne krotkie.

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
czestotliwoéé dodatkowych ruchéw oscylacyjnych
krotkich $ciernicy w fazie szlifowania wykancza-
jacego jest rézna od czestotliwosci tych ruchow
w fazie wyiskrzania, 'przy czym w fazie szlifowa-
nia wykanczajacego czestotliwo§é ruchéw oscyla-
cyjnych krotkich. ma najlepiej okolo 500 1/min,

‘a w fazie wyiskrzania jest ona mnajlepiej dwu-

krotnie zmniejszona.

3. Szlifierka do szlifowania otworéw o tworza-
cych prostoliniowych zawierajgca st6t ruchéw po-
osiowych z osadzonymi na nim suportami ruchéw
poprzecznych i wrzeciennik Sciermicy z odcigzonym
wrzecionem, znamienna tym, ze jest zaopatrzona
w naped (9) zwigzany bezpoérednio lub posrednmio
zespolem (3) ruché6w  poosiowych i sprzegniety
z wrzeciennikiem $ciernicy, ktéry stanowi suwak
(8), przy czym tylna cze§¢ wrzeciona (10) Sciernicy
jest sprzegnieta ruchowo poprzez wieloklin (15)
toczny z kolem pasowym (16) ulozyskowanym w
wezle zwigzanym z suportem (6) gérnym, co
umozliwia jednoczesne wykonywanie ruchéw obro-
towych wrzeciona (10) i ruchdw oscylacyjnych su-
waka (8).
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