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Wiadomo jest, ze dla uzyskania taniego pro-
cesu szlifowania anodowo-mechanicznego, tech-
nologia w szczegélnym przypadku ostrzenia
narzedzi przewiduje prace przy jednym zamo-
cowaniu narzedzia tréjstopniowo, tj. zmieniajac
trzykrotnie warunki elektryczne procesu, od
najwyzszej do coraz mniejszej gesto$ci pradu.
Tym sposobem wilasciwy profil narzedzia otrzy-
muje sig w stosunkowo- krétkim czasie, dzieki
warunkom zgrubnym obrébki, natomiast w dai-
szych stopniach powierzchnie narzedzia dopro-
wadza sie do pozadanej gradkosci.

Dotychczas trojstopniowa obrébka odbywa
sie, jak wspomniano, jedynie przy zmiennych
parametrach pradowych.

Technologia ostrzenia narzedzi metodg ano-
dowo-mechaniczng wedlug wynalazku przewi-
duje przy utrzymaniu dotychczasowej tréj-
stopniowej obrébki wprowadzenie na kazdym
stopniu dodatkowo innych parametré6w mecha-
nicznych, jak szybkoSci obwodowej tarczy i do-
cisku do niej obrabianego przedmiotu.

Zastosowanie technologii wedtug wynalazku
eliminuje mozliwo§é powstawania brakéw (jak

siatka peknieé na ostrzonym spieku) oraz umoz-
liwia uzyskanie jeszcze wyzszej gladkoSci szlifu,
przy czym do tego celu przewiduje sie osobng
budowe obrabiarki do ostrzenia narzedzi.
Analiza pracy dotychczas znanych i uzywa-
nych w przemys$le obrabiarek do ostrzenia me-
toda anodowo-mechaniczng, zaré6wno pochodze-
nia krajowego jak i zagranicznego, prowadzi
do takich wnioskéw, ze obrabiarki do ostrzenia

' sg niechetnie uzywane do produkcji, a przy-

czyny tego nalezy szukaé w wadliwej ich bu-
dowie.

Do wad dotychczasowych ostrzarek anodowo-
mechanicznych nalezy zaliczyé, jak nastepuje:
a) trudno§é prawidlowego ustawiania i zamo-

cowania narzedzia (miejsca do mocowania na-
rzedzia jest w glebi komory, przykrytej

w czasie pracy szczelng pokrywg dla zabez-

pieczenia od rozbryzgu elektrolitu, integral-

nie zwigzanego z procesem anodowo-me-
chanicznym),

b) niemozno$é obserwacji i kontroli miedzy

" poszczegblnymi fazami obrébki. W rezultacie
przejécie z jednego stopnia operacji na dru-
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"';gio.dbywucienawycmcte.pmczym dla
‘pewnosci,* aby, nie. otrzymaé¢ po kofcowym
stopniu tylko .azefdlowo obrobionaj powierz-
chni, przetrzymuje si¢ narzedzie na poszcze-
gélnych stopniach niepotrzebnie dtugo,

c) mala wydajno§é ostrzenia,
czeSciowo z braku obserwacji (patrz p. ‘b)
oraz z konieczno$ci zatrzymywahia obrabiar-
ki dla wyjecia i zaltozenia narzedzia, wreszcie

d) niemozno$é zmiany parametréw mechanicz-
nych (szybko$ci obwodowej Sciernicy, docisku
narzedzia podczas ruchu masayny).
Obrabiarka do ostrzenia narzedzi wedlug wy-

nalazku usuwa wyzej wymienione wady i przed-

stawiona jest przykladowo na fig. 1 w widoka

z géry, na fig. 2 — w rzucie bocznym oraz

na fig. 3 — w przekroju tarczy do ostrzenia,

zaopatrzonej w pier§cienie szlifujgce.
Obrablarka sklada sie z cylindrycznego ka-
diuba 1, wewnatrz ktérego znajduje sie silnik
napedowy, ‘prostownik pragdu oraz mechanizmy
dodatkowe niezbedne dla prawidlowej pracy
maszyny. Z jednej strony kadluba znajduje ‘sie
wklestosé 11 dla wygody siedzacej osoby obstu-
gujacej maszyng. W gérnej czeSci kadiuba znaj~
duje sie wanna 2, w ktérej obraca sie ze stalg
predkoéciq tarcza 9 z trzema prxymecowanymi
do niej pierScieniami stalowymi 2z nacietymi
skosnie rowkami na gérnej ich powierzchni.
Kazdy z pierScieni jest odizolowany “elektrycz-
nie i podlaczony do innego stopnia warunkéw
elektrycznych ukiadu. W ten sposéb umieszcze-
nie narzedzia ostrzonego na danym pierscieniu
pocigga za soby okreslone warunki elektryczne,
okreSlonq szybkoi¢ obwodowg i okreélony do-

cisk, wynikly z réinicy pozioméw poszczegdl--

aych pierfcieni.

- We wklesloéci 8 tarczy 9 znajduje sie elek-
tralit, ktéry wskutek sily odfrodkowej przenika
przez dlawigce progi do rowkdéw poszczegélnych
pierscieni, po czym opuszczajgqc pierscien gérny
powraca odpowiednimi przewedami przez wan-
ne 2, przez przew6éd we wrzecionie osi._tarczy
do wklestosci 8. Nad wirujacg tarczg 9 znajduje
si¢ czteroramienny wysiegnik 4 z czterema
uchwytami 6 dla zamocowania narzedzi ostrzo-
nych. Tarcza 9 oslonieta jest w 3/4 przeg po-
krywe 5, oslony boczne 7 oraz w 1/4 — przez
pomost nieruchomy 10, nakrywajacy Sciernik 9.
Trxy wysiegniki A wraz z uchwytami i ostrzo-
nymi- narzedziami znajdujg sie pod szczelng
pokrywa 5 i ostonami 7. Narzedzia na tych
uchwytach sy jednoczeénie ostrzone na poszcze-
g6inych stopniach  obrébki. Czwarty wysiegnik
wraz z uchwytem narzedziowym znajduje sie

ktéra wynika“

nad nieruchomyrth pomostem 710. Tutaj obstu-
gujacy ustawia i mocuje pod Zzgdanym kgtem
narzedzie do ostrzéfi na pomoscie 10, przy czym
mo2e postugiwaé die odpowiednim przyrzadem,
zamocowanym na- ‘:ym pomo$cie 10 na poszcze-
gélnym stopniu. Obslugujgcy przeprowadza
kontrole migdzy-opéracyjng bez odmocowywa-
nia narzedzia, a tylko wychylajac wysiegnik
z uchwytem w plasbczyinie pionowej lub do-
okola osi wysiegnika} po stwierdzeniu zas pra-
widlowej obrébki na jednym stopniu i zwalnia-
jac zapadke, przesu uchwyt 6 wzdtuz wy-
siegnika 4 (lub uch z wysiegnikiem) na po-
szczegélny pierscien,  postugujac sie pomostem
10, odpowlednikiem bpiericieni tarczy obrabia-
jacej 9. Po ostal stopniu obrébki i po
stwierdzeniu prawididwej gladkosci powierzchni
ostrzonej obstugujac¥, odmocowujac narzedzia
zaostrzone, na -ich fniejsée ustawia narzedzie
do ostrzenia. Przez nhcisniecie pedalu lub prze-
suniecie diwigni wysiegnik wraz z uchwytami
przesuwa si¢ z pomostu przez samouchylne zaslo-
ny boctne 7 .do prdestrzeni roboczej pod po-
krywe 5. Na jegp niiejsce z drugiej strony po
odchyleniu ostathiej . przegrody bocznej 7 wy-
nurza si¢ inny wysiégnik z uchwytem na po-
most 10. Tym sposbbem uzyskuje si¢ pracg
cykliczng ciggla, bet zatrzymywania maszyny
i regulacjl. Wydajnosé takiej maszyny jest

‘kilkakrotnie ‘wy#sza, to nie wymaga wyjasnief.

Zastrzezeﬂ_ia patentowe

"1. Anodowo-mechanlezny sposéb ostrzenia na-
~ rzedzi za pomock tréjstopniowe] obrébki,
otrzymywanej przéz zmlang warunkéw elek-
tryeznych, znamiehny ‘tym, e zmianie pod-
lega jednoczéénie docisk narzedzia do pier-
Scienia tarczy (3 i1 szybkosé obwodowa
©  szlifowania wtrzéth stopniach,

2. Obrablarka do wykonywania sposobu we-
dlug zastrz. 1, znanienna tym, ze jej tarcza
{9) posiada progowd umocowane, wzajem-
nie odizolowane elektrycznie piericienie (3),
na ktérych umozliwione jest ostrzenie jed-
noczefnie kilku natzedzi.

3. Obrabiarka wediug =zastrz. 2, 2znamienna
tym, ze posiada izolowany 1 pokrywajscy
tarcze (9) pomost (10), pozwalajacy obstudze
bez zatrzymywania maszyny doktadnie usta-
wi¢ 1 -zamocowaé na nim narzedzie
w uchwycle.

4. Obrabiatka wedlug zastrz. 2—3, znamienna
tym, %e posiada samoczynny obieg elek-

_trolitu.
Inz Janusz Dobrowolskl
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