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1+ Wprowadzeniee

Praca wykonywana jest na podstawie umowy 194/85 z dnia 21,06,
1985 r. zawartej pomigdzy KPN - "VIS" Fabryka Wyrobdéw Precyzyjnych
"Swierczewski® a Przemystowym Instytutem Autematyki i Pomiardw wi
Warszawie na wykonanie pracy p.t."Opracowanie koncepcji, wykongnie

modelowego stanowiska i przeprowadzenie wstg¢pnych préd zautomatyzows

- nego szlifowania powierzchni nafarcia gwintownikéw z rowkami prosty=-

mi"

Ninie jsze opracowanie stanowi sprawozdanie z realizaeji 2=~-go
etapu tej pracy obejmujgcego wykonanie modelcwego;stgggyiskazi‘prze=
prowadzenie wstgpnych préb zautomatyzowanego szlifowania gwintowni-

kéw,

2; Stanowiske do prdéb zautomatyzowanego szlifowania,
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Modelowe stanowisko do prédb zautomatyzowanego szlifowania. po=
wierzehni natarcia gwintownikéw zbudowano na bazie szlifierki na=
rggdziowe NUA-ZﬂHfﬁys. 1}

Szlifierka ta byta wyposazéna w opracowany w PIAP dla Fabryki
Maszyn w Kowarach protctypoyx'gestgw automatyzujqcx{w sktad ktdrego
wchodzity nastgpujgce zespoy 3
~ cylinder posuwu wzdiuznego stoiu /pneumo—hydrauliczny/

- urzgdzenie podziazowe

- naped posuwu poprzecznego

- pulpit sterowniczy

- gzafa z elektronicznym ukiadem sterowania,

Dla potrzeb zautomatyzowanego szlifowania gwintownikdéw opraco=-
wano konstrukeje specjalnego zabieraka /dok. nr 4886/ umozliwiajages.
go mocowanie i bazowanie calego szeregu gwintownikéw od M12 do M52,
oraz wykonano przedtuzony kier stoXu mocowany w koniku /dok.nr 4885/

3
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Wstepne préby~ézlifowania wyﬁonand na serii / 25 szt./ gwintow
nikéw MGMm/M1é X 2,

Powierzchnie natarcia gwintownikéw szlifowano Sciernicg tales
%Zowg ceramiczng $# 100, dostarczong przeé FwPp Swier?zewski.

Przed rozpoczeciem szlifowania przygotowano zespoiy obrabiarki
w nastepujgcy sposéb '
- Urzgdzenie podziaXowe, nastawiono na pedziaxt - 90°

= We wrzecionie urzgdzenia podziatowego zamocowanc przy POmOCY
frezarskiej oprawki zaciskowej zabierak w sposéb podanyrha TYSeZe

- Naped posuwu poprzecznego nastawiono na dosuw Sciernicy = 0,0fmm_

- Predkos¢ stoxu ust;yiono na V = 4 n/min,

- Opsadzono w koniku w&dluZOny kiex, wyb{aniem w kierunku tarczy.

~ Zamocowano gwintownik i ustawiono zderzaki ograniczajgce skok
stotu

- W cyklu recznym sprowadzono zespory do pozycji wyjéciowej, oraz
wprowadzono dciernicg w rowek gwintownika dosuwajqc ja do stykﬁ

. 2 powierzchnig natarcias,

~ W zegpole napedu posuwu poprzecznego nastawiono gruﬁbéé naddatku.
do zebrania = 0,2 mme )

¥o sbrawdzeniu czy wszystkie zespoiy s@ w pozycji wyjSciowej
/8wiecace wskaZniki na pulpicie/, oraz wtaczeniu obrotdéw .Sciernicy,
* /

wxgczono cykl automatyczny, ktérego przebieg i kolejno$é ruchéw

jest nastgpujgca

[p— . snrm

- L

- --dosuw Sciernicy o 0,01 mm.

e B
- !

- wykonanie podziatu o 90%

przesuw i wycofanie stozu do pozycji wy jSciowe]

drugi podziat o 90°

t

- przesuw i wycofanie storu do pozycji wyjéciowej

trzeci podziax o 90° ~

-~ przesuw i wycofanie stoxu do poz.wyjsSciowe]



- czwarty podzia¥ 90%
- przesuw i wycofanie stozu do poZ.wyjsciowej.

Nastepnie wymienione ruchy powtarzajg sig az do zdjecia. nastae
wxonego naddatku, po czym nastgpuje dodatkowe przejécie wyiskrzajaae
/1 pekny obrét podzielnicy/.

Po skoliczonym cyklu mamy urzgdzenie podziaXowe i st6r w:pozycji
wyjéciowej, natomiast sanie nalezy pokrgtiem r¢cznym odsunaé od
Sciernicy ,vlb,i.mm. Zdejmujemy oszlifowany gwintownik i zak¥adamy
nast¢pny. Po'nastawieniu naddatku na szlifowanie 0,2 mm ponownie
wkgczamy obroty: Sciernicy, a nastgpnie uruchaniamy jest cykl.automa-
tyczny, ktérego przebieg opisano pougzeg.

\
Na uproszczonym rysunku stanowiska szlifierskiego /rys 1/ s

wyszczegblnione zespoly, oraz elememty ich regulac}i oznaczone. ! a,
b i e, ktérymi reguluje sig¢ nastgpujgce parametry;
a - Sruba regulacyjna predkoSéi ruchu stoxu,

b - $ruba-regulacyjna wielkoSci dosuwu Sciernicy,

G
}

koto napedowe , oraz bgben ze skalg 0,01 do nastawiania naddatku

do zesgzlifowania,



4, Uwagi korcowe

Przeprowadzone prdéby modelowego stanowiska wskazujg na mozlie
wos$¢ zastosowania zautomatyzowanej szlifierki NUA-25Mzaopatrzonej w
podzielnice pneumatyczng do operacji szlifowania powierzchni natar-
cia gwintownikéw czteroostrzowyeh i sgeécioostrzowych o wielkoéc;gch
M 12 & M52,

"Szlifowanie to winno odbywaé si& przy zastosowaniu tarcszy z
nasypem borazonowym dla uniknie¢cia dorabiania urzgdzed do obcigga-
nia tarczy écifrnej i tracenia czasu na. wykonywanie tego obciggania,

Wydaje sig¢ réwniesz, ze nie jest dla operacji zautomatyzowane]
niezbedney chiodzenie cieczg aczkolwieék rozstrzygnig¢cie te] kwestii
nalez@é bedzie do technologdw FWP Swierczewski w czasie: wstgpnych
préb eksploatacyjnych modelowego stanowiska w FWP,

W czasie tych préb sprawdzama bytaby funkcjonalno$é obrabiar-—
ki, uzyskana dokladnoég i gradkodé, Prdéby stanowiska modelowego nie
mogg daé jednak jednoznacznej odpowiedzi ma temat mozliwej do osigg-
niecia wydajnosci,

Préby szlifowania przeprowadzono na stanowisku modelowym zbu-
dowanym z prototypu zautomatyzowane] szlifierki NUA-25M, Szlifierka
ta posiadaza réwniez prototypowy uk*ad sterowania, ktéry wymags
dopracowania, w wersji docelowe]j ,

Przewiduje si¢ zastosowanie sterownika mikroprocesorowego.
Nowy ukxad pozwoli na przyspieszenie ruchéw urzgdzel wykonawczych.
Obecnie, jak to wykazaxy. préby szlifowania,opéénienia sygnatoéw elekij
trycznych majagce na celu dodatkowe zabezpieczenie urzgdzen wykonaw-
czych/ﬁak g?. . zacisku szczgk chwytaka podzieinicy i cylindra

a b dlugie i )
podzielnicy/¥ ulegng skrdéceniu.

Przewiduje sie réwniez skrécenie drogi hamowania przy ijéciu
gtoXu na pozycje wyjsSciowg. Dlatego tez prdéby szlifowania gwintow-

nikéw przeprowadzone w PIAP nie moga-stanowi¢ podstawy; do wyznacze-
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nia: wydajnoéci przy szlifewaniu powierzchni natarcia. gwintownikdéw
Dajg one jedynie obraz funkc jonalnodci zautomatyzowane] operacji
gzlifowania i jakoSci powierzchni natarcia gwintownikéw z rowkami
prostymi,

W stanowisku rozwigzano problem szybkiego mocowania réznej
$rednicy, gwintownikéw, w nastawnym zabierakw,bazujge na kwadrato-
wym zakolczeniu gwintownika, Kwadrat ten jest bazg przy frezowar
niu rowkéw widrowych gwintownika,

Oszlifowane gwintownik)i Xpuxx sprawdzono w PIAP;

Wedxug naszej oceny powierzchnia natareia po szlifowaniu miesci
gie w klasie gradkoSci 0,63 co jest zgedne z wymaganiami podanymi
przez KPN~¥IS na rysunku gwintownikas

Uzyskano powierzchnie natarcia réwnomiernie zabielone na catej
drugodci, Gwintowniki z oszlifowang na modelowym stanowisku go-
wierzchnig natarcia. przekazano do FWP "Swierczewski',

Wnioskuje sie przeprowadzenie prédb szlifowania.serii gwintownikéw
w FWP YSwierczewski®; Do przeprowadzenia. tego rodzaju prdédb modelo
we mtanowisko szlifierskie. wymaga odpowiedniego destosong}iat_ prze
PIAP m,in., wprowadzenia blokad wynikajgcych ze sprawdzegiggl%réb-
czego gwintownika,



. Kler. Pracowni
|

v

Warszawa

Wymtary | Odchylki
Pulpct
Urzqdzerie podzialowe g
cobrerak - -
Oprovika frezarska Kiet
l— _l....‘l_#jv — - } AT
TRk &
2 &)
‘ : .
| —— =l
Ly
. /
Cylinder posumy
wedluznego
- Napeq posuwu /
IPOIDI?QCZ”@I?
. Safa sberovmraa
</ o v, | Toke Nazwa N Uwag!
Nazwa Podziatka
| Cletar
li‘:::y 12:’[':“ Tred¢ zmiany Podpis |Data| Material Zastepuje Nr ark.
Projektowal rys. N > =
‘ Zastapiono Nr rys. zest,
Konstruowatl
_— przez rys. Nr
Kreslit .- .
—S—it—"——d ot Rl R ~——{--- | Przemyslowy Instytut | Nr rysunku Nr czednl
prawdz _ Automatyki { Pomiaréw-




T
Widlok osiony w kiérunku konika

1. ustowenre xbrermkta

|
|
Y

& .skrecenie wregiona

S

weqaeenia. poazialoneqo

Rys.

2

Nr caeict

Kreslit

Sprawda}

Kier. Pracowni

Kter. Zakiadu

o

przez rys. Nr

lub zeap. | 10d¢ Nazwa f: Uwagl
Nucws [/stowien e zw(/szw; ka5,
9-ronkoweqQo Qb szlifowania. |5
1N pow. hatarcia.
zi?::y ::’l'f“ i Tres¢ zmiany Podpis {Data| Material Zastepuje Nr ark.
ektowa rye. Ne =
:{onjs:-uowz:) o /Qp_@ Zastgpiono Nr rys. zest.

~| Automatyki i Pomlaréw

Przempslowy Instytut | Nrrysunku =~

YWarszawa

Zaklad

Nr czedci

g

~F




