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t. Wprowadzenie) 

Praca wykonywana jest na podstawie umowy 194/85 z dnia. 21.06. 

1985 r. zawartej pomiędzy KPN . "VIS" Fabryka Wyrobów Precyzyjnych 

"Swierczewski" a Przemysłowym Instytutem Automatyki i Pomiarów w4 

Warszawie na wykonanie pracy p.t."Opracowanie koncepcji, wykonanie 

modelowego stanowiska i przeprowadzenie wstępnych prób zautomatyzowar 

nego szlifowania_powierzchni natarcia gwintowników z rowkami prosty-

mi"; 

Niniejsze opracowanie stanowi sprawozdanie z realizacji 2,-go 

etapu tej pracy obejmującego wykonanie modelowego stanowiska ,i prze-

prowadzenie wstępnych prób zautomatyzowanego szlifówania gwintowni-

ków.

2. Stanowisko do prób zautomatyzowanego szlifowania. 

Modelowe stanowisko do prób zautomatyzowanego szlifowania-po-

wierzchni natarcia- gwintowników zbudowano na bazie szlifierki na-

rzędziowej NUA-2507s. 
Szlifierka ta była wyposażana w opracowany w PIAP dla Fabryki 

Maszyn w Kowarach prototypowy_zestaw automatyzającyy,w skład którego 

wchodziły, następujące zespoły': 
- cylinder posuwu wzdłużnego stołu /pneumo-hydrauliczny/ 
- urządzenie podziałowe 
- napęd posuwu poprzecznego 
- pulpit sterowniczy 

- szafa z elektronicznym układem sterowania. 
Dla potrzeb zautomatyzowanego szlifowania gwintowników,opraco-

wano konstrukcję specjalnego zabieraka /dok. nr 4886/ umożliwiająm 

go mocowanie i bazowanie-całego szeregu gwintowników od M12 do M524 

oraz wykonano przedłużony kie/ stołu mocowany w koniku /dok.nr 4885/ 

B 



3, Opisi wstępnych prób szlifowania. 

Wstępne próbyy -ezlifowania wyionani na serii / 25 szt./ gwirrt: 

ników NGM111,14118. x 2. 

Powierzchnię natarcia gwintowników'szlifowano ściernicą talem,

towq ceramiczną 0 100, 'dostarczoną przez FWP Swierczewski. 

Przed rozpoczęciem szlifowania przygotowano zespoły" obrabiarki 

w następujący sposób : 

- Urządzenie podziałowe, nastawiono na podział - 
, 

Al, We wrzecionie urządzenia podzia/aWego zamocowano przy pomocy-
, 

frezarskiej oprawki zaciskowej zabierak w sposób podany' na ry5,24 

900 

- Napęd posuwu poprzeozpego nastawiono na dosuw ściernicy- 0,01mm 

- Prędkość stołu ustawiono na V = 4 m/mili. 

01?sadzono w koniku wydłużony kieł, wybraniem w kierunku tarczy'. 

- Zamocowano gwintownik i ustawiono zderzaki ograniczające skok 

stołu 

W cyklu ręcznym sprowadzono zespoły do pozycji wyjgciawej, praz 

wprowadzono ściernicę w rowek gwintownika dosuwając ją do styku 

z powierzchnią natarcia, 

- W zespole napędu posuwu poprzecznego nastawiono grubość naddatku 

do zebrania = 0,2 mn, 

Nb sprawdzeniu czy wszystkie zespoły są w pozycji wylściowej 

/świecące wskaźniki na pulpicie/, Oraz włączeniu obrotów 

włączono cykl automatyczny, którego przebieg i kolejność 

jest następująca : 

-,-ap SUW ścierni cyr o 0; Ol'ImIL 
- 

wykonanie) podziału o 90!

- przesuw i wycofanie stołu do 

- drugi podział o 90°

- przesuw i wycofanie stołu do 

- trzeci podział o 90° - 

- przesuw i wycofanie stołu do 

pozycji wyjściowej 

pozycji wyjściowej 

poz.wyjściawej 

Aciernicy, 

ruchów 



- czwarty podzig/ 90(/' 

- przesuw i wycofanie stołu do poz.wyjściowej. 

Następnie wymienione ruchy. powtarzają się aż do zdjęcia.nasta. 

wionego naddatkuipo czym następuje dodatkowe przejście wyiskrzające 

/ I Pełny obrót podzielnicy/. 
Po skoliczonym cyklu mapy urządzenie podziałowe i stół w-pozycji 

wyjściowej, natomiast sanie należy poki.ętTem ręcznym odsunąć od 

ścienicy 00. mm. Zdejmujemy oszlifowany gwintownik i zakładamy 

następny. Po , nastawieniu naddatku „na szlifowanie 0,2 mm ponownie 

włączamy obroty ściernicy, a następnie uruchamiany jest cykl,automa-

tyczny, którego przebieg opisano pompe.j. 

Na uproszczonym rysunku stanowiska szlifierskiego hys.1/ są 

wyszczególnione zespoły, oraz elementy ich regulacji oznaczone_: a, 

b i c, którymi reguluje się następujące parametry; 

a - śruba regulacyjna prędkośći ruchu stołu, 

.b śruba-regulacyjna wielkości dosuwu ściernic , 

a - koło napędowe , oraz bęben że skalą 0,01 do nastawiania naddatku 

do zeszlifowania. 



4. Uwagi końcowe. 
411.111.1••••• 

Przeprowadzone próby modelowego stanowiska wskazują na możli-

wość zastosowania zautomatyzowanej szlifierki NUA-25Mzaopatrzonej w, 

podzielnicę pneumatybzną do operacji szlifowania powierzchni natar-

cia gwintowników czteroostrzowych i sześcioostrzowych o wielkościach 

M 12 bM52, 

Szlifowanie to winno odbywać s14 przy zastosowaniu tarczy-z 

nasypem borazonowym dla uniknięcia dorabiania urządzeń do obciąga-

nia tarczy ściernej i tracenia czasu na wykopywanie tego obciągania. 

Wydaje się również, że nie jest dla operacji zautomatyzowanej 

niezbędne* chłodzenie cieczą aczkolwi6k rozstrzygnięcie tej kwestii 

należgć będzie do technologów FWP Swierczewski w czasie wstępnych 

prób eksploatacyjnych modelowego stanowiska w FWP, 

W czasie tych prób sprawdzana byłaby funkcjonalność obrabiar-

ki, uzyskana dokładność i gładkość. Próby stanowiska modelowego nie 

mogą ,dać jednaklednoznacznej odpowiedzi na temat możliwej do osiąg-

nięcia wydajności. 

Próby szlifowania przeprowadzono na stanowisku modelowym zbu-

dowanym z prototypu zautomatyzowanej szlifierki NUA-25M, Szlifierka 

ta posiadała również prototypowy układ sterowania, który wymaga 

dopracowania.w wersji docelowej, 

Przewiduje sig zastosowanie sterownika mikroprocesorowego. 

Nowy układ pozwoli na przyspieszenie ruchów urządzeń wykonawczych. 

Obecniel jak to wykazały„ próby szlifowanial op6inienia sygnałów elekk-

trycznych mające na celu dodatkowe zabezpieczenie urządzeń wykonaw-

czych/jak np. zacisku szczęk chwytaka podzielnicy i cylindra 
1 ? Auff afw ie i 

podzielnidir ulegną skróceniu, 

Przewiduje się również skrócenie drogi hamowania przy dojściu 

sto/u na pozycję wyjściową. Dlatego też próby szlifowania gwintow-

ników przeprowadzone w PIAP nie mogą-stanowić podstawy do wyznacze-

g 



nialwydajności przy szlifowaniu powierzchni natarci& gwintowników 
Dają one jedynie obraz funkcjonalności zautomatyzowanej operacji 
szlifowania i jakości powierzchni natarcia gwintowników z rowkami

prostymi. 

W stanowisku rozwiązano problem szybkiego mocowania różnej 

średnicy, gwintowników, w nastawnym zabieraku)bazujqm na kwadrato-
wym zakończeniu gwintownika. Kwadrat ten jest bazą przy frezowa-

niu rowków wiórowych gwintownika. 

Oszlifowane gwintowniki *ps= sprawdzono w PIA'''. 

Według naszej oceny powierzchnia natarcia po szlifowaniu mieści 

mit w klasie gładkości 0163 co jest zgodnez wymaganiami podanymi 

przez KPN-VIS na rysunku gwintownika:, 

Uzyskano powierzchnie natarcia równomiernie zabielone na całej 

długości. Gwintowniki z oszlifowaną na modelowym stanowisku 
wierzchnią natarcia. przekazano do FWP "Swierczewski". 
Wnioskuje się przeprowadzenie prób szlifowania serii gwintowników 

w FWP "Swierczewski": Do przeprowadzenia. tego rodzalju prób modelo 

we mtanowisko szlifierskie,wymaga odpowiedniego dostosowania_prze 
papkoia 

PIAP m,in, wprowadzenia blokad wynikających ze sprawdzeni-grobrób-

czego gwintownika. 
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