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STRESZCZENIE:

W artykule przedstawiono koncepcje urzadzenia przeznaczonego do profilowania $ciernicy za pomocg
obciggaczy diamentowych. Oméwiono jego budowe oraz sposéb funkcjonowania i sterowania. Zapre-
zentowano takze metode bazowania elementu obrabianego, uwzgledniajac przy tym mozliwosé wspot-
pracy z innym przyrzadem.

The design of the instrument for profiling the grinding wheel
with CNC control
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ABSTRACT:

The article presents the device concept for profiling grinding wheel using a diamond dressing tools. Its
built, way of function and control were discussed. Method of gauge, taking into account the possibility
of cooperation with another device was also presented.
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1. WSTEP

Obroébka uzebienia két zebatych to jeden z istot-
niejszych obszarow technologii. W wiekszosci
przypadkow realizowana jest na specjalnych ob-
rabiarkach z wykorzystaniem profesjonalnych na-
rzedzi [5]. Wspotczesny rozwdj techniki udostep-
nia szereg nowych mozliwosci, w zwigzku z czym
podejmowane sg proby obrébki uzebienia két z wy-
korzystaniem uniwersalnych obrabiarek ze stero-
waniem CNC oraz uniwersalnych narzedzi [4, 6].
Jedna z grup przektadni zebatych to przektadnie
Slimakowe. W ich przypadku wykonanie kot prze-
biega odmiennie dla $limaka i slimacznicy. Klasycz-
na obrdbka wykonczeniowa zwojow slimaka pro-
wadzona jest na szlifierce do gwintéw z odpo-
wiednio przygotowang $ciernica. Z perspektywy
kinematyki jest ona podobna do obrdbki tokar-
skiej. Tak wiec doposazajgc tokarke uniwersalng
w odpowiedni przyrzad pozwalajgcy na nape-
dzanie oraz odpowiednie ustawienie Sciernicy,
mozna podja¢ proby szlifowania zwojéw slimaka.
Takie podejscie uproscitoby znacznie proces pro-
dukcji tych elementéw, gdyz nie wszystkie zaktady
posiadajg na wyposazeniu szlifierke do gwintéw.
Nalezy podkresli¢, ze zarys $limaka w przekfad-
niach slimakowych moze przyjmowaé dowolny
ksztatt, co wymaga odpowiednio zaprofilowanej
Sciernicy. Pozostaje wiec dodatkowo przygotowa-
nie przyrzadu do profilowania $ciernic. Prezen-
towane opracowanie jest poczatkiem prac zwia-
zanych z budowg przyrzadu do wykanczajgcej
obrébki zwojow $limaka na tokarce uniwersalnej
i dotyczy fragmentu projektu zwigzanego z odpo-
wiednim zaprofilowaniem Sciernicy [4].

Slimaki o wklestym zarysie zwoju wykazujg duza
uzytecznos¢, poniewaz przektadnie, w ktdrych
pracujg, cechuja sie znacznie wiekszg nosnoscig
oraz sprawnoscig, w stosunku do standardowych
reduktoréw ze Slimakami o wypuktym zarysie
zwoju. Majg na to wptyw mniejsze naprezenia
stykowe w obszarze kontaktu zeba $limacznicy ze
zwojem slimaka [4]. Mimo wielu zalet, rozwigza-
nia te nie sg popularne w przemysle. Wptywa na
to istotny problem dotyczacy produkgcji tych $li-
makdéw, bowiem narzedzia potrzebne do naciecia
ich zwojoéw s bardzo trudne do wykonania oraz
drogie. W przypadku toczenia slimakéw obrébke
mozna przeprowadzi¢ na tokarce uniwersalnej,
natomiast narzedzie przygotowac za pomocg ob-
rabiarki CNC, bowiem zarys krawedzi skrawajgcej
odpowiada zarysowi zwoju S$limaka. Utatwia to
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nieco zadanie, jednakze w praktyce ta metoda jest
rzadko stosowana, ze wzgledu na matg wydajnos¢
oraz niskg jako$¢ uzyskiwanej powierzchni $rubo-
wej. Niemozliwe jest takze ksztattowanie $lima-
kéw utwardzonych [3, 4]. Pomimo tego do celéw
badawczych $limaki zostang przygotowane zgru-
bnie tym sposobem. Witasciwy zarys doswiad-
czalnych slimakéw bedzie nadawany za pomoca
projektowanego przyrzagdu metodg szlifowania
przy uzyciu Sciernic krgzkowych. Nastepnie prze-
prowadzone zostang badania, majgce na celu
okreslenie wptywu réznych zaryséw zwoju na pa-
rametry pracy $limaka.

Sciernice krazkowe sg powszechnie stosowane do
szlifowania slimakdéw ze wzgledu na ich zalety. Sg
relatywnie tanie, wykazujg ponadto duzg sztyw-
nos¢, duzg powierzchnie czynng i zapewniajg wy-
soka wydajnos$é szlifowania [1]. Stad tez w tym
przypadku, oprécz uzyskania cech typowych dla
operacji szlifowania, jak odpowiednia chropowa-
tosc czy ograniczenie btedu bicia uzwojenia [2, 3],
nadawany bedzie rowniez zamierzony zarys zwo-
ju slimaka. Jednak Sciernice narzucajg tez pewne
ograniczenia. Wymagajg bowiem stosowania zto-
zonych systemow ksztattowania. Ponadto zarys
powierzchni srubowej w danym przekroju zalezy
nie tylko od zarysu powierzchni czynnej narzedzia,
ale réwniez od jego srednicy oraz potozenia osi
narzedzia wzgledem osi obrabianej powierzchni
[1]. Stanowi to kolejny problem do rozwigzania,
poniewaz narzedzie w trakcie obrébki bedzie zu-
zywato sie w naturalny sposdb, skutkiem czego
zmniejszeniu ulegnie jego $rednica. Konieczne
staje sie wiec zastosowanie napedu umozliwiaja-
cego dostosowanie predkosci obrotowej wrzecio-
na do aktualnej srednicy narzedzia.

W opisie patentowym [7] opracowano juz me-
tode ksztattowania nieprostoliniowego zarysu
Sciernicy, jednakze dotyczy ona Sciernic o kotowo
wklestej powierzchni roboczej, stosowanej jedy-
nie do szlifowania $limakéw o wypuktym zarysie
zwoju. Konstrukcja przyrzadu przygotowywanego
W niniejszym opracowaniu ma za zadanie umoz-
liwienie nadania dowolnego profilu $ciernicy,
a co za tym idzie, dowolnego zarysu zwoju $limaka.
W dalszych etapach prac zostanie przebadana
chropowatos¢ powierzchni oraz doktadnos¢ zary-
su zwoju uzyskanego proponowanym sposobem.
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2. Projekt urzadzenia

Projekt urzadzenia przedstawiono na Rysunku 1.
Przewiduje sie, ze podczas uzytkowania urzadze-
nia bedzie ono przykrecone srubami tgczgcymi
podstawe (1) stojacg na wybranej powierzchni
»stojaka”. Wskazane jest przy tym zabezpieczenie
stabilnego podtoza. Prawidtowo unieruchomiona,
masywna ptyta wykonana ze stopu aluminium,
zaprezentowana na Rysunku 2, powinna zapew-
ni¢ urzadzeniu wymagang sztywnosc.

Rysunek 1 Urzadzenie do profilowania $ciernicy:
1 — podstawa,
2 — korpus mocujgcy
3 —mechanizm przeniesienia napedu,
4 — mechanizm profilowania $ciernicy

Rysunek 2 Podstawa urzgdzenia do profilowania sciernicy

Korpus mocujacy (2, Rys. 1) ztozony zostanie
z dwéch elementdéw przedstawionych na Ry-
sunku 3. Na obu czesciach zostang wykona-
ne powierzchnie bazujgce (1 i 2, Rys. 3), ktore
umozliwig doktadne i sztywne skrecenie oraz
zapobiegng ich przemieszczeniu sie wzgledem

siebie podczas pracy. Ztozony uchwyt zostanie
przykrecony od spodu do podstawy. Dodatkowo
jego potfozenie zostanie doktadnie ustawione za
pomocy kotkéw ustalajgcych. Rolg korpusu jest
stabilne utrzymanie wrzeciona wraz ze Sciernicg
i zespotem napedowym (3, Rys. 1), ktdre po za-
konczeniu obrdbki bedg przenoszone na inne
urzadzenie, zamontowane na tokarce, gdzie po-
stuzg do szlifowania zwojéw slimaka. Konieczne
jest zatem jak najdoktadniejsze zachowanie baz
miedzy konstrukcjami. W tym celu druga czes¢
korpusu bedzie zawierata otwor stozkowy (3, Rys.
3), przeznaczony do zamontowania oprawki na-
rzedziowej, petnigcej role elementu bazujgcego.

Rysunek 3 Korpus mocujacy:
1 — powierzchnie bazujace czesci pierwszej,
2 — powierzchnie bazujace czesci drugiej,
3 — otwor stozkowy — powierzchnia bazujgca oprawki
narzedziowe;j

Stozek narzedziowy MAS 403 BT (1, Rys. 4) bedzie
osadzany w stozkowym gniezdzie korpusu (4, Rys.
4). Bedzie on petnit role elementu bazujacego
zardéwno na prezentowanym przyrzadzie, jak i na
przyrzadzie do szlifowania slimakdéw. Do niego be-
dzie przymocowany caty podzespdt przeniesienia
napedu (3, Rys. 1). Sciernica podczas profilowania
musi znajdowac sie w pozycji pionowej. Jej do-
ktadne potozenie zapewni klin (2, Rys. 4) ustala-
jacy stozek narzedziowy. Z kolei podczas szlifowa-
nia Sciernica musi zosta¢ pochylona wzgledem osi
$limaka o kat odpowiadajgcy katowi wzniosu jego
linii srubowej. Pochylenie bedzie dokonywane
réwniez za posrednictwem tego stozka, poprzez
jego obrot w analogicznym otworze w konstrukgji
zamontowane] na tokarce. Dokrecenie $ruby (5,
Rys. 4) spowoduje ,, dociggniecie” stozka i koncen-
tryczne osadzenie wewnatrz otworu. Uzyskana
w ten sposéb samohamownos¢ potaczenia po-
winna zapewni¢ doktadne oraz sztywne zamoco-
wanie mechanizmu przeniesienia napedu.
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Rysunek 4 Osadzenie stozka w korpusie:
1 — stozek narzedziowy MAS 403 BT,
2 —klin ustalajacy, 3 —s$ruba mocujaca klin,
4 — czes$¢ korpusu z gniazdem stozkowym

Wspomniany stozek jest czescig handlowa, fatwo
dostepng na rynku, jednak wymaga on wykonania
modyfikacji przedniej strony w celu umieszczenia
na nim ptyty przejsciowej (3, Rys. 5), posrednicza-
cej w potgczeniu z korpusem wrzeciona (2, Rys. 5).

Rysunek 5 Ptyta przejsciowa i korpus wrzeciona
zamocowane do stozka MAS 403 BT:
1 - wrzeciono,
2 — korpus wrzeciona,
3 — ptyta przejsciowa,
4 — pierscien bazujacy,
5 —stozek narzedziowy MAS 403 BT,
6 — pierscien dociskowy,
7 — pierscien kontrujacy,
8 — $ruby zaciskowe

Przeznaczona do profilowania $ciernica umiesz-
czana bedzie na osi wrzeciona wyprodukowane-
go przez Fabryke tozysk Tocznych — Krasnik S.A.,
model SWB 60.110. Nieruchomy pierscien bazu-
jacy (4, Rys. 5) pozwoli na doktadne ustalenie po-
zycji sciernicy, ktdra zostanie do niego dociénieta
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za pomocg pierscienia dociskowego (6, Rys. 5).
Tym sposobem jej jedna powierzchnia boczna,
skierowana do wrzeciona, zawsze bedzie znajdo-
wata sie w tym samym potozeniu, niezaleznie od
szerokosci Sciernicy. Ponadto wrzeciono powin-
no zapewnié¢ mozliwie mate bicie tarczy oraz jej
sztywne zamocowanie. Pierscien kontrujacy (7,
Rys. 5) zabezpieczy mocowanie $ciernicy przed
rozkrecaniem sie podczas pracy, natomiast sruby
dociskowe (8, Rys. 5) zacisng wrzeciono w spe-
cjalnie przygotowanym uchwycie (2, Rys. 5). Pro-
ducent wrzeciona udostepnia takze wyposazenie
dodatkowe, m.in. przedtuzki, ktére utatwig dobér
oraz montaz zebatego kotfa pasowego.

Aktualnie do napedu wrzeciona przewidywane
jest elektrowrzeciono firmy KRESS, model 1050
FME (1, Rys. 6) o mocy 1050 W, ktérego predkos¢
obrotowa jest regulowana w zakresie od 5000
do 25000 obr/min, nie ogranicza to jednak moz-
liwosci zastosowania innego Zrédfa napedu. Na-
wet najnizsza warto$s¢ podanego wczesniej za-
kresu obrotdw dla niektérych przewidzianych
do uzycia tarcz szlifierskich moze okazac sie zbyt
wysoka, by mozliwe byto zastosowanie napedu
bezposredniego. Zachodzi zatem potrzeba wyko-
nania dodatkowego przetozenia, zmniejszajgcego
predkosé¢ obrotowa wrzeciona. Stad pomiedzy
wrzecionem, a elektrowrzecionem przewidziano
umieszczenie watka posredniczgcego (14, Rys. 6).
Naped z regulacjg predkosci obrotowej jest ko-
nieczny ze wzgledu na fakt, ze w trakcie obrébki
narzedzie bedzie zuzywato sie w naturalny spo-
sob, skutkiem czego zmniejszeniu ulegnie jego
Srednica. Przewiduje sie stosowanie sciernic
o srednicach w przedziale od 200 do 100 mm. Dla
zachowania jednakowej predkosci szlifowania ko-
nieczne bedzie odpowiednie zwiekszenie predko-
$ci obrotowe] czesciowo zuzytej tarczy. Ponadto
planowane jest prowadzenie badan polegajgcych
na szlifowaniu $limakéw t3 samg sciernicg przy
réznych predkosciach szlifowania. Ten wymodg
réwniez obliguje do zastosowania elektrowrzecio-
na zapewniajacego regulacje obrotéw wrzeciona.
Naped przenoszony bedzie za posrednictwem pa-
skéw zebatych i két. Oprécz redukcji obrotéw roz-
wigzanie to umozliwi skasowanie ewentualnych
btedéw niewspdtosiowosci wspodtpracujacych ze
sobg komponentéw. Omawiany mechanizm prze-
niesienia napedu przedstawiono na Rysunku 6.
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Rysunek 6 Mechanizm przeniesienia napedu:
1 — elektrowrzeciono KRESS 1050 FME,
2 — obudowa watka posredniego,
3, 8,13, 11 — pasowe kota zebate,
4 —tozysko kulkowe,
5 — pokrywa tozyska,
6 — ptyta przejsciowa,
7, 12 — paski zebate,
9 — uchwyt wrzeciona,
10 — mocowanie elektrowrzeciona,
14 — watek posredni,
15 —$ciernica,
16 — wrzeciono
Po zakonczeniu profilowania Sciernica nie bedzie
zdejmowana z wrzeciona, lecz przenoszona wraz
z catym podzespotem napedowym na przyrzad
tokarski. Widoczny na powyzszym rysunku watek
posredni (14, Rys. 6) wraz z tozyskami kulkowymi
i innymi elementami zostanie zamontowany tak

jak pokazano na Rysunku 7.
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Rysunek 7 Mocowanie watka:
1 — watek posredni,
2 — obudowa watka,
3 —tozysko kulkowe,
4 — pierscien uszczelniajacy,
5 — pokrywa tozyska,
6 — $ruby mocujgce pokrywe,
7 i 8 — pasowe kota zebate

Nad obudowga watka przewidziano miejsce dla
elektrowrzeciona. Zostanie ono zamocowane
w uchwycie (2) pokazanym na Rysunku 8, ktory
bedzie posiadat specjalne otwory montazowe

(3, Rys. 8) umozliwiajgce naciggniecie paskow
zebatych. Catos¢ przykrecana bedzie za posred-
nictwem ptyty posredniej (7, Rys. 8 oraz 6, Rys. 6)
do uchwytu wrzeciona. Zastosowane kota zebate
sg czesciami handlowymi, co ufatwia ich dobodr
oraz ewentualng wymiane.

Rysunek 8 Mocowanie elektrowrzeciona:
1 - elektrowrzeciono KRESS 1050 FME,
2 —mocowanie elektrowrzeciona,
3i 6 —otwory montazowe,
4 — obudowa watka posredniego,
5 —$ruby mocujace,
7 — ptyta przejsciowa

Producenci tarcz szlifierskich zawsze podajg mak-
symalne, dopuszczalne parametry pracy swoich
produktéw. Wartosci te mogg sie nieco réznic, ale
zazwyczaj oscylujg w podobnych przedziatach. Ze
wzgleddw bezpieczenstwa przyjeto, ze dla tarczy
o srednicy 200 mm predkos¢ skrawania nie be-
dzie przekraczata 40 m/s, a predkos¢ obrotowa
3820 obr/min. Nalezy jednak zwrdci¢ uwage na
fakt, ze wraz z kolejnymi przejsciami obciggacza,
Srednica $ciernicy bedzie sie zmniejszata, co spo-
woduje konieczno$é¢ odpowiedniego zwieksza-
nia jej predkosci obrotowej. Przewiduje sie eks-
ploatacje sciernicy do Srednicy okoto 100 mm.
W zwigzku z tym za dopuszczalne przyjeto war-
tosci predkosci w przedziale 3000—6000 obr/min.
Ostona sciernicy (1, Rys. 9) to istotny element
wyposazenia ze wzgledow bezpieczenstwa. Aby
mozliwe byto zdemontowanie catego zespotu na-
pedowego i przeniesienie go wraz z zaprofilowa-
ng sciernicg na przyrzad szlifierski, ostona bedzie
przesuwana na bok po prowadnicach (2, Rys. 9)
przytwierdzonych do specjalnego wspornika (4,
Rys. 9). Otwory montazowe wspornika (6, Rys. 9)
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zapewnig mozliwos¢ dopasowania jego potozenia
do tarczy.

Rysunek 9 Ostona Sciernicy (1):
2 — prowadnice,
3 —Sciernica,
4 — wspornik,
5 — $ruby montazowe,
6 — otwory montazowe,
7 — fragment podstawy

Mechanizm profilowania $ciernicy przedstawio-
ny na Rysunku 10 odpowiada za przemieszczanie
diamentowych obciggaczy po zewnetrznych po-
wierzchniach obracajgcej sie tarczy szlifierskie;j.
Podczas profilowania zostaje zdjeta niewielka
warstwa materiatu Sciernicy. Szereg kolejnych
przejs¢ obciggaczy spowoduje nadanie zamierzo-
nego profilu. Ich ruch bedzie odbywat sie w jed-
nej ptaszczyznie wzdtuz osi X, ktdra jest réwnole-
gta do osi wrzeciona, oraz osi Y, prostopadtej do
osi wrzeciona (Rys. 10).

Rysunek 10 Mechanizm profilowania $ciernicy (1):
2 —$ciernica,
3 — wrzeciono,
4 — podstawa przyrzadu, osie X i Y — kierunki przemieszcza-
nia sie mechanizmu
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Wyznaczenie krzywoliniowego zarysu Sciernicy
jest matematycznie ztozone, zwazywszy, ze zarys
ten zalezy tez od zmieniajacej sie Srednicy Scier-
nicy w trakcie obrébki. Do wyznaczenia wspo-
mnianego zarysu zostanie wykorzystany model
matematyczny zarysu narzedzia krazkowego,
opracowany w literaturze [4], ktéry umozliwi wy-
generowanie kodu NC sterujgcego mechanizmem
obciggaczy. Wykonanie kodu numerycznego zo-
stanie przeprowadzone za posrednictwem pro-
gramu MACH 3 zainstalowanego na komputerze.
Tak wiec sterowanie przyrzadu bedzie realizowa-
ne za posrednictwem komputera, natomiast sam
przyrzad postuzy jedynie do fizycznego wykona-
nia profilowania.

Rysunek 11 Ptyta gorna (2):
1 — uchwyt obciggaczy,
3 — gumowe ostony,
4 — szyna profilowa,
5 — wodzek przesuwny,
6 — ptyta dolna,
7 — silnik krokowy,
8 — sprzegto elastyczne,
9 — kulowa sruba pociggowa,
10 — uchwyt z nakretka kulowa

Rysunek 11 przedstawia mechanizm napedu
ptyty gérnej (2). Ptyta zostanie przykrecona bez-
posrednio do wodzkéw (5), ktore bedg przesu-
walty sie po prowadnicach (4) przykreconych do
ptyty dolnej (6). Naped przesuwu zapewni silnik
krokowy (7), ktéry bedzie potgczony za pomoca
sprzegta elastycznego (8) z kulowa $rubg pocia-
gowa (9). Sruba z kolei bedzie przechodzita przez
kulowa nakretke przykrecong za posrednictwem
obudowy (10) do ptyty dolnej (6). Sruby kulowe
cechuja sie bezluzowg pracg, dzieki czemu moz-
liwe bedzie bardzo precyzyjne przemieszczanie
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obciggaczy. Obrét Sruby bedzie powodowat zmia-
ne potozenia silnika wzgledem zamocowanej na
state nakretki, co z kolei spowoduje przesuwanie
ptyty gérnej, do ktérej ten silnik bedzie przykre-
cony. Uchwyt obciaggaczy (1) zamocowany zosta-
nie na powierzchni ptyty gérnej. Usuniety mate-
riat sciernicy w postaci drobnych ziaren stwarza
trudne warunki pracy dla urzadzenia, gdyz ostre
czgstki powodujg szybkie zuzycie badz uszkodze-
nie delikatnych elementdw, jakimi sg prowadnice,
wozki i silniki. Stad wszelkie szczeliny wystepujg-
ce pomiedzy ptytg a elementami sktadajgcymi sie
na naped przesuwu obciggaczy zostaty ostoniete
gumowymi kurtynami (3).

Rysunek 12 Ptyta dolna (1):
2 —fragment podstawy przyrzadu,
3 —szyna profilowa,
4 — wozek przesuwny,
5 — uchwyt z nakretka kulows,
6 — kulowa sruba pociggowa,
7 = silnik krokowy,
8 — uchwyt silnika krokowego,
9 —silnik krokowy

Mechanizm napedu ptyty dolnej przedstawiono
na Rysunku 12. Silnik krokowy zostanie zamoco-
wany na state do podstawy przyrzgdu (2) za pomo-
cg specjalnego uchwytu (8). Ptyta dolna przykre-
cona bedzie do wdézkéw (4) przemieszczajgcych
sie po prowadnicach (3). Nakretka kulowa bedzie
znajdowata sie w uchwycie (5) zamocowanym od
spodu do ptyty dolnej (1). Sruba kulowa (6) bedzie
pofaczona z silnikiem krokowym (9) za pomocga
sprzegta elastycznego (7). Obrét sruby zostanie
przetozony na przesuw nakretki, a tym samym
przesuw ptyty dolnej w kierunku prostopadtym
do osi wrzeciona.

Do profilowania $ciernicy bedg stuzyty trzy ob-
ciggacze diamentowe, jednoziarnowe. Wszystkie
zostang osadzone w odpowiednich gniazdach
obudowy (3) i unieruchomione przy uzyciu srub
dociskowych (4), jak pokazano na Rysunku 13.

Obciggacz srodkowy (1) postuzy do zaprofilowa-
nia czofa $ciernicy oraz nadania jej pozadanej
Srednicy, natomiast obciggacze boczne (2) zosta-
ng uzyte do uksztattowania powierzchni bocznych
Sciernicy. Zastosowanie trzech obciggaczy pozwo-
li wyeliminowac konieczno$é zmiany ich ustawie-
nia przed obrébka kazdej powierzchni Sciernicy
osobno. Szerokos¢ ich rozstawu zostata przyjeta
z pewnym naddatkiem, tak aby w razie potrzeby
mozliwe byto profilowanie $ciernic szerszych niz
dziesieciomilimetrowe, przewidziane do zwykte-
go uzycia. Kazda powierzchnia robocza Sciernicy
bedzie obciggana osobno.

Rysunek 13 Zespot obciggaczy:
1 — obciggacz srodkowy,
2 — obciggacze boczne,
3 — uchwyt obciggaczy,
4 — $ruby dociskowe

3. PODSUMOWANIE

Przedstawione opracowanie jest fragmentem
prac zwigzanych z przygotowaniem specjalnego
przyrzadu tokarskiego do szlifowania powierzch-
ni Srubowych na tokarkach uniwersalnych. Po fi-
zycznym wykonaniu przyrzadu przeprowadzone
zostang badania dotyczace doktadnosci obrdbki
powierzchni srubowych zaprezentowanym sposo-
bem. Uzyskanie zadowalajgcych efektéow pozwoli
na prowadzenie obrébki wykonczeniowej zwojéw
bez posiadania specjalnej obrabiarki. Nalezy row-
niez podkresli¢, ze prezentowane podejscie wpi-
suje sie w aktualny trend dotyczgcy maksymaliza-
cji realizowanych zabiegdw na jednym stanowisku
roboczym. Chodzi tutaj o operacje toczenia, fre-
zowania, szlifowania itp. wykonywane na jednej
obrabiarce uniwersalnej. Wptywa to zaréwno na
koszty, jak i na czas procesu obrébki. Projektowa-
ny przyrzagd ma réwniez za zadanie umozliwienie
nadania dowolnego profilu Sciernicy, co powinno
przetozy¢ sie na mozliwosc¢ szlifowania slimakéw
o dowolnym zarysie zwoju.
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