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SYSTEMU POLMATIK

1. an‘sbvadzeme '

llos¢ obrablarek skrawajgcych do metali zainstalowanych w Zaktadach podlegtych MPM ,jest bardzo
duza. Sq to maszyny réznorodne, z przewaga jeszcze obrabiarek mato wydajnych i wymagajacych ciag-
le] obs'fugl Obrabiarki tego typu sg stopniowo zastgpowane wydajniejszymi | bardziej zautomatyzowa-
nyml,]ednak wymiana catego nienowoczesnego parku na przestrzeni najblizszych kilku lat jest niemoz-
v liwa; wxaza}aby si¢ z ogromnymi naktadami inwestycyjnymi i koniecznoécig uruchomienia duzej pro-
dukcu nowych typ6w obrabiarek.
Nalezy*wiec automatyzowac |stn|e|qce i dziatajgce u uzytkownikéw obrabiarki badz szybko wprowa-
dzads ahtomatyzacle obrabiarek aktualnie produkowanych, aby zwigkszy¢ ich wydajno$é i umozliwié
Wlelos%nowtskowa obstuge. Automatyzacja powinna zapewniad fatwe przestawianie obrabiarek na
Prb‘dul%gje réznoradnych detali, tak aby produkowanie na nich érednich, a nawet krétkich serii byto
Op’ramlna Jest to o tyle istotne, ze w przemyéle maszynowym przewaza produkcja é'edmoseryjna

Aftykﬁ}' omawia opracowane w Przemystowym Instytucie Autornatyki i Pomiaréw MERA—PIAP ze-
stiwy do automatyzacji niektérych obrabiarek, oparte o elementy systemu POLMATIK.

Kllkaset takich zestaw6w zabudowanych na obrabiarkach pracuje w przemysle krajowym, przynoszac
IUZ Dowaine efekty ekonomiczne.

2 Zasad‘y ‘automatyzacji
A“mmafvzaqa polega na dodawaniu do obrabiarki zespoféw automatyzujgcych w rodzaju cylindréw
pheUmatyt:znych i pneumo—hydraulicznych, podajniké6w, pneumatycznych stotéw przesuwnych i po-
dnalowch itp., a takZe na powiazaniu pracy tych zespokéw uktadem sterowania sekwencyjnego (za-
,zwyczalpneumatycznego lub elektro—pneumatycznego)o ratwo przestawialnych cyklach. Zespét tych
WszYStklcl'aurzadzex’l nazywamy zestawem sSterujgco—-napedowym do automa-
that:ii obrabiarki. .
Aummafvzaqa obejmuje bardzo liczne w przemyéle wzglednie proste obrabiarki, takie jak wiertarki
st°}°V';é lub kadtubowe, proste frezarki, tokarki, przecinarki, szlifierki i pity, a takze tokarki
eWolwgrowe,
Dz'a'amé w zakresie automatyzacji obrabiarek, prowadzone w MERA—PIAP maja na celu doprowa-
dzic M‘leeznoscl od typu obrabiarki) do:

‘ l 24 zautomatyzowanych obrabiarek przez jednego pracownika, co sie wiaze z odpowiednim
m wydajnosci jego pracy,
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8 zwigkszenia o 3d do 40 % wydajnosci obrabiarek w wyniku skrécenia czaséw pomocniczych badz
pokrycia ich czasem maszynowym,

® kilkakrotnego zwigkszenia Zywotnosci narzedzi skrawajacych {dla niektérych typéw automatyzows
nych obrabiarek) i polepszenia jakosci wykonywanych detali w wyniku uniezaleznienia parametrow
skrawania od czynnikdw subiektywnych, i

® zmniejszenia wysitku fizycznego pracownikéw i podniesienia warunkéw BHP,
® zmniejszenia pracochtonnosci wykonania specjalnych przyrzadéw obrébczych.

Prace nad tym tematem w MERA—PIAP sg prowadzone w petnym cyklu rozwojowym {zutozenia — '
prototyp — badania — dokumentacja do partii informacyijnej itp.} dla wybranych typéw obrabiarek.
Przy wyborze obrabiarki do automatyzacji sg brane pod uwage gtéwnie takie czynniki jak:
— efektywnos$¢ automatyzacji danej obrabiarki, :
— liczba obrabiarek danego typu znajdujacych sie w przemyéle krajowym (plus ewentualnie wielkosé .1
rocznej ich produkgji), i
— istnienie przedsiebiorstwa zainteresowanego produkowaniem zautomatyzowanej wersji obrabiarki.
To ostatnie kryterium jest bardzo wazne, gdyz liczby obrabiarek do automatyzacji, siggajgce tysiecy
sztuk, wskazuja, ze niezbedna jest koncentracja produkeji obrabiarek zautomatyzowanych badz przy-E
najmniej zestawéw do automatyzacji tych obrabiarek. Kazde inne dziatanie bytoby nieekonomiczne.
Kierujac sie powyzszym, MERA—PIAP realizuje wszystkie powazniejsze przedsiewzigcia z zakresu
automatyzacji w oparciu 0 umowy z przysz)(yml producentami zautomatyzowanej obrabiarki, ktSrymi
sg (badZz beda) zazwyczaj:
O przedsiebiorstwa zajmujace sie centralnie remontem obrabiarek{tokarek rewolwerowych, niektérych
typéw frezarek), w ktérych to przedsigbiorstwach wyposazenie obrabiarki w zestaw do automatyzacji
nastepowatoby przy jej remoncie; ‘ .
0 dotychczasowy producent niezautomatyzowanej wersji obrabiarki {np.Fabryka Obrabiarek Precyzy}
nych w Warce — wiertarki stotowe); -
O moze to byé réwniez zaktad reprezentujacy gtéwnego odbiorce {uzytkownika) obrabiarek zautoms
tyzowanych (np.OBR Kombinatu Przemystu Narzedziowego, ktéry wykonuje i wdraza kilkanascie
sztuk réznych zautomatyzowanych obrabiarek, opracowanych we wspétpracy z MERA—PIAP,

3. Zautomatyzowane obrabiarki zaopatrzone w zestawy o automatyzacji opracowane w MERA—PIA?

W MERA—P!AP w latach 1975—76 opracowano i wdrozono do produkcji seryjnej badz wykonano

w Zaktadzie Do$wiadczalnym MERA—PIAP i przekazano do eksploatacji nastepujgce obrabiarki:

= 11 typéw zautomatyzowanych wiertarek sfolrowych WSD—16 wyposazonych w pneumo—hydraulit
ne cylindry napedowe, stoty podziatowe i wspéirzednosciowe (krzyiowe'i liniowe), podajniki pretow
pneumatyczne gkowi(:'e wielowrzeciénowe, oprawki gwinciarskie, urzgdzenia do gtebokich wierceri itp.
Do dnia dzisiejszego wykonano {po wdrozeniu produkcji seryjnej w FOP Warka) blisko 400 tak zauto-
matyzowanych obrabiarek, ktére juz dzi$ pracujg w kilkudziesieciu zaktadach w kraju.

® 2 typy obrabiarek (wiertarka i gwinciarka) specjalnych wielostanowiskowych, zbudowanych ze zaut
matyzowanych wiertarek stolowych (wdrozenie w MERA—LUMEL). ;
m Przecinarka scierna BSA—5 ze zautomatyzowanymi czynnosciami podawanla mocowania i napedu

tarczy $ciernej (produkcja seryjna uruchomiona w MERA—WAG).

m Automatyczne gniazda obrdbcze do obrdbki wiertarskiej narzynek, zbudowane na bazie zautomatY

zowanych wiertarek stotowych wyposazonych w odpowiednio skonstruowane podajniki pneumatycZ

ne (kilkanascie takich obrabiarek pracuje juz w Kombinacie Przemystu Narzedziowego)'.

® Linia obrobcza zbudowana z dwu zautomatyzowanych tokarek rewolwerowych RVA—25 {jedna d¢
robét pretowych, druga do robét uchwytowych). Tokarki te zostaty wyposazone w pneumatyczny

N
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ukfad sterowania programowego przeznaczony do wyboru i przefaczania predkoéci obrotéw wrzeciona
i posuwéw oraz wyboru okreslonego cyklu automatycznego. Wyeliminowano catkowicie wszystkie
ruchy reczne oraz wyposazono toka\rki w opracowarne, pneumatyczne urzadzenia do automatycznego
podawania i odbierania czesci. Linia aktualnie pracuje eksperymentalnie.w Zaktadzie Do$wiadczalnym
MERA—PIAP.

4, Og6lna charakterystyka zestawéw uo automatyzacji

Opracowane w MERA—PIAP zestawy do automatyzacji obrabiarek sq bardzo réznorodne, maja jednak
wiele cech wspolnych. Wszystkie sktadajasiez czeéci wykonawcze], zawierajacej za-
zwyczaj dostgpne na rynku sifowniki pneumatyczne lub zunifikowane {opracowane w MERA—PIAP
w ramach podsystemu POLMATIK — MOTPNEDYN} sitowniki pneumatyczno—hydrauliczne, stuzace
do napedu okreflonych ruchéw obrabiarkiorazz czes$ci centralnej i steruj aéej,
zawartej w osobnej szafie zbudowanej z pneumatycznych {niekiedy elektrycznych) elementéw ldgicz-
nych, pneumatycznych przekaZnikéw pomiarowych, elementdw recznego wprowadzania informacji

i przetwornikéw sygnatéw oraz zawor6w pneumatycznych. Cze$¢ ta stuzy do sterowania czynnoscia-
mi podawania, mocowania, obrébki i usuwania czgsci obrabianych.

We wszystkich zestawach zastosowano zunifikowane obudowy pneumatycznych szaf sterujacych, do-
stosowane do oméwionej aparatury, zespoty komutacyijne, system potaczeri ptytowych itp. Utatwi
to uzytkownikom eksploatacje zestaw6w, bowiem wszystkie zestawy do automatyzacji opracowane
w MERA-PIAP i produkowlane w ZD MERA—PIAP zawierajg te same podzespoty.

Kazdy zestaw jest wyposazony w komplet przetacznikéw umozliwiajacych wykonywanie operacji
obrébczych i pomocniczych, tak w cyklu w peini automatycznym, np.w powigzaniu z urzadzeniami
podajaco—zatadowczymi,jak i w cyklach pojedynczych, wyzwalanych przyciskami recznymi. .
Zestawy s3 dodawane do obrabiarki, ktérej mechanizmy wewnetrzne nie podlegajg zazwyczaj prze-
rébee, dzieki czemu podstawowe parametry uzytkowe obrabiarki, takie jak: dtugodci przesuwéw
suportéw i wrzecion, wartosci posuwbw czy obrotéw, dokl’aanoéci obrébcze, wyposazenie normalne
itp. pozostaja badZ nie zmienione, badZ wzbogacone np. o bezstopniowo nastawiane posuwy robocze
lub szybkie, nowe wyposazenie specjalne itp.

Zestawy do automatyzacji sq zazwyczaj tak zbudowane, ze zautomatyzowana obrabiarka moze by¢
nadal obstugiwana réwniez recznie, co jest szczeg6lnie wygodne przy wykonywaniu pierwszych detali

z serii, przy probach, atakze pozwala na wykonywanie w dalszym ciagu czynnosci, ktére nie podlegajg
automatyzacji. '

5. Elementy i urzadzenia pneumatyczne systemu POLMATIK uzyte do budowy zestaw6w do auto-
matyzacji obrabiarek

W oparciu o nomenklature Krajowego Systemu Automatyki i Pomiaréw POLMATIK nizej podano

asortyment elementéw automatyki pneumatycznej podsysteméw INTEPNEDYN, MOTPNEDYN,

INTEPNERG, ktdre sg najczesciej uzywane przy budowie zestawéw do automatyzacji obrabiarek,

Wraz z krétkg informacjq o kazdym z tych podsystemoéw.

Urzgdzenia podsystemu INTEPNEDYN obejmujace pneumatyczne
Urzadzenia dyskretne, w ktdrych wartosci sygnatéw sterujacych sa wyzsze od wartosci normalnego
Sygnatu pneumatycznego. Podstawowe parametry techniczne podsystemu INTEPNEDYN s3 naste-
Pujace:

Zakres ciéniert pracy 0,25...0,8 MN/m?

Nominalna érednica przelotu — @ 4 mm

Czynnik roboczy — sprezone powietrze z typowej instalacji przemystowej (o maksymalnym

Wymiarze zanieczyszczeri mechanicznych 0,04...0,05 mm i nasycone mgig olejowa).
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