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1¢ Wprowgdzenies

Praca wykonywana jest na podstawie qﬁewy 48/83% 2z dnia: 28,06,1983 r.
zawartej pomiqdzg;FAT PONAR « Wrectaw Zakad Nr 4 w Kowarach a Prze=
mystowym Instytutem Automatyki i Pomiardéw w Warszawie nag: wykonanie
pracy pPet. "Opracowanie i wykonanie prototypu zestawu automatyzujgce=~
go szlifierke NUA-25/25M",

Niniejsze Sprawozdaniezjest\aealizach 3~go etapu tej pracy obej-

mijacego badanie prototypu zestawu autematyzujgcego w/PIAP,

2, Przedmiot bada’d i ich zakres

Przedmiotem badard hyx pretetyp zestawu automatyzujscego szli-
fierke NUA-25/25M, Prototyp wykonany zostar na podstawie opracowanej
w ramach etapu 1: dokumentacji konstrukcyjnej nr arch, PIAP:

4420 ~ Cylinder pesuwu wzdIuZnego

_ 4441, - Urzgdzenie podziaXowe

4442 - Naped posuwu poprzecznego

4445

4446

Detale do cylindra posuwu wzdiuznego i urzqdzenié podziaXowego

Zawieszénie pulpitu

Szafa sterownicza,

zostaty wykonand przez FAT,
W PIAP wykonano detale do pozostarych urzgdzed wchodzacych w skkad
zestawu antomatyzujgcege, ponadto wykonano brakujgce. detale do ecylin-
dra..i urzgdzenia podziatowego oraz przeprowadzono kompletacje i mon-
taz catego zestawu,
Prototyp zestawu automatyzujgcego zainstalowano na szlifierce:
NUA~25M i uruchomions ge wraz z elektronicznym ukt¥adem sterowanisas
Zakres badai obejmowax sprawdzenia parametréw technicznych pro-
totypu zestawu automatyzujgcego, okreélonghw Zaxgczniku Nr % do umoly
48/83,
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3. Badanie eylindra. napedowego posuwu wzdiuznego

Cylinder napedowy. posuwu wzdiuznego jest zespotem pneumatyczno-
hydranlicznym, Naped realizowany: jest za poSrednictwem dwdch zawordw
elektro~-pneumatycznych sterujgcych odpowiednio ruchem do przodu
/wysuniecie txoczyska/ i ruchem wWycofania: /wsunigcie txoczyska/.
Zawdér iglicowyy w:obwodzie hydraulicgnym cylindra umozliwia piynng
bezstopniowag regulacje predkosci ruchu tioczyska,

Cylinder wyposazony jest w zespdér hydrauliczny amortyzujgcy
uderzenia przy dochodzeniu tkoka: do kraficowego pozosenia w pozycji
wycofanej. Predkoéé dochodzenia ttoka do pozycji kradcowe] regulowaé
mozna zaworem dtawigcym umieszczonym w tylnej pokrywie eylindra,
Cylinder pracowaé moze w cyklach 3
1=ruch z predkoscig posuwu roboczego W obu kierunkach
2+~ruch z prg¢dkosScig posuwu roboczego do przodu -~ szybkie wycofanie.
Nastawe wymaganego cyklu pracy cylindra osigga sie przez zamkhigcie
1lub otwarcie specjalnego zaworu zwrotnego umieszczonego W pokrywie
tylnej cylindra, Cylinder napgdowy pracujes przy cisnieniu zasilania:
w. zakresie 0,4 ¢ 0,5 MPa; Na cylindrze umieszczony jest zespdx zdes
rzakéw umozliwiajgecy bezstopniowg nastawg zderzakami przejsciowymi
/mikrotaczniki elektryczne z dZwignig zaopatrzong w rolke/ punktéw
zwrotnych prazy oscylacyjnym ruchu troczyska cylindra, Osobny mikro-
¥gcznik elektryczny sygnalizuje porozenie wycofane troczyska cyline
dra;

Cylinder napegdowy, posuwu wzdiuZnego zamocowany jest do korpusu
szlifierki NUA25/25M na: wsporniku, a jego ttoczysko pokgczone jest
roztacznym sprzegrem umieszczonym W bocznym rowku teowym stoxu szli-
fierki, Punkt zamocowania sprzegia moZe by¢ przesuwangnywz@iruz rowka:
teowego,

Badania. funkc jonalne: cylindra. napedowego posuwu wzdruznego
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polegaig,na sprawdzeniu dgiaXania eylindra, reagowania cylindra:
na nastawyy zawordw regulacyjnych, sprawdzeniu nastaw punktdow
zwrotnych, Xgczenia cylindra ze stotem U gmiany poxozenia: punktu
mocowania sprzegka,

Badania przeprowadzono na cylindrze zamocowanym na- szlifierce:
NUA-25M z podtgczonym elektromicznym ukiadem sterowania,
Cylinder dziaXaz prawidzowo, odpowiednio reagujgc na nastawy
poszczegdlnych zawordw regulacyjnych, Zespdt zderzakdéw umozliwiax
nastawy punktéw zwrotnych i wysyiax odpowiednie sygnaxy, informg-
gadmso porozeniu txoka, do ukzadu,

Sprzeg¥o pozwala na zmiane punktu zamocowania tXoczyska. do stozue
Funkc je cylindra sg zgodne z podanymi z zax,Nr,%,

3.2, Sprawdzenie parametréw cylindra napgdu posuwu wzdruznego

. St G P et . G G S S T S S W D e W it SR B W GA SUR S B GED G ST T U SN G S (A SAD GRS G G TS DR NS S T T S G G G S G WS G W R S G S D U

stoxu

Maksymalny skok troczyska: cylindra wynosi 193 mm,

Bezstopniowa nastawa zderzakami punktdéw zwrotnych stoiu po zes-
przegleniu go z ttoczyskiem cylindra mozliwa jest w zakresie od
12,5 mm do 160 mm,

Dila minimalnej prgdko$ci stozu /0,05m/min/ minimalna odlegrosé
pomiedzy, punktami zwrotnymi stotu wynosi 12,5 mm za$ maksymalna.
148 mm,

Przy maksymalnej predkoSci storu / 6 m/min / minimalna odlegkosé
pomiedzy punktami zwrotnymi wynosi 37 mm za$ maksymalna 160 mm,
Zmiany odlegtos$ci pomiedzy punktami zwrotnymi zwigzane sg z dyna-
mikg ruchu stotu, Cylinder piynnie hamuje rozpedzong masg stoxu

i gmienia kierunek jego ruchu bez odczuwalnggb podnoszenia: stoxu
w punktach zwrotnych, Czujnik zegarowys umieszczony tak, ze: dotykax
powierzchni solu na jego kraicu nie:wyk;ywal gmiany. #xk wskagania

w punktach zweoptnych stotu nawet przys maksymalnej predkosSci ruchu

stoxu, 6
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3,2.,2. Powtarzalno$¢ nawrotéw. stoxu

Powtarzalno$¢é nawrotéw stolu okredlono, mierzac odlegkosci mig=-
dzy. punktami zwrotnymi przy ruchu oscylacyjnym stotu, Pomiary prze=-
prowadzono dla skoku o minimalnej wartosci i maksymalnej wartosci,
przy dwu pre¢dkosciach ruchu stoxu V, = 0,05 m/min 1 V,, = 6 m/min,

Pomiary prowadzono przy cisnieniu zasilania réwnym 0,4 MPa: i
0,5 MPa, Wyniki zestawiono w tablicy 1.

Powtarzalnoé¢ nawrotéw miescira sig w zakresie-od + 0,5 mm de +igm,
Tablica 1,

Pomiar odlegtosci pomigdzy. punktami zwrotnymi stozu

- o e o w0 oy - s e’ o ST G0 SI0 B ek enn GRS G U 0T T S

i Nr E Odlegro$¢é pomigdzy punktami zwrotnymi stau / mm/
i 1 - e e e e ==
! Ciénienie zasilania/MPa/
] - e om0 e e . e G e s v o o e A G S B B G S D G D S5 S B S D S B S R ==
pomﬁmug 0,4 0,3
i o e e e e e [ et o e
] ! Predkodé ruchu storu/m/min/ Predkoéé ruchu stolu/m/min
]
' V1‘— 6 05 1 Vng 6 ! V1 = 0,05 ! Vy = 6
] ———==y e e e ———
1.1 12,5 I 85,5 ] 12,5 1 37
L2, 1 12 g 36 i 12,5 : 3745
I T B T i 36 12,5 i 38
Po4e 1 12,5 ; 35,5 12 | 37,5
15, 1 12,5 | 36 12,5 | 37
e Ry T e :
b1, } 148 } 160 } 148,5 } 160
2. 3 148,5 ; 160 ; 148 E 161
3.0 1 149 159 ; 148,5 1 160
4. ; 148 i 160 i 148,5 i 160
5. 1 148 I 159 g 149 P 161
i i ] ]

{ S T S W D AR G S G S tuh D WS R P TR D R AN SED SN WIS G WED GNP G GER ANY GUH CH GRS SmS WP Grs Gut S Sub B AP GUS Su8 AN SN GUG CUY SUD IR SIS W ST STD 0B W WD -

Wymagania podane w zaraczniku Nr 3 okreslajs doktadnos¢ powtarzalmosci
nawrotdéw na + 1. mm, wiec osiggnieta w prototypie powtarzalno$¢ nawrotéw

storu spexnia wymaganie,



3+2.3 Sprawdzenie predkosci ruchu stotu.

Zmierzono predkosci osiaggane przez st6% napedzany cylindrem
posuwu wzdiuzhego.
Predkos ¢ maksymalng mierzono przy cisnieniu zasilania 0,5 MPa
na odcinku drogi 160 mm.
Stét osiagal przy catkowicie otwartym zaworze dlawigcym

4 predkosc1 do 6,4 m/mln.PrQakosc ta utrzymywaza si¢ stabilnie w
czasie prob Zakres predkosci odpowiada podanemu w zar,Nr,%,
Predkosé minimalna mozna nastawié¢ diawikami b. malg, nawet do
zatrzymania stotu. Jednak w praktyce ze wzgledu na wymagania
co do czystosci oleju oraz zjawisko tzw. obrastania zachodzace
na dtawikach zaleca sie pracowaé przy wiekszych szczelinach
dajacych predkosci rzedu 0,05 m/min.Predkos$é ta utrzymywara: sig

(/ A
v stabilnie w czasie prodb.Zakres prgdkosci odpowiada podanemu w

= wizak, Nr.3,

3.2,4 Sprawdzenie predkosci ruchu stoku w cyklu z szybkim wycofaniem.
Sprawdzono predkosé wycofania stotu z cylindrem pracujacym
w cyklu z szybkim wycofaniem. Pomiary wykonano przy minimalqej
predkosci roboczej stoXu 0,05 m/min i cidnieniu zasilania 0,5
MPa, Predkosé szybkiego wycofania wynosita 3m/min. Przy wiegkszyci
predko§ciach roboczych predkosé szybkiego wycofania rosnie az
do 6 m/min., Wiaze si¢ to z tym, ze przy wycofaniu olej przetia-
czany jest rdwnoczesnie przez diawik nastawny predkosdci i zawdr

zworotny.

3¢2.5. Zawieszenie cylindra posuwu wzdiuznego.

Cylinder posuwu wzdiuznego mocowany Jjest do przedniej powierz-
chni oza szlifierki z lewej strony za posrednictwem sztywnego
wspornika. Ten sposdb zawieszenia umozliwia montaz cylindra bez

zmian odlewu korpusu szlifierki zardwno na szlifirkach NUA25

g



Jak i NUA 235M dotycheczas produkowanych, zapewniajac wygodny

dostep do pokretet regulacyjnych. Tak usytuowany cylinder pozwala
na prace stotu skretnego w zakresie katow 180 dla skretu w lewo

i 45°% dla skretu w prawo.Przyjety przy opracowywaniu prototypu
spos6b zawieszenia cylindra nie moze byé zastosowany w szlifier-
kach, w ktérych ostatnio FAT wprowadzil zmiane umieszczenia
precyzera. O tej zmianie, PIAP zostal powiadomiony, dopiero po
wykonaniu prototypu zestawu automatyzujacego.Precyzer umieszczono
w miejscu, w ktérym przesuwa sie ttoczysko cylindra posuwu wzdiuz-
nego, uniemozliwiajgc jego pelny skok. Zmiana usytuowania cylindra
pocigga za sobg koniecznos$é zmian w odlewach korpusu i san szlifie—
rki. Dostogowanie cylindra do wspdipracy ze szlifierkami z nowg
wersja precyzera pociaga za soba rdéwniez koniecznosé zmian

konstrukeyjnych w cylindrze i jego zawieszeniu.

4, Badania zespoiu napedu posuwu poprzecznego.
4.1. Sprawdzenia funkcjonalne.

Zespdt napedu posuwu poprzeczhnego montowany jest na szlifierce
pod pokretiem Sruby pociagowej napedu poprzeczrego san.

Zesp6l posiada tarcze zamocowang sztywno na Srubie pociggowej.
Tarcz¢ obejmuje chwytak pneumatyczny, ktdéry jest przesuwany przez
cylinder pneumatyczny o skok nastawiany sSrubg zderzakow3.
Przesunigcie chwytaka naste¢puje w chwili, gdy jego szczeki sa
zacisnigete na tarczy. Po dojsciu do Sruby zderzakowej, na sygnatl
pneumatyczny chwytak zwalnia zacisk szcze¢k i wycofuje sie do
pozycji wyjsciowej. W ten sposdéb nastepuje obrét tarczy o wartosé
skoku nastawiang bezstopniowo srubag zderzakowa.

Zakres doquniecia san do éciegnicy ustawiany jest za pomocd bebna
skdkowego, do ktdrego przykrecana jest krzywka. Koniec ruchu

poprzecznego san naste¢puje z chwila dojscia krzywki do twardego

7
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zderzaka. Pozycje krancowg sygnalizuje elektryczny mikrolacznik.
Sterowanie zespoiem napedu posuwu poprzecznego odbywa si¢ przez
uktad elektroniczny.za posrednictwem zawordw elektropneumatycznych
umieszczonych wewnatrz tego zespolu.

Badania funcjonalne zespoiu napedu posuwu poprzecznego polegaty na
sprawdzeniu dziatania zespoluireagowania na nastawy Srub regula-
cyjnych oraz sprawdzeniu istniejacej w zespole sygnalizacji

/ potozenie krancowe, zwolnienie szczek chwytaka, dojscie chwytaka
do sruby zderzakowej /.

Zespét napedu posuwu poprzeczhego realizowail zatozone funkcje.
Sygnalizacja dziatala prawidilowo, przesylajac wymagane sygnaty

do uktadu sterowania.

Przy opracowywaniu dokumentacji po badaniach prototypu zaleca sig
wprowadzié zmiane oslony i zamocowania $ruby ‘zderzakowej tak, aby
utatwié zdejmowanie osiony zespoiu napedu posuwu poprzecznego,

gdyz obecnie jej zdjecie wymaga wykrecenia $ruby zderzakowej.

4,2, Sprawdzenie parametrow zespolu posuwu poprzecznego.

4.2.1. Sprawdzenie jednostkowego skoku posuwu poprzecznego.

Badanie przeprowadzono na zespole posuwu poprzecznego zamontowanym
na szlifierce NUA25M i polaczonym z ukladem sterowania. Przyciskiem
recznym na pulpicie uruchamiano skokowy dosuw san, mierzac czujni-
kiem zegarowym przesuniecie san w kazdym skoku. Cisnienie zasilania
W czasie préby wynosilo 0,4 MPa.

Minimalny skoko wynosit 0,01 mm, zas maksymalny O,1imm, co jest
zgodne z wymaganiami / 0,01 ¢ 0,10 mm/,

4.2+2. Sprawdzenie zakresu automatycznego posuwu poprzecznego.

Badanie przeprowadzono w warunkach jak w p. 4.2.1. Beben skokowy

z krzywka wycofano w prawo do oporu. Uruchomiono cykl automatyczny,

w ktérym pracowal cylinder posuwu wzdluznego i zespdét posuwu

// ¢,
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poprzecznego. Zmierzono droge jaka wykonaty sanie po dojsciu
krzywki do twardego zderzaka.
Przesuw san wynosit* 2,52 mm.
Sprawdzany; zakres automatycznego przesuwu poprzecznego wymagania:
podane w zatgczniku Nr 3 okreslajg na O & 2,50 mm, Zesp6x posuwu
poprzecznego spernia wigec wymagania okreSlone W zatgczniku nr 3 do
umowyy 48/83,
Ponadto praeprowadzono sprawdzenia doktadnosci nastawy wartosci
posuwu poprzecznego. Na bgbnie skalowym nastawiono wybrane wartosci
przesuwu sai /0,5; 1; 1,5; 23 2,5/mm/, po czym mierzono czujnikiem
zegarowym wykonywansg przez stétr w cyklu automatycznym drogg.
Prébe powtarzano dla kazdej wartosci nastawianej trzykrotnie, Prze-
suw stoXu odpowiadar nastawione] n2:bgbnie wartosci z tolerancjsg

0,01 mm,

Y
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5. Badania urzgdzenia podziaXowego
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Urzgdzenie podziaXowe posiada przelotowe wrzeciono ze stoz-
kiem Morse ‘a: Nr 4 uroszyskowane w korpusie, Na wrzecionie zamocowa=-
na jest tarcza)za pomocg ktérej obracane jest wrzeciono i koto za-
padkowe, stuzgce do ustalania poXozenia wrzeciona po podziale,
Tarcze obejmuje chwytak, Szczgki chwytaka y® zaciskajs sie pneuma-
tycznie na tarczy. Cylinder pneumatyczny przesuwa zacis$niety na
tarczy chwytak o nastawiany zderzakiem kgt przez co nastgpuje
obrét wrzeciona. Po zwolnieniu szczek chwytak wycofuje si¢ na. po-
zycje wyjSciowg, zas wrzeciono podzielnicy cofane jest pod wpiywem
momentu obrotowego wytwarzanego przez silnik elektryczny ze sprzg-
g¥rem ciernym, do poxozenia, w ktérym zapadka oprze sie o zgb koxa
zapadkowego, Zasada ta pozwala na dokonywanie podzialtu wg wzornika
jekim jest koxo zapadkowe., Po odigczeniu kokra zapadkowego od wrze-
ciona mozna przy pomocy staldéwki realizowaé podziar wg z¢bdw na-
wzedzia: ostrzonego, mocowanego we wrzecionie w gnieZdzie lub w
k¥ach przy ¥ykorzystaniu zabieraka.,

Sterowanie pneumatycznym urzadzeniem podziaXowym realizowane jest
za poSrednictwem zawordw elektro-pneumatycznych umieszczonych
wewngtrz korpusu podzielnicy. Sygnatry informujgce o poktoZeniu
mechanizméw podzielnicy przesytane sg do uk¥adjy sterowania gz mikro
¥gcznikduk elektrycznych,

Podczas badai funkcjonalnych stwierdzono trudnodci w dostepie do
silnika elektrycznego i zespoxu chwytaka, Dlg poprawienia dostepu
do tych zespoxdw znajdujgcych sié wewngtrz podzielnicy wykonano w
korpusie podzielnicy’ wyciecie zamykane pokryws, Przyy uruchamianiu
urzagdzenia pddziarowego zauwazono, 2ze silnik elektryczny typ

SA12/6 nie napedza kota pasowego ze sprze¢grem ciernym wytwarzajacy:

%

moment zwroitny wrzeciona,
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Zagtosowano mocniejszy silnik typ UL 259B o mocy 16W i momencie
znamionowym 0,118N , m, Silnik ten napinat pasek klino®y- ale réw=
niez nie obracaxr koxa pasowego sSprzegta ciernego., NalezaXoby wiec
zastosowal silnik elektryczny o nieco wigkszej mocy. W badane]
podzielnicy wprowadzoﬁﬁvgg;qzyng ze sprzggtem ciernym, ktéra spex-
nia role podobng jak silnik, wytwarzajagc moment zwrotny na wrzecio-
nie dociskajacy zapadkg do zeba koxa zapadkowego. Kolejng zmiang
wprowadzong w podzielnicy byzo zmi=® zmniejszenie ok, 30 mm wysta-
wania cylindra na zewngtrz korpusu. Skrdécenie cylindra: osiggnieto
przez obcigcie nie wykorzystywanego ucha w tylnej pokrywie cylindra
Po podtragczeniu podzielnicy do ukradu sterowania sprawdzono jej
dziaxanie., Podzielnica wykonywaXa podziat nastawiany w zakresie od
90° do 15°, Podziat ten nastawiany jest zderzakiem dostgpnym po
zdjeciu pokrywy podzielnicy. Podziaty w zakresie 180° i 120° wyko-
nywane sg w wyniku podwdjnego skoku / odpowiednio co 90% 1ub 60%/.
Sygnalizacja potozenia mechanizméw podzielnicy z mikrorgcznikdéw w
tym rdéwniez porozenia wyjSciowego podzielnicy realizowana byza
prawidXowo,

Odxgczanie kokta zapadkowego od wrzeciona nastepuje przez poluzowar
nie Sruby zaciskowej., Poit odtgczeniu kora zapadkowego wrzeciono
moze sie swobodnie obracaf w obu kierunkach,

Urzgdzenie podziatowe spexnia wymagania funkcjonalme okreslone w
zaxgczniku Nr,.%,

Do dokumentacji opracowywane]j po badaniach prototypu wprowadzone:
zostanie rozwigzanie ze spreiyng zwrotng zastgpujgcg silnik elekiry
czny. Rozwigzanie to sprawdzilo sig podczas badad prototypu.
Ewentualne. zastosowanie silnika elektrycznego do urzadzenia podzia.
rowego bedzie miaxo miejsce jedynie na 2zyczenie kliemta dla wykony-
wania zadan specjalnych, przy czym silnik powinien mieé moment

wiekszy niz 0,25 ¥ & m,

A2



/-

- 42 -

5.2+ Sprawdzenie parametréw urzgdzenia podziaXowego

5.2.1._Sprawdzenie ustawienia urzgdzenia podziaiowego na_stole

S T S S D St el G S G Gmp G e S VD e S U S S D S b S WD R S8 S NS G S S U GRS ST

szlifierki,

Urzgdzenie podziarowe zamocowano na stole smlifierki NUA-25M, Spraw-
dzono czujnikiem nierdéwnolegXosci osi wrzeciona urzgdzenia podziaro-
wego W stosunku do stoxu szlifierki, Pomiar wykonano na trzpieniu
kontrolnym zamocowanym W gnieZdzie wrzeciona, Na dtugosci 160 mm
nieréwnoleg¥oé¢ wynosira 0,01 mm,

Zamocowang na stole podzielnicg, mozna obracaé wokér osi prostopad-
xej do powierzchni stoiu., jak tego wymagajg okreslone w zak,nr.3

parametry dla urzgdzenia podziaXowego.

Sprawdzenie wykonano po zamocowaniu od urzgdzenia podziatowego na
stole szlifierki i podiaczeniu do uk¥adu sterowania, Ciénienie zasi-
lania wynosiXo 0,4 MPa, Zderzak nastawiono kolejno na podziatr 4,6,
8,12,24 i sprawdzono czy podzielnica realizuje nastawiany podziax,
Urzgdzenie podziaXowe wykonywato podzia¥ zgodnie z nastaws,
Nastepnie odxgczono koko zapadkowe i sprawdzono dziatanie podzielni-
cy przy podziale wedlul ostrzy, szlifowanégo narzedzia z zastosowa=-
niem staléwki, Do sprawdzenia uzyto pirki tarczowej z 24-ma zgbami,
Urzgdzenie podziaxowe realizowako pgdzial)bazujqc na zg¢bach ostrzo-

nego narzedzia, Zakres nastawionego podziaru kgtowego przy pracy 2
tarczg zapadkows oraz podziat wg z¢béw ostrzonego narzedzia realizo-

wanys jest tak jak teszostaxo okreslone w wymaganiach w zat,.nr.3.
54243, _Sprawdzenie: wspdtpracy urzagdzenia podziatowego z konikiem,
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Podzielnica ma wznios: osi nad stoxem szlifierki 150 mm, Konik 2z wypo
sazenia szlifierki NUA-25M posiada wznios osi nad stoxem 125 mmg
Do wspdérpracy z podzielnicg typowy konik ustawié¢ nalezy na podstawie
podwyzszajacej go o 25 mm, Wykonano podstawke wg rysunku, ktory
wprowadzony zostax do dokumentacji zestawu automatyzujacego. Przepro

wadzono z wypikiem pozytywnym préby mocowania przedmiotu w: podzielni
cy i w k%ach,



Badanie przeprowadzono, postugujgc sie tarczg stalowg o Srednicy
160 mm i gruboSci 2 mm, Tarcze zamocowano na trzpieniu we: wrzecio-
nie podzielnicy. Przeprowadzono préby wykonywania 24 nacigé na
obwodzie tarczy Sciernicg o Srednicy 100 mm i grubodci 2 mm,
Nacigcie wykonywano na gtebokosC ok, 3 mm, Szerokosé uzyskanego
przeciecia wynosita 2,05 mm, Dla sprawdzenia powtarzalnosSci podzia-
Tu wykonano Sciernicg 24 naciedaw tarczy co 15° a nastepnie powtd-
rzono cykl przepuszczajgc Scierniceg przez nacigcia w tarczy trazy-
krotnie,

Miarg powtarzalnoSci podziaXu, byxo rozbicie szeroko$ci wykonanych
w tarczy nacieé - /ponad 2,05 mm/, Wyniki pomiaru szerokoéci mnacigé

Tablica 2

po probie zestawiono w tablicy2

- - o ] —
i Nr pozycji ) Szerokoéé naciecia :Niepowtarzalnoéé
! podzielnicy ! po prébie na Srednicy odniesiona do M
H 160 mm ;érednimw'so mm
P /mm/ i /mm/
-+ - ; -
1 ! 2,12 ! £ 0,0175
2 1 2,11 i +* 0,0175
3 i 2,14 I ¥ 0,0225
4 ; 2,14 I % 0,0225
5 i 2,11 ¥ 0,015
| 6 ! 2,19 ¥ 0,035
; 3 i 2,15 i % 0,025
8 ] 2,11 1+ 0,015
10 i 2,18 ¥ 0,0225
11 i 2,11 ¥ 0,015
122 H 2,10 i * 0,0125
13 ; 2,11 I ¥ 0,015
1 14 i 2,12 i + 0,0175
H 15 H 2,10 ! £ 0,0125
! 16 ; 2,12 + 0,0175
t 17 ! 2,12 + 0,0175
18 : 2,11, * 0,015
; 19 | 2,12 ¥ 0,0175
i 20 i 2,11 ¥ 0,018
21 H 2,13 + 0,02
22 | 2,10 I ¥0,0125
23 ; 2,10 i *0,0125
: 24 i 2,12 |1 % 0,0175

] o o o - =t o s o ot S s 0 . e o e s St Gt S ot e it o e s e ot 4 o 20 e e e e 2 2o 2 e

Na jwieksza niepowtarzalnos$é wynesi + 0,035 mm mierzona na Srednicyy

80 mm jest to wiec warto$¢é mniejsza od wymaganej w zarxozeniach

/ + 0,04 mn/, //{é;



6.Badanie: ukYadu sterowania:

¢6.1.

Elektroniczny uktad sterowania umieszczony jest w szafie ste-
rowniczej zamontowanej na tylnej sSciance korpusu szlifierki,
W szafie znajdujg sig¢ : elektroniczny blok przetwarzaniagz&ozongye
7z trzech piytek drukowanych, dwa: zasilacze na 24V= i 5V=, filtr
przeciwzak¥dceniowy, 2 przekaZniki pomoenicze oraz ztgcze przesy~
*ajace sygnary elektryczne do/z poszczegblnych urzadzerd zestawu
/cylinder posuwu wzdxuznego, urzadzenie podziatowe, naped posuwu
poprzecznego, pulpit sterowniczy/. Sygnaty o stanie obiektu prze~
sytane sg do bloku przetyarzania z gcznikéw miniaturowych umie~
szczonych w poszczegdlnych urzgdzeniach zestawu,
Uktad sterowania zasilany jest napigciem 220V/50Hz,
Napigcie sygnaxéw wyjéciowych z ukradu wynosi 24V= ; Blok prze-

twargania zasilany jest napieciem 5V= ,

Sprawdzenie funkeji przyciskdw, przetacznikow: i_elementdéw_sygna-

lizacji_na pulpicie.

Pulpit sterowniczy zawiera przyciskd i przexagczniki reczne,
lampk¢ sygnaligzegagaszaragczenie sieci oraz diody elektrolumines~
cencyjne /IED/ Sygnalizujace wybrane pozycje urzgdzel wykonawczych
i wybrane stany: wewnetrzne ukladﬁ.

Badanie polegato na sprawdzeniu funkeji przyciskdéw i element<:
sygnalizacji umieszczonych na pulpicie,

Wyniki sprawdzei gzestawiono w tablicach.”),lf,i



nicy o jeden skok.

Tablica 3

Funke je- przyciskdw " Sterowanie rgczne ¥
pr.i Nagwa przycisku { quczenlel Funke ja
H ! ! przycisku} realizowana
| . 3 - omdon PRI T, - oo o o e > o v o oo = ==
] i i
11, } START WRZECIONA : impuls Wizczenie obrotéw
{ i i gciernicy
i 1 i
32. i STOP WRZECIONA E impuls Wytaczenie obrotéw
i 1 i Sciernicy
{3, | OBROTY. PRZEDMIOTU | impuls | Wrgczenie obrotéw sil-
I 1 i 1 nika dodatkowego
i i ; 1 -
14, | STOP PRZEDMIOTU ! impuls Wy¥gczenie obrotéw sile
! | i ! nika dodatkowego
V5, | START STOZU !  impukm | Wxaczenie przesuwu sto-
] i ' ciggte I Zu w prawo na czag na-
E s ! ; ciskania przycisku
|6, | WICOFANIE STOZU I ©iegd& | Wxgczenie przesuwu sto-
] i 1 I Tu w lewo na cgzas na=-
P ! | ciskania przycisku

1
17, | PODNOSZENIE WRZECIONA |  ciagke= | Wisczemie podnoszenis
: | . | : na ;ﬁas naciskania pray
] ! f 1 Ci8
|8, | OPUSZCZENIE WRZECIONA. |  ciggte | Wgczenie opuszezania
i E 5 i n? ;ias naciskania pray

cis

i i 1 ]
1 9, | START PODZIELNICY i impuls | Wykonanie jednego po-
i H H | dzia¥u przez urzagdzenie
! H ! ' podziatowe
1 10.} START SAN ! impuls | Dosunigeie sad do Scier
1 ! 1 L
1 ] 1 {
t 1 1 1

Tablica 4

Funkecje przyciskéw i przergcznikdéw do wybierania rodzaju pracy

-
:Lp. Nazwa przycisku : Nastawa |
; lub przezgcznika g ;
- 5 B AN
b e e e e %.
1 1. i A - R 1 R 1
i 1 ] 1
[] ] 1 ]
[] 1 1 ]
[} { 1 1
1 i 1 i
| ! i i
] 1 1 ]
I 1 i 1 A i
[ TP s - - - " o - B
[} ] 1 I
1 1 i |
] 1 ] [}
] 1 1 ]
1 1 i 1
{ ] ] ]
! 1 ! i

S P G T D D S Y S G G N I G S SIS S SN GAD TED G GED SN GEP MR e W T =

Reczne sterowani& urzgdzeniami
wykonawczymi oraz mozliwos¢
wybrania odpowiedniego rodzaju
pracy szlifierki przed wkacze-
niem cyklu automatycznego
Praca w cyklu automatyczngm

- e - o - - - - - o >




Cd, Tablica: 4

N S G T yE—
g T 2 ‘ i
e e ] L e e e e s e deeam b e e -
| 2. 1 Przesuw sah 0 ;Praca bez urzgdzenia napgdu po=-
H : - ,Suwu poprzecanego .
! ! 1 IPraca 2z urzgdzeniem napedu posu-
H i H iWu poprzecznego
?'3. f Przesuw sai w cyklu 1 1 lDosun1Q01e sal o jeden skok w
i i 1 jednym /lewym/ punkcie zwrotnym
; ! iprzesuwu staiu
! ! 2 osunigcie sat o jeden skok wi
1 i obu punktach zwrotnych przesuwu
i ! 'stolu
B e e e e e e e e e e B e e e o e e e e e e e e e e -
S 4, E Wyiskrzanie E 0] :Cykl pracy bez wyiskrzania
H ! I T ICykl pracy zewgiskrzaniem
e T do e ———— WS s AR PREV
! 5. | Podzielnica i o {Praca bez urzadzenia pod21alowe-
] i ] |
lgo

i i s 1. :Praca 2z urzgdzeniem podziaxowym
o e o e e e e o e T
! 6.} Start silnika podzielnicy} impulsiWigczenie silnika podzielnicy
! ! ! |p0Wodu3qcego zwrot wrzeciona
i i H ipodzielnicy po podziale

------------------------- “—-—-J—-—-_—- . ST w S GuD Gl G0 GHD S SIS SRR PAD D S GUE Geb B W GEL R SEP GED GES W GEE GED W S &S = T
? Te { Stop silnika podzielnicy E impuls Wquczenle silnika podzielnicy
r : —— e o e o e e e e e e e ==
! 8. { Start cyklu ! impuls Uruchomlenle cyklu automatyczne-
S N S S 8 e
! 9.} Stop cyklu | impuls Zatrzymanle pracy w cyklu auto=-
: : = gmatvcznym
o ————————— e . [ o o
110, | Stop | impuls}WyZaczenie wszystkich urzadzen
1 1 1 wykonawezych w stanach awaryj-
! | ! nych |
e it T o et
111, | Oéwietlenie 10 Wyxaczenie lampy
i i i1 quczenle lampy
'-n—--—'-——- ——————————————————————— -l ————— D l—-—-——--— ——————————————

Tablica. O
Funkcje elementdéw sygnalizacji na pulpicie

| et sttt | SRR  phaimatabatedeiatietetnietalbeteinte wm e ————e
: . ! Nazwa: ; Rodzaj { Fanke ja
! ! i elementu i
R 2 13 . oo _
| 1. | Sieé i Lampka | Sygnalizuje wkaczenie szlifierki
{ ] ! }do sieci
o o o o o e e e ————fe oo o e - - =

t

1

1

1

t

A8



1
1
1
t
1
1
1
1
1
L
]
i
1
1
]
1
1
]
1
1
!
L
L]
1
i
[}
1
[}
1
L]
]
i
I
I}

+ < T
L 2 - 4
e ettt I Sttt s
2, | Pozycja wyjsciowsm sto-} IED |} St6r na pozycji wyjsciowej
f ru ! 1 /skrajne: lewe porozenie/
e e o o e e o e e e e o = e e o e ot
3. § Pozycja wyjSciowa po- } LED ! ©Podzielnica w pozycji wy#scio-
dzielnicy wej
o o0 0 o 0 offs o S e G e G e B 0 A B G SIS S R R S U G S W S o oo o s e S o o e ot e e e S s S Bt e 08 o Ot e G TP e W Y A G S W - T
4, § Silnik podzielniey. LED Wxgczenie silnika podzielnicyr
5 | Koniec przesuwu san 1 IED | Sygnalizacja osiggnigcia przez—
i : | stdx nastawionego wymiaru
s oow s oo o e s s 020 am arm e e vl s ovn o s o000 o oo G e o 2 s v o - -
6. 1 Stop cyklu antomaty- | LED | Zatrzymanie cyklu automatycznego
cznego ! !
e e s e oo e 4 e VD s . o S e S (D s SO s i S S B ol o o e s o 0 20 o s s o o o o o - o ==
Te 1 Cykl automatyczny LED Praca szlifierki w eyklu automa -
tycznym
-“---JL ---------- bdnd - JL --------- L4 =

Gz'Sprawdzenle pracy ukladu w eyklu automatycznym

Elektroniczny ukrad sterowania mmozliwia prac¢ szlifierki w
kilku cykléch zaleznych od rodzaju wykorzys£ywanych urzgdzen auto=-
matyzujacych oraz wybranego przebiegu cyklu /np. z wyiskréaniem lud
bez wyiskrzania, dosuw stoiu pojedyhiczy lub podwdjny itp./.

Mozliwe do realizacji przebiegi cyklu pracy sprawdzane pod-

czas badar prototypu zestawiono w tablicyd,



Tablica 6
Zestawienie realizowanych przez zestaw automatyzujacy cykli

pracy szlifierki,

Nastawys przetgcznikéw i o
na pulpicie H

| 2l

Realizowany, cykl pracy szlifierki

-

Wyiskrzanie

w cyklu
s e e D o u - o S = > i oo M

*—-——----—-7—-—’.«
| Przesuw; san
r

o ' Przesuw san
o ! Podzielnica

o

1e W cyklu automatycznym pracuje tylko cylin
der napedu wzdruznego stoxu. Stéx startu-
je z pozycji wyjsciowej i wykonuje ruch
oscylacy jny pomiedzy: nastawianymi bezstop
~niowo zderzakami przejsciowymis

iPo naciSnieciu przycisku STOP CYKLU stéx

lwraca na pozycjg wydsciowg.

|

+---___-_---__

0 ¥.cyklu automatycznym pracuje cylinder na
l-pedu wzdtuznego stoiu oraz urzgdzenie
napedu posuwu poprzedznego, Gykl rozpoczy
na si¢ od dosuwu sain do Sciernicy o 1 x==
Iskoks Stéx startuje z pozycji wyjsciowej
;i wykomuije ruch oseylacyjny pomiedzy ma~
stawianymi zderzakami przejsciowymi urzg-
dzenie napedu posuwu poprzecznego dosuwd
sanie do Sciernicy o 1 skok /nastawiany
‘bezstopniowo/ gdy stér znajduje sig w le=
wym punkcie zwroinym, Zakonczenie cyklu
pracy nastgpuje 2z chwilg osiggnigcia na=
istawianego na begbnie skalowym poZozenia:
lsai /twardy zderzak/ i wykonaniu przez
ist6x pojedyrhczego ruchu oscylacy jnego.
IPo zakonczeniu cyklu stéx wycofuje sig
Ina pozyc jg wyjéciowg,

0 1Cykl automatyczny jak w p.2 dodatkowo
gwlqczone jest wyiskrzenie, Po osiggnige
iciu przez sanie polozenia koncowego stox
lwykomuje dwukrotnie ruch oscylacyjny/ro=-
'boczy i wmigkrzaja‘cy/i wycofuje sig¢ na

tpozycje wyjsciowg,

Ol.

24

P N
-

3

R
S I SRS SR

S
.
-t

¢ gCykl ax'ztoma@yc‘:zny.jak W Dol z tym, ze: d

isuvw sai do Sciernicy, nastepuje o 1 skok
w obu zwrotnych punktach ruchu oscylacy]
nego storu. Po osiaggnig¢ciu przez sanie
potozenia: koicowego stox wykonuje rmch
migdzy zderzakami i powraca: do pozycji
wy jSciowej.
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Cykl automatyczny jak w pr#& & tym, ze
dodatkowo wkaczone jest wydskrzaniesPo
paiggniguia przez sanle;polozenla;knnco
wego st6tr wykonuje podwdjny ruch oscyla.
cyjny miedzy zderzakami nuﬁaaamai W=
iskrzajacy/ i powraca do pozycji wyj-
Sciowej,

-t

P 3

W cyklu automatycznym pracuje cyllnder
napedu wzdxuznego storu oraz urzagdzenie
podziaXowe, Rozpoczecie cyklu mozliwe:
jest gdy podz1elnlca,zna3dugek51q nas
pozycji wy jéciowej, Podzielnice wykonu-
je jeden podziax po czym stdéx wykonuje
ruch do zderzaka skrajnego prawego i
prdyn.ca do pozycji wyjsciowej.Podziel-
nica wykonuje kolejny podziax, stéx Wy =
konuae ruch jak poprzednio itd. Po 031q
gnigciu przez podzxelnlcq pozycji wyjs-
ciowe} /pelny obrét wrzeciona podziel-
nicy/.§t62 wykonuje ruch do zderzaka
skrajnego prawego, powraca do pozycji
wyjSciowej i cykl zostaje zakonczony.
Cykl automatyczny jak w poz. 6 2z tym, ze
dodatkowo wigczone jest wyiskrzeniey
Cykl trwa przez dwa peine. obroty po-
|d21elnlcyr/ roboczy i wyiskrzagqcm/
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! W. cyklu automatycznym pracuje cyllnder
| napedu wzdruznego stoiu, urzgdzenie na-
, pedu posuwu poprzecznego i urzgdzeniec
pod21alowe.
iICykl rozpoczyna si¢ od dosuwu san do
Isciernicy o 1 skok, Nastg¢pnie obraga sig
lurzqdzenle podziaxowe o 1 podziaX po
|czym stéx wykonuje ruch do zderzaka.skra.
l-nego prawego i powraca do pozycji WY S
lcmwea. Podzielnica wykonuje kolejny po-
|dz1al i st6x wykonuje ruch jak poprzedni.
litd, Po OS1qgn1Q01u przez podzielnicg po
lzycji wyjsciowe] /pexny obrdét wrzeciona
|pod21elnlcyc 8t0x wykonuje ruch do zde-
,rzaka skra jnego prawego i powraca do po=-
:zycgl wy3301owe3. Nastgpuje koleany do=-
isuw sai do $ciernicy o 1 skok i powté-
Irzenie oplsanego powyzZej fragmentu cyklu
:w ktorym pracuje podzielnica i stéz,
|Po osiggnieciu przez sanie porosenia kon
lcowego powtarza sig ponownle fragment
tleyklu w ktérym pracuje podzielnica i
nstol. Cykl zostage zakonczony gdy podzie
Inica osiggnie poXozenie wyjSciowe a: stdéx
lwykonan;ruch do skragnego prawego zde=~
irzaka i powrdéci do pozycji wyjsciowej,.
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1 1Cykl automatyczny jak w poz.8.z tym, zZe

:dodatkowo wxgczone jest wyiskrzanie. Po
,051qgnlqclu przez sanie polozenla konco=-
twego podzielnica i stéx pracujg jeszcze
iprzez dwa pétne obroty wrzeciona podzjel
Inicy /roboczy i wyiskrzajacys



W opisanych powyze] cyklach pracy szlifierki podzielnica pracowazxa,
wykonijgc podziax wedxug wzornika jakim jest koo zapadkowe mmie=-
szczone na wrzecionie podzielnicy. Konstrukeja podzielnicy umozli-
wia réwnies podziakx wedrug ostrzy narzedzia szlifowanego, podpidra-
nych uchylng staldéwkg, Przy tego typu pracy kozo zapadkowe odiacza

sie¢ od wrzeciona podzielnicy.,.

€.3 Sprawdzenie blokad w uktadzie sterowania
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Ukzad sterowania posiada nastgpujace blokady @

-~ W trakeie trwania cyklu automatycznego /przexscznik A-R w pozycji
"A"/ wykaczone jest dziaanie przyciskdw rgcznego sterowania
START ST0OZU, START PODZIELNICY, START SAN,

- Ustawianie rodzaju pracy moZe odbywal sie tylko przy pozozeniu
przexgcznika A-R w pozyeji "R",

~ Uruchomienie cyklu automatycznego mozliwe jest tylko przy poxoze=-
niu przexacznika A-R w pozycji "AY,

-~ Przy wykaczeniu napiecia elektrycznego i ponownym jego wiaczeniu
uk*ad przechodzi w stan, w ktérym samoczynnie nie moze zajs¢
ruch zadnego urzgdzenia wykonawczego /dziara tak jak sygnatr STBP
awaryjny/.

- Urdchomienie cyklu automatycznego odbywa si¢ po sprowadzeniu
przyciskami na pulpicie urzgdzed wykonawczych do pozycji wyJjscio-
wej,

-~ Przy uruchomieniu cyklu automatycznego,gdy wykorzystywany, jest
zesp6x napedu poprzecznegq,sanie nie moga znajdowaé sie¢ w pozycji
kraficowej /sygnatr od twardego zderzaka/.

Ukzad posiada wejScie dodatkowe w bloku warunkdéw startu, do ktdrego

mozna podtaczy¢ wymagany przez uzytkownika warunek dodatkowy np.

wkgczenie silnika, obrotdéw Sciernicys

Przyy pracy zaleca si¢ stdr szlifierki zabezpieczyé - - y .

2,
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#wymx ogranicznikami przesuwu storu przedi przypadkowym przejsciem

poza strefg¢ pracy ustawiong krzywkami w zespole: zderzakdw,

3 Wnioski

Prototyp zestawu automatyzujgcege szlifierkg NUA25 przebadaﬁéww
PIAP w warunkach laboratoryjnych. Badania te miaXy gidéwnie na celu
sprawdzenie konstrukcji pod kgtem realizowanych funkeji oraz osig-
ganych parametrdéw technicznych.

Prototyp po wprowadzeniu opisanych w sprawozdaniu zmian osigga
parametry techniczne okreslone w zaxaczniku nr.3 do umowy. Zestaw.
automatyzujgcy mozna mentowaé na szlifierkach NUA-25/25M dotych-
czas produkowanych przez FAT Kowary., Ostatnio wprowadzono przez
FAT do produkecji wersje NUA-25 z precyzerem umieszczonym na goérne}
powierzchni sani,

/Stanowisko PIAP w tej sprawie przedstawione zosta¥o w piémie PIAP
do PAT Kowaryr OAM/APW/21/88 z dnia 1988.01.15/.

W dokumentacji opracowane] po badaniach prototypu nalezy uwzgled-
nié zmiany opisane w tekScie @piywajgce na utatwienie dostgpu do
zesporéw umieszczonych wewngtrz podzielnicy i napgdu posuwu poprze-
cznego, koniecznego przy eksploatacji i naprawach.

Prototyp zestawu automatyzujgcego poddany amaéest ninie jszym bada-
hiom w PIAP, powinien byé poddany prdébom eksploatacyjnym, poprze=-
dzajagcym wdrozenie go do produkcji w FAT,

PIAP proponuje aby proéby, te odbyry sig¢ w FWP Swierczewski, co zosta-

Yo wstepnie uzgodnione,



