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1: Wprowqdzeniee 

Praca wykonywana jest na podstawie umowy 48/83 z dniaa28.06.1983 r. 

zawartej pomiędzy-FAT PONAR Wrocław Zakład Nr 4 vuKowarach a_Prze3-

mys/owym Instytutem Automatyki i Pomiarów w Warszawie naawykonanieE 

pracy-p.t. "Opracowanie i wykonanie prototypu zestawu automatyzującej-
go szlifierkę NUA-25/25M% 

Niniejsze sprawozdaniejest'nealizacją 3-go etapu tej pracy obej-
mującego badanie prototypu zestawu automatyzującego wPIAP. 

24 Przedmiot badań i ich zakres 

Przedmiotem badań by/ prototyp zestawu automatyzującego szli-
fierkę NUA-25/25M. Prototyp wykonany został na podstawie opracowanej 
w ramach etapu tdokumentacji konstrukcyjnej nr arch. PIAP: 

4420 - Cylinder posuwu wzdłużnego 
4441 Urządzenie podziałowe 
4442_ - Napęd posuwu poprzecznego 
4445 - Zawieszeinie pulpitu 

4446 - Szafa sterownicza. 

Detale do cylindra posuwu wzdłużnego i urządzenia podziałowego 
zostały wykonanik przez FAT. 
WpIAP wykonano detale do pozostałych urządzeń wchodzących w skład 
zestawu automatyzującego, ponadto wykonano brakujące. detale do cylin-
dra i urządzenia podziałowego oraz przeprowadzono kompletację i mon-
tat całego zestawu. 

Prototyp zestawu automatyzującego zainstalowano na, szlifierce: 
NUA-25M i uruchomiona go wraz z elektronicznym układem sterowania. 

Zakres badań obejmował sprawdzenia parametrów technicznych pro-

totypu zestawu automatyzującego, określonyhw Załączniku Nr 5 do umaR7 

48/83. 
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3. Badanie cylindra,napędowego posuwu wzdłużnego 

3.1. SErawdzenia fu13kclonalne3 

Cylinder napędowy posuwu wzdłużnego jest zespołem pneumatyczno-

hydraulicznym. Napęd realizowanTjest za pośrednictwem dwóch taworów 

elektro-pneumatycznych sterujących odpowiednio ruchem do przodu 

/wysunięcie t/oczyska/ i ruchem Ii7cofania /wsunięcie t/oczyska/. 

Zawór iglicowyi wobwodzie,hydraulicznym cylindra umożliwia płynną 

bezstopniową regulację prędkości ruchu tłoczyskai 

Cylinder wyposażony jest w zespół hydrauliczny amortyzującyt 

uderzenia przy dochodzeniu t/ok&Ao krańcowego położenia w pozycji 

wycofanej. Prędkość dochodzenia tłoka do pozycji krańcowej regulować 

można zaworem dławiącym umieszczonym w tylnej pokrywie?cylindrai. 

Cylinder pracować mote w cyklach : 

1i-ruch z prędkością posuwu roboczego w obu kierunkach 

al-ruch z prędkością posuwu roboczego do przodu - szybkie wycofanie. 

Nastawę wymaganego cyklu pracy cylindra osiąga sig przez zamktięcie 

lub otwarcie specjalnego zaworu zwrotnego umieszczonego w pokrywie 

tylnej cy1indra4 Cylinder napędowy pracuje przy ciśnieniu zasilania?. 

w" zakresie 0,4 i. 0,5,,11Pa4 Na cylindrze umieszczony jest zespól zde-

rzaków umożliwiający bezstopniową nastawę zderzakami przejściowymi 

/mikrołączniki elektryczne z dźwignią zaopatrzoną w rolkę/ punktów 

zwrotnych iprzy oscylacyjnym ruchu t/oczyska cylindra. Osobny mikro-

łącznik elektryczny sygnalizuje położenie wycofane t/oczysimcylin-

dra,. 

Cylinder napędowy posuwu wzdłużnego zamocowany jest do korpusu 

szlifierki NUA25/25M na wsporniku, a jego t/oczysko połączone jest 

z rozłącznym sprzęgłem umieszczonym w bocznym rowku teowym sto/u szli-

fierki. Punkt zamocowania sprzęgła mote być przeonmammizt/ut rowka 

teowego. 

Badania-funkcjonalne,cylindra, napędowego posuwu wzdłużnego 
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polegał, na sprawdzeniu działania cylindra, reagowania cylindral 

na nastawy zaworów regulacyjnych, sprawdzeniu nastaw punktówi 

zwrotnych, łączenia cylindra ze stołem zmiany położenia:. punktu 

mocowania sprzęgła. 

Badania przeprowadzono na cylindrze zamocowanym na-szlifierce 

NUA-25M z podłączonym elektronicznym układem sterowania. 

Cylinder działał prawidłowo, odpowiednio reagując na nastawy? 

poszczególnych zaworów regulacyjnych. Zespół zderzaków umożliwiał 

nastawy punktów zwrotnych i wysyłał odpowiednie sygnały,informat-

Witwo położeniu tłokal do układu. 

Sprzęgło pozwala- na zmianę punktu zamocowania tłoczyska do stołu: 

Funkcje cylindra są zgodne z podanymi z zał.Nr.3'. 

3.2. Sprawdzenie parametrów cylindra napędu posuwu wzdłużnego 

3.2.1. Skok t/oczyska cylindra i nastawy Runktów zwrotnych ruchu 

stołu 

Maksymalny s4ok tłoczyska: cylindra wynosi 173 mm. 

Bezstopniowa nastawa zderzakami punktów zwrotnych stołu po zam-

przęgleniu go z t/oczyskiem cylindra możliwa jest w zakresie och 

12,5 mm do 160 mm. 

Dla minimalnej prędkości stołu /0,05m/min/ minimalna odległość 

pomiędzy punktami zwrotnymi stołu wynosi 12,5 mm zaś maksymalna. 

148 mm. 

Przy maksymalnej prędkości stołu / 6 m/min / minimalna odległość 

pomiędzy punktami zwrotnymi wynosi 37 mm zaś maksymalna 160 mm. 

Zmiany odległości pomiędzyfpunktami zwrotnymi związane są z dyna-

miką ruchu stołu. Cylinder płynnie hamuje rozpędzoną masę stołu 

i zmienia kierunek jego ruchu bez odczuwalnggb podnoszenia-t stołu 

w punktach zwrotnych. Czujnik zegarowyIumieszczony tak, że dotykał 

powierzchni stołu na jego krańcu nie,:wykzywał zmiany. lInk wskazania 

w punktach zwimtnych stołu nawet przy: maksymalnej prędkości ruchu 

stołu. 



3.2.2. Powtarzalność nawrotów. sto/u 

Powtarzalność nawrotów stołu określono, mierząc odległości mię-

dzy"punktami zwrotnymi przy ruchu oscylacyjnym sto/u. Pomiary prze-

prowadzono dla skoku o minimalnej wartości i maksymalnej wartości, 

przy dwu prędkościach ruchu sto/u V1,:. 0,05 m/min i V2 =. 6 m/min. 

Pomiary prowadzono przy ciśnieniu zasilania równym 0,4 MPaai 

0,5 MPa. Wyniki zestawiono w tablicy l o

Powtarzalność nawrotów mieściła się w zakresie-od + 0,5 mm dci +1=. 

Tablica 1. 

Pomiar odległości pomiędzy, punktami zwrotnymi stołu 

T 
Nr 

popiam  

Odległość pomiędzy punktami zwrotnymi stku / mini 

Ciśnienie zasilania/MPa/ 

0,4 
I 0,5) 
r 

Prędkość ruchu stołu/m/min/ Prędkość ruchu sto/u/m/min/ 
Y1 = 0,05 V = 6 

, 22 
. 5 V1 0,0 V22 . 6 

T r 
1. 12,5 715 5 12,5 37 

2. 122 36 12,5 37,5 

3. 36 12,5 38 

4. 12,5 35,5 12 37,5 

5. 12,5 36 12,5 37 

 r 

1. 148 160 148,5 160 

2. 148,5 160 148 161 

3. 149 159 148,5 160 

4. 148 160 148,5 160 

5. 148 159 149 161 

V NYmagania podane w załączniku Nr 3 określają dokładność powtarzalności 

nawrotów na + 1, mm, więc osiągnięta w prototypie powtarzalność nawrotów 

stołu spełnia wymagania). 



-6-

3.2.3 Sprawdzenie prędkości ruchu stali. 

Zmierzono prędkości osiągane przez stół napędzany cylindrem 

posuwu wzdłużnego. 

Prędkość maksymalną mierzono przy ciśnieniu zasilania 0,5 MPa 

na odcinku drogi 160 mm. 

Stół osiągał przy całkowicie otwartym zaworze dławiącym 

prędkości do 6,4 m/min. Prędkość ta utrzymywa/a się stabilnie lc 
czasie prób.Zakres prędkości odpowiada podanemu w zal.Nre35. 
Prędkość minimalną można nastawić dławikami b. małą, nawet do 

zatrzymania stołu. Jednak w praktyce ze względu na wymagania 

co do czystości oleju oraz zjawisko tzw. obrastania zachodzące 

na dławikach zaleca się pracować przy większych szczelinach 

dających prędkości rzędu 0105 m/min. Prędkość ta utrzymywa/alsię 

stabilnie w czasie prób.Zakres prędkości odpowiada podanemu WV 
wza/. Nr.3,0

3.2,4 Sprawdzenie prędkości ruchu stołu w cyklu z szybkim wycofaniem. 

Sprawdzono prędkość wycofania stołu z cylindrem pracującym 

w cyklu z 

prędkości 

szybkim wycofaniem. Pomiary wykonano przy minimalnej 

roboczej stołu 0,05 m/min i ciśnieniu zasilania 015 

MPa. Prędkość szybkiego wycofania wynosiła 3m/min. Przy większyc; 

prędkościach roboczych prędkość szybkiego wycofania rośnie aż 

do 6 m/min. Wiąże się to z tym, Ze przy wycofaniu olej przetła-

czany jest równocześnie przez dławik nastawny prędkości i zawór 

zwrotny. 

3.2,.5. Zawieszenie cylindra posuwu wzdłużnego. 

Cylinder posuwu wzdłużnego mocowany jest do przedniej powierz-

chni loża szlifierki z lewej strony za pośrednictwem sztywnego 

wspornika. Ten sposób zawieszenia umożliwia montaż cylindra bez 

zmian odlewu korpusu szlifierki zarówno na szlifirkach NUA25 



jak i NUA 25M dotychczas produkowanych, zapewniając wygodny 

dostęp do pokrętel regulacyjnych. Tak usytuowany cylinder pozwała 

na pracę stołu skrętnego w zakresie kątów 180 dla skrętu w lewo 

i 45
0 

dla skrętu w prawo.Przyjęty przy opracowywaniu prototypu 

sposób zawieszenia cylindra nie mote być zastosowany w szlifier-

kach, w których ostatnio FAT wprowadził zmianę umieszczenia 

precyzera. O tej zmianie, PIAP został powiadomiony, dopiero po 

wykonaniu prototypu zestawu automatyzującego.Precyzer umieszczono 

w miejscu, w którym przesuwa się tłoczysko cylindra posuwu wzdłuż-

nego, uniemożliwiając jego palny skok. Zmiana usytuowania cylindra 

pociąga za sobą konieczność zmian w odlewach korpusu i sań szlifie-

rki. Dostosowanie cylindra do współpracy ze szlifierkami z nową 

wersją precyzera pociąga za sobą również konieczność zmian 

konstrukcyjnych w cylindrze i jego zawieszeniu. 

4. Badania zespolił napędu posuwu poprzecznego. 

4.1. Sprawdzenia funkcjonalne. 

Zespól napędu posuwu poprzecznego montowany jest na szlifierce 

pod pokrętłem śruby pociągowej napędu poprzecznego sań. 

Zespól posiada tarczę zamocowaną sztywno na śrubie pociągowej. 

Tarczę obejmuje chwytak pneumatyczny, -który jest przesuwany przez 

cylinder pneumatyczny o skok nastawiany śrubą zderzakową. 

Przesunięcie chwytaka następuje w chwili, gdy jego szczęki są 

zaciśnięte na tarczy. Po dojściu do śruby zderzakowej, na sygnał 

pneumatyczny chwytak zwalnia zacisk szczęk i wycofuje się do 

pozycji wyjściowej. W ten sposób następuje obrót tarczy o wartość 

skoku nastawianą bezstopniowo śrubą zderzakową. 

Zakres dosunięcia sań do ścierpicy ustawiany jest za pomocą bębna 

skOkowego, do którego przykręcana jest krzywka. Koniec ruchu 

poprzecznego sań następuje z chwilą dojścia krzywki do twardego 



zderzaka. Pozycję krańcową sygnalizuje elektryczny mikroIącznik. 

Sterowanie zespołem napędu posuwu poprzecznego odbywa się przez 

układ elektroniczny, za pośrednictwem zaworów elektropneumatycznych 

umieszczonych wewnątrz tego zespołu. 

Badania funcjonalne zespołu napędu posuwu poprzecznego polegały na 

sprawdzeniu działania zespołui reagowania na 
nastawy śrub regula—

cyjnych oraz sprawdzeniu istniejącej w zespole sygnalizacji 

/ położenie krańcowe, zwolnienie szczęk chwytaka, dojście chwytaka 

do śruby zderzakowej 

Zespól napędu posuwu poprzecznego realizował założone funkcje. 

Sygnalizacja działała prawidłowo, przesyłając wymagane sygnały 

do układu sterowania. 

Przy opracowywaniu dokumentacji po badaniach prototypu zaleca Się 

wprowadzić zmianę osłony i zamocowania śruby 'zderzakowej tak, =aby 

ułatwić zdejmowanie osłony zespołu napędu posuwu poprzecznego, 

gdyż obecnie jej zdjęcie wymaga wykręcenia śruby zderzakowej. 

4.2. Sprawdzenie parametrów zespołu posuwu poprzecznego. 

4.2.1. Sprawdzenie jednostkowego skoku posuwu poprzecznego. 

Badanie przeprowadzono na zespole posuwu poprzecznego zamontowanym 

na szlifierce NUA25M i połączonym z układem sterowania:. Przyciskiem 

ręcznym na pulpicie uruchamiano skokowy dosuw sail, mierząc czujni—

kiem zegarowym przesunięcie sań w każdym skoku. Ciśnienie zasilania 

w czasie próby wynosiło 0,4 MPa, 

Minimalny skoko wynosił 0,01 mm, zaś maksymalny 0,11mm, co jest 

zgodne z wymaganiami / 0,01 4. 0,10 mm!. 

4.2.2. Sprawdzenie zakresu automatycznego posuwu poprzecznego. 

Badanie przeprowadzono w warunkach jak w p. Bęben skokowy 

z krzywką wycofano w prawci do oporu. Uruchomiono cykl automatyczny, 

w którym pracował cylinder posuwu wzdłużnego i zespół posuwu 

„to 
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poprzecznego. Zmierzono drogę jaką wykonały sanie po dojściu 

krzywki do twardego zderzaka. 

Przesuw sań wynosił 2,52 mm. 

Sprawdzanyizakres automatycznego przesuwu poprzecznego wymagania. 

podane w załączniku Nr 3 określają na O 4- 2,50 mm. Zespół posuwu 

poprzecznego spełnia więc wymagania określone w załączniku nr 3 do 

umoww48/83. 

Ponadto przeprowadzono sprawdzenia dokładności nastawy wartości 

posuwu poprzecznego. Na bębnie skalowym nastawiono wybrane wartości 

przesuwu sań /015; 1; 1,5; 2; 2,5/mmit po czym mierzono czujnikiem 

zegarowym wykonywaną przez stół w cyklu automatycznym drogę. 

Próbę powtarzano dla każdej wartości nastawianej trzykrotnie. Prze-

suw stołu odpowiadał nastawionej naabgbnie wartości z tolerancją 

0,01 mm. 
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5. Badania urządzenia podziałowego 

5.1. Sprawdzenia funkcjonalne urzadzenia podziałowego. 

Urządzenie podziałowe posiada przelotowe wrzeciono ze stoż-

kiem Morse'aAir 4 ułożyskowane w korpusie. Na wrzecionie zamocowa-

na jest tarcza za pomocą której obracane jest wrzeciono i koło za-

padkowe, służące do ustalania położenia wrzeciona po podziale. 

Tarczę obejmuje chwytak. Szczęki chwytaka pm zaciskają się pneuma-

tycznie na tarczy. Cylindexrpneumatyczny przesuwa zaciśnięty na. 

tarczy chwytak o nastawiany zderzakiem kąt przez co następuje 

obrót wrzeciona. Po zwolnieniu szczęk chwytak wycofuje się napo-

zycję wyjściową, zaś wrzeciono podzielnicy cofane jest pod wpływem 

momentu obrotowego wytwarzanego przez silnik elektryczny ze sprzę-

głem ciernym, do położenia. w którym zapadka oprze się o ząb kola 

zapadkowego. Zasada ta pozwala na dokonywanie podziału wg wzornika 

jakim jest kolo zapadkowe. Po odłączeniu koła zapadkowego od wrze-

ciona można przy pomocy stalówki realizować podział wg zębów na-

mędziaostrzonego, mocowanego we wrzecionie w gnieździe lub w. 

kłach przy Wykorzystaniu zabieraka>

Sterowanie pneumatycznym urządzeniem podziałowym realizowane jest 

za pośrednictwem zaworów elektro-pneumatycznych umieszczonych 

wewnątrz korpusu podzielnicy. Sygnały informujące o położeniu 

mechanizmów podzielnicy przesyłane są do układ sterowania z mikro 

Iącznik6Mtlelektrycznych. 

Podczas badań funkcjonalnych stwierdzono trudności w dostępie do 

silnika elektrycznego i zespołu chwytaka> Dl poprawienia dostępu 

do tych zespołów znajdujących się wewnątrz podzielnicy. wykonano w 

korpusie podzielnicyj? wycięcie:. zamykane pokrywą. Przy/ uruchamianiu 

urządzenia Odziałowego zauważono, że silnik elektryczny, typ 

5A.12/6 nie napędza koła pasowego ze sprzęgłem ciernym wytwarzający. 

moment zwrotny wrzeciona. 

Ą,K,1) 
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Zastosowano mocniejszy silnik typ UL 259B o mocy 16W i momencie 

znamionowym 0,118N m. Silnik ten napinał pasek klinoiay, ale rów-

nież nie obracał koła pasowego sprzęgła cAernego. Należałoby więc 

zastosować silnik elektryczny o nieco większej mocy. W badanej 
W1 

podzielnicy wprowadzono sprężynę ze sprzęgłem ciernym, która speł-

nia rolę podobną jak silnik, wytwarzając moment zwrotny na wrzecio-

nie dociskający zapadkę do zęba koła zapadkowego. Kolejną zmianę,. 

wprowadzoną w podzielnicy by/o mdx zmniejszenie ok. 30 mm wysta-

wania cylindra na zewnątrz korpusu. Skrócenie cylindra osiągnięto 

przez obcięcie nie wykorzystywanego ucha w tylnej pokrywie cylindra 

Po podłączeniu podzielnicy do układu sterowania sprawdzono jej 

działanie. Podzielnica wykonywała podział nastawiany w zakresie o& 

90° do 15°. Podział ten nastawiany jest zderzakiem dostępnym po 

zdjęciu pokry*podzielnicy. Podziały w zakresie 180° i 120° wyko-

nywane są w wyniku podwójnego skoku / odpowiednio co 90°) lub 60a/. 

Sygnalizacja położenia mechanizmów podzielnicy z mikrołączników w 

tym również położenia wyjściowego podzielnicy realizowana była 

prawidłowo. 

Odłączanie koła zapadkowego od wrzeciona następuje przez poluzowa-

nie śruby zaciskowej. Poi odłączeniu koła zapadkowego wrzeciono 

może się swobodnie obraca w obu kierunkach, 

Urządzenie podziałowe spełnia wymagania funkcjonalna określone Wi 

załączniku Nr.34 

Do dokumentacji opracowywanej po badaniach proto Uypu wprowadzone: 

zostanie rozwiązanie ze sprężyną zwrotną zastępującą silnik elektry 

czny. Rozwiązanie to sprawdziło sig podczas badali prototypu. 

Ewentualne". zastosowanie silnika elektrycznego do urządzenia podzia 

/owego będzie miało miejsce jedynie na życzenie klienta dla wykony-

wania zadali specjalnych, przy czym silnik powinien mieć moment 

większy niż 0,25 m; 



5.24 Sprawdzenie parametrów urządzenia podziałowego 

5.2.1. Sprawdzenie ustawienia urzadzenia Rodziałowego na stole 

szlifierki. 

Urządzenie podziałowe zamocowano na stole szlifierki 1UA-25M. Spraw-

dzono czujnikiem nierównoległości osi wrzecionaaurządzenia podziało-

wego w stosunku do stołu szlifierki. Pomiar wykonano na trzpieniu 

kontrolnym zamocowanym w gnieździe wrzeciona. Na długości 160 mm 

nierównoległośó wynosiła 0,01 mm. 

Zamocowan% na stole podzielnicę, można obracać wokół osi prostopad-

łej do powierzchni stołu., jak tego wymagają określóne w zal.nr.3 

parametry dla urządzenia podziałowego. 

5.2.2. SErawdzenie zakresu odziału katowego 

Sprawdzenie wykonano po zamocowaniu od urządzenia podziałowego na 

stole szlifierki i podłączeniu do układu sterowania. Ciśnienie zasi-

lania wynosiło 0,4 MPa, Zderzak nastawiono kolejno na podział 4,6, 

8,12,24 i sprawdzono czy podzielnica realizuje, nastawiany podział. 

Urządzenie podziałowe wykonywało podział zgodnie z nastawą. 

Następnie odłączono koło zapadkowe i sprawdzono działanie podzielni-

cy przy podziale według ostrzyi szlifowanego narzędzia z zastosowa-

niem stalówki. Do sprawdzenia użyto pAłki tarczowej z 24-ma zębami, 

Urządzenie podziałowe realizowało ppdzial)bazując na zębach ostrzo-

nego narzędzia). Zakres nastawionego podziału kątowego przy pracy z 

tarczą zapadkową oraz podział wg zębów ostrzonego narzędzia realizo-

wany(jest tak jak tetzzostało określone w wymaganiach w zał.nr.3. 
5,2,3. SRrawdzeniewspółRracx urzadzenia podziałowego z konikiem. 

Podzielnica ma wznios; osi nad stołem szlifierki 150 mm. Konik z wypo 

sażenia szlifierki NUA-25M posiada wznios osi nad stołem 125 mm, 

Do współpracy z podzielnicą typowy konik ustawić należy na podstawie 

podwyższającej go o 25 mm. Wykonano podstawkę wg rysunku, który 

wprowadzony został do dokumentacji zestawu automatyzującego. Przepro 

wadzono z wynikiem pozytywnym próby mocowania przedmiotu w" podzielni 

cy i w kłach. /141 
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/ + 0,04i mm/. 

Sprawdzenie powtarzalności podziału 

Badanie przeprowadzono, posługując się tarczą stalową o średnicy,

160 mm i grubości 2 mm. Tarczę zamocowano na trzpieniu wrzecio-

nie podzielnicy. Przeprowadzono próby wykonywania 24 nacięć na, 

obwodzie tarczy Ściernicą o średnicy 100 mm i grubości 2 mm. 

Nacięcie wykonywano na głębokość ok. 3 mm. Szerokość uzyskanego 

przecięcia wynosiła 2,05 mm. Dla sprawdzenia powtarzalności podzia-

łu wykonano ściernicą 24 maków tarczy co 15°- a nastqpniepowtó-

rzono cykl przepuszczając ściernicę przez nacięcia w tarczy trzy-

krotnie. 

Miarą powtarzalności podziału, było rozbicie szerokości wykonanych 

w tarczy nacięć - /ponad 2,05 mm/. Wyniki pomiaru szerokości nacięć 

po próbie zestawiono w tablicy2 
-Tafia,. 2 

Nr pozycji 
podzielnicy 

111.0...111111. 

Szerokość 

po próbie 
160 mm 

/mm/ 

nacięcia :Niepowtarzalność 
na średnicir odniesiona do M 

iirednicyr80 mm 

2 
3 
4 
5 
6 

9. 
tO 
lt 
11 
13 
14 
t5 
16 
17 
18 
19 
20 
21 

23 
24 

2,12. 
2,11 
2,14 
2,14 
2,111 
2,19 
2,15 
2,11 
2,11 
2,14 
2,11 
2,10 
2,11 
2,11 
2,10 
2,11 
2,12 
2,111 
2,11 
2,11 
2,13 
2,10 
2,10 
2,12 1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
1+

1+
 

0,0175 
0,0175 
0,0225 
0,0225 
0,015 
0,035 
0,025 
0,015 
0,015 
0,0225 
0,015 
0,0125 
0,015 
001a5 
0,0125 
0,0175 
0,0175 
0,015 
0,0175 
0,016) 
0,02 
0,0125 
0,0125 
0,0135 

- - 

 4 

Największa niepowtarzalność wynosi + 0,035 na mierzona n& średnicy,-

80 mm jest to więc wartość mniejsza od wymaganej w założeniachr, 

,/ft) 
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6. Badanie układu sterowania 

Elektroniczny układ sterowania umieszczony jest w szafie ste-

rowniczej zamontowanej na tylnej ściance korpusu szlifietkii 

W szafie znajdują się : elektroniczny blok przetwarzania.z/oton9:-.) 

z trzech płytek drukowanych, dwazasilacze na 24V= i 5V=, filtr 

przeciwzakłóceniowy, 2 przekaźniki pomocnicze oraz złącze przesp-

łające sygnały elektryczne do/z poszczególnych urządzeń zestawu 

/cylinder posuwu wzdłużnego, urządzenie podziałowe, napęd posuwu 

poprzecznego, pulpit sterowniczy/. Sygnały o stanie obiektu prze-

syłane są do bloku przetwarzania z łączników miniaturowych umie-

szczonych w poszczególnych urządzeniach zestawu. 

Układ sterowania zasilany jest napięciem 220V/50Hz. 

Napięcie sygnałów wyjściowych z układu wynosi 24V= Blok prze-' 

twarzania zasilany jest napięciem 5V= , 

lw,awdzenie funkcai przyciskówl przeTaczników i elementów sypa:

lizacai na pulEicie. 

Pulpit sterowniczy zawiera przyciski i przełączniki ręczne-, 

lampkę sygnalizatailwaTqczenie sieci oraz diody elektroluminesp-

cencyjne /LED/ *ygnalizujące wybrane pozycje urządzeń wykonawczych 

i wybrane stany, wewnętrzne układu. 

Badanie polegało na sprawdzeniu funkcji przycisków i element;:: 

sygnalizacji Imieszczonych na pulpicie. 

Wyniki sprawdzeń zestawiono w tablicach31415. 
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Punkcje. przycisków Sterowanie ręczne 

Tablica,. 3 

1. 

Nazwa przycisku 

START WRZECIONA 

STOP WRZECIONA 

Włączenie! 
przycisku

J.

impuls 

impuls 2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

1 0. 

OBROTY PRZEDMIOTU 

STOP PRZEDMIOTU 

START STOŁU 

WYCOFANIE STOŁU 

PODNOSZENIE WRZECIONA 

OPUSZCZENIE WRZECIONA. 

START PODZIELNICY 

START SAN 

impuls 

impuls 

twa* 
ciągłe 

61406

ciąg/se 

ciągłe 

impuls 

impuls 

Punkcja 
realizowana. 

Włączenie obrotów 
Eiciernicm 

Wyłączenie obrotów . 
ściernicy' 
Włączenie obrotów sil-
nika dodatkowego 

Wyłączenie obrotów sil-
nika dodatkowego 

Włączenie przesuwu sto-
łu w prawo na czas na-
ciskania przycisku 

Włączenie przesuwu sto-
łu w lewo na czas na-
ciskania przycisku 

Włączenie podnoszenia 
na czas naciskania przy 
cieku 

Włączenie opuszczani& 
na czas naciskaniaaprzy 
cisku 

Wykonanie jednego po-
działu przez urządzenie 
podziałowe 
Dosunięcie sali do ścier 
nicy o jeden skok. 

Tablica 4 
0.114.4.1. 

Funkcje przycisków i przełączników do wybierania rodzaju pracy 

r----nr nr 
Lp. I Nazwa przycisku 

lub przełącznika 
-  -r 

2_

1. A - R 

-t-

 lr 
Nastawa 

-t-

Funkcja realizowana 

3 4 

R 

A. 

- 

Ręczne sterowani urządzeniami 
wykonawczymi oraz możliwość 
wybrania odpowiedniego rodzaju 
pracy szlifierki przed włącze-
niem cyklu automatycznego 
Praca w cyklu automatycznym 



— — 

Ud. Tablica 11 

I 

L  L

2. Przesuw sań 

F 
3. 

f 
Przesuw sań w cyklu 

4. Wyiskrzanie 

4 

O Praca bez urządzenia napędu po-
suwu poprzecznego 
Praca z urządzeniem napędu posu-
wu poprzecznego 

i'Dosunięcie sań o jeden skok wr 
jednym /lewyM/ punkcie zwrotnym 
przesuwu stbłu 

2 Dosunięcie sań o jeden skok w 
obu punktach zwrotnych przesuwu 
stołu 

5. Podzielnica 
-t 

O 
t 'Cykl pracy bez wyiskrzania 
t 

• 'Cykl pracy bauiskrzaniem 
 r 

6. Start silnika podzielnicy 

O praca bez urządzenia podziałowe-
Igo 

1 : racaP  z urządzeniem podziałowym 
r 

impuls Włączenie silnika podzielnicy -
*powodującego zwrot wrzeciona 
i podzielnicy po podziale 

Stop silnika podzielnicy 
r r 
8. Start cyklu 

--
9. Stop cyklu 

r r 
10. Stop 

impuls Wyłączenie silnika podzielnicy 
r 

impuls Uruchomienie cyklu automatyczne-
Igo 

 r 
impuls Zatrzymanie pracy w cyklu auto-

matycznym 

impuls Wyłączenie wszystkich urządzeń 
wykonawczych w stanach awaryj-
nych 

- 
1 11. Oświetlenie 

I 
L.  L.

O 
1. 

Wyłączenie lampy 

Włączenie lampy 

Funkcje elementów sygnalizacji na pulpicie 
4110.4•11,01nr 

Nazwa,

1. Sieć 

T 
I Rodzaj 
* elementu 
f 

; Lampka 
t 

r 

i. 

s-

Tablica:, 5 

Prinkc jaa. 

4 

Sygnalizuje włączenie szlifierki 
do sieci 

/18 
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4

3. 1 

2 
 T 

I 3 

Pozycja wyjściowalsto-
/u 

LED 

4, 

t Stół na pozycji wyjściowej 
/skrajnelewe położenie/ 

Pozycja wyjściowa po-
dzielnicy 

4. 
1

5. t Koniec przesuwu sań 
t 

Silnik podzielnicK 

LED Podzielnica w _pozycji wytOcio-
t wej 

 t 
LED t Włączenie silnika podzielnicy: 
LED Sygnalizacja osiągnięcia przez 

stol nastawionego wymiaru 

6. i Stop cyklu automaty-
cznego 

7. Cykl automatyczny 

J

LED 

LED 

- 

t Zatrzymanie cyklu automatycznego 

L 
Praca szlifierki w cyklu automa 

t tycznym 

6.2.Sprawdzenie pracy układu w cyklu automatycznym 
1111/1411011101 

Elektroniczny układ sterowania amożliwia pracę szlifierki w 
kilku cyklach zależnych od rodzaju wykorzystywanych urządzeń auto-
matyzujących oraz wybranego przebiegu cyklu /np. z wyiskrzaniem lub 
bez wyiskrzania, dosuw stołu nojedyńczy lub podwójny itp./. 

Możliwe do realizacji przebiegi cyklu pracy sprawdzane pod-
czas badali prototypu zestawiono w tablicy , 
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Tablica 6 

Zestawienie realizowanych przez zestawiautomatyzującyroykli 

pracy szlifierki. 

Lp. 

Loormagproamoi 

Nastaww przełączników s 
na pulpicie t

1. O 

r 

lg 
m 
•,-1 

8 
o Realizowany, cykl pracy szlifierki 

m g =d 
cd g 

* o H • 
0 r-4 P o 
ro M M .i.1 
o m N 
N O .44 rd 
k 0 
PLI rxi 

. 0 o W cyklu automatycznym pracuje tylko cylin 
der napędu wzdłużnego stołu. Stół startu-
je z pozycji wyjściowej i wykonuje ruch 
oscylacyjny pomiędzy- nastawianymi bezstop 
..niowo zderzakami przejściowymi: 
Po naciśnięciu przycisku STOP CYKLU stół 
wraca na pozycję wyOciową. 

2, 1 

3. 

4-
4
: 

1 

1 O 

.11 OO ea ela 

O W,cyklu automatycznym pracuje cylinder na 
-pędu wzdłużnego stoku oraz urządzenie 
naTit# posuwu poprzedznego. Cykl rozpoczy 
na się od dosuwu sań do sciernicy,o 1 ).1- 
skok: Stół startuje z pozycji wy jściowej 
i mykonuje ruch oscylacyjnr_pomiędzyf 
stawianymi zderzakami przejściowymi urzą-
dzenie napędu posuwu poprzecznego dosuwa 
sanie do ściernicy o 1 skok /nastawiany,
bezstopniowo/ gdy stół znajduje się w le-
wym punkcie zwrotnym. Zakonc zenie cyklu 
pracy następuje z chwilą osiągnięcia;na 
stawianego na bębnie skalowym połotentl, 
sań /twardy zderzak/ i wykonaniu przez 
stół pojedyAczego ruchu oscylacyjnego. 
Po zakonczeniu cyklu stół wycofuje się 
na pozycję wyjściową. 

t t O 1Cykl automatyczny jak w p.2 dodatkowo 
'włączone jest wyiskrzenie. Po osiągnię-
sciu przez sanie Dołożenia końcowego stół 
twykonuje dwukrotnie ruch oscylacyjny/ro-
lboczy i wylskrzającVi wycofuje się m. 
spozycję wyjściową. 

ONO 41/1. IM *NO 

t 2 O O ;Cykl automatyczny jak w p.2.. z tym, że do 
'suw sań do ściernicy, następuje o 1 skok 
lw obu zwrotnych punktach ruchu oscylacyj i 
mego stołu. Po osiągnliciu przez sanie i 
społożeniaAcońcowego sto/ wykonuje ruch 
imiędzyrzderząkam i i powraca do pozycji t , wyjściowej. t 

t - - - - os 1 
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adetabeli 6. 

5. 1 

6. 1 

7. 
-t 

1,
-4 

2 

O 

.1.

8. 1 1 

-11•••••••••••••4 

9. 1 

T 

O 

1. J 

O 

1 

T 
0 1 W.cyklu automatycznym pracuje cylinder 

napędu wzdłużnego stołu, urządzenie na-
pędu posuwu poprzecznego i urządzeniea 
podziałowe. 

Cykl rozpoczyna się od dosuwu sari do 
ściernicy o 1 skok. Następnie obiata się 
urządzenie podziałowe o 1 podział po 
czym stół wykonuje ruch do zderzaka,skra_ 
-nego prawego i powraca do pozycji wyjś-
ciowej. Podzielnica wykonuje kolejny, po-
dział i stół wykonuje ruch jak poprzedni( 
Itd. Po osiągnięciu przez podzielnicę po 
zycji wyjściowej /pełny obrót wrzecioncT 
podzielnicy6 stół wykonuje ruch do zde-
rzaka skrajnego prawego i powraca do po-
zycji wyjściowej. Następuje kolejny7do-
suw sań do ściernicy o 1 skok i powtó-
rzenie opisanego powyżej fragmentu cyklu 
w którym pracuje podzielnica i stół. 
Po osiągnięciu przez sanie położenia koń 
cowego powtarza się ponownie fragment 
cyklu w którym pracuje podzielnica i 
stół. Cykl zostaje zakonczony gdy podzie 
nica osiągnie położenie wyjściowe a.stół 
wykonaz ruch do skrajnego prawego zde-
rzaka i powróci do pozycji wyjściowej. 
!Cykl automatyczny jak w poz.8.z tym, że 
tdodatkowo włączone jest wyiskrzanie.Po 
!osiągnięciu przez sanie położenia kawo-
lwego podzielnica i stół pracują jeszcze t „przez dwa pane obroty wrzecA.ona po 'el 
lnicy /roboczy i wyiskrzający': t 

4 

Cykl automatyczny jak w olz tym, że 
dodatkowo włączone jest wyiskrzanie:Po 
ostągni4nia przez sanie: położenia_końco 
Wego stół wykonuje podwóany ruch osayla, 
cyjny międzyi zderzakami /3Tabaegyiii_wIs-
iskrzający/ i powraca. do pozycji wyj-
ściowej. 
W cyklu automatycznym pracuje cylinder 
napędu wzdłużnego stołu oraz urządzenie 
podziałowe. Rozpoczęcie cyklu możliwe,-
jest gdy podzielnica znajduje się na 
pozycji wyjściowej. Podzielnica wykonu-
je jeden podział po czym stół wykonuje 
ruch do zderzaka skrajnego prawego i 
pvaraza do pozycji wyjściowej.Podziel-
nica wykonuje kolejny podział, stół wy-
konuje ruch jak poprzednio itd. Po osią 
gnięciu przez podzielnicę pozycji wyjś-
ciowej /pełny obrót wrzeciona podziel-
nicy/tgtół wykonuje ruch do zderzaka 
skrajnego prawego, powraca do pozycji 
wyjściowej i cykl zostaje zakonczony. 
Cykl automatyczny jak w poz.6 z tym, że 
dodatkowo włączone jest wyiskrzenie " 
Cykl trwa przez dwa peIneobrotyrpo-
dzielnicy7/ roboczy i wyiskrzający/. 
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W opisanych powyżej cyklach pracy szlifierki podzielnica pracowała, 

wykonując podział według wzornika jakim jest koło zapadkowe umie-

szczone na wrzecionie podzielnicy. Konstrukcja podzielnicy umotli-

wia również podział według ostrzy narzędzia szligowanego, podpidkra-

nych uchylną stalówką. Przy tego typu pracy koło zapadkowe odłącza 

się od wrzeciona podzielnicy. 

6. 3. Sprawdzenie blokad w układzie sterowania 

Układ sterowania posiada następujące blokad yy : 

- Id trakcie trwania cyklu automatycznego /przełącznik A-R w pozycji 

nAn/ wyłączone jest działanie przycisków ręcznego sterowania 

START STOŁU, START PODZIELNICY., START SAN, 

- Ustawianie rodzaju pracy może odbywać się tylko przy położeniu 

przełącznika A-R w pozycji "R". 

- Uruchomienie cyklu automatycznego możliwe jest tylko przy położe-

niu przełącznika A-R w pozycji HAU

- Przy, wyłączeniu napięcia elektrycznego i ponownym jego włączeniu 

układ przechodzi w stan, w którym samoczynnie nie mote zajść 

ruch żadnego urządzenia wykonawczego /działa tak jak sygnał STOP 

awaryjny/. 

- Urtchomienie cyklu automatycznego odbywa sig po sprowadzeniu 

przyciskami na pulpicie urządzeń wykonawczych do pozycji wyjścio-

wej. 

. Przy uruchomieniu cyklu automatycznego/ gdy wykorzystywany, jest 

zespół napędu poprzecznegoi sanie nie mogą znajdować sig w pozycji 

krańcowej /sygnał od twardego zderzaka/. 

Układ posiada wejście dodatkowe w bloku warunków startu, do którego 

można podłączyć wymagany przez użytkownika warunek dodatkowy np. 

włączenie silnika, obrotów ściernicyy, 

Przyfpracy- zaleca sig stół szlifierki zabezpieczyć 
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mmcmx ogranicznikami przesuwu sto/u przedlprzypadkowym przejściem 

poza strefę pracy ustawioną krzywkami w zespole zderzaków. 

,wnio ski 

Prototyp zestawu automatyzującego szlifierkę NUA25 przebadani w 

PIAP w warunkach laboratoryjnych. Badania te miaay głównie na celu 

sprawdzenie konstrukcji pod kątem realizowanych funkcji oraz osią-

ganych parametrów technicznych. 

Prototyp po wprowadzeniu opisanych w sprawozdaniu zmian osiąga 

parametry techniczne określone w załączniku nr.3 do umowy. Zestaw, 

automatyzujący można montować na szlifierkach NUA-25/25M dotych-

czas produkowanych przez FAT Kowary. Ostatnio wprowadzono przez 

FAT do produkcji wersję NUA-25 z precyzerem umieszczonym na górne$ 

powierzchni sań. 

/Stanowisko PIAP w tej sprawie przedstawione zostało w piśmie PTA?

do FAT KowaryrOAM/APW/21/88 z dnia 1988.01.15/. 

W dokumentacji opracowanej po badaniach prototypu należy uwzględ-

nić zmiany opisane w tekście tipTywające na ułatwienie dostępu do 

zespołów umieszczonych wewnątrz podzielnicy i napędu posuwu poprze-

cznego, koniecznego przy eksploatacji i naprawach. 

Prototyp zestawu automatyzującego poddany ammisok niniejszym bada,-

biom w PIAP, powinien być poddany próbom eksploatacyjnym, poprze-

dzającym wdrożenie go do produkcji w FAT, 

PIAP proponuje aby próby, te odbyły się w FWP Swierczewski,co zosta-

ło wstępnie uzgodnione. 


