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stanowisko obrobcze, modut konstrukcyjny,
projektowanie wspomagane komputerowo

Aleksander NIEOCZYM

STANOWISKO OBROBCZE NA BAZIE STOtU OBROTOWEGO

Przedstawiono koncepcj budowy stanowiska obrébczego zbudowanego

z wykorzystaniem typowych elementéw wykonawczyelaujd ono na stole
obrotowym z czterema gniazdami. Zespotami wspdigagmi % zasobnik
grawitacyjny, urzdzenie skrawajce, modut kontroli jakéi wykonania oraz
magazyn elementéw gotowych. Stanowisko posiadarmapumatyczny, sterowane
jest za pomag sterownikéw PLC. Budowa strukturalna wynika zeh etapow
cyklu pracy: transportu, obrébki, kontroli popraw§td wykonania otworu,
sortowania i transportu do odpowiedniego gniazdagamynu elementow gotowych.
W konstrukcji stanowiska wykorzystano elementy mgikoze, zasilace i sitowe
firmy Festo

MACHINING STAND ON THE BASIS OF THE ROTATIONAL TAB LE

The article presents the concept of building thsitimn of machining stand
using typical actuator. Is based on a turntable hwifour slots. Teams
are collaborating tray gravity, cutting device, thmodule checks the quality
of performance and storage of finished componerig. position of a pneumatic
drive, is controlled by PLCPresented assembly drawing position and working
drawings of the basic modules.

1. WSTEP

W katedrze Podstaw Konstrukcji Maszyn Politechnikibelskiej wykonane byty
projekty stanowisk montawych bazujcych na stole obrotowym [1, 2]. Konstrukcje te
cechowaly i mechanicznymi uktadami wydawania detali z magémnyigrawitacyjnych
zasilanych zasobnikami wibracyjnymi. Obecnie w pktch zastosowano typowe
elementy modutowe zasilane pneumatycznie atizenie o strukturze modutowej, ztme
ze standardowych elementow, spelgrh samodzielnfunkcje w uradzeniu odznacza
sig wysolq uniwersalnécia zapewniagca mozliwos¢ wielokrotnego zastosowania przy
zmianie obiektu produkcji, szybkecig i tatwoscia wymiany modutdow. Umdiwia to
skrécenie czasu i pracochtorsobprojektowania oraz wykonania poprzez wysokpsh
unifikacji i normalizacji elementéw zespotow konskcji. Wynikaja stad cechy modutéw:
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- Niezaleznos¢ konstrukcyjna,

- Mozliwosé¢ polaczer modutdw w rgnych kombinacjach, tatwé i niezawodnéc ich
taczenia,

- Zgodnd¢ wymiarow przyhczeniowych elementéw stykajych si w zespotach o
jednakowym przeznaczeniu.

Przedstawione stanowisko jest modutowym gniazdermdli¥mwym gdzie zachodzi proces
frezowania otworu w przedmiocie obrabianym. Stamséwito stanowi rozwirtie i
unowoczénienie wczéniejszych projektéw, przy czym operacja mantazostata
zashpiona operag obrébki skrawaniem. Budowa strukturalna i rozmigsnie
poszczegodlnych elementéw wynika zachodacych czterech etapéw cyklu pracy:

- transportu — pobieranie poffabrykatu z zasobugilawvitacyjnego,

- obrobki ,

- kontroli poprawnéci wykonania otworu,

- sortowania i transportu do odpowiedniego gnian@gazynu elementéw gotowych

W konstrukcji stanowiska wykorzystano elementy wykacze, zasilage i sitowe firmy
Festo [3] —rys. 1.

C

Rys. 1. Widok gtéwnych modutéw stacji obrébkifrezarka z podnmikiem, b) modut
badania poprawnéti wykonanego otworu, c) stot obrotowy, d )wyspaarowa
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Rys. 1. Model stanowiska obrébczego: | — modwltmaika grawitacyjnego, Il — modut
obrébki, 11l — modut kontroli, IV — modut sortowaniV — zespét przygotowania gponego
powietrza, VI — zespét wyspy zaworowej

Do wykonania prac projektowych gniada obrébkoweays.(2) postayt program Catia v5.
Przy tworzeniu projektu modutowego gniazda obrobégw zostaty wykorzystane
nastpujace moduly: Sketcher, Part Desing, Assembly Dedigafting, DMU Kinematics.

Proces produkcyjny realizowany w gaizie obrobkowym sktadaesk czterech etapow:

1) etapu transportu — pobranie poffabrykatu z zasa@bgitawitacyjnego,

2) etapu obrdbki frezowania,

3) etapu kontroli poprawrsgi wykonania otworu,

4) etapu sortowania przedmiotu obrabianego do odpowgd gniazda
magazynu

2. MODULY STANOWISKA

Wyodregbniono pe¢ gtownych modutow :

Modut transportu — rys. 3 — w skiad wchodzi:

- magazyn grawitacyjny pionowy wykonany z profiluarzkngtego o przekroju
kwadratowym,
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- sitownik DNC-32-40-PPV-A z dwoma zaworami dtasd — zwrotnymi GRLA-1/8-QS-
6-RS-D, wyhcznikami zblzeniowymi SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE,
- popychacz, ktory jest przysgony do ttoczyska sitownika DNC-32-40-PPV-A .

Rys. 3. Model modutu transportu: 1 — magazyn gesyjny, 2 — popychacz, 3 —
sitownik, 4 — zawory dtawto zwrotne, 5 — wytzniki zblteniowe

Modut obrdébki (rys. 4):

- sitownik DNC-32-40-PPV-A z dwoma zaworami diaed — zwrotnymi GRLA-1/8-
QS-6-RS-D, wydcznikami zblzeniowymi SME-8M-DS-24V-K-2,5-0OE,

- jednostka prowadzra FENG-32-40,

- frezarka

- stét obrotowy DHTG-220-4-A,

- blat z gniazdami obrébkowymi rys. 5,

- element ustalagy przedmiot obrabiany w uchwycie.
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Rys. 4. Elementy sktadowe modutu obrébki: a-abébtowy, b- rysunek zespotu
wykonawczego: 1 — uchwyt frezarki, 2 — wiertarka, dcisk, 4 — mocowanie docisku, 5 —
wylgcznik zblieniowy,6 — zawor dtawco zwrotny, 7 —gownik do mocowania jednostki
prowadzcej, 8 — profil aluminiowy, 9 — mocowanie profiluainiowych

Modut kontroli - gtéwnymi elementamagrys. 5):

- sitownik DNCB-32-40-PPV-A zamocowanego na fapaatiwoma zaworami diawto —
zwrotnymi GRLA-1/8-QS-6-RS-D wytznikiem zblzeniowym SME-8M-DS-24V-K-2,5-
OE oraz nadajnikiem patenia SMAT-8E-S50-1U-M8,

- glkebokaosciomierz

Modut sortowania- rys. 6sklada si z nastpujacych elementow:

- sitownika DNC-32-40-PPV-A z dwoma zaworami dta@o — zwrotnymi GRLA-1/8-QS-
6-RS-D, wyhcznikami zblzeniowymi SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE,

- popychacza przykconego do ttoczyska sitownika DNC-32-40-PPV-A ,

- nagedu liniowego,

- magazynu z trzema kieszeniami,
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Rys. 5. Model modutu kontroli: 1 — zawér dtaweo zwrotny, 2 — nadajnik paienia, 3 —
wylqgcznik zblieniowy, 4 — glbokaiciomierz, 5 — czujnik materiatu, 7 — sitownik, refil
aluminiowy,

Rys. 6. Przedmiot obrabiany w gfdeie sortowania: 1 — wy€znik zblkeniowy, 2 —
sitownik, 3 — stét obrotowy, 4 — magazyn, 5 —dddniowy
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Modut sterowania pneumatycznego. Do sterowania eiami pneumatycznymi zostata
zastosowana wyspa zaworowa (rys. 7). Ma ona na gcmtdzielenie spkzonego i
oczyszczonego powietrza do wszystkich elementow ongivczych. Wyspa zaworowa
podkczona jest do sterownika PLC Simatic S7-300, k&beyuje prawidtowécia procesu.

Rys. 7. Wyspa zaworowa MPA-MPM-VI 32E-MPM+GD 32R-8MBBSVBIU-
4MKJ+3Z

3. ZASADA DZIALANIA STANOWISKA

W etapie transportu przedmiotu obrabianego z zakalgrawitacyjnego (rys. 8) nagiuje
podanie przedmiotu obrabianego z magazynu grawitagy do pierwszego gniazda na
stole obrotowym, na ktorym zostanie przeprowadzobadbka frezowania. Sitownik
dwustronnego dzialania DNC-32-40-PPV-A wypasay w dwa wyhczniki zblizeniowe
SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE, dwa zawory dtaggo zwrotne GRLA-1/8-QS-6-RS-D oraz
specjalny popychacz zamontowany na tloczysku tamgje przedmiot obrabiany do
gniazda obrobkowego z magazynu grawitacyjnego. Roieszczeniu przedmiotu
obrabianego w gniglzie obrébkowym nagpuje powr6t sitownika DNC-32-40-PPV-A do
pozycji pocatkowej, po czym nagpuje obrét stotu obrotowego DHTG-220-4-A, ktory
wyposaony jest w czujniki potgenia SIEN-M8B-PS-S-L o 90 W drugim etapie
przedmiot obrabiany, zostaje détkty do tylniej sciany gniazda obrébkowego. Ruch
obrotowy freza nadaje silnik, ktory jest sterowaryfrowo. Po wykonaniu otworu w
przedmiocie obrabianym i wycofaniwessitownika z frezark, nasgpuje obrét stotu o
kolejne 90. W etapie kontroli (rys. 9) przedmiot obrabiangstaje unieruchomiony przez
docisk . Nastpnie wykonywany jest pomiar gdokasci otworu. Sitownik DNCB-32-40-
PPV-A dwustronnego dziatania wypasay w nadajnik poteenia SMAT-8E-S50-1U-M8
oraz wyhcznik zblzeniowy SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE wykonuje ruch posuwpw
Giebokasciomierz mierzy gibokas¢ otworu dzgki nadajnikowi potaenia SMAT-8E-S50-
IU-M8. Po sprawdzeniu gbokacsci otworu, sitownik z gibokasciomierzem wraca do
pozycji pocatkowej. Nasgpnie stot obrotowy DHTG-220-4-A wykonuje obrot oléjme
90°.
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W ostatnim etapie — sortowaniu, rgmije transport przedmiotu obrabianego przez
sitownik DNC-32-40-PPV-A dwustronnego dziatania dmagazynu , ktory jest
umieszczony na napzie liniowym EGC-7-500-TB-KF-30H-GK. Magazyn skiadk z
trzech kieszeni. W zateoici od rezultatow kontroli gbokadsci przedmiot obrabiany
transportowany jest do odpowiedniej kieszeni. Wryeézej i drugiej kieszeni zostaje
umieszczony przedmiot obrabiany, w ktorym otwor tabsvykonany prawidiowo. W
trzeciej kieszeni zostanie umieszczony przedmiotallany, w ktdrym otwor zostat
wykonany nieprawidtowo.

Rys. 8. Etap transportu przedmiotu obrabianegosliewnik, 2 — wyjcznik zblieniowy,
3 — jednostka prowadea, 4 — wiertarka, 5 — dopychacz, 6 — przedmiotbkany
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Rys. 9. Przedmiot obrabiany w gfdeie kontroli: 1 — sitownik, 2 — nadajnik poenia,
3 — wykcznik zblieniowy, 4 — czujnik materiatu, 5 —ebbkaiciomierz, 6 - docisk
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