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Tytul: Wykorzystanie systeméw wirtualnych do opracowania
stanowiska badawczego oraz urzadzenia szlifierskiego do obrobki
duzych otworéw

Usage virtual systems to develop pozitions research and grinding equipment
for the treatment of large holes

STRESZCZENIE. W pracy przedstawiono mozliwosci wykorzystania programoéow CAx
do opracowania projektu wirtualnego stanowiska badawczego, dzieki ktéremu
mozliwe bedzie optymalizowanie konstrukcji modelu fizycznego urzadzenia. A takze
wykonanie analizy statycznej przektadni bezstopniowej ciernej oraz poszczegolnych
elementdéw wspotpracujgcych ze sobg tak aby mozliwe byto symulowanie kinematyki

procesu szlifowania koszykéw tozysk tocznych.

ABSTRACT. This article presents the possibility of using the programs Cax to
prepare a draft virtual position research, through which it will be possible optimize
design physical device model. And also perform static analysis gear continuously
variable friction and individual elements cooperating so as to produce kinematics

simulation grinding process basket bearing rolling.

Wstep

Coraz czesciej do wspomagania wytwarzania oraz projektowania wykorzystuje
sie aplikacje CAD/CAM/CAE (systemy wykorzystujgce zaawansowane techniki
komputerowe majgce na celu integracje, modernizacje i przyspieszenie pracy na
wielu obszarach aktywnosci przemystowej i nie tylko). Jedng z wazniejszych sg
systemy CAD (Computer Aided Design), stosowane przez konstruktorow prawie

wszystkich branzy przemystowych.

Do wykonania urzadzenia szlifierskiego wykorzystano program SolidWorks.
Przedstawiona konstrukcja (rys. 1,2,3) oraz zatozenia projektowe modelu fizycznego

(rys. 4,5) majg na celu wirtualng prezentacje procesu szlifowania duzych otworéw.
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Realizowany projekt wirtualnego stanowiska badawczego ma na celu przede
wszystkim dobor odpowiedniego rodzaju uzytych narzedzi, ksztattu obrabianej
powierzchni, ruchu wzglednego narzedzia i przedmiotu, miejsca obrobki, rodzaju
elementu podporowego i dociskowego, sposobu prowadzenia obrdébki, rodzaju
obrabiarki. Gtéwnym zatozeniem konstrukcyjnym bylo zaprojektowanie takiego
urzadzenia, ktore sprostatoby zadaniu szlifowania duzych otworéw za pomocag

matogabarytowych sciernic [2].

Rys. 1. Koszyk do tozysk

Rys. 2. tozysko z koszykiem z tworzywa sztucznego
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Zalozenia konstrukcyjne co do budowy gltowicy szlifierskiej [1]

>

>
>
>
>
>
>

Srednica otworu od (1200 — 250mm.

Liczba wrzecion 3 sztuki.

Srednica $ciernic [125 — 35mm.

Predkos¢ szlifowania vs = 10 — 30m/s.

Naped — przekfadnia cierna lub zebata.

Chtodzenie przektadni ciernej — sprezone powietrze.

Chtodzenie strefy szlifowania — 3 dysze doprowadzajgce chtodziwo.

Przedmiot obrabiany (koszyk do fozysk)

Urzadzenie szlifierskie

Rys. 3. Model komputerowy

Rys. 4. Przedmiot obrabiany z narzedziem szlifierskim
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Rys. 5. Chtodzenie przektadni sprezonym powietrzem

Mazwa modelu:
Mazwa badania:
Typ wykresu : Statyczne naprezenie weztowe Maprezenie]
Skala deformacii: 1
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Rys. 6. Wykres przedstawia sity dziatajgce na tarcze
i kota cierne
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Zasada dziatania urzadzenia szlifierskiego

Przeznaczona do szlifowania duzych Srednic gtowica szlifierska (rys. 7),
przykrecona na sztywno do elektrowrzeciona przemieszcza sie¢ w osi do drugiego
wrzeciona, gdzie w szczekach uchwytu tokarskiego zamontowany jest przedmiot
obrabiany. Gdy gtowica zblizy sie do przedmiotu obrabianego, nastepuje reczne
ustalenie narzedzia do punktu styku z przedmiotem obrabianym. Zostajg wtgczone

obroty wrzeciona, oraz wigczenie posuwu i predkosci obrotowej elektrowrzeciona.

Obrébka trwa od 2 do 3 minut, nastepnie narzedzie zostaje wycofane,

a predkosc¢ skrawania, posuw oraz chtodziwo wytgczone.

Przedmiot obrabiany

Przemieszczanie si¢ narzedzia

Wlot sprezonego powietrza

Rys. 7. Schemat zasady dziatania urzadzenia szlifierskiego

Podsumowanie

Opracowanie wirtualnego stanowiska badawczego wraz z modelem
urzadzenia szlifierskiego do obrobki duzych otworéw wykonano w programie

SolidWorks co umozliwito optymalizacje catej konstrukcji wraz z wykonaniem analiz
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wytrzymatosciowych przektadni ciernej oraz wybranych elementéw wspotpracujgcych

ze soba.

Dzieki zastosowanej aplikacji CAD budowa wirtualnego stanowiska
badawczego umozliwita wyeliminowanie btedow konstrukcyjnych, oraz skrocenie

czasu jego wykonania.
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