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Wykorzystanie systeméw wirtualnych
do opracowania stanowiska badawczego
oraz urzadzenia szlifierskiego do obrobki duzych otworéow

JAROSLAW PLICHTA, JAN BARAN*

Do wspomagania wytwarzania oraz projektowania coraz cze-
$ciej wykorzystuje sie aplikacje CAD/CAM/CAE (systemy wyko-
rzystujace zaawansowane techniki komputerowe, majace na
celu integracje, modernizacje i przyspieszenie pracy w wielu
obszarach przemystu i innych dziedzin). Jednymi z wazniej-
szych sa systemy CAD (Computer Aided Design), stoso-
wane przez konstruktoréw prawie we wszystkich branzach
przemystu.

W artykule przedstawiono wykorzystanie programéw CAx do
opracowania projektu wirtualnego stanowiska badawczego, kté-
re pozwoli optymalizowa¢ fizyczng konstrukcje urzadzenia. Umo-
zliwi ono takze wykonanie analizy statycznej przektadni bezstop-
niowej ciernej oraz jej elementéw wspotpracujgcych ze sobg tak,
aby mozliwe byto symulowanie kinematyki procesu szlifowania
koszykoéw tozysk tocznych.

Do wykonania urzadzenia szlifierskiego wykorzystano pro-
gram SolidWorks. Przedstawiona konstrukcja oraz zatozenia
projektowe modelu fizycznego majg na celu wirtualng prezenta-
cje procesu szlifowania duzych otworow. Gtéwnym zatozeniem
konstrukcyjnym byto zaprojektowanie takiego urzgdzenia, ktére
sprostatoby zadaniu szlifowania duzych otworéw za pomoca
matogabarytowych Sciernic [2].

Zatozenia konstrukcyjne gtowicy szlifierskiej [1]:

Srednica otworu — 200 +250 mm,

liczba wrzecion — 3,

$rednica $ciernic — 25+35 mm,

predkos¢ szlifowania vs=10+30 m/s,

naped — przekfadnia cierna lub zebata,

chtodzenie przektadni ciernej — sprezone powietrze,

e chtodzenie strefy szlifowania — 3 dysze doprowadzajace

chtodziwo.

Zasada dziatania urzadzenia szlifierskiego

Gtowica szlifierska (rys.1) przeznaczona do szlifowania du-
zych $rednic, przykrecona na sztywno do elektrowrzeciona,
przemieszcza sie wzdtuz osi do drugiego wrzeciona, gdzie
w szczekach uchwytu tokarskiego zamontowany jest przedmiot
obrabiany. Gdy gltowica zblizy sie do przedmiotu obrabianego,
nastepuje reczne ustalenie narzedzia do punktu styku z przed-
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Rys. 1. Schemat zasady dziatania urzadzenia
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miotem obrabianym. Zostajg witgczone obroty wrzeciona. Na-
stepuje wigczenie posuwu i predkosci obrotowej elektrowrze-
ciona. Obrobka trwa 2+3 min. Nastepnie narzedzie zostaje
wycofane.

Opracowanie wirtualnego stanowiska badawczego wraz z mo-
delem urzadzenia szlifierskiego do obrobki duzych otworéw
w programie SolidWorks umozliwito optymalizacje catej kon-
strukcji i wykonanie analiz wytrzymatosciowych przektadni cier-
nej oraz wybranych wspotpracujgcych ze soba elementéw

(rys. 2).
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Rys. 2. Sity dziatajace na tarcze i kota cierne

Dzieki zastosowanej aplikacji CAD budowa wirtualnego stano-
wiska badawczego umozliwita wyeliminowanie btedoéw konstruk-
cyjnych oraz skrécenie czasu jego wykonania (rys. 3).

Rys. 3. Chtodzenie przektadni sprezonym powietrzem
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