Modernizacja
napedu osi
standardowe]
tokarki w oparciu
0 nowe podzespoty
firmy SIEMENS

Tomasz Zamorski

Jednym z projektéw realizowanych przez firmg¢ STERNET

byta modernizacja tokarki do walcéw hutniczych.

Zadaniem postawionym przez Klienta byto wyrazne
poprawienie niezawodnosci obrabiarki oraz zwigkszenie
wydajnosci i efektywnosci obrdbki przy jednoczesnym
zachowaniu nieduzych kosztow modernizacji.

Efekt ten zaplanowano osiagnaé poprzez usunigcie niektérych
czesci napedowych faricucha kinematycznego i zastapienie
ich prostymi uktadami napedowymi.

o przeanalizowaniu starego uktadu napgdowego — firma
STERNET zaproponowata modernizacj¢ napedu suportu
wzdtuznego tokarki.
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W modernizowanym uktadzie napgdowym tokarki znajdowa-
fa si¢ skrzynka posuwéw ruchu wzdluznego, potaczona z me-
chanizmem z¢batkowym. Ponadto znajdowat si¢ tam mecha-
nizm popychacza wraz z dodatkowa parg ko6t zgbatych, prze-
kazujaca bezposrednio naped na Srubg suportu wzdluznego.
Uktad posuwu sprzggnigty byt mechanicznie z ruchem gtéow-
nym wrzeciona za pomoca pigciu par ko6t zgbatych, i realizowat
okreslony posuw w zaleznos$ci od pregdkosci obrotowej obrabia-
nego materiatu.
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napedy i sterowanie

W projekcie modernizacyjnym zastosowano dwa silni-
ki asynchroniczne serii 1LA7 oraz reduktor MOTOX z no-
wej serii produktéw firmy SIEMENS. Jeden z koficéw §ruby
tocznej zostal napedzony za pomocg silnika asynchronicz-
nego (1) 0,75 kW/3000 obr/min w celu realizacji ruchéw
ustawczych suportu wzdtuznego. Do realizacji ruchéw ro-
boczych potrzebnych przy obrébce skrawaniem, na drugim
koricu §ruby zamocowano silnik asynchroniczny (4) o mocy
1,5 kW/1000 obr/min z reduktorem walcowym prostym (3)
typu SIEMENS MOTOX D48-K4-100 o przetozeniu 1:25.
Poprzez zastosowanie reduktora zapewniono uzyskanie nie-
zbednego momentu obrotowego podczas obrébki skrawa-
niem, przy jednoczesnym zachowaniu odpowiedniej mocy
silnika. Silnik po przeciwlegtej stronie Sruby, pracujacy bez
posrednictwa reduktora, zapewnil wymagana wysoka pred-
kos$¢ ruchéw ustawczych narzedzia. W celu uniknigcia znisz-
czenia przekladni przy ruchu ustawczym tokarki w ukladzie
zastosowano dwukierunkowe sprzggto wyprzedzeniowe (2),
majace za zadanie przeniesienie napgdu na $rube przy ru-
chu roboczym oraz zapewnienie wolnobiegu w trakcie ruchu
ustawczego. Sprzegto tego typu charakteryzuje si¢ zasprze-
gleniem watu czynnego z biernym w obydwu kierunkach,
lecz nastgpuje to przy odpowiedniej zadanej predkosci ob-
rotowej. Sterowanie uktadéw z tego typu sprzggtami spro-
wadza si¢ do wtaczania i wytaczania w okreS§lonym czasie
napedu ruchéw ustawczych. W celu kontroli predkosci su-
portu wzdtuznego w uktadzie zastosowano petle sprzgze-
nia zwrotnego, realizowang za pomocg enkodera inkremen-
talnego (5), zamontowanego na wale motoreduktora. Uktad
silnika (4) z reduktorem (3) i enkoderem (5) zostat zasilony
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napedy i sterowanie

z przemiennika czestotliwosci (6) typu SIEMENS MICRO-
MASTER 440. Takie rozwiazanie zapewnilo stalomomento-
we sterowanie potrzebne w tego typu aplikacji.

Dzigki zastosowanemu przez firm¢ STERNET rozwiaza-
niu, istnieje obecnie mozliwos$¢ utrzymania predkosci ru-
chu ustawczego na poziomie 30 m/min oraz prowadzenia na
tokarce obrébki elementéw z zadana predkoScia skrawania,
przy zachowaniu standardowych dla danego materiatu para-
metréw posuwu i glebokosci skrawania. Dodatkowo, takie
rozwiazanie pozwolito na zastosowanie w uktadzie ruchu
wzdluznego tokarki typowych silnikéw asynchronicznych,
a nie standardowo montowanych w tego typu aplikacjach
silnikow serwo.

Okazato sie, ze modernizacja istniejacego uktadu napedo-
wego tokarki — zrealizowana poprzez zastosowanie z jednej
strony napgdu ze statym momentem obrotowym potrzebnym
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do pokonania sity skrawania, a z drugiej napgdu dajacego
duza dynamike przy ruchach jalowych obrabiarki — byta uza-
sadniona i data wymierne efekty ekonomiczne. Takie roz-
wigzanie pozwolito wyeliminowa¢ ze starego zespolu na-
pedowego skrzynke posuwoéw suportu wzdtuznego, wiaza-
cg ruch obrotowy wrzeciona tokarki z ruchem posuwowym
suportu. Jednocze$nie uzyskano mozliwo$¢ nowoczesnego
sterowania i napgdzania osi tokarki, jak i poprawiono ogdl-
na charakterystyke obrébki skrawaniem. Efektem widocz-
nym bylo zwigkszenie wydajnosci toczenia poprzez mozli-
wos$¢ doktadnej nastawy posuwu wzdtuznego oraz skrécenie
calkowitego czasu obrébki dzigki zapewnieniu szybkich ru-
chow ustawczych narzedzia.
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