Zalacznik nr 7 do SWZ

WARUNKI ODBIORU

WPROWADZENIE

W zalgczniku przedstawiono wymogi dla przeprowadzenia odbioru technicznego uktadow sterowania i
napedu dla maszyny do doczotowego zgrzewania tarciowego (nazywanych dalej skrotowo uktadem
CONTROL). Odbior bedzie polegal na demonstracji dzialania dostarczonego ukladu CONTROL
podczas symulacji pracy urzadzenia technologicznego do doczolowego zgrzewania (nazywanego dalej
badawcza zgrzewarka). Wspomniane urzadzenie technologiczne jest czescig badawczego stanowiska
technologicznego, umozliwiajacego prowadzenie zgrzewania tarciowego metali ultradrobnoziarnistych.
Dostarczona aparatura i elementy wykonawcze, ktore zostang zainstalowane w uktadach napedu
poszczegblnych osi roboczych urzadzenia technologicznego, maja zapewnic realizacje programu
badawczego ujgtego w zatozeniach projektu.

Celem tego odbioru jest

a) potwierdzenie kompletnosci dostawy aparatury sterujacej i elementow uktadu napedéw dla

zespotow technicznych maszyny

b) poswiadczenie, ze dostarczona aparatura i elementy Umozliwig realizacj¢ programu badawczego

C) sprawdzenie przez dziatanie zgodnosci parametrow technicznych dostawy ze specyfikacija

gwarantujaca osiagniecie cech technologicznych bliskich docelowemu stanowisku badawczemu.

Test odbiorczy ma takze potwierdzi¢ ogdlng sprawnos¢ badawczego stanowiska technologicznego przez
demonstracj¢ wspotdziatania uktadu CONTROL z wcze$niej juz wykonanymi zespotami technicznymi
badawczej zgrzewarki. Demonstracja prawidtowego dziatania odbedzie si¢ podczas pracy realizujace;j

fragmenty cyklu roboczego doczotowego zgrzewania tarciowego.
Ponizej podano szczegotowe wymagania, ktore beda sprawdzane przy odbiorze dostarczonego uktadu
CONTROL.

ZAKRES TESTOW ODBIORCZYCH

Operacja wykonywana na badawczej zgrzewarce ma si¢ odbywac pod kontrola aparatury sterujacej
nape;damil, ktére majg by¢ zintegrowane z zespotami konstrukcyjnymi, ktore juz majg wlasne napedy,
realizuja wydzielone zadania technologiczne oraz sa odpowiednio wyposazone w napedy i czujniki.
Ponizej krotko scharakteryzowano najwazniejsze elementy wyposazenia, ktore jest niezbgdne do
prawidlowego dziatania badawczej zgrzewarki. Celem jest uzyskanie docelowego stanowiska badawczego,
ktore umozliwi realizacj¢ programu badawczego zaplanowanego w projekcie. Przy odbiorze dostawca
aparatury pokaze, ze prawidtowo odczytal powigzanie dziatania dostarczonego sterowania z napedami 0Si
roboczych, ktore zainstalowano w mechanicznych zespotach badawczej zgrzewarki.

Prawidlowa realizacja zadan technologicznych na badawczej zgrzewarce powinna by¢
potwierdzana:
1. przez zamontowanie dostarczonych elektromechanicznych elementéw uktadow napedu w
mechanicznych zespotach zgrzewarki

L Petny wykaz pozadanych parametréw aparatury sterujacej i elementéw do uktadéw napedu dla badawczej zgrzewarki podano
w dokumencie gtéwnym opisu przedmiotu zaméwienia
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2. wyznaczenie rzeczywistych charakterystyk (osiagow) dla potwierdzenia wypelnienia
wymogow specyfikacji technicznej

3. wykazanie drogg pomiaréw zgodnosci doktadnosci odtwarzania ruchow poszczeg6lnych osi
roboczych z nastawami wprowadzonymi do uktadu sterowania

4. symulacje fragmentow cyklu doczotowego zgrzewania tarciowego. W czasie odtwarzania
fragmentow pojedynczego cyklu zgrzewania charakter wspotpracy zespotow konstrukcyjnych
modutlowego urzadzenia technologicznego bedzie si¢ zmienial w zaleznosci od fazy operacji
zgrzewania.

Najwazniejszym kryterium prawidtowego wspotdziatania aparatury sterowniczej z uktadami
napedowymi bgdzie zgodnos¢ z wymaganymi cyklogramami.

Strategia sterowania

Zgrzewarki przemystowe pracuja, odtwarzajac zaprogramowany cykl dziatania, z uzyciem jednego
rodzaju napedu dla skoku dobiegowego i roboczego. Natomiast budowana badawcza zgrzewarka bedzie
wykorzystywata dwa rozdzielone napedy gtéwne zgrzewania i korzystata z trzeciego dodatkowego:

1. jeden naped gtowny do ruchu dobiegowego, ktory stuzy do zgrubnego przemieszczania
zgrzewanego przedmiotu ruchomego, wprawianego w ruch obrotowy za pomocg elektrowrzeciona.
Przedmiot obracajacy si¢ bedzie uchwycony w uchwycie przedmiotu ruchomego, ktory jest
potaczony z elektrowrzecionem

2. drugi naped gtowny do ruchu posuwowego, ktory stuzy do doktadnego przemieszczania
zgrzewanego przedmiotu stalego. Ten naped ma obstugiwaé typowy ruch roboczy zgrzewania

tarciowego, ktory obejmuje dwie fazy, mianowicie faze tarcia i faze spgczania. Do realizacji ruchu
posuwowego wykonano w metalu specjalny mechanizm klinowo—s$rubowy. Elementy mechaniczne
tego mechanizmu musza uzyskac naped elektryczny umozliwiajacy realizacjg¢ przebiegu zgrzewania
zgodnie z zaplanowanymi cyklogramami. Oznacza to, ze przedmiot staty zaci$niety w imaku musi
by¢ poddany dziataniu uktadu elektrycznego napedu $ruby pociagowej przemieszczajacej klin

3. Trzeci naped dodatkowy do ruchu pomocniczego, ktory stuzy do zatrzymania wzglednego ruchu

obrotowego zgrzewanych przedmiotéw przez natychmiastowe uwolnienie przedmiotu staltego.
Przedmiot staty jest zaci$niety we wlasnym imaku, ktory jest potagczony z mechanizmem
klinowo—$rubowym. Ruch pomocniczy wymaga uzycia napedu ptynowego (hydraulicznego lub
pneumatycznego).
Niektore napedy dziatajg razem, jak np. napedy ruchu obrotowego i posuwowego. Inne zas§ wilaczaja si¢
w okreslonej chwili realizujagc swoje zadania sekwencyjnie, jak np. dosuniecie do siebie zgrzewanych
przedmiotow albo zatgczenie ruchu pomocniczego. Dziatanie wszystkich napedoéw musi odbywac si¢ pod
kontrolg zintegrowanego sterowania. Najwazniejsze dla obecnie realizowanego zakupu jest dostarczenie
aparatury sterowniczej, ktora nie tylko zapewni wymagang sekwencje odtwarzania ruchow, ale przede
wszystkim zadba o0 wlasciwy przebieg zgrzewania. Odtwarzanie wlasciwego przebiegu zgrzewania
oznacza dzialanie napedow pod kontrolg sterowania zgodnie z zaplanowanymi cyklogramami.

Schematy ruchow

Badawcza zgrzewarka ma umozliwi¢ odtwarzanie typowego cyklu doczotowego zgrzewania
tarciowego. Istotna réznica wystepuje jednak w stosunku do ruchu roboczego (nazwanego w poprzednim
podpunkcie ruchem posuwowym), ktéry obejmuje faze tarcia i speczania. W badawczej zgrzewarce
wprowadzono wymaog odtwarzania zaprogramowanego cyklogramu ruchu roboczego, ktory bedzie
zakonczony zataczeniem ruchu pomocniczego.

W badawczej zgrzewarce do wywotania ruchu posuwowego zgrzewanego przedmiotu statego
zastosowano mechanizm klinowo—srubowy. Ruch przedmiotu statego jest efektem przemieszczania si¢
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klina wprawianego w ruch $ruba pociagowa. W projekcie przewidziano, ze ruch klina moze odby¢ si¢
wedtug nastepujacych trzech schematow ruchu:

1. Ruch jednostajny pomiedzy skrajnymi potozeniami klina

2. Ruch ztozony bez zatrzymania

3. Ruch ztozony z zatrzymaniem

Schematy ww. ruchow posuwowych klina zaprezentowano na Rys. 1 w postaci wykreséw. Wykresy
pokazuja oczekiwane zmiany potozenia s klina napedzanego $ruba pociggowa w czasie odtwarzania
liniowego ruchu posuwowego.
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Rys. 1. Zatozenia dotyczace schematu liniowego ruchu klina przeznaczone dla uktadu sterowania silnikiem elektrycznym
napedzajacym $rube pociggowa: a) ruch jednostajny w calym zakresie przemieszczenia, b) ruch ztozony bez zatrzymania,
c) ruch zlozony z zatrzymaniem

W przypadku (1) klin jest napgdzany za pomocag $ruby tocznej tak, aby uzyskaé przemieszczenie ruchem
jednostajnym w zaprogramowanym zakresie. Obroét sruby pociagowej powoduje przesuniecie klina dolnego
pomigdzy dwoma skrajnymi potozeniami SO i s1 (Rys. 1a). Ruch obrotowy $ruby tocznej jest wywotany
przez silnik elektryczny. Uktad sterowania silnikiem powinien umozliwi¢ wywotanie nastgpujacych stanow
pracy silnika: zatrzymanie, ruch ze stata predkoscig do zadanej pozycji, ponowne zatrzymanie oraz ruch ze
statg predkoscia w kierunku przeciwnym do pozycji poczatkowej. Uwaga: w tym schemacie ruchu w
koncowym okresie ruchu moze wystepowac obcigzenie rzedu 50 kN w fazie dociskania zgrzewanych
przedmiotow.

W przypadku (2) uktad sterowania silnikiem powinien umozliwi¢ wywotanie nastgpujacych stanow
pracy silnika (Rys. 1b): zatrzymanie pozycja s0O, ruch ze stalg predkoscia do zadanej pozycji s1, zmiana
predkosci obrotowej na wieksza, ruch do pozycji koncowej S2, zatrzymanie ruchu oraz ruch ze stala
predkoscig w kierunku przeciwnym do pozycji poczatkowe;j.

W przypadku (3) uktad sterowania silnikiem powinien umozliwi¢ wywotanie nastgpujacych stanow
pracy silnika (Rys. 1c): zatrzymanie pozycja s0, ruch ze statg predkoscig do zadanej pozycji s1,
zatrzymanie przez okreslony czas, ponowny ruch ze zwiekszong predkoscig do pozycji s2, zatrzymanie
oraz ruch ze stata predkoscia w kierunku przeciwnym do pozycji poczatkowe;j.

Lini¢ zmiany s(t) na wykresach z Rys. 1 zaznaczono dwoma rodzajami linii. W ten sposob
podkreslono, ze potrzebna bedzie dodatkowa interwencja uktadu sterowania. W punkcie przejscia z linii
ciaglej na przerywang zostanie odlaczone zasilanie elektrowrzeciona i zalaczone odtwarzanie ruchu
pomocniczego. Na koncu poziomego odcinka przerywanej linii wykresu S(t) moze by¢ potrzebna
interwencja operatora. W zgrzewaniu doczotowym nie zawsze mozliwa jest kontynuacja automatycznego
odtwarzania catego zaprogramowanego ruchu. W badawczej zgrzewarce jest konieczna przerwa
operacyjna na uwolnienie zgrzanego wyrobu trzymanego w obu uchwytach przedmiotowych.

Dostarczony uktad sterowania ma zapewni¢ realizacj¢ wszystkich zaprojektowanych cyklograméw. W
czasie odbioru wystarczy, aby dostawca zaprezentowat w dziataniu ruchy wtasciwe dla cyklogramu
realizujacego jeden z trzech schematow ruchu, ktore zaprezentowano na Rys. 1. Oczywiscie dostarczona
aparatura sterownicza musi zapewni¢ wlasciwa sekwencj¢ pracy napedow, ktore sg kompletowane w
ramach obecnie realizowanego zakupu. Chodzi oczywiscie o zintegrowang obstuge ruchow: dobiegowego,
posuwowego i pomochiczego.
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