Zalacznik nr 7 do SWZ

Opis przedmiotu zaméwienia (OPZ)

Przedmiotem zaméwienia jest dostawa towaru
Mechaniczne zespoty techniczne maszyny do doczotowe  go zgrzewania tarciowego

umozliwiajgce prowadzenie zgrzewania metali ultradrobnoziarnistych zgodnie ze strategia
wykorzystania duzej energii w krétkim czasie w cyklu sktadajgcym sie z fazy dobiegu (niezalezny
naped mechaniczny), fazy tarcia i fazy docisku, w ktérych sity takze bedg wywierane wytgcznie z
mechanicznym przeniesieniem napedu

Wprowadzenie

Zgodnie z zatozeniami projektu planowane préby zgrzewania bedg wykonywane na
prototypowym stanowisku badawczym, majacym charakter wydzielonego gniazda technologicznego.
Celem jest doswiadczalne sprawdzenie mozliwosci tgczenia przedmiotédw z miedzi o mikrostrukturze
ultra drobnego ziarna (tzw. miedz UFG). Jest to nowa klasa metalu, ktory nie jest jeszcze dostepny w
handlu, a bedzie wytworzony w ramach projektu. Dlatego zachowanie uzyskanego metalu UFG w
procesach technologicznych wymaga doswiadczalnego sprawdzenia. W badaniach wstepnych
wykazano, ze prowadzenie kontrolowanego zgrzewania miedzi UFG jest mozliwe tylko przez
zastosowanie innowacyjnej strategii wykorzystania duzej energii w ekstremalnie krotkim czasie.
Wymaga to uzycia zgrzewarki o specjalnej konstrukcji, w ktérej dominujgca role dogrywajg napedy
mechaniczne.

Niniejszy opis zawiera szczegétowe informacje o wymogach w zakresie wyposazenia w uktady
mechanicznego przeniesienia napedu stanowiska badawczego do zgrzewania tarciowego. Analiza
podanych informacji umozliwi dostawcy wtasciwe okreslenie specyfikacji technicznej mechanicznych
zespotéw technicznych maszyny do doczotowego zgrzewania tarciowego. Zespoty powinny miec
mozliwos¢ zblizenia czét przedmiotdw przeznaczonych do zgrzewania (faza dobiegu), a nastepnie
wykonania bardzo krétkich faz tarcia i docisku. Przy czym wspomniane fazy maja sie rézni¢ tylko
predkoscig obrotowg zgrzewanych przedmiotéw — w fazie docisku predkos¢ wzgledna zgrzewanych
przedmiotdw ma gwattownie osiggng¢ wartosc zerowa. Takie wymagania mogg spetnic¢ tylko zespoty
mechaniczne.

Charakterystyka przedmiotu zamowienia

Przedmiotem zamodwienia bedzie dostawa mechanicznych zespotéw technicznych maszyny
do doczotowego zgrzewania tarciowego, ktére umozliwig prowadzenie zgrzewania metali
ultradrobnoziarnistych zgodnie ze strategig wykorzystania duzej energii w krétkim czasie. Cykl
roboczy ma sktadac sie z fazy dobiegu (realizowana przez niezalezny naped mechaniczny) oraz fazy
tarcia i fazy docisku, w ktérych sity takze bedg wywierane wytgcznie z mechanicznym przeniesieniem
napedu. Dostarczone komponenty mechaniczne powinny mie¢ mozliwos¢ prawidtowej pracy we
wszystkich trzech ww. fazach, ktdre wydzielono w schemacie technologicznym operacji zgrzewania
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tarciowego metali UFG. Majg réwniez uwzgledniac specyfike prototypowego stanowiska badawczego
oraz zapewnic tatwos¢ adaptacji do zgrzewania przedmiotéw o duzej rozpietosci dtugosci.

Dostawca zespotéw mechanicznych musi zagwarantowac tatwos$¢ konfigurowania urzadzenia
technologicznego do zgrzewania tarciowego przez dobér réznych sktadnikéw technicznych zespotow
napedowych, ktére sg wymagane do realizacji cyklu zgrzewania metalu UFG. Najwitasciwszym
rozwigzaniem jest dostarczenie ramowego korpusu z wtasnym napedem ptyt nosnych, do ktérych
beda mocowane elementy robocze zgrzewarki, zawierajgce odpowiednio dobrane elementy
mocujgce. Nalezy przy tym zwrdci¢ uwage na szczegdlne wymagania procesu zgrzewania metali
ultradrobnoziarnistych, w przypadku ktdrych przebieg procesu jest duzg niewiadomga. Wiadomo zas,
Ze operacja zgrzewania takiego metalu musi odbywac sie z ekstremalnie duzymi energiami
wyzwalanymi w bardzo krétkim czasie, a wiec badany proces bedzie odbywat sie z duzymi mocami
przy wydzielaniu znacznej ilosci ciepta. Wymagamy, aby w takich trudnych warunkach uktad
mechaniczny byt w stanie prowadzi¢ zgrzewanie bez ugie¢ i odchylen. Konstrukcja dostarczonych
zespotéw zatem nie powinna by¢ podatna na zakiécenia natury mechanicznej pojawiajace sie przy
szokowych obcigzeniach. Struktura ma pomiesci¢ napedy osi roboczych zgrzewarki, ale rowniez
umozliwi¢ prawidtowe zamontowanie oddzielnie kupowanego wyposazenia do sterowania
przeniesieniem napeddw i monitorowania ruchéw oraz obcigzen mechanicznych i cieplnych.
Rygorystyczne wymagania doktadnosciowe okreslono w zatgczniku poswieconym warunkom odbioru
technicznego uktadu MZT (Mechaniczne zespoly techniczne) . Testy odbiorcze uktadu beda
przebiegaty zgodnie z opisanymi tam procedurami. Wynika z nich, ze dostawcy sg zobowigzani do
zapoznania sie przeznaczeniem technologicznym poszczegdlnych osi roboczych maszyny do
zgrzewania oraz z dziataniem oprzyrzgdowania technologicznego. Celem wprowadzenia
technologicznego w kolejnych rozdziatach OPZ opisano propozycje rozwigzania konstrukcyjnego MZT,
ktore realizuje wszystkie funkcje technologiczne, niezbedne dla prawidtowego zgrzewania wysokimi
mocami. Przyktad zadowalajgcego uktadu MZT zamieszczono w oddzielnym zatgczniku zawierajagcym
propozycje konstrukcji.

Aby uzyskac wysoki stopien spetnienia wymagan, dostawcy zespotdéw mechanicznych sg zobowigzani
do zapoznania sie przeznaczeniem technologicznym poszczegdlnych osi roboczych stanowiska
badawczego oraz z dziataniem oprzyrzagdowania technologicznego, ktére w przestrzeni roboczej
maszyny bedzie wykorzystywane do zgrzewania w sposéb nietypowy (udary mechaniczne). W czasie
wszystkich préb odbiorczych poszczegdlnych mechanicznych zespotéw technicznych maszyny,
dostawca — wytoniony w drodze przetargu nieograniczonego — powinien samodzielnie przygotowac
urzadzenie technologiczne do przeprowadzenia testéw zgrzewania. Obejmuje to nie tylko montaz
dostarczonych mechanicznych zespotéw technicznych, ale rowniez elementéw oprzyrzagdowania
technologicznego stanowiska.

Ponizej opisano podstawowe parametry zgrzewania tarciowego, co umozliwi usystematyzowac
wiedze nt. zakresu zmiennosci wielkosci fizycznych obstugiwanych przez poszczegdlne osie robocze, a
zwtaszcza specyfikacji technicznej oferowanych mechanicznych zespotéw technicznych maszyny.

Charakterystyka zakresu zamowienia

W Swietle powyzej okreslonego przedmiotu zamdwienia, pod pojeciem — mechanicznych
zespotéw technicznych maszyny (nazywanych dalej w skrécie uktadem MZT) dla stanowiska do
zgrzewania tarciowego — nalezy rozumiec sztywnga strukture ramowa, do ktérej beda przytaczane
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elementy przeniesienia napeddw osi roboczych oraz oddzielnie kupowane wyposazenie do
sterowania napedami przy zgrzewaniu i monitorowania ruchéw oraz obcigzen mechanicznych i
cieplnych. Wspomniana struktura ramowa powinna otrzymac postaé konstrukcji typowej dla prasy z
korpusem niewrazliwym na ugiecia katowe. Nalezy zapewnié funkcjonalnos¢ typowa dla prasy z
napedem mechanicznym i standardowym mocowaniem oprzyrzgdowania technologicznego na
ptaskich elementach konstrukcyjnych wyposazonych w rowki teowe i otwory montazowe. Z uwagi na
symetrie odksztatcen sprezystych prasa powinna miec przestrzen roboczg zbudowang na planie
kwadratu.

W budowie sztywnego uktadu MZT oraz konfiguracji napedu ruchu przestawnego
(tozsamego z ruchem dobiegowym przy zgrzewaniu) nalezy uwzglednié konieczno$é mecewaniy
mocowania oprzyrzagdowania technologicznego do zgrzewania i wyposazenia do sterowania i
monitorowania. Jednym z celéw niniejszego opisu jest dostarczenie danych stuzgcych wykonawcom
zespotéw mechanicznych do sporzadzenia ofert. Do kontaktéw wykonawcéw specjalnych elementéw
mechanicznych z dostawcami elementéw gotowych, tj. montowanego w uktadzie MZT wyposazenia
dostepnego w handlu, niezbedne jest okreslenie podstawowych parametrow zapewniajgcych
niezbedne ruchy i maksymalne obcigzenia wystepujgce podczas procesu zgrzewania.

Préby zgrzewania bedg docelowo prowadzone na prototypowym stanowisku badawczym, dla
ktorego uktad MZT ma w istocie by¢é ramowym korpusem z przestawng poprzeczka i elementami
montazowymi dla oprzyrzagdowania technologicznego. W czasie odbioru dostawy uktad MZT bedzie
testowany jedynie w zakresie realizacji ruchu dobiegowego i prawidtowego mocowania wyposazenia
niezbednego do wykonywania pozostatych ruchéw roboczych i monitorowania. W okresie
oczekiwania na petne uruchomienie stanowiska doswiadczalnego dostawca powinien deklarowaé
ciggtos¢ wspotpracy w dorabianiu elementéw mechanicznych mocowania napedéw i czujnikéw,
aby zapewni¢ kontynuowanie badan zgrzewania z kolejnymi modyfikacjami odtwarzania ruchéw
roboczych.

Ponizej podano przyktadowg specyfikacje techniczng, ktdra jest reprezentatywna dla
podstawowego rodzaju planowanych badan technologicznych zgrzewania. Dostawa zostanie
odebrana, jezeli dostawca zademonstruje przydatnos¢ dostarczonego uktadu MZT do prowadzenia
zgrzewania w tej podstawowej konfiguracji zgrzewarki doswiadczalnej.

Propozycja stanowiska badawczego

Préby technologiczne zgrzewania metali UFG majg by¢ docelowo prowadzone na prototypowym
stanowisku badawczym o unikatowej konstrukcji. Wyobrazenie wspomnianego stanowiska
prototypowego przedstawiono na Rys. 1. Stanowisko — nazwane roboczo W2M? — zawiera modutowe
urzadzenie technologiczne ,,W” przeznaczone do doczofowego zgrzewania tarciowego wsadow
pretowych o nieznacznej dtugosci. Urzadzenie technologiczne do zgrzewania ,, W” zostato
zainstalowane w ramowym korpusie prasy ,,M”, ktérej suwak jest przemieszczany wzgledem ptyty
stofu za pomocg mechanicznego napedu Srubowego. Elementy przeniesienia napedu z silnika
elektrycznego na Sruby pociggowe ulokowano pod stotem prasy. Korpus prasy ,,M” spoczywa na

1 Symboliczne oznaczenie prototypowego stanowiskiaWwazego W2M sugerujee powstato przez
zainstalowanie dwug#ciowego urzdzenia technologicznego do zgrzewania (W = Weldekprpusie prasy
mechanicznej (M = Mechanical)

ZP_1 2021 WIP_ITW str. 24



szkieletowym postumencie. Na kolejnych rysunkach wyjasniono na czym polega modutowosc tego
proponowanego urzgdzenia, konstrukcyjnie przystosowanego do zgrzewania tarciowego
doczotowego.

W celu utatwienia zrozumienia budowy modutowego stanowiska badawczego W2M poszczegélne
jego zespoty funkcjonalne oznaczono symbolami literowymi, do ktérych w dalszej czesci opisu
pojawig sie liczne odwotania.

W urzadzeniu technologicznym do zgrzewania ,W” wyodrebniono trzy moduty, nazwane dalej
zespotami konstrukcyjnymi urzadzenia ,W”:

0 zespot konstrukeyjny ROO (mocowanie gtowicy elektrowrzeciona z uchwytem przedmiotu
ruchomego)
[0 zespot konstrukeyjny NOO (mocowanie imaka przedmiotu statego ze specjalnym uchwytem
»obrotowym”)
[0  zespodt konstrukeyjny FOO (naped posuwu przemieszczajgcy wzdtuz osi przedmiot staty dzieki
czemu realizowany jest posuw roboczy przy zgrzewaniu).

W prasie z mechanicznym napedem srubowym ,M” wyodrebniono takze trzy moduty, nazwane dalej
zespotami konstrukcyjnymi prasy ,M”:

0 zespot konstrukeyjny A00 (RAMA = ramowy korpus zawierajgcy stét i poprzeczke zwigzane 4
kolumnami oraz suwak przemieszczany 4 srubami pociggowymi)
[0 zespot konstrukeyjny BOO (STOJAK = szkieletowy stojak stanowigcy postument dla ramowego
korpusu prasy z napedem mechanicznym)
O zespot konstrukecyjny CO0 (NAPED = uktad przeniesienia napedu z silnika elektrycznego na
cztery Sruby pociggowe, przestawiajgce suwak dzieki czemu realizowany jest ruch dobiegowy
przy zgrzewaniu).
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Rys. 1. Moduly stanowiska badawczego do doczotowego zgrzewania tarciowego pretéw umozliwiajace odtworzenie
fazy tarcia i docisku w ekstremalnie krotkim czasie: a) dolna czes$¢ urzadzenia technologicznego ,W”, b) gérna
czes¢ urzadzenia technologicznego ,W”, c) prasa z mechanicznym napedem srubowym ,M”, d) maszyna W2M do
zgrzewania tworzona przez zamontowanie gornej czesci urzadzenia technologicznego ,,W” w korpusie prasy
mechanicznej ,M”

Rys. 1a pokazuje dolng czes¢ urzadzenia technologicznego ,W”, ktérego konstrukcja umozliwia
zamocowanie zgrzewanego przedmiotu statego (zsp. N, imak i sitomierz) i jego niewielkie
przemieszczenie w pionie (zsp. F, mechanizm klinowy w oprawie stupowej) celem odtworzenia faz
tarcia i dociskania, wymaganych dla przeprowadzenia doczotowego zgrzewania tarciowego. Rys. 1b
za$ prezentuje gérng czes$c tego urzadzenia, ktdrego konstrukcja umozliwia zamocowanie
zgrzewanego przedmiotu ruchomego (zsp. R, wrzeciono), wprawianego w ruch obrotowy dziataniem
elektrowrzeciona. Zsp. R zabudowano juz w suwaku prasy ramowej konstrukcji (zsp. A).
Modutowo$¢ stanowiska polega na tym, ze konstrukcyjne zespoty, sktadajgce sie na urzadzenie
technologiczne do zgrzewania ,W”, mozna w korpusie prasy ,M” wymieniaé, tworzgc w ten sposéb
rézne odmiany w zaleznosci od dobranych konfiguracji konstrukcyjnych poszczegélnych modutéw
(zsp. N, zsp. F, zsp. R). Wymienno$¢ zespotéw umozliwia nie tylko zmiane konfiguracji
oprzyrzagdowania technologicznego, ale rdwniez zmiane strategii sterowania przebiegiem zgrzewania.
Z tym wigze sie zmiana zestawu parametrow i zestawu czujnikéw, ktére przed zgrzewaniem powinny
by¢ zamocowane zaréwno w obrebie urzadzenia ,,W”, jak i prasy ,,M”.

W tablicy 1 zestawiono liste wymaganych zespotéw konstrukcyjnych stanowiska, podano ich
przeznaczenie i przedstawiono krétkg charakterystyke funkcji spetnianej przez dany zespét
mechaniczny. Jak wspomniano, w przypadku prototypowego urzadzenia technologicznego beda
prezentowane tylko zespoty w jednej wybranej konfiguracji. Parametry pracy wszystkich konfiguracji
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beda ujawnione dopiero przy realizacji kolejnego etapu rozbudowy stanowiska, tzn. zakupu

uzupetniajgcego wyposazenia do sterowania i monitorowania. Danych, potrzebnych do

kompleksowego przebadania procesu zgrzewania tarciowego, jest wiele. W ostatniej rubryce

tablicy 1 przynaleznos$¢ konstrukcyjng modutu.

Tablica 1. Wykaz wydzielonych zespotéw mechanicznych prototypowego stanowiska badawczego zawierajacego
unikatowe urzadzenie technologiczne do doczotowego zgrzewania tarciowego metali UFG

Charakterystyka pracy modutowego Speiniana funkcja o Przynaleznos¢
Nazwa modufu | Ozn. zespotu konstrukcyjnego charakterze technologicznym | modutu
1 2 3 4 5
Ramowy korpus wigzacy czterema Umozliwienie przemieszczania Prasa
kolumnami trzy ptyty: dwie nieruchome (1) zgrzewanego przedmiotu mechaniczna
RAMA A stét i (2) poprzeczke oraz jedng ruchoma (3) | ruchomego w fazie dobiegu oM
suwak, ktory jest przemieszczany 4 srubami
pociggowymi
Szkieletowy stojak stanowigcy postument dla | Stabilne posadowienie Prasa
STOJAK B ramowego korpusu prasy z napedem urzadzenia technologicznego mechaniczna
mechanicznym M
Ukfad przeniesienia napedu z silnika Realizacja ruchu przestawnego, | Prasa
NAPED C elektrycznego na cztery $ruby pociggowe przemieszczanie przedmiotu mechaniczna
przestawiajace suwak ruchomego w fazie dobiegu M
Dociskanie przedmiotu statego do ruchomego | Utrzymanie zaprogramowanego | Urzadzenie
POSUW F w czasie czesci cyklu zgrzewania docisku przedmiotu statego do technologiczne
obejmujacego faze tarcia i docisku ruchomego i kontrola posuwu SN
roboczego
Mocowanie przedmiotu statego, kontrola Uchwycenie przedmiotu statego, | Urzadzenie
IMAK N obrotowego ruchu wzglednego przedmiotéw, | kontrola dtugo$ci fazy tarcia oraz | technologiczne
mierzenie sity docisku przedmiotow sit docisku w fazach tarcia i W
speczania
Mocowanie | wprawianie w ruch obrotowy Uchwycenie przedmiotu Urzadzenie
WRZECIONO R przedmiotu ruchomego ruchomego, nadanie mu ruchu technologiczne
rotacyjnego SN

Funkcjonalnosé technologiczna

Funkcjonalnosé technologiczng urzgdzenia zabudowanego w korpusie prasy mechanicznej omoéwimy

z wykorzystaniem schematu kinematycznego, ktory w uproszczonej formie zaprezentowano na Rys.

2.

Uproszczenie polega na zaprezentowaniu powigzan kinematycznych bez odniesienia do realnej

konstrukcji i pominieciu obecnosci niektérych elementdw konstrukcji, a nawet catych podzespotow

konstrukcyjnych. Poréwnujgc schemat kinematyczny (Rys. 2) z modelami 3D (Rys. 1) tatwo

zauwazymy, ze np. mechanizm klinowy jest zabudowany w uniwersalnej oprawie stupowej (Rys. 1a).

Znacznie trudniej bedzie nam powigzac ruchy zaplanowane dla podzespotu oznaczonego na Rys. 2

odnosnikiem (d) z funkcjonowaniem konstrukcji zespotu N z Rys. 1a. Schemat postuzy tylko do

przyblizenia strategii sterowania i oméwieniuem cyklogramu dla urzgdzenia technologicznego do

zgrzewania , W”.
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Rys. 2. Uproszczony schemat kinematyczny urzadzenia technologicznego ,W”: a - elektrowrzeciono, b - przedmiot
zgrzewany ruchomy (wirujacy), ¢ - przedmiot zgrzewany nieruchomy (nie wirujacy), d - podzespét hamulca
konstrukcyjnie nalezacego do dolnej czesci, e - mechanizm klinowy (klin gérny), f - mechanizm klinowy (klin doliny),
g - silnik napedu uktadu klinowego odpowiedzialny za ruch roboczy przy zgrzewaniu

Mechanizm klinowy, pokazany na Rys. 2 w dolnej czeSci urzagdzenia ,W”, jest przeznaczony do
wywotania ruchu w pionie dolnego przedmiotu zgrzewanego, oznaczonego odnosnikiem (c). Ruch w
pionie jest efektem przemieszczania sie klina dolnego (f) w poziomie. Na potrzeby badania strategii
sterowania zgrzewaniem zrazu zatozono, ze ruch klina dolnego w poziomie moze odby¢ sie wedtug
nastepujgcych trzech schematéw ruchu:

1. Ruch jednostajny pomiedzy skrajnymi potozeniami klina
2. Ruch ztozony bez zatrzymania
3. Ruch ztozony z zatrzymaniem

Na Rys. 3 zaprezentowano wykresy zmiany potozenia s klina dolnego w liniowym ruchu poziomym,
ktore ilustrujg ww. trzy schematy ruchu.

s [mm] S [mm] S [mm]

s0 \ 5 s t[s] l 50/

5 tfs] T
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Rys. 3. Zatozenia dotyczace schematu liniowego ruchu poziomego dolnego klina przeznaczone dla uktadu
sterowania silnikiem elektrycznym napedzajacym mechanizm klinowy: a) ruch jednostajny w catym zakresie
przemieszczenia, b) ruch zlozony bez zatrzymania, c¢) ruch ztozony z zatrzymaniem

Jak wynika z tego omoéwienia dobiegowy ruch zblizajgcy czota przedmiotdw zgrzewanych nie jest
obstugiwany przez urzgdzenie technologiczne ,W”. Dobiegowy ruch ustawczy zblizajgcy zgrzewane
przedmioty ustaje w chwili wigczenia ruchu roboczego. Wykresy z Rys. 3 sugeruja, ze w uktadzie
sterowania ruchem roboczym uwzgledniono niewielkg cze$¢ dobiegu, ktéry bedzie uzyskiwany
dziataniem mechanizmu klinowego. Zasadnicza jednak cze$¢ ruchu dobiegowego odbywa sie przez

przestawienie zsp. R powigzanego z suwakiem prasy z napedem mechanicznym ,,M”.

Wyjecie z uchwytéw zgrzanego wyrobu — utworzonego przez trwate potgczenie przedmiotu
ruchomego (wirujgcego) z przedmiotem statym — takze nie bedzie mozliwe bez znacznego odsuniecia
wrzeciona (zsp. R) od imaka (zsp. N). Funkcjonalno$¢ zwigzang z ruchami przestawnymi wrzeciona
muszg zapewni¢ mechaniczne zespoty maszyny ,M”. Dlatego linie zmiany s(t) na wykresach z Rys. 3
zaznaczono dwoma rodzajami linii. W ten sposdb podkreslono, ze potrzebna bedzie interwencja
operatora, ktéry w punkcie przejscia z linii ciggtej na przerywang zadecyduje o kontynuacji
automatycznego odtwarzania zaprogramowanego ruchu (konieczna przerwa operacyjna na
uwolnienie zgrzanego wyrobu trzymanego w imaku).

Specyfikacja techniczna

Nastawy, wymagane dla zgrzewania tarciowego metali UFG, nie mogg by¢ zastosowane w
przemystowych zgrzewarkach. Wszystkie oferowane zgrzewarki przemystowe pracuja, odtwarzajac
zaprogramowany cykl dziatania z uzyciem jednego rodzaju napedu dla skoku dobiegowego i
roboczego Dlatego do zgrzewania metali UFG musi powstaé zupetnie nowa maszyna technologiczna,
ktdrg zaprojektowano jako potgczenie urzgdzenia technologicznego, odtwarzajgcego skok roboczy
zgrzewania (obejmujacy fazy tarcia i speczania) z prasa, uzytg do wykonania skoku dobiegowego.
Ponizszy wykaz wymagan nalezy traktowac jako zatozenia projektowe do przygotowania dostawy
,mechanicznych zespotéw technicznych maszyny do zgrzewania tarciowego”, w ktérej kluczowa
sprawg jest dobor wiasciwych elementéw konstrukcyjnych.

[l Stanowisko badawcze W2M, uzbrojone w urzgdzenie technologiczne W, ma wykonywac operacje
zgrzewania tarciowego doczotowego walcowych odcinkéw preta o $rednicy 6 mm i dtugosci min.
20 mm. Walcowe przedmioty wykonano z miedzi ultradrobnoziarnistej (UFG), wymagajgcej
prowadzenia zgrzewania ze specyficznymi wartoéciami parametréow (nastaw)?

[0 Catkowite przesuniecie w pionie dolnej czesci urzadzenia technologicznego ,W” wynosi 12 mm.
Rzeczywista wartos¢ przesuniecia mechanizmu klinowego w pionie, odbywajacego sie pod
maksymalnym obcigzeniem nie przekroczy przyblizonej wartosci ok. 2 mm — odpowiada to
amplitudzie wykresdw z Rys. 3

0 Maksymalne obcigzenie przy jakim bedzie prowadzone zgrzewanie wynosi 50 kN — jest to
szacunkowa wartos¢ planowanego najwiekszego docisku jaki bedzie potrzebny do zgrzewania
przedmiotow z metalu UFG

[0 Maksymalna wartos¢ predkosci obrotowej zgrzewanego przedmiotu wirujgcego bedzie siegata
zakresu 21 000 <+ 24 000 obr/min. Przedmiot bedzie wprawiany w ruch obrotowy przy uzyciu
elektrowrzeciona o mocy napedu ok. 1,5 kW. Obliczenie wartosci maksymalnej momentu

2 Czytaj rozdziat ,Zgrzewanie metali UFG” laitp://lolejnik.eta.pl/ss/zszywki%20APMA/zszywka_am
automatyzacja.pdbraz rozdziat ,RFW metali UFG” w
http://lolejnik.eta.pl/ss/zszywki%20APMA/zszywka_4spodawanie.pdf
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przenoszonego na ramowa strukture korpusu prasy mechanicznej wymaga znajomosci momentu
bezwtadnosci wirnika silnika napedu ruchu obrotowego uzytego w gtowicy. Wobec braku
doktadnych informacji oszacowano energie kinetyczng wirnika i dla spodziewanych krétkich
czaséw przekazywania energii wartosciowano moc chwilowg, a na jej podstawie obliczono
moment uzyskujgc wynik 20 kN

0 Gdrna czes¢ urzgdzenia technologicznego ,W” (zsp. R) powinna by¢ zamocowana do suwaka
prasy mechanicznej ,,M” w taki sposdb, aby czoto zgrzewanego przedmiotu wirujgcego nie byto
oddalone od dolnej powierzchni suwaka na odlegtos¢ wiekszg niz 180 mm

0 Dolna cze$¢ urzadzenia technologicznego ,,W” (zsp. N i zsp. F) powinna by¢é zamocowana do
stotu prasy mechanicznej ,,M” w taki sposéb, aby czoto zgrzewanego przedmiotu nieobracajgcego
sie nie byto oddalone od dolnej powierzchni suwaka na odlegtos¢ wiekszg niz 420 mm

[0 Prasa mechaniczna jak wiadomo jest maszyng technologiczng, ktérej przestrzen robocza jest
wyznaczona potozeniem statego stotu i przestawnego suwaka. Do zamocowania w oferowanej
prasie modutdéw urzadzenia technologicznego nalezy zapewni¢ minimalng wysoko$¢ 610 mm oraz
szerokosc i gtebokos$¢ réwne 485 mm

[0 Powierzchnia stotu prasy, jak réwniez powierzchnia suwaka, powinny zostac przystosowane do
mocowania przyrzagddw za pomocg elementéw ztgcznych wspdtpracujgcych z rowkami teowymi
—naciete krzyzowo rowki teowe 10H8 wg. DIN 650 z podziatkg 100 mm

[0 Wszystkie ptyty prasy, tj. dolny stét, ruchomy suwak i gérna poprzeczka, powinny by¢
wyposazone w otwory potrzebne do mocowania elementéw ustalajacych, czesci konstrukcyjnych
napeddw i wyposazenia do sterowania i monitorowania zespotéw roboczych urzadzenia
technologicznego do zgrzewania — centralny otwor przelotowy o srednicy min. g20H8 oraz
matryca otworéw M8 (gtebokos¢ gwintu 20 mm) z podziatkg 100 mm

[0 Do otwordw mocujgcych trzeba dopasowac posrednie elementy ustalajgce i konstrukcyjne
umozliwiajgce zamocowanie napeddw oraz wyposazenia do sterowania i monitorowania
zespotoéw roboczych urzadzenia niezbednych dla wtasciwej pracy osi roboczych urzadzenia
technologicznego — mocowania za pomocg nakretek teowych i Srub teowych do rowkéw
teowych 10H8 wg. DIN 650 i zwyktych srub M8

[0 Doktadnos¢ prasy oferowanej do zabudowy urzadzenia technologicznego do zgrzewania powinna
by¢ zgodna z polskg norma PN-87-M-55690: Maszyny do obrébki plastycznej. Prasy Srubowe —
doktadnosci (wzorowana na normie DIN 8651: Straight sided power presses — acceptance
conditions)
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