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Abstract

A modern grinding wheel dressing system aout of the main task of following the mathematical profile
must ensure the angular position constancy of the diamond pin, related to the surface normal. This
study presents the solution we found. Two control methods were analized and compared.
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Osszefoglalas

A korszertsitett koszorlikorong-szabalyzo berendezés, a pozicionalasi feladatan felll annak is eleget
kell tennie, hogy a gyémanthegy tengelye a szabalyozott feliilet merélegesével minden pillanatban egy
adott szdget zéarjon. Ezen probléma megfeleld megoldasat kerestiik, melynek soran két lehetséges
szabalyozasi médszert vizsgaltunk meg és hasonlitottunk dssze.

Kulcsszavak: Niles, kdszoriikorong, léptetémotor, szabdlyozds.

1. A Niles-féle koszoriikorong sza-
balyozas Kritériumai

A korszerusitett szabalyz6 berendezés
megvalositasa soran finommechanikai line-
aris pozicional6 asztalok hasznalataval
juttatjuk a gyémanthegyet a kivant pozicio-
ba.

A poziciondlasi feladaton felil a gyé-
manthegynek a tengelyszelvényben a ko-
szoriikorong fellleti merdlegesével 5-12
fokos szdget kell bezarnia a forgasirannyal
ellentétesen [1]. A gyémanthegyet az el6to-
las irdnyéra a fellleti mer6legeshez képest
[2] 10-15 fokban ajanlott megdodnteni. Ez
jobb fellletet eredményez kdszoriilés szem-

pontjabol, viszont csak az egyik irdnyban
lehetséges igy a szabalyzas, ami tobblet id6t
igényel, mert mindig vissza kell allni a
kezddoldalra.

A gyémaénthegy megvalasztasa soran ki
kell hasznalni az elébbi beallitasok altal
adott lehetGségeket, igy olyan gyémantot
kell valasztani, amely tébb cstccsal rendel-
kezik.

A gyémant kopasanak bekdvetkezte
utan, ezt elforditva a tengelye koril, egy Uj
szerszam csUcsot hozunk munkahelyzetbe
[2]. Igy érhetjiik el a legnagyobb funkciona-
lis éltartamot, tovabbi koltségektdl mente-
stlve.

A gyémanthegyet rogzit6 tarté hosszat a
leheté legrovidebbre valasztjuk vagy ter-
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vezzilk, hogy a rezgéseket a minimalizal-
juk. Ezéltal megovjuk a hegyet az esetleges
repedéstdl, vagy kiszakadastol.

2. A szerkezeti vizsgalat

Az clbtervezés ¢€és az els6 prototipus
megvalositasahoz elkésziilt az 1. 4bran
lathatd tartéallvany, amelyet felszereltiink a
Niles-féle koszorligépre, mérések és a to-
vabbi tervezés céljabol.

Els6 sorban, a torzuldsok elkeriilése vé-
gett biztositani kell, hogy a gyémanthegy a
koszorlikorong  fiiggéleges tengelyszelve-
nyében mozogjon. Ezt egy, a fiiggbleges
irdnyon elmozduld vezérelt szanra szerelt, a
tengelyszelvény sikjara meréleges irdnyd
elmozdulast megvaldsité  finomhangol6
rendszer biztositja. Igy a gyémanthegy
poziciojat minden esetben korrigalni lehet.

A készlléknek a konstruktiv hibait —
szisztematikus hibak - figyelembe Kell
venni.

1. dbra. A tartéallvany

llyen konstruktiv hiba a tartéallvany
90°- tél val6 eltérése és a szerelés parhuza-
mossagi hibaja. Az asztalok egymashoz
valé merdlegességének hibajat elhanyagol-
juk, mivel a Parker-Hannifin cég egy fi-
nommechanikai eszkdzrél beszéliink, amit
szallitott, tehat 100 mm-en mikron alatt van
a mer6legességtol eltérés.

A szabalyz6 berendezés felszerelésében
lesznek hibak, azok viszont szisztematikus
hibat jelentenek, amelyek lemérése utan a
vezérléprogramot korrigaljuk. Koévetkezés-
képpen, a felbontds és az ismételhetdségi
tényez6 korlatainak megfeleléen kapjuk az
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elméletihez legkdzelebb allo profilt. Meg-
jegyezzlk, hogy a rendszer elemeinek il-
lesztési pontossdga és helyzethiisége mért
adatok, amelyeknek véarhat6 értékét hasz-
naljuk fel a korrekcids eljarashan.

3. Lehetséges megoldasok

A gyémanthegyet tartd rendszert ugy
kell megtervezni, hogy a linearis poziciona-
16 egységek 1éptetdmotorjainak vezérlgjével
kommunikaljon.

Az els6 tervezett megoldas a gyémant-
hegy merdlegességének biztositasira egy
pneumatikus, PLC-n keresztil vezérelt
rendszer volt. Ez két munkahengerrel és
egy fogasléc-fogaskerék kapcsolassal valé-
sitotta volna meg a feladatot.

A masodik megoldas a pneumatikus
rendszer felfedezett hianyossagait és rugal-
matlansagat hivatott orvosolni. A rendszert
egy léptetdmotor beiktatasa teszi rugalmas-
s4; a kivant poziciot fogaskerékhajtason
keresztil érjik el.

3.1. A pneumatikus forgatéegység

A pneumatikus poziciovaltd rendszer
elvi vézlata a 2. 4brén lathato.

A munkahengerek a gyémanthegyet ha-
rom, diszkrét poziciéba juttatjadk el
(3. dbra). A két szE&lsé helyzetben a gyé-
méanthegy tengelye 70°-0s szOget zar be a
fiiggbleges irannyal, mig a kOzéphelyzet-
ben, amely a fejszalag-korrekcio elvégzésé-
re vald, merdleges a koszorlitarcsa tenge-
lyére.

A 70°-0s sz06g alapjan végezzik el a
korrekcids szamitast, melynek célja a ko-
szortikorong feliiletének megkozelitése.

Ezen beallitassal, a gyémanthegy linea-
ris elmozditasa 20°-os lécprofilnak megfe-
lelé koszorlikorong-profilt eredményez.

A poziciovaltds két eltéré lokettavu
pneumatikus munkahengerrel oldhat6 meg.
A nagyobbik I6kettav kétszerese a kisebbnek.
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2. dbra. A szerszamtartd poziciévalté rendszer
pneumatikus megvalésitasanak vazlata
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3. dbra. A gyémanthegy altal elfoglalt poziciok

A kisebb munkahenger végallasat elér-
ve, a nagyobb munkahenger miikddésbe
Iépése soradn ezt a végére szerelt vezetékbe
épitett kozlekedd csap 6vja meg a sériilés-
tol.

3.1.1. A munkaciklus és élezési stratégia
hdtrdnya

A munkaciklus a pneumatikus megoldas

esetében a kovetkezokbdl allhat:

—kozelités a baloldalhoz, korrekcio;

—gyémanthegy poziciovaltas, kozelités a
fejszalaghoz, korrekcio;

—gyémanthegy poziciovaltas, kozelités a
jobboldalhoz, korrekcio;

—kiemelés, hatramenet és stillyesztés a jobb
oldalon.

A gyémanttartd kialakitasabdl addddan
a szabalyozast csak az egyik iranyban tud-
juk elvégezni, mivel az el6tolés iranyara a
merdlegeshez képest konstans szdget zar be
a tarto széra.

A rugalmatlansag akkor valik lathatova,
amikor egy szabvanyos lécprofilnak megfe-
lelé koszoriikorong-profiltdl eltérét szeret-
nénk létrehozni [3, 4, 5, 6]. Ugyanis a ki-
alakitas merevségéb6l adodban a rendszer

nem képes rafordulni egy gorbe vonalra,
igy a kezdeti beallitasi feltételek nem tud-
nak teljesilni, veszélyeztetve a gyémant
épségét és a feliillet mindségét.

3.2. A léptetémotoros poziciovaltd
rendszer

Latvan, hogy a pneumatikus megoldas
nem bizonyul alkalmasnak a célunk megva-
I6sitasara, Uj megoldast dolgoztunk Ki.
Ebben egy 1éptetdmotor altal hajtott nagy-
pontossagu fogaskerék-hajtoparral érjik el
azt, hogy a gyémanthegy mindenkor a Kki-
alakitand6 felllet mer6legeséhez képest a
kivant beallitast tartsa.

A 1éptetdmotor kivalasztasakor lényeges
szempont, hogy nagy fordulatszam mellett,
nagy pontossaggal lehessen miikodtetni. Igy
az idedlis valasztds egy hibrid bipoléris
1éptetémotorra esik.

A gyémanthegy vezérlbegységével
szemben megkovetelt, hogy képes legyen a
linearis mozgatdegységek  vezérldjével
kommunikalni. Ezen fellil mikrolépéses
Uzemmoddal is rendelkeznie kell, mivel
ezéltal a léptetémotor 1épésszoge tovabb
csokkenthet6, tovabb ndvelve a pontossa-
got, amennyiben sziikséges.

3.2.1. Szerkezeti felépités

A gyémantszerszam poziciévalté rend-
szer a léptetdbmotort vezérelve fogaskerék-
hajtason keresztiil poziciéba allitja és fo-
lyamatosan korrigalja a gyémanthegy hely-
zZetét.

A felépités szerkezeti vazlata a 4. 4brén
lathatd. A  koszorlikorong szabalyozasa
soran fellépd f6 terhelés axialis iranyu lesz,
a koszoriikorong forgasabél adédoan. gy
axidl-radialis gorgés csapagyakat alkalma-
zunk. A késziilék a fliggélegesen elmozduld
linedris pozicionalé asztalhoz szegekkel és
csavarokkal kapcsolt.

A szabalyozas soran ho keletkezik, igy a
gyémantot folyamatosan hiiteni kell. A
hiit6folyadékot kozvetleniil rairdnyitjuk,
hogy meg6vjuk az esetleges karosodastol.

157




Marton Lorand

4. abra. A szerszamtartd poziciovalto, (1) pozi-
cionalo asztal, (2) léptetomotor, (3)
gyémanthegy és a befogd

A flvokat szintén a fliggblegesen el-
mozdulé linedris pozicionald asztalhoz
rogzitjik.

3.2.2. A szabdlyozdsi ciklus

A masodik megoldasnak elénye, hogy a
szabalyozasi ciklus joval hatékonyabb lesz.
Mivel a gyémanthelynek nem sziikséges az
alaphelyzetbe visszaallnia, az aktudlis ol-
daltdl folytathatja a szabalyozast. A ciklust
az 5. bra szemlélteti és a kovetkezd 1épé-
sekbd] all:

—kozelités a baloldalhoz, korrekcio;

—fejszalag korrekcié;

— jobboldal-korrekcio;

—kiemelés, varakozas, stllyesztés és kor-
rekcié végzése sorban visszafele.

e O

—

5. dbra. A szabalyozasi ciklus

A célunkat ezen megoldasnak koszon-
hetden elértiik, a rendszer rugalmassa tétele
megvalosul. A koszoriikorong profiljat
szabadon tudjuk modositani, a tervezett
fogaskerék fogprofil 1étrehozéséara.
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4, Kovetkeztetések

Az els6 koncepcio okozataként a gyé-
manthegy helyzetbe allitdsara egy pneuma-
tikus rendszer kerilt megtervezésre. A
probléma mélyebb feltarasat kovetden kide-
rilt, hogy ez nem felel meg, mivel a gyé-
manthegy az elkészitendd virtualis profil
gorbéjét kell kovesse és ennek fellileti me-
rélegesével egy bizonyos szoget kell bezar-
jon. Ezt a szoget mindvégig kell tartani.

A pneumatikus megoldas viszonylag
egyszerli, de lehet6ségei korlatozottak.
Ezzel szemben a Iéptetdmotoros megvaldsi-
tas jelenti a megoldast, bar a vezérlése
bonyolult. A lehetséges profilok Iétrehozasa
terén viszonzasképpen jéval nagyobb sza-
badsagot kapunk.

Tovabbi feladat egy olyan mechanizmus
tervezése, amely lehetdvé teszi, hogy kony-
nyen rogzitsiik a gyémanthegyet, valamint a
tengelye koriili elforgatas is lehetévé val-
jon. A rendszer egészére nézve figyelembe
kell venni, hogy a munkatérben magas lesz
a porszennyezés.
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