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Recykling poétfabrykatu profili stalowych

Wstep

W pracy przedstawiono proces wytworczy ram okien okrgtowych.
Jego modyfikacja umozliwita zmniejszenie energochtonnosci oraz za-
stosowanie recyklingu poifabrykatu ram. Zastapienie spawania ram
ich zgrzewaniem, oprocz zwigkszenia doktadnos$ci wyrobu zwigkszyto
wydajnos¢ produkcji. W wyniku zgrzewania powstaje zgrzeina usuwa-
na dotychczas poprzez szlifowanie tarczami $ciernymi twardymi i ela-
stycznymi. Ta nieprzewidywalna w czasie i energochtonna obrobka nio-
sta za soba sporg emisj¢ pytow i wymagata transportu ram do wydzielo-
nych stanowisk pracy. Alternatywa do szlifowania zgrzein moze by¢ ich
frezowanie. W tym celu autorzy opracowali automatyczng frezarke ze
sterowaniem numerycznym do obrobki zgrzein. W pracy przedstawiono
krotki opis budowy obrabiarki. Wymiernym skutkiem jej stosowania
jest znaczace ograniczenie zapylenia oraz skrocenie czasu wytwarzania
ram, optymalizacja ciagu technologicznego oraz mozliwo$¢ odzyskiwa-
nia stali stopowych w postaci widorow powstatych w czasie frezowania
Obrabiarka czyni optacalnym odzyskiwanie odpadu poprodukcyjnego
profilu ram. Odpad taki w postaci ksztattownika o dlugosci od 500 mm
do 3 m, dotychczas ztomowany, jest powtornie zgrzewany i obrabiany.
W warunkach produkcji masowej przynosi to wymierne korzysci eko-
nomiczne oraz przyczynia si¢ do ochrony srodowiska naturalnego.

Technologia wytwarzania ram okien

Ramy okr¢towe wytwarzane s z ptaskownika ze stali St3S oraz preta
ze stali nierdzewnej o wymiarach jak na rys. 1.
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Rys. 1. Profil ramy okna

Po wygigciu konce profilu sa zgrzewane doczotowo. Powstaje wow-
czas wyptywka o wysokosci do 8 mm, rys. 2.
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Rys. 2. Zgrzeina profilu okiennego

Dotychczas wyptywka usuwana bylta recznie, poprzez szlifowanie
tarczami Sciernymi twardymi i elastycznymi. Ta pracochtonna i ener-
gochlonna obrébka niosta za soba znaczna emisj¢ pylow i wymagata
transportu ram do wydzielonych stanowisk pracy, wyposazonych w nie-
zbedne dla bezpieczenstwa pracy urzadzenia.

Dla zwigkszenia wydajnosci obrobki dokonano zmiany koncepcji
wytwarzania ram okr¢towych poprzez zastapienie recznego szlifowania
frezowaniem. Wyglad spoiny po obrobce pokazuje rys. 3.

Zmiana metody wytwarzania wymaga nakladow, niesie natomiast
wiele korzysci z ktorych wymieni¢ mozna: poprawienie warunkow
pracy, uproszczenie logistyki, zwigkszenie wydajnosci, mozliwo$¢
gromadzenia odpadéw w postaci wiorow dla dalszego ich przetworze-
nia, zmniejszenie zatrudnienia poprzez 2,5-krotny wzrost wydajnosci
wykanczania zgrzein. Rys. 4 ilustruje pracochlonno$¢ obrobki jednej
zgrzeiny.

25
20
15 EXX3 obrobka
- / potautomatyczna
510 P72 obrobka reczna
5
0 T

Rys. 4. Poréwnanie pracochtonnos$ci obrobki zgrzeiny

W dotychczasowej praktyce zaktadu odpad profilu o dtugosci nawet
do 3 m powstajacy w czasie wytwarzania ram okiennych byt traktowa-
ny jako ztom. Nie optacalo si¢ go wykorzystywac z uwagi na wysoka
pracochtonnos¢ obrobki zgrzein. Istniejaca obrabiarka spowodowata
zmiang zasad gospodarki odpadami. Aktualnie ekonomicznie uzasad-
niony jest recycling fragmentéw profilu o dlugosci od 500 mm poprzez
zgrzewanie odpadow, z pozniejsza ich obrobka az do otrzymania uzyt-
kowego potfabrykatu do wytwarzania ram okien okrgtowych.

Automatyczna frezarka
Frezarka pozioma do zgrzein [1] posiada korpus wykonany z pro-

fili zimnogigtych, zawierajacy, ptyte montazowa —I z lozyskowanym
na prowadnicach tocznych a przemieszczajacym sig¢ poziomo suportem



Prosimy cytowac jako: Inz. Ap. Chem. 2010, 49, 5, 35-36

str. 36

INZYNIERIA 1 APARATURA CHEMICZNA

Nr 5/2010

— 2 wykonanym w postaci plyty (Rys. 5). Na nim podobnie tozyskowa-
ny jest drugi suport — 3 wykonujacy ruch pionowy z zamocowanymi
dwoma wspotosiowo potozonymi wrzeciennikami — 4, z dwoch stron
obrabianego profilu. Suporty przemieszczane sa $rubami tocznymi
napedzanymi serwonapgdami o mocy 1,5 kW. Wrzecienniki otrzymu-
ja naped z silnika asynchronicznego — 5 o mocy 2,2 kW sterowanego
falownikiem poprzez przektadnie pasowe z napinaczami paskow — 6.
Narzgdzia — 7 umieszczone sa wspotosiowo. Jak pokazano na rys. 6
obrabiany profil znajduje si¢ pomigdzy glowicami frezarskimi. Taka po-
sta¢ obrabiarki pozwala na obrobke zgodnie z rys. 7, gdzie caty obwod
zgrzeiny obrabiany jest w jednym zamocowaniu.
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Rys. 7. Koncepcja frezowania; strzatka ciagla zaznaczono posuwy robocze

Niezbedna komunikacj¢ umozliwiajaca sterowanie parametrami za-
pewnia panel sterujacy z wyswietlaczem. Umozliwia on: wprowadze-
nie w odpowiedniej sekwencji wymiarow obrabianego profilu, wartosci
naddatkow na wykanczajace szlifowanie, wymiary narzedzi a takze
zadanie parametrow technologicznych takich jak: predkosci obrotowej
wrzecion, warto$ci posuwu roboczego. Wybranie odpowiedniego menu
pulpitu umozliwia takze rgczne sterowanie obrabiarka. Wprowadzone
dane sa pamigtane az do ich zmiany dla obrobki profili o innych wymia-
rach. Uruchomienie obrabiarki poprzedza procedura bazowania dwoch
sterowanych numerycznie osi.

Powyzsze mozliwosci sterowania mozliwe sa dzigki przyjetej kon-
cepcji sterowania 1 wykorzystania napedu numerycznego firmy Mitsu-
bitshi obstugujacego: panel sterowania, niezbg¢dne przyciski, sterowniki
dwoch silnikow, uktady we/wy, falownik oraz oprogramowanie przy-
gotowane dla obrabiarki [2]. Oproécz niezbgdnych dla pracy funkcji
sterowania zapewnia takze bezpieczenstwo obshlugi: uniemozliwia za-
Iaczenie automatycznego cyklu pracy w przypadku braku zacisnigcia
szczgk imadel, podniesienia ostony. Pulpit operatora zawiera wiacznik
kluczykowy, przycisk zespolony START/STOP, wytacznik bezpieczen-
stwa, przycisk umozliwiajacy obrobke, awaryjny i dzwigni¢ zaworu
sterujacego imadtami.

Po inicjalizacji obrabiarki i wprowadzeniu niezbgdnych danych geo-
metrycznych kolejna czynnoscia jest zamontowanie obrabianego mate-
rialu, profilu wzglednie ramy okiennej (Rys. 8). Polega to na utozeniu
obrabianego elementu na bazowej szczgce imadta pneumo-hydraulicz-
nego ijego zamknigciu przyciskiem z pulpitu sterowania. Uruchomienie
obrabiarki uruchamia cykl obréobki zgodny z rys. 7. Po obrobcee pierw-
szej strony profilu zmieniany jest kierunek ruchu obrotowego silnika
napedu glownego i1 obrabiana jest druga strona profilu.

Rys. 8. Frezarki z zamontowanym profilem, w glgbi obrobka ramy okiennej

Whioski

Dotychczasowy sposdb wytwarzania ram okien okrgtowych zawie-
rat etap recznego szlifowania spoin, trudny do planowania czasowego.
Zastapienie jego automatyczna obrabiarka pozwolito na pewniejsze
zarzadzanie produkcja, obnizenie zatrudnienia, mozliwos¢ recyclingu
odpadéw po frezowaniu, poprawienie warunkéw pracy. Istotnym eko-
nomicznie jest takze, nieplanowane w czasie przygotowywania inwe-
stycji, wykorzystanie odpadow ptaskownika o dtugosci od 500 mm do
wytwarzania ram. Dotychczas odpady nawet o dtugosci do 3 m ztomo-
wano. Stanowilo to okoto 15% masy przetwarzanej stali w produkcji
ram okiennych.
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