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1. CEL CWICZENIA

Celem ¢wiczenia jest zapoznanie si¢ ze sposobem nastawiania luzu w wybranych
przektadniach redukujacych.

2. METODY KASOWANIA LUZU W WYBRANYCH PRZEKLADNIACH

Znane i wykorzystywane w precyzyjnych napedach obrotowych maszyn technologicznych sa
dwuskokowe przektadnie slimakowe, stozkowe przektadnie spiroidalne (rys. 1a) a takze ptaskie
przektadnie spiroidalne (rys. 1b). Te ostatnie w Polsce wdrozone zostaty do produkcji w JAFO
SA we wspolpracy z Instytutem Technologii Mechanicznej Politechniki Poznanskie;j.
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Rys. 1. Widok stozkowej a) i ptaskiej b) przektadni spiroidalnej

Zmiang wielkosci luzu w przektadni zgbatej w ogdélnym ujgciu mozna osiagnac poprzez:
— zmiang grubos$ci zgbow,
— zmiang odleglosci migdzy wspodtpracujacymi kotami (zgbami) — przesuw jednego z nich
majacy na celu zwigkszenie lub zmniejszenie lu.
Na podstawie dwoch niezaleznych parametrow utworzono mozliwe warianty (rys. 2). Opisuja
one w 0golnym ujeciu metody nastawiania luzu w przektadniach zgbatych.
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Rys. 2. Nastawianie luzu w przektadniach z¢batych

Przy stalej grubosci zgbow oraz statej odleglosci osi wspdlpracujacych kot zegbatych
(przypadek I z rys. 2) warto$¢ luzu obwodowego jest spowodowana btedami wykonania kot oraz
montazu. Uzyskanie okreslonej wartosci luzu wymaga duzej dokladnosci wykonania
wspolpracujacych elementéw, przy czym nie jest mozliwe kompensowanie luzu pojawiajacego
si¢ w miar¢ zuzywania $ciernego wspolpracujacych uzgbien. Przy stalej grubosci zgbow, zmienna
wysoko$¢ przenikania (przypadek II z rys. 2) w wigkszosci przektadni uzyskuje si¢ przez



regulacje odlegtosci osi. W przektadniach §limakowych ze $limakiem jednoskokowym
nastawianie luzu migdzyrebnego mozna regulowac¢ migdzy innymi poprzez osadzenie §limaka w
kotysce mimosrodowej, ktorej obrot zmienia odlegtosé osi przektadni, co powoduje zmiang luzu
migdzyzgbnego. Zmienna grubo$¢ zwoju §limaka dwuskokowego i stata wysoko$¢ przenikania
(przypadek III z rys. 2) to cecha przekladni $limakowej ze S$limakiem dwuskokowym.
Jednoczesna zmiana grubosci zgbdw oraz wysokosci przenikania (przypadek IV z rys. 2) jest
teoretycznie mozliwa, jednak rozwiazanie to nie znalazto praktycznego zastosowania.
Nastawianie luzu w przektadni §limakowej ze slimakiem dwuskokowym odbywa si¢ poprzez
przesuw osiowy $limaka. Uproszczony model zuzywania si¢ $limacznicy 1 kasowania luzu
przedstawiono na rys. 3. Zuzycie wynikajace z tarcia wspotpracujacych ze soba powierzchni
powoduje, ze po okreslonym okresie eksploatacji $limacznica wyciera si¢ na wysokosSci
zazgbienia, czego efektem jest pojawienie si¢ luzu. Luz przekraczajacy warto$¢ dopuszczalna dla
danej przektadni kasowany jest poprzez osiowy przesuw Slimaka. Poniewaz zakres kasowania
luzu ograniczony jest dopuszczalna rdznica skokow slimaka, zatem jego przekroczenie powoduje

konieczno$ci wymiany przektadni.
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Rys. 3. Uproszczony model zuzywania si¢ Slimacznicy i kasowania luzu w przektadni dwuskokowej;
a, b) przektadnia nowa, c, d) przektadnia po skasowaniu luzu wyniktej zuzyciem;
pl, p2 — skoki §limaka dla przeciwlegtych stron z¢ba

W przektadni spiroidalnej (rys. 4a) nastawianie luzu moze odbywaé si¢ poprzez osiowy
przesuw §limacznicy, lub tez promieniowy ruch §limaka. Stosowanym w praktyce przemystowej
rozwigzaniem jest lozyskowanie §limaka w tulei mimosrodowej (rys. 4b). Wada rozwiazania z
tuleja mimosrodowa jest zmienianie si¢ odlegtosci osi przektadni a podczas nastawiania luzu, co
pociaga za soba zmiang $ladow przylegania uzgbienia oraz wplywa negatywnie na doktadnos¢
pozycjonowania.



Rys. 4. Mimo$rodowy sposob kasowania luzu: a) widok przektadni, b) schemat, ¢) wykresy
przemieszczen poziomych i pionowych, d) mimosrodowa tuleja, w ktorej tozyskowany jest §limak

Nastawianie luzu w stozkowej przekladni spiroidalnej odbywa si¢ podobnie jak w
dwuskokowej przektadni slimakowej, poprzez osiowy przesuw slimaka przy.

3. STANOWISKO BADAWCZE

Schemat stanowiska badawczego przedstawiono na rys. 5. W sktad stanowiska wchodzi:
— stol obrotowy FNd 320s z silnikiem krokowym o 1000 krokéw na obroét,
— sterownik PLC sterujacy silnikiem krokowym,
— uktad napedowy silnika krokowego,
— czujnik przemieszczen liniowych.
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Rys. 5. Schemat stanowiska badawczego

Czujnik przemieszczen liniowych zamocowano prostopadle do promienia tarczy stotu w
odlegtosci 150 mm od osi stotu. Przemieszczenie liniowe jest mierzone w kierunku prostopadtym
do promienia tarczy stotu 1 w ptaszczyznie réwnoleglej do powierzchni tarczy stotu.

Badania wartosci luzu zwrotnego przekladni mierzy si¢ w 4 polozeniach katowych tarczy, co
umozliwia uniknigcie btedow przypadkowych.
Sterowanie obrotem tarczy stolu obrotowego NC.

Po wlaczeniu napedu i sterownika silnika krokowego nalezy wecisna¢ przycisk F12, a
nastgpnie wej$¢ do programu Tablica kompensacji. Klawisze F1 i1 F2 stuza do rgcznego obrotu
tarczy stolu w kierunku zgodnym i przeciwnym do ruchu wskazowek zegara. Obréot o zadana
warto$¢ kata dokonuje si¢ po naci$nigciu zielonego przycisku START na szafie sterujacej.
Warto$¢ kata obrotu programuje si¢ wybierajac ten parametr na ekranie klawiszami ,,gora”,
,dot”, wcisnigciu klawisza ENTER, wprowadzeniu nowej wartosci i potwierdzeniu klawiszem
ENTER.

4. PRZEBIEG CWICZENIA

Wielko$¢ luzu w przektadni badana jest w n wybranych punktach za pomoca czujnika
przemieszczen liniowych. Przyjete jest zatozenie upraszczajace, ze dla malych wartosci kata,
jego wartos¢ jest zblizona do wartos$ci funkcji tangens.

Po ustawieniu czujnika w pierwszej pozycji pomiarowej nalezy przeprowadzi¢ procedurg
pomiarowa:

1. wykona¢ obrot tarczy stolu o podany przez prowadzacego kat a,

2. zapisa¢ wskazania czujnika pomiarowego (s1),

3. dokona¢ obrot tarczy stotu o kat a,

4. wykona¢ obroét tarczy stotu o kat —a (warto$¢ ujemna kata — tarcza stolu wykonuje obrot w
przeciwnym kierunku),

5. zapisa¢ wskazania czujnika pomiarowego (s2).

Warto$¢ bezwzgledna roéznicy wskazan czujnika |s1—s2| jest miara luzu w przekladni. Aby

przeliczy¢ ja na warto$¢ katowa w stopniach, nalezy skorzysta¢ ze wzoru:
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gdzie: 1, — warto$¢ luzu w stopniach,
s1, s2 — wskazania czujnika,
R — promien, na ktorym mierzone jest przesunigcie liniowe czujnika (promien
zamocowania zderzaka).
Pomiar dla kazdego zderzaka nalezy wykona¢ co najmniej 5 razy i obliczy¢ $rednia wartos¢
luzu. Nalezy wykona¢ wykres luzu w funkcji potozenia katowego tarczy stotu.
Po okresleniu maksymalnej 1 minimalnej wielkosci luzu w przekladni nalezy obliczy¢, jaki
powinien by¢:
a) w przypadku ptaskiej przektadni spiroidalnej — obrot tulei mimosrodowej,
b) w przypadku ptaskiej dwuskokowej przekladni spiroidalnej lub przektadni slimakowej —
przesuw osiowy §limaka, aby wykasowac luz.
Dla przektadni wspotpracujacej ze slimakiem dwuskokowym przesunigcie osiowe Slimaka dla
skasowania luzu wyznacza si¢ z rGwnania:
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gdzie: po— Sredni skok slimaka - 5,744 mm,
i — przetozenie przektadni - 1/90,
Ap —roznica skokow slimaka. - 0,01 mm

l, — luz katowy w przektadni [°],

5. SPRAWOZDANIE

Sprawozdanie powinno zawierac:
— temat oraz dat¢ wykonania ¢wiczenia, oznaczenie grupy;
— nazwisko osoby wykonujacej ¢wiczenie;
— cel ¢wiczenia;
— schemat stanowiska badawczego (pogladowy widok - szkic);
— opis wykonywanych czynno$ci;
— wyniki pomiaréw;
— niezbedne obliczenia
— wnioski.

Uwaga: Sprawozdanie nie moze przekracza¢ jednej kartki.

Przyktadowe pytania kontrolne:
1. Wymieni¢ sposoby nastawiania luzéw w przektadniach?
2. Opisac uproszczony sposob badania luzu w stole NC?
3. Jaki jest wzor na obliczenie przesunigcie $limaka w przektadni dwuskokowej w celu
skasowania luzu.



