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Dzialanie urzadzenia

Cyfrowe urzadzenie do znakowania (malowarka) stuzy do nanoszenia kolorowych

oznaczen na wiertta dentystyczne w procesie produkcji.

Opis techniczny

Podstawowe dane urzadzenia:

Maksymalny skok aktuatora: I15mm

Predkos¢ aktuatora: 50mm/s
Maksymalna sita aktuatora: 10N

Predkos¢ wrzeciona: 1000rpm
Wymiary (szerokos$¢ x glgbokos¢ x 540x350x220cm
wysokos¢):

Instalacja elektryczna

Napigcie robocze: 230 VAC
Zasilanie: jednofazowe
Dhugos¢ kabla zasilajacego: ok. 1.5m
Moc ukfadu: 300W
Zewngtrzna temperatura pracy: 5+40°C
Wilgotnos¢: Do 50%
UWAGA!

W urzadzeniu wystepuja wysokie napiecia. Podczas pracy nalezy
zachowaé szczegolng ostroznos¢, a kazdy przypadek niewlasciwego

dzialania nalezy zglasza¢ do producenta.
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Budowa i sterowanie

Caloscia  procesu znakowania
(malowania) zarzadza sterownik
przemystowy (CPU06) zamontowany w
rozdzielnicy, ktora jest jednoczes$nie
podstawa dla czeSci  mechanicznej
(zdjecie obok).

Z lewej strony zamontowane sa
napedy: posuwu i obrotow wrzeciona, z |
prawej za$ uktady elektroniczne.

Aktuator (naped liniowy) umozliwia precyzyjne (0.1lmm) ruchy uchwytu ze
strzykawka w zakresie do 15mm. Polozenie poczatkowe aktuatora ustawia si¢ czujnikiem
zblizeniowym zamocowanym (1) na ruchomej podstawie (pokretlem (2) na suwaku).
Potozenie koncowe ustawiane jest jako parametr L na wyswietlaczu LCD. Odleglos¢ L
liczona jest od polozenia poczatkowego czyli od czujnika zblizeniowego. Uchwyt strzykawki
umozliwia regulacj¢ wysuwu w osi poprzecznej oraz kata strzykawki przy pomocy raczki
dociskowej (3). Mozliwa jest tez regulacja wysuwu uchwytu strzykawki.
W stanie wylaczonym, jak tez i po wykonaniu cyklu znakowania napigcie z silnika aktuatora
jest wylaczane, co umozliwia, w razie potrzeby reczne przesuwanie uchwytu strzykawki.
Wszystkich regulacji w urzadzeniu mozna dokona¢ zataczonym kluczem nimbusowym 6mm.

Aktuator zostat zainstalowany na silniku krokowym o momencie trzymajacym 2Nm.
Umozliwia on ruchy uchwytu z predkosciami ok. SOmm/s i sita 10N.

r czujnik
2 - pokretlo

Zespot uchwytu wiertta sktada si¢ z wrzeciona polaczonego z ukltadem napedowym
poprzez potaczenie pasowe (pasek z¢baty) z przelozeniem 12/21. Naped wrzeciona wykonany
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zostat na silniku pradu stalego o mocy 100W. W przedniej czes$ci hartowanego wrzeciona
znajduje si¢ otwor (D4) do zamocowania wymiennych uchwytow wiertet. Uchwyty dla
wiertet o §rednicach 1.6mm 1 2.35 dolaczone sa do urzadzenia. Wrzeciono posiada wewnatrz
otwor, do ktorego wklada si¢ wiertlo. Z lewej
strony zespolu wykonano ogranicznik (4).
Duzym  pokrgtlem  mozna  regulowac
glebokos¢ wsadzenia wiertta podczas procesu
znakowania. Zakres regulacji wynosi 10 do
40mm od konca wiertfa.

Sposob mocowania strzykawki z farba
przedstawiono na zdjgciu obok.

Na przedniej $ciance urzadzenia
znajduje si¢ wilacznik zasilania (POWER)
oraz rgczny wyzwalacz procesu malowania
(TRIGGER). Na gornej $ciance zamontowano wyswietlacz cieklokrystaliczny LCD oraz
pokretto obrotowe z wiacznikiem do ustawiania parametréw procesu znakowania. Na tylnej
Sciance umieszczono gniazdo kabla zasilajacego (230VAC), podiaczenie wyzwalacza
noznego (FOOT TRIGGER) oraz podtaczenie dozownika farby (DYSPENSER).

Po wlaczeniu zasilania uktad wchodzi w tryb pozycjonowania, tj. aktuator bedzie si¢
cofal przez okolo jedna sekundg, az do momentu zadzialania czujnika zblizeniowego.
Jednoczesnie na wyswietlaczu po wyswietleniu informacji powitalnej prezentowane sa
zapamig¢tywane w pamigci sterownika zapisane uprzednio parametry procesu znakowania:

- T — czas malowania [s];

- L — wysuw aktuatora [mm)];

- V — predkos¢ obrotowa wrzeciona [%].

Podczas wlaczania zerowany jest tez licznik cykli umieszczony w prawym goérnym rogu
wyswietlacza. Po automatyczny wykonaniu tych czynno$ci urzadzenie jest gotowe do pracy.

Zmiana ustawien parametrow

Dla zmiany ustawien przewidziano przetacznik obrotowy. Przyjeto konwencjg: obroty
w prawo zwigkszaja zaznaczong wartos¢, obroty w lewo zmniejszaja. Przej$cie do ustawien
kolejnego parametru odbywa si¢ przez wciSnigcie przelacznika. Parametr ustawiany
zaznaczany jest symbolem ,>”. Parametry, ktore uzytkownik moze definiowaé to czas
malowania (T), wysuw aktuatora (L) 1 prgdkos¢ obrotowa wrzeciona (V).

Czas malowania okres$la jak dtugo dozownik strzykawki z farba bedzie przytknigty do
malowanego elementu. Wysuw aktuatora okresla droge od potozenia poczatkowego do
momentu zatrzymania nad elementem malowanym. Predkos¢ wrzeciona okresla
wysterowanie silnika pradu stalego co odpowiada szybko$ci obracania si¢ elementu

malowanego.
Po wlaczeniu zasilania uktad elektroniczny wskazuje na parametr T — czas malowania,
po wecisnigciu przelacznika uklad przechodzi do parametru L — wysuw aktuatora,

jednoczesnie elektronika przesuwa aktuator w zadane plozenie umozliwiajac precyzyjne
ustawienie tej odleglosci, po kolejnym wecisnigciu przetacznika uktad przechodzi do
parametru V — predkos$¢ obrotowa, aktuator wraca na polozenie spoczynkowe, za$§ napegd
wrzeciona wiacza zadana predkos¢ obrotowa. Kolejne wcisnigcie przelacznika powoduje
przejscie do ustawien parametréw T 1 wylacznie napgdu wrzeciona.
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Cykl malowania

Operator recznie umieszcza wiertlo w uchwycie zamontowanym we wrzecionie.
Nastgpnie przy pomocy wyzwalacza r¢cznego lub noznego uruchamiana zostaje sekwencja
malowania. W pierwszej cze$ci cyklu nastepuje dojazd aktuatora do zadanej pozycji czyli do
elementu malowanego. Dhugos¢ drogi okresla parametr L. Jednoczesnie z wyzwoleniem
uruchamiany jest naped wrzeciona, ktoéry podczas ruchu aktuatora zwigksza obroty do
wartosci okreslonej parametrem V. W momencie dojazdu aktuatora nastgpuje rozpoczegcie
liczenia czasu malowania 1 wysytany jest impuls do dyspensera. Po odczekaniu okresu czasu
okreslonego przez parametr T nastgpuje cofanie si¢ aktuatora do pozycji spoczynkowej,
odiaczenie zasilania silnika napedu wrzeciona 1 rozpoczgcie hamowania dynamicznego. Po
powrocie aktuatora zwigkszany jest licznik cykli na wyswietlaczu LCD 1 proces malowania
zostaje zakonczony. Operator moze recznie wyja¢ oznakowane wiertto z uchwytu.



