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Время 1t нарастания давления в гидросистеме находят с помощью урав-
нения (3)

xн FQ
pVt



1
. (9)

Если время 1t нарастания давления в гидросистеме больше времени сра-
батывания клапана, т.е. 21 tt  , то пик давления в системе не возникает.
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65 – 88. 2. Гидроприводы и гидропневмоавтоматика станков / В.А. Федорец, М.Н. Педченко, А.Д.
Пичко и др. – К.: Вища шк. Головное издательство, 1987. – 376 с. 3. Ситников Б.Т., Матвеев Н.Б.
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СРАВНИТЕЛЬНЫЙ АНАЛИЗ ДРОСЕЛЬНОГО И ЕМКОСТНОГО
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Для промышленного робота характерная большая приведенная нагрузка
на привод поворотного механизма. Поэтому задача плавной остановки порш-
ня особенно важная. Ударная работа пневмоцилиндра с большой присоеди-
ненной массой приводит к появлению вибраций в механической системе, к
шуму и быстрому разрушению деталей машины. Для такого механизма, как
робот, ударная работа вообще недопустимая из-за технологических сообра-
жений. Но при этом далеко не каждый образ торможения есть приемлемым,
так как на величину ускорения привода во время торможения также накла-
дываются ограничения.

Для всесторонней оценки необходимо принимать во внимание целую
цепь показателей. К ним относятся: быстродействие (время срабатывания)
привода с торможением; относительное массовое количество сжатого возду-
ха, который потребляется поводом в процессе одного срабатывания; эффек-
тивность использования энергии сжатого воздуха поводом (средний чем цикл
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ККД пневмопривода); степень сжатия воздуха в тормозной пустоте; макси-
мальное ускорение в период торможения; ценность реализации данного об-
раза торможения; надежность и долговечность. Кроме этого, должна учиты-
ваться удобство переналадки режима торможения и возможность ограниче-
ния ускорения раньше заданной величиной при торможении

Использование хорошо апробированных в технике гидропривода, спо-
собов торможения, оказывается малопригодном при использовании в приво-
дах с большой сжимаемостью рабочего тела. Это прежде всего относится к
тормозным системам где используются постоянные и переменные дроссели.

В работе показано, что использование дроссельного торможения в
пневмоприводах, со средней и большой инерционной нагрузкой приводит к
ярко выраженным колебательным процессам, в этом случае отказываемся от
пневмопривода и переходим к гидроприводу, причем такой переход много-
кратно усложняет эксплуатацию оборудования.

В качестве альтернативы предложено использовать торможение с ис-
пользованием емкости, подключаемой к выхлопной полости пневмопривода
в режиме торможения.

На основании исследований на ЭВМ показано, что предложенный спо-
соб торможения при правильно выбранных параметрах, эффективно осуще-
ствляет торможение рабочих органов пнемвоприводов, нагруженных боль-
шими инерционными нагрузками.
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Автоматизация производственных процессов - это комплекс мероприя-
тий по разработке новых прогрессивных технологических процессов и про-
ектирование на их основе высоко производительного технологического обо-
рудования осуществляющего рабочие и вспомогательные процессы обработ-
ки без непосредственного участия человека.

Роботизированный комплекс типа ЛАС — ЧПУ, предназначен для то-
карной обработки валов различной конфигурации в мелкосерийном и серий-
ном производствах.

Комплекс обычно используется как роботизированная технологическая
линия с последовательной обработкой заготовки на двух установленных на-
встречу друг другу токарных патронно-центровых станках с ЧПУ моделей
1Б732ФЗУЗ или 1740РФЗ. При таком расположении станков возможна дву-
сторонняя обработка заготовки без необходимости поворота ее на 180°. Об-
служивание станков осуществляется специальными промышленными робо-


