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Rys. 1. Schemat stanowiska obrébczego, 1 — zasgbaikitacyjny, 2 — magazyn, 3 — zesp6t przygotowa-
nia spezonego powietrza, 4 — zespot zaworow, 5 — sitowmik 16 — frezarka, 7 — jednostka prowaciz,

8 — czujnik potaenia, 9 - silnik krokowy, 10 — wytznik zblizeniowy, 11 — zawdér zwrotny, 12 — stét obro-
towy, 13 — gtbokasciomierz, 14 — sitownik nr 2

MODULY STANOWISKA

W konstrukcji stanowiska wykorzystano elementy wykacze, zasilafe i sitowe firmy Festo [3].
Wyodrebniono tu pg¢ gtéwnych modutéw:

Modut transportu

Elementami sktadowymiaqrys. 2):

- magazyn grawitacyjny pionowy wykonany z profilu Zarietego o przekroju kwadratowym,

- sitownik DNC-32-40-PPV-A z dwoma zaworami dtasd — zwrotnymi GRLA-1/8-QS-6-RS-D,

wytacznikami zblzeniowymi SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE,

- popychacz, ktéry jest przyézony do tloczyska sitownika DNC-32-40-PPV-A.

Alternatywnym rozwazaniem byto wyposanie stanowiska w manipulator ramieniowy, ktorgtsp
nialby funkcg urzadzenia podajcego czsci do gniazda obrobczego. Po zakpeniu obrobki, manipulator
przenositby czs¢ do magazynu. Staranogsu wykorzysté doswiadczenie zdobyte podczas konfigurowa-
nia robotéw [4]. Modutowy robot sktadaesze zbioru standaryzowanych pcgei — przegubdéw (joint
module - JM) i modutéw konstrukcyjnych (link modwd-M). W wyniku selekcji dosfpnych modutéw
otrzymuje st konfiguracg o okrelonej liczbie stopni swobody (DOF). Projekt wykowamw oparciu
o program SEMORS do ksztattowania modutowych rolvdA®TEC (Automation, Measurement and Test
Technologies). Podstavdziatania tego programu jest #lisvos¢ konfigurowania robotdéw przemystowych
(RP) z ogolnie dogpnych LM oraz JM. Czynrigi te dokonywaneasw oparciu o zadanspecyfilke para-
metréw pracy tj. moc znamionawliczbe stopni swobody, kinematgkczesci roboczych. Program ten
pozwala take na dobdr specyficznego wypéeaia robota (czujniki, oprzyadowanie robocze).
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Rys. 2. Model modutu transportu: 1 — magazyn graeyiny, 2 — popychacz, 3 — sitownik, 4 — zawory
dtawiaco zwrotne, 5 — wyiczniki zblizeniowe

System ten umdiwia uzyskanie nagpujacych dziata:

1 — wstpna specyfikacja konstrukgji (liczba stopni swob@iyF, liczba patczer — przegubdw)
2 — analiza kinematyczna i dynamiczna modelu rgbota

3 — graficzne generowanie jaglanej trajektorii ruchu,

4 — okrdlenie sekwencji procesu technologicznego,

5 — wybdr metody kontroli dziatania i bezkolizyfod pracy,

6 - rozmieszczenie czujnikdw kontroli popraweigoracy, metoda pomiaru i zbierania danych,
7 — symulacja.

Na rys. 3 przedstawiono przyktady konstrukcji madwych robotéw AMTEC.

a b)
Rys. 3. Przyktad konstrukcji modutowych robotowrfir AMTEC w oparciu o prostopadicienry
i sz&cienma budove modutéw (LM). Liczba stopni swobody (DOF): a) dwg,szé¢
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Modut obrébki

W sktad modutu stotu obrotowego wchaddementy przedstawione na rys. 4.

W sktad modutu obrobki wiertarskiej wchadzastpujace elementy:

- sitownik DNC-32-40-PPV-A z dwoma zaworami dtaad-zwrothymi GRLA-1/8-QS-6-RS-D,
wytacznikami zblzeniowymi SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE,

- jednostka prowada FENG-32-40,

- frezarka

- st6t obrotowy DHTG-220-4-A,

- lat z gniazdami obrébkowymi,

- element ustalagy przedmiot obrabiany w uchwycie.

a) b)

Rys. 4. Elementy sktadowe modutu obrébki: a) — stibtowy, b) rysunek zespotu wykonawczego:
1 — uchwyt frezarki, 2 — wiertarka, 3 — docisk, shecowanie docisku, 5 — wagdznik zblizeniowy,
6 — zawor dtawico zwrotny, 7 — townik do mocowania jednostki prowadej, 8 — profil aluminiowy,
9 — mocowanie profili aluminiowych

Modut kontroli

Gtéwnymi elementamias(rys. 5):

- sitownik DNCB-32-40-PPV-A zamocowanego na tapaahwoma zaworami dtaweco — zwrotnymi
GRLA-1/8-QS-6-RS-D wycznikiem zblieniowym SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE oraz nadajnikiem g@ot
zenia SMAT-8E-S50-1U-M8,

- glebokasciomierz,
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Rys. 5. Model modutu kontroli: 1 — zawdr dtasd zwrotny, 2 — nadajnik patenia, 3 — wydcznik
zblizeniowy, 4 — gitbokasciomierz, 5 — czujnik materiatu, 7 — sitownik, &rofil aluminiowy,

Modut sortowania

Modut sortowania skladaesk nasgpujacych elementow:

- sitownika DNC-32-40-PPV-A z dwoma zaworami dtago — zwrotnymi GRLA-1/8-QS-6-RS-D,
wytacznikami zblzeniowymi SME-8M-DS-24V-K-2,5-0OE,

- popychacza przykconego do ttoczyska sitownika DNC-32-40-PPV-A,

- nagdu liniowego,

- magazynu z trzema kieszeniami.

Na rys. 6 przedstawiono przedmiot obrabiany w giige sortowania.

Rys. 6. Przedmiot obrabiany w g#aikzie sorto-
wania: 1 — wydcznik zblizeniowy, 2 — sitownik,
3 — stot obrotowy, 4 — magazyn, 5 — adp
liniowy
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Modut sterowania pneumatycznego

Do sterowania elementami pneumatycznymi zostatbogawana wyspa zaworowa (rys. 7). Ma ona
na celu rozdzielenie spfzonego i oczyszczonego powietrza do wszystkich eidme wykonawczych.
Wyspa zaworowa poattzona jest do sterownika PLC Simatic S7-300, kteyuge prawidtowsécia proce-
su.

Rys. 7. Wyspa zaworowa

ZASADA DZIALANIA STANOW ISKA

W etapie transportu przedmiotu obrabianego z zakalgrawitacyjnego nagpuje podanie przedmio-
tu obrabianego z magazynu grawitacyjnego do piezgsgniazda na stole obrotowym, na ktérym zostanie
przeprowadzona obrobka frezowania. Sitownik dwusiego dziatania DNC-32-40-PPV-A wypasay
w dwa wyhczniki zblizeniowe SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE, dwa zawory dtaed zwrotne GRLA-1/8-
QS-6-RS-D oraz specjalny popychacz zamontowany owzybku transportuje przedmiot obrabiany do
gniazda obrébkowego z magazynu grawitacyjnego. ii@szczeniu przedmiotu obrabianego w gdige
obrébkowym naspuje powrét sitownika DNC-32-40-PPV-A do pozycji qmtkowej, po czym nasgpuje
obrét stotu obrotowego DHTG-220-4-A, ktéry wypesay jest w czujniki potenia SIEN-M8B-PS-S-L o
90°. W drugim etapie przedmiot obrabiany, zostaje &oefy do tylniejsciany gniazda obrébkowego. Ruch
obrotowy freza nadaje silnik, ktory jest sterowaryjrowo. Po wykonaniu otworu w przedmiocie obrabia-
nym i wycofaniu si sitownika z frezark, nastpuje obrot stotu o kolejne 90W etapie kontroli przedmiot
obrabiany, zostaje unieruchomiony przez docisk.t¢page wykonywany jest pomiar gdokasci otworu.
Sitownik DNCB-32-40-PPV-A dwustronnego dziatania wggzony w nadajnik potgenia SMAT-8E-S50-
IU-M8 oraz wyhcznik zblzeniowy SME-8M-DS-24V-K-2,5-OE wykonuje ruch posuwovisiebokascio-
mierz mierzy gibokas¢ otworu dzéki nadajnikowi potaenia SMAT-8E-S50-IU-M8. Po sprawdzeniu
gtebokaici otworu, sitownik z gibokasciomierzem wraca do pozycji patkowej. Nas¢pnie stot obrotowy
DHTG-220-4-A wykonuje obrét o kolejne 90
W ostatnim etapie — sortowaniu, rgmtje transport przedmiotu obrabianego przez sitkvidiC-32-40-
PPV-A dwustronnego dziatania do magazynu, ktory jesieszczony na nagzie liniowym EGC-7-500-
TB-KF-30H-GK. Magazyn sktada iz trzech kieszeni. W zalposci od rezultatow kontroli gbokdsci
przedmiot obrabiany transportowany jest do odpomigjckieszeni. W pierwszej i drugiej kieszeni zgsta
umieszczony przedmiot obrabiany, w ktorym otwortabsvykonany prawidtowo. W trzeciej kieszeni
zostanie umieszczony przedmiot obrabiany, w ktéoywor zostat wykonany nieprawidtowo.
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MODULAR MACHINING STAND

Abstract The article presents the concept of buildingpbsition of machining stand using typical actuator.
Is based on a turntable with four slots. Teamscati@borating tray gravity, cutting device, the mé
checks the quality of performance and storagenidlied component3he position of a pneumatic drive, is
controlled by PLCPresented assembly drawing position and workingidigs of the basic modules.
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LOGISTYCZNE ZABEZPIECZENIE SERYJNEGO MONTA ZU TLOKOW
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Postp techniczny w przendje maszynowym i motoryzacyjnym ma na celu skrécenaséw wytwa-
rzania, obnienie kosztéw produkcji, zapewnienie wymaganej niegmcci wytwarzanych wyrobow.
Istotny jest wec stabilny przebieg procesu wytwarzania, co trudmgska w ztozonych procesach techno-
logicznych. Tym bardzieje obserwuje siwysoky specjalizagj zaktadéw, co szczegblnie zausaine jest
w przemyle motoryzacyjnym. Zaktady produkujylko okreslone elementy, takie jak ttoki, tuleje cylin-
drowe, sworznie, zawory. Za#enie programu produkcyjnego zmienia charakter pkog@luorganizacg
zaktadu oraz sposob zadzania. Wielké¢ produkcji w przem$le samochodowym ksztaltujegsia pozio-
mie od kilkudziesiciu sztuk do miliona samochodéw [1]. Dotychczasterdturze [2] spotyka sipodziat
produkcji na pi¢ grup w zalenosci od wielkasci partii wyrobu: jednostkow matoseryjn, seryjry, wielko-
seryjm, i masow. Obecny podziat uwzetinia jeszcze inne czynniki, ktérg bardziej istotne w trakcie
projektowania procesu produkcyjnego. Nal€lo nich: obcizenie obrabiarek, rodzaje obrabiarek, zastoso-
wanie pomocy specjalnych, koszty przygotowania pkef, koszt jednostkowy produkcji, opracowany
proces technologiczny. W prze#fy motoryzacyjnym mamy do czynienia z produakgjielkoseryjry, lub
masow a wiec konieczne jest stosowanie linii produkcgjmy odpowiednimi przesaikami, nadzorowa-
niem produkcji, statystycarkontrok jakosci.

Opis nowoczesnej metody produkcji ttoka do silnikk8 TDI w ilosci okoto miliona sztuk rocznie,
ktéra gwarantuje wysakwydajna¢ i wymagan jakos¢ mazna znaléé w literaturze [3]. Ograniczagbna
jednak tylko do wykonania tloka, natomiast dalsperacje jak jego uzbrojenie w pieienie i sworzé
z zabezpieczeniami byty przeprowadzane u producimiaéw. Obecnie czynrigi te wykonuje producent
ttoka co wymusza na nim nowe pogté¢ do zagadnienia. Kompletny ttok do silnika 1,BlTpokazuje
rys. 1. Sktada gion z obrobionego odlewu 1, w ktérym osadzomessvorzeér — 2, zabezpieczony z dwdch
stron spezystymi piecieniami — 3, pieicieni uszczelniacych 4 i 5 oraz pidcienia zgarniajcego 6.

Operacje montawe z uwagi na syvspecyfile tworza odrebna linie produkcyjry.. Obecnie g stoso-
wane dwa rozwizania: w matych seriach moutavszystkich czsci odbywa s na jednym stanowisku, co
jednak nie zapewnia wymaganej wydajcio Znacznie lepsze jest rozawanie, w ktorym montasworz-
nia 2 i jego spyzystych zabezpieche3 to jedno stanowisko oraz osadzenie §gieni 4, 5, 6 to drugie
stanowisko. Oba stanowiska w praktycesta ze sofp 3 polaczone ukladem transportowym. W takim
rozwiazaniu istotne jest taie ttok jest osadzony na specjalnej palecie gdzewany jest na bazie techno-
logicznej 7 wykonanej na odlewie oraz jego spegjwybraniu 7. Proces technologiczny manutavy-
mienionych elementéw tloka zostat oméwiony ze woigszej publikacji [4].

Osobne zagadnienie stanowi zabezpieczenie logistyemontau ttokéw. Na podstawie rocznego za-
mowienia ustalono tygodniowy limit produkcyjny wysmcy okoto 45 000 sztuk ttokéw a gd konieczne
jest dostarczenie na linmontaowa 45 tys. sztuk sworzni, 90 tys. sztuk gaeni zabezpieczagych, 90
tys. sztuk pietieni uszczelniacych i 45 tys. sztuk piécieni olejowych. Konieczne jest gd sformutowa-
nie odpowiedniej strategii logistycznej, ktora uvbeztnia strategiczne cele przegsibrstwa.

Nalezy podkréli¢, ze przedstawione liczby dotygtylko jednego asortymentu ttoka. W praktyce ty-
powymiaréw ttoka jest kilkadziegi Z danych rynkowych wynikaze liczba wykonawcéw wymienionych
czesci jest ograniczona i nie kdy spetnia wymogi stawiane przez producenta ttokéw.
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Rys. 1. Elementy skladowe ttoka: 1 — korpus, 2 ergai, 3 — piefcien spizysty zabezpieczagy
sworzé, 4, 5 — piefcienie uszczelniage, 6 — piejcien zgarniajcy, 7 — wybranie bazy technologicznej

Wymagania te mma przedstawiw 3 grupach tematycznych dotycych: ceny dostarczanejeszi,
jej jakasci oraz logistyki. Cena produktu to efekt dtugictgaejacji i stanowi odibne zagadnienie. Wyma-
gania jakdéciowe g czesciowo okrglone norma niemieckiego przemystu motoryzacyjnego VDAGKz4.1
(tom 2), jak i przez producenta gotowego wyrobun&jc element za jakkgiowo dobry, kupujcy uwaa,
ze produkt jest wykonany zgodnie z dokumeriappszczegdlne sztuki powtarzalne i gwarantayjwyso-
ka trwatos¢. Zaktada si, ze dostawca w petni odpowiada za towar i ponosi &kwsncje w przypadku
wady dostarczonego towaru. Tugstb wymaganeasod wykonawcy czici odpowiednie certyfikaty jak
i zaszeregowanie do okienej kategorii dostawcow [5]: bardzo dobrych, dalbr, dostatecznych i nieak-
ceptowalnych. (Z tym ostatnim rozywiuje s umowe.) Osobne zagadnienie to logistyczne zabezpieczenie
dostawy elementéw do zaktadu i dalej na mantdealne rozwizanie, to bigace dostarczanie elementéw
bezpdrednio od dostawcy na lii W praktyce jest to niemibwe do zrealizowania. Wynika to z mdej
konstrukcji poszczeg6inych elementéw, ich maswdcil potrzebnych do monta oraz rédnych producen-
téw. Konieczna jest wiec analiza kosztow poszcaegdl opcji — czstotliwos¢ dostaw oraz wielkii
zapasow magazynowych.

Wedtug danych literaturowych [6] koszty magazynoiaaraleza od kilku czynnikdw. Najwaniejsze
to wielkos¢ zamowienia, il6¢ dostawcow i rotacji materiatu. Ogdlrcharakterystyé kosztéw magazyno-
wania przedstawia rys. 2, na ktorym widze istnieje pewne minimum, ktére ara w przyblzeniu okre-
$li¢ wedtug zalenosci podanych w literaturze [6]. Dgti komputeryzacji proceséw produkcyjnych ma
przeprowad# symulacg procesu logistycznego i na tej podstawie wyloptymalne rozwizanie.

Na rys. 3 pokazano niegtiny stan magazynowy elementéw skladowych ttoka;rzmia, piescieni
uszczelniajcych i spezystych i pieécienia zgarniajcego dla tygodniowej produkcji ttokdw (45 tys. dgtu
Jest on wynikiem nie tylko komputerowych symulaajg rownie codziennej weryfikacji warsztatowej. Na
podstawie praktyki ustalono, ze z uwagi na problemytmiczndgcia dostawy konieczny jest minimum 1 —
dniowy zapas magazynowy. Elementy powinny Hpstarczone przez dwoch dostawcow. Najlepsze termi
ny dostaw to wtorek i ptek. Osobne zagadnienie to kontrola dostaw. Muai zapewni, ze dostarczone
materiaty w petni odpowiadajwymaganiom okrdonych w zapotrzebowaniu i warunkach technicznych
dostaw oraz terminowdé dostaw. W przypadku niezgodimd wdrozy¢é procedug reklamacji. Kontrad
dostaw przeprowadzaesivedtug algorytmu pokazanego na rys. 4.
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Obejmuje ona:
— sprawdzenie zgoddoi dostawy ze specyfikag)
- sprawdzenie zgodioi z zamowieniami,
— ocere jakosci dostawy,
— ocerg terminowdci, kompletndci i poprawndci dokumentacji,
— sprawdzenie obowkkowych atestow swiadectw jakdci.
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Rys. 4. Kontrola dostaw [5].

Do czasu zakiczenia procedury przgia dostawy, materialy ze strefy pre§jprzechowywaneas
w specjalnej strefie magazynowania. Materialy zefgtprzygé przemieszczaneastylko w przypadku
pozytywnego wyniku kontroli do strefy sktadowanRrzyjecie dostawy jest ewidencjonowane &gwa-
ne) w systemie SAP R/3 [7]. W przypadku dostawy ngt®v od wytwércow niekwalifikowanych wyma-
gany jest dodatkowy zakres kontroli dostawy jakasgtzenie zgodriai specyfikacji i zaiczonych do niej
atestow jakéciowych uwzgédniajacych niezldne warunki techniczne. 86 materialu przeznaczonego do
montau winna odpowiadadobowym potrzebom produkcji i bypdnotowana w systemie SAP R/3.

PODSUMOWANIE

Logistyka w przedsbiorstwie nie stanowi jucelu samego w sobie lecz petni istptole w wypet-
nianiu zada zaktadu. Cechami logistyki w przedsiorstwie g: czas dostaw, niezawodiip elastycznéc,
terminowa¢, minimalizacja kosztéw produkcji. Obecnie koszogiktyki w przemyle motoryzacyjnym
dochodz do 5 %. Na koszty logistyki sktadapic koszty transportu zakladowego i pozazakiadowego,
koszty magazynowania. Idealny stan to dostarczateenentéw bezpwoednio na ling produkcyjm.

W praktyce przy seryjnym montia konieczny jest zapas zardwno w magazynie jaklinia
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LOGISTIC SECURING OF COMBUSTION ENGINE PISTON SERIAL ASSEMBLY

Abstract In the paper problems concerning large seriesnalsty of combustion engine piston and problems
connected with assurance of supplies of compor®rmih as rings and piston pin are presented. Ways of
suppliers classification from the point of view aélivered elements quality are described. Probleoms
nected with stock of hand planning to assure aslggpnbcess continuity is presented too.
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TESTERY MIMO SRODOWYCH WYL ACZNIKOW
DLA PRZEMYStU ELEKTROTECHNICZNEGO

TECTEPBI KYJJAYKOBBIX BKJIIOYATEJIEN
JUIA EJEKTPOTEXHUYECKOU NTPOMBIIIJIEHHOCTH

AHOTAIUA

KynaukoBble BKJIIOYATEIH HCIHOJIb3YIOTCSA B PasiM4HBIX c)epax MPOMBILUICHHOCTH JUIS BKIIOYAHUS
pasnuuHOro o0OpYAOBAHMSA HPU 3TOM HYXKHO OOecleuuTh Oe30ImacHyio M Haa&xHyio paboty. [lostomy
HY)KHO HCIIOJIHMTb TECTUPOBAHME KAXKIONO NPOM3BeNEHHOro Bkimouarens. CraTbs ONMCHIBAET
KOHCTPYKLIMIO TecTepa KyJauKOBbIX BKitouareneil Tuna C25, KOTopble H3roTaBIMBaIOTHCS B u3aiiHe oT 1
1o 12 BximouaemsIx nojnelt. Tectep paboTaeT 1o NPHHIMITY MEXaHUIECKOTO KaCaHMS TECTEPHBIX UTIL.

BBEJEHUE

Jlns Hy)a GONBIIMHCTBA NPOMBILIIEHOTO 000PY/I0BaHHS HY)KHO HCIIOJb30BaTh BKIIIOUATEIIH PA3HBIX
THIIOB M HArpy30K KOTOpbIe 00ECHEeYMBAIOT MOAKIIOUCHHE M OTKIIOYEHHE 000PYIOBAHHS OT UCTOYHHKOB
CJIEKTPOSHEPrHH. OTH BKIIIOYATENM JOJDKHBI BBIIOJIHATH TPEOOBAaHMS HAASKHOIO U 0E30MacHOro
BKJIIOYECHHA. Butouarenanm NpOU3BOIATCS B Pa3HbIX KOHCTPYKLHMOHHBIX DELICHHSX W OJHUM M3 HHUX
SIBJISIFOTCSL KyJIAYKOBbIE BKItOUaTenu. KynaukoBbie BKitouaresn Ha puc. 1 umeror mapamerpst 43x43xL (L =
33,5 - 182)mm, npu stom Tekymmit Tok ot 10 1o 25A. Brirouarens coOpaHblii Ha MOJYJIBHOIT OCHOBE,
KOTOpast 1aéT BO3MOXHOCTh MEHSTh YUCIIO TOJIeH BKIrodarenel B mpomexxytke oT 1 o 12.Ilocne cOopku
BKIJIIOYATEN s HY’)KHO CKOHTPOJIMPOBATh €r0 (YHKIMOHATEHOCTh, 3TO 3HAUUT TecTHpoBaHue cBs3n BKJL. —
BBIKJL., 5T0 maét BO3MOXKHOCTB M3MEPEHHsI BCEX KOHTAKTOB BKJIIOYATENsT OJHOBPEMEHHO 3a OJHH IUKII.
Jns sroro B Hamedl J1abOpaTOpHM INPOEKTUPOBAJIOCH M PEAIU30BAIOCh TECTEPHOE 00OpyLOBaHUE
C aBTOMaTHYECKOH OLICHKOM.
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12 noaen

4 noad

3 noag

Puc. 1. KB ¢ pa3HbIMu ynciamMu mosueit
Rys. 1. Wyhczniki mimasrodowe z réna liczba sekcji

INPOEKTUPOBAHME INTPUHIMUIIA U3SMEPEHHUS KB

IMpoextupoBanue n3mepurensHsx cocrostanii BKJI. — BBIKII., peanmmsuposanock ¢ momomio 12 map
aMOPTH3aTOPHBIX UIJI MOMEHIEHBIX B HEIIPOBOIHUKOBOH JOCKE pHC. 2.

A - MIcxoaHOS nosnums b - MameputeAbHas nosmums

_
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— Brawuarens —
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Immmw ARNRE
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MBN\EDMTEAbe[e MIAbI

AOCKa
Puc. 2. IIpoexTrpoBaHKe TECTHPOBAHUS BKJIIOYATEICH C IIOMOIIIO U3MEPUTEIbHBIX UIJT
Rys. 2. Projektowanie testowaniaaeznikdw z pomog sond pomiarowych

[Ipu TectupoBaHuu omperensieTcs eNeKTPUYEcKass CBA3b MEXKJY KOHTAKTaMU B CaMOCTOSTEIbHBIX
noisix. Curnanuszanust ucnpasaoctd BKJL. — BBIKJI. Bkirouarens moka3slBacT ¢ IMOMOIIIO CBETOAUOJIOB,
MPUATOM JUI KaXJOTO TIOJI NOJKIIOYEH OTHENIbHBIA CBETOAUOJ HE3aBHUCUMO Ha. TecTHpoBaHHE
MIPOBOIUTCSI MOCTOSIHBIM HamnpsbkeHneM 12 BonbeT. Ha puc. 3 yka3ana ynpoi€HHas cxema 0HOTO MoJIs IpH
ITOMOIIIM OJHOTO JHUO/A.
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[ 12B

Puc. 3. CI/II‘HaJII/I3aHI/I$I HUCHPABHOCTH COCAUHCHUSA OJJHOI'O IIOJIA KOHTAKTOB
Rys. 3. Sygnalizacja poprawsm polczenia kontaktéw jednej sekcji

ITPOEKTUPOBAHUE TECTEPA

Konuenuus Tecrepa

[Ipu u3MepeHHn KacaHWe WIJ MPOBOAUTCS OJHOBPEMEHHO Ha BceX KOHTakTax. Ha puc. 4 mokazaHo
KOHLENTYaJIbHOE IPOSKTUPOBAHUE TECTEPAa C MEXaHUUYECKUM JIBIXKEHHEM. B mo3unmu A pelyar HaxouTCst
B BEPTUKAJIBHOM MOJO0XEHHH IPU 3TOM BKJIIOYATENb 3aCOBBIBACTCS B TECTEp B HAIPABICHUU CTPENIKU IO
ynopa. TecTupyromue UIripl HaXOAATCS Ha pacTosHMM 4MM Haja BkimodateneM. Ilocie dero HaxeMaeTcs
prlyar Ha no3uuuio b. JIBukeHue uri peajn3oBaHO PhIYaKHBIM MEXaHU3MOM uepe3 BozaeiicTBue Tar Ha [1E
Jnocku. B nosunmu b maMepuresnbHble UIJbl KacalOTCs KOHTAKTOB BKJIIOUaTessd. B 3TOM Mo3uLMU HYKHO
3aKOHTPUPOBATh PHIUAr H IIOCIE Yero cleayeT camo u3MepeHue. [lociie n3MepeHus perdar 010JI0KHPYeTCs
U NIOJIUDTUJICHOBAS JI0CKA BO3BpPALIAETCsl K UCXOIHOM MO3UIMH.

Mo3umuma A - MCXOAHAS

— Py4yHon peiMar

Mo3urwma b - M3meprTeAbHAs

c-C
HanpaeasioLas c-C
_—— BepxHas rara pemka \MA L
TR TNy lr\ iyt
SR 1 4| BrAOYATEAB I
Ty i
) - SN
EliiEAufuouﬁuuacm TV i
> HukHss Tara

POTALUMOHHbBIF MEXTHM3M

Puc. 4. KonnenryansHoe NpOEKTUPOBaHHE TeCTepa
Rys. 4. Koncepcyjne projektowanie testera
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KoncTpykuus tecrepa

Tectep cOCTOUT M3 MOAIOHA, U3MEPUTEIBHON YAaCTH C PYYHBIM PbIYaroM M MOBOPOTHOMN PYKOSIKOM,
puc. 5. Tognon (1) pem€HHBIA Kak CBapeHHbIH €JIEMEHT W3 JIMCTOB MeTaja 110 MpHYMHE Haubolee
MOHMW)KEHOTO LIEHTpa Macchl K paboueMy cToiy 4TOOBI BO BpeMsl TECTHPOBAaHUS TECTEP HEIBHTAJICS Ha
cTone. B mpocTpaHcTBE MOANOHA TOXE HAXOAWUTCA HY)XKHAs EIEKTPOMHCTAISIIUS a TAaKXKe HIDKHSIA
yhpasisomas jgocka. Tectupyromas dacTb (2) mpeiHa3HaueHa [Uisi BCOBBIBAaHWS BKJIIOYAarelnedl
UCHOJIHEHUSI U3MepeHus. Py4yHoil pbryar (3) 1maéT BO3MOXKHOCTE OOCIY)XHBAaHHIO BOCIIPOM3BECTU
JIOCTATOYHBI HAKUM HEOOXOIVMBIN JUIS YJOBJIETBOPUTEILHOTO KacaHHS MEXAY IOJPECCOPEHHBIMHU
W3MCPHUTEIbHBIMH HIJIAMH W KOHTAaKTaMH TECTHPOBAHOTO BKIIOYaTessl. PykosTka (4) Bpaimaer OChO
BKJIIOYATENsT YTO AAET BO3MOXKHOCTH OMPENENSATh yroyl MOBOPOTAa TECTHPOBAHOTO BKIIIOUATENs MpPU €ro
BKJIIOYaHHUH JIMOO BBIKIFOYAHHH.

2 — TECTUPYIOLLLAY 4ACTb

<4+— 4 - pyKoaTKa

1- moAACH
Puc. 5. Konctpykuus tecrepa

Rys. 5. Konstrukcja testera

HemanoBaxHbIM KOMIIOHEHTOM TECTEpa SIBIACTCA U3MEPUTEIBHBIM CEIMEHT, JIEMEHTaMH KOTOPOIo
YUCIIATCS AMOPTU3UPYIONIME HIJIBl BJIOXKEHBIE B MONMATHICHOBOH JOCKE, €O CHequ(UUIECKUMU
M30JMPYIOMIUMH CBOWCTBaMH. BTyNKM W3MEpUTENbHBIX WIJT BHAsHBl B IJAaTy COAEPXKAILYI0 HY>KHbIE
CJICKTPOHHBIE BJIEMEHTHI I NPaBWIbHOH (GYHKUMM anmaparypsl.. [ToaMaTHIEHOBas JOCKa OCHAlIEHa
UTIaMM W HampaBSIONIMMH BTYJIKaMH BCTaBIAeTCs Ha Hampasisiomue peliku. Ilpucoenunenue
K Bpall[acIlieMy MEXaHH3My PealH30BaHO 3a CUOT TATH. Bpamaromuiics MEXaHN3M HCHONB3YET PhIYaXKHOM
MIPUHINI TTO3BOJITIONIMH ITyTEM BpalleHUs (UIaHIa ¥ IOJaY TSATH B3aHMHOE COJIIDKEHHE WIJT BEPXHEH
a TaKXKe HIDKHEH JOCKH TecTepa B HAaIIPaBJICHUU CTPEIIOK.
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OIUCAHUE TEACTBUSA TECTEPA

Pexxum neiictBus Tectepa m3o0paxkéH Ha puc. 6. C HOCOBOi CTOpOHBI TecTepa BCTaBILIETCS
BKJIIOYATENIb B OTBEPCTHE B HAIlpaBJICHWH CTpenkd, rmo3umus 1. [locie BBemeHMs BKIIOYATens B TECTEp
HYXXHO HacaJUTh PYKOSTKY HA OCh BKJIIOYATENs, NMO3MIMS 2. B HAIPAaBICHUH CTPENKU. PykosiTka moipkHa
YCECTCsI Ha CBOIO IUIOCKOCTB YTOOBI HEOBIO HETOYHOCTEH, mo3umms 3. B ciemyromom miare mpon3onaér
KacaHUe KOHTAKTOB C IIOMOIII0 HaXaTHs Ha phIUar a Takke 000poTa pyKOSIKH, ITO3ULUS 4. B HalIPaBICHUH
CTpenok. B 3To Bpems NpoHCXOAWT BKIIOYAHHWE M BBIKIIOUAHUE OTJAEIBbHBIX KOHTAKTOB. BuHHMMaHMe
BKJIIOYATENs U3 TECTEPA PABHO OJMHAKOBBIM JEHCTBUSIM B 0OpaTHOM mopsixe. McnpaBHOCTh BKIIOUaTenen
olpenenserTcs C IMOMOIII0 CBETOAMOA KOTOPble OTOOPaKalOT HANpPSHKEHHE HA OTACIbHBIX KOHTAKTax
TECTHPYEMOTO BKIIFOYATES.

1- BKACABIBOHME BKAKOYOTEAS 2 — HOCCPKMBAHME PYKOATKM

Puc. 6. Onucanue neiicTBuii TecTepa

Rys. 6. Opis dziafatestera

OueHKa TeCTHPOBAHHBIX BKJIIOYATEJ e

Ecnu HanpspkeHHe MPUCYCTBYET M OHO MOCTYIIACT HAa M3MEPUTENbHBIC MIJIBI TO JaHHOE COCTOSIHHE
MOKaKET Ha MaHeNIH PHC. 7 9TO aéT BO3MOXXHOCTb OOCIY)XHBAaHHIO 000OpYIOBaHHs OBICTPO M HAIEKHO
OIIPENEIUTh PAbOTOCIIOCOOHOCTD BKIIIOUATEIS.
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CBETOAMOA

Puc. 7. KOHTpOIIbHaS[ IIaHd3JIb CO CBCTOAUOJaMU

Rys. 7. Panel kontrolny z diodagvwietinymi
3AK/IIOYEHHUE

W3noxkeHHass KOHCTPYKLHUsI TeCTEpOB MAaET BO3MOXHOCTb MOBBILEHUS TPOM3BOAUTEILHOCTH
H3MepeHHs KyJTauKOBBIX BKJIIOUATENEH U caMoO M3MEPEeHNE PEaTU3NPOBAHO B OTHOCUTEIBHO KPAaTKOE BPEMs.
H3mepenue KpaTKOBpEMEHHO B CPAaBHEHUM C BKJIAJbIBAHHEM M BHIHUMAHUEM TECTUPOBAHOI'O BKIIIOYATEILSL
n3 Ttecrepa. JlanbHEHIIUM HO HE MEHEE 3HAUYUMBIM IIapaMETPOM OKa3blBaeTCs IOBBIIICHHE KauecTBa
BBIXOJHOTO  KOHTPOJIS ~ COIyTCTBYIOIIETO OTCTPAaHEHHEM OMIMOOK W3MEpEHHs HECOBEPIICHHBIM
[IPUKOCHOBEHHEM MEXJIy HIVIaMH M KOHTAaKTaMH. OJTO OOECIIeUYeHO BO3JCHCTBHEM pPaBHOMEPHO
pacnpeienéHHOro AaBJIEHUs IO LeNoi JnuHe BKiIouaTens. C TOUKU 3peHUs 00CTyKHBAaHUS KOHCTPYKIHS
CIPOEKTUPOBAHA TaK, YTO OT/AENbHbIE HAPYIIEHHbIE Y3JbI BO3MOXKHO JIETKO M OBICTPO 3aMEHHTh. Tak Kak
TECTEpPOM BO3MOXHO TPOBEPSTH BCE BO3MOXKHBbIE KOMOHMHALUMM BKJIIOUaTeNeidl BHIOBOTO psla OTHagaeT
HY’KJIa HCII0JIb30BaTh APYTHe YCTaHOBKH.
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TESTERY MIMO SRODOWYCH WYL ACZNIKOW
DLA PRZEMYStU ELEKTROTECHNICZNEGO

StreszczenieW pracy opisano budawspecjalnego testera uwtioviajacego skontrolowanie popraw§td
wykonania wielosektorowych minrdmdowych wyhcznikéw elektrotechnicznych. Opracowany tester-dzia
ta wykorzystujc zasad kontaktu mechanicznego sond pomiarowych.
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ABTOMATHUYECKOE YCTPOMCTBO /151 HAPE3AHUS PE3bBbI
B EJIEKTPHYECKHUX KJIEMMAX

BBEJEHUE

CraTesl ONHCHIBACT IPOEKTHPOBAHHE YCTPOHCTBA [UISI ABTOMAaTHYECKOTO HApe3aHUs pe3bObI.
VYCTpoHCTBO COCTABICHHO M3 ABYX BHOPAIIMOHHBIX OYHKEPOB C aBTOMAaTHUECKOH Iojadel eIeKTPUIECKUX
KJIEMM B TEXHOJIOTMUECKHE THE3NA U 3aTeM B MPHCIOCOONEHHOM IMKIe pe3bOoHape3aHueM. Ilapa kinemm
YCTaHABIMBACTCSI B EJIEKTPUYECKHX KOHTAKTOpax JUIS 3aKpeIUIeHHs MpoBOAOB. KOHTAKTHI 3epKajbHO
CHUMETPUYHBI AJIsl IPABOM U JIEBOH CTOPOHBI KOHTaKTOpa. [Ipu NpoeKTHpOBaHUM yCTPOMCTBA HYXKHO OBLIO
PELINTh TOoauy U MPU 3TOM NMPAaBHIBHYIO OPUEHTAIMIO Maphl KJIEMM B MOJOKEHUH JUIS pe3bOOHape3aHusl.
Pemenne tpeOyer BHIOpaTh pe3pOOHape3alomnii aBTOMAT M AaBTOMATH3AIMIO ITOJaYM KJIEMM B paboudne
MO3WIMU ¢ TOYHOW opueHTanueil. TexHomormdeckoe BpeMsl Hape3aHUs pPe3bObl 3,5 CeKyHIBI, MPUIEM
LETIBIH UK yCTpOicTBa 6 CeKyH .

INPOEKTUPOBAHHUE IMPOLECCA ITPOU3BOJACTBA

Ilpy npoexkTHpPOBaHWH Ipoliecca MPOU3BOJACTBA OazupyeMcss Ha HEOOXOJMMOCTH H3TOTOBICHMS
pe3bOBl B JBYX THIAX KJIEMM U €NEKTPHMYECKHX KOHTAKTOPOB OJMHAKOBBIX Pa3MEpPOB HO 3EPKAIBHO
CHUMETPHYHBIX 110 puc. 1. /{15 Npou3BOICTBA HApe3aHUs Pe3b0bl ONPEASIHINCH CIIEIYIOLINE 3aIPOChI:

¢ OO6opynoBath ycTpoiicTBO OYHKEpPOM At KileMM ¢ BMerieHnem 500mit.

e Hape3sats pe3s0y cpa3y B ABYX KIEMMax

* Bxon kiaemMM OT OyHKEpPOB B TEXHOJIOTMYECKHME THE3ma Ui pe3bOOHape3aHusl HCIOIb30BaTh

YCTPOWCTBO ¢ mpucIiocobaeHHoit noxauoii ZZ 25A.

W3 ykazaHHBIX TpeOOBaHUH MOTYUHUTCS CIEAYIOIIUHI MOPSIIOK IPOM3BOICTBA KIEMM:
e ABroMarmueckas rojada KIeMM OT OYHKEpOB Ha paboure IMo3HIyH 1o 1 mTyke
o Dukcanus KIeMM

e  BricTpoe nBmkeHne pe3bO0HAPE3HOH TOIOBKY € JBYMS HHCTPYMEHTAMH

*  Pe3nOonapesanue

e OrtBoJ pe3p00HAPE3HOM TOJIOBKH C IBYMSI HHCTPYMEHTAMH

¢ BrIxon KiieMM B BBIXOJHOW OYHKEP

CxeMaTHYecKOe IBIKCHUE HATJISITHO YKa3aHo Ha pHC. 2
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Puc. 1 Knemma
Rys. 1. Styk elektryczny

JIBmxenue

ABTOMaTHYECKas Duxcanus .
eXKYIICH

rmojiaya KJieMm KJIEMM J Sz
TOJIOBKH

Peseps Brixon
peKyIen KIIEMM
TOJIOBKU

Puc. 2. Cxema JABUIKCHUS IIPOU3BOICTBA KIIEMM
Rys. 2. Schemat struktury procesu wytwarzania styko

NMPOEKTUPOBAHUE ABTOMATHUYECKOI'O YCTPOMCTBA

OCHOBHBIE 3JICMEHTHl HPEIUIOKEHHOTO YCTPOMCTBA YyKa3aHbl Ha puc. 3. ByHKepsl HamoNHEHBI
KJIEMMaMH C IPOCBEPIEHHBIM OTBEpCTHEM i pe3bObl auamerpa 3,5 MM M HMX Nomada JuIs
pe3bboHape3aHus SBISICTCS aBTOMAaTHYecKoH. B OyHKepe mojadunm HpPOUCXOAUT OpHEHTAIMs KIEMM HpHU
nomoIny (GpopMHUPOBAHHOW KPYroBOW JMHHUHU 1O CTeHKaM OyHKepa. ByHKep pacrojiokeH Ha He3aBHCUMOM
KOHCTPYKIIMU U MOAXoAsmel BeicoTe. C yCTPOHCTBOM CBsI3aH HPHU MOMOILM KPYrOBOW IpaBUTALUOHHOMN
JIMHUM TaK, 4TOOBI OTAENIbHBIC KJIEMMBbI IONaJali B pe3b0OHape3HbIe MO3UINH TPABUTALIMOHHBIM CHAJIOM.

st HapesaHusi pe3bObl KIEMM IpeisiaraeM IepeABMKHOe yCTPoHcTBO Tuma ZZ 25A 3aKoHUYeHYIO
BuHTOpe3amu. [lepenBmkHOE YCTPOHCTBO IiIsi pe3nOOHape3aHwss COOpaHO W3 IBHUTaTeNs C HallaKeHHOI
nojaueil. Ilpu 3amycke gBUrarens KpoMe pOTALUOHHOIO ABHXKEHUS BUHTOPE30B B TOM YHCIIE IIPOUCXOIUT
IBIDKCHHE pexXymux 3BEH. [lepenaucit obecnieueH noasEM BUTKOB. OJTHOBPEMEHHO CO CTapPTOM PEKYIIETO
YCTPOMICTBA BKJIFOYAETCS BOJISHON HACOC UL OXJIAKACHUS PEKYIIEr0 HHCTPYMEHTA.
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Puc. 3.Pabouee mecto: 1 —neBslit BUOpaMoHHEIH OyHKep, 2 —IpaBbIii BHOPAIMOHHBIH OyHKep, 3 —
HAaIpaBIIONINE JINHUY, 4 —ITHEBMaTHIECKOE YCTPOMCTBO [UIS ITOJa4y KJIEMM, 5 —ITHeBMaTHYECKUi
POTaMOHHEIH CTOJI, 6 —TIepeABIKHOE ycTpoiicTBO Tuna ZZ 25A, 7 —BBIXOIHEIE JIMHUH IIPaBOH U JIEBOI
KJIEMMEI, 8 —cucTeMa yrpaBiIeHHs

Rys. 3. Zautomatyzowane stanowisko robocze: 1- [@vdajnik wibracyjny, 2 — prawy podajnik
wibracyjny, 3 — prowadniki, 4 — uktad pneumatyczm@gdawania, 5 — stét obrotowy, 6 — dwuwrzeciono-
wa gtowica gwintujca, 7 - prowadniki wyjciowe, 8 — uktad sterowania

KOHCTPYKIIUA POTAIIUOHOI'O CTOJIA

Jlns MOJNEepXKKM JKENauMOro TaKTa IpeajaraeM OCHACTHTh pabodee MECTO ITHEBMATHYECKHM
POTALIMOHHBIM CTOJIOM C YETBHIPbMS PaOOYMMH IOJOKEHHAMHU. Ha 3TOM OCHOBaHWMHM BBIOpaH CTOJ THIA
FESTO DHTG 90 cmarom 90 rpagycoB. Kaxmas paGoyas Mo3uiusi OCHAIEHA TEXPOJOTHMYECKHMH
THE31aMU AJIs1 OJHOM Iaphl KIEMM.

Ha BbIxoJe BHOpanMOHHBIX OYHKEpPOB €CTh TOYHO HAIpPABJICHHAS Iapa eJICKTPUYECKUX KIEMM C
nojiayeii yepes HaIpapJISIOIIKE JIMHHK B TEXHOJIOTHYECKHE THE3Ia. ABTOMATHYECKash 10/a4a MPOUCKOIUT
BCErIa IO OAHOH mape KkiemMM. Ilocie MNPOMCXOAWT MOBOPOT CTOJA W OJHOBPEMEHHO IOJada
pe3b0OHAPE3HOI TOJIOBKHU C IBYMSI HHCTPYMEHTaMH Ha MO3ULHIO AJIs pe3bboHape3anus. Ilocie Hape3aHus
KJIEMMBbI aBTOMAaTH4ECKU OCBOOOKJAIOTCSI B BBIXOJIHBIC IIYTH OT/IEIBHO IS JICBOW U MIPABOH  KJIEMMBI.

Onucanue No3unui Ha puc. 4:

1. Bxon ki1emm

2. ITpoMeKyTOYHOE MOJIOKEHHUE

3. Hapesanue pe3nOb

4. BeIXo[ KJI€MM
Ha puc. 5Haxoaurcst peannzoBaHoe pabodee MecTo.
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Puc. 4. Onucanue mo3uiuit

Rys. 4. Pozycje robocze udzenia
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Puc. 5. Peanu3oBanoe pabouee MecTo

Rys. 5. Widok ogdlny strefy roboczej gdzenia
OIIMCAHUE MAHUITYJSIUOHHOI'O HUKJIA

Pabounii nukn HayMHAaeTCs KHOMKOHM crapT. [loToMy 4TO cHCTeMa MOXET 3aTOPMaKMBAaTh HYKHO B
HEepBYI0 Ouepenb pe3bOOHAPE3aollyl0 TOJIOBKY OTOABHHYTh Haszad. OTHM 00eCreuuTcs BBIXOJ
MHCTPYMEHTOB M3 KJIEMM €CIM Te Ha MOMEHT OCTaHOBKM YycTpoiicTBa pesamu pe3pOy.  Korma
pe3bOOHape3Hasi TOJNOBKA JIOCTHIHET OKOHYATEIbHYIO PEBEP3HYIO MO3HLHMIO Ta 3aMe4YeHa WHAYKTHBHBIM
JaTYNKOM M IPEJOXPAHUTENbHBIM IMIMHAD HAXOJUTCS B HIDKHEH NO3MLHMK (POTALMOHHBIA CTOJ
He3a0JIOKUPOBaH) CHCTEMa YIPABICHHS MOChUIACT CHIHAJ [yt ABuraress. CToJI Bpall[aeTcs B HalPaBICHUN
YacOBBIX CTPENOK IOKa INEeJIeBOM NaT4MK HEAacT CUTHal Ul OCTaHOBKH. Kapycenb BpamaeTcst Hpu
MIOMOIIY ITHEBMaTHIecKoro potaruonHoro crona FESTO DHTG 9Gia xotopoM 3adukcupoBas. Bo Bpems
OCTAaHOBKM LMJIMHAP BBICOBBIBACT IOPIUECHb JUI HPEJOXPAHCHUs BpalleHus. BuOpaunoHHble OyHKEpbI
obcyxuBatoTcest Bpy4Hyto. ITyTh Ui mogauu KjaeMM OCHAIIEH ITHEBMAaTH4YeCKUM nuTaTeneM. Eciu B o6enx
JMHUAX TPHUCYCTBYIOT IETaNd IHTATeNb OCBOOOXKHAET pa3b&Mbl M JETANIM IIEPEeMELIAIOTCs B THE3IA
kapycenu. OIHOBPEMEHHO 3allycKaeTcsi Hape3Has rosioBka. UYToObl Ipu pe3Ke HENpPOUCXOIMI IOBOPOT
JIeTaJl BBIBUTAETCS ITHEBMATHYECKUH IMIMHAP KOTOPHIH NPUTHCKHMBAET JETall B THE3/e K JIOOOBOI
cteHke. Ecii ronoBka mocturaeT KpalHIOO MO3ULHUIO CHTHAIM3UPOBAHYIO JATIUKOM CIERYET peBep3phIil
XOJI IO YIOpa Y IUKJI TIOBTOPSIETCS.

VIPABJIEHUE ABTOMATHYECKHUM YCTPOMCTBOM

VipasineHne aBTOMAaTHYECKUM pe3bOOHApe3aTeIbHBIM YCTPOMCTBOM OOECHEYCHO MNPH MOMOLIH
aBromara Siemens LOGO 12/28tot aBToMaT HMEET BOCEMb BXOIOB M YeThIpe Bbixoa. [103TOMy MOyIb
YIIpaBIeHHs Pa3LIMPEH MOAYIIeM U(POBBIX BX0A0B/BhIX0H0B Siemens DM 16wm. puc. 6.

Jlpuraresip 3allyCKaeTcsi CUCTEMOM YIpaBICHHS 4Yepe3 [Ba 3aMbIKarels MOAKIOUYEHHBIX B peBEpc
moze. Kpome pBurarens st pe3bOOHape3aHHsl 4Yepe3 3aMbIKATEId TaKXKE YIPABISACTCS HAcoc
OXJIKAAIoLICH CHCTEeMbl. YIPaBICHHE aBTOMATHYECKOIO YCTPOHCTBA peajn30BaHO yepe3 KHOmNkU Crapt,
Cron u xHOIKY 6e3onacHoctu LlenTpanbhbiii Cromn. YHCIO €NEKTPUYECKUX KIEMM B KOTOPBIX HapeKeTcs
pe3nba 3ahHKCHPOBAHO HA CIETUMKE LITYK Y KOTOPOTO €CTh KHOMKa copoca. [IpUTHCKUBAIOLINGA LTHIMHAD,
OMTaTeNb KIEMMaMH W OJOKHPOBOYHBIM MPEIOXPAHUTEIBHBIA LWIMHAD KapyCend IMpH Hape3aHuH
YIIPABILIIOTCS eISKTPHYCCKUMHE KiananaMu. OCHOBHAsI 4acTh yHPABISIOLICH CHCTEMBI yKa3aHa Ha puC. 7.

B tabnuue 1 onmucaHb! Bce BXOISIINE U BHIXOISIINE CUTHAIBI YIPABISIONICH CHCTEMBI.
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Puc. 6. OcHOBHas cxeMa yIpaBJICHUSL

Rys. 6. Schemat koncepcyjny sterowania
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Ta6. 1. Onucanue BXOIAIINX U BBIXOJSIIUX CUTHAIOB YIPABIIAIOLIEH CHCTEMBI
Tab. 1. Opis sygnatdw wagiowych i wyjgciowych ukladu sterowania

1 Jlsurarers pesepc 13 WHauKaTop IaTduKa JBUTaTelIsl 3aIHei
MO3ULIHH

2 Hacoc 14 | CTAPT

3 JlBuraresp Brepén 15 | CTOII

4 Bxon k cuérunky 16 Pene K1 — nBmxenue pesepc

5 ABapus - KpacHbII Masik 17 Pene K2 —napesanue

6 Crapt poTanuu ABUraTess 18 | HEHTPAJI CTOII

7 BbnokupoBka kapycenu 19 | Bamyck gBurarens

8 [peoxpaHUTENBHBINH HWIHHIP 20 | Unp. Jar. 1 Ha pazgenutene

9 [Murarens 21 | Unp. Jar. 2 Ha pazaenutene

10 | VerpoiicTBO B ICHCTBU - 3€NEHBIH 22 Wup. dar. - ynop BHH3

11 | 3amMeHa HHCTPYMEHTA - KPACHBII 23 Wup. [dart. - ynop BBepX

12 Muaukarop fjaTunka ABUraTess nepeaHen 24 JTaTaHK — IBUraTeND B IOSHIHAH
MO3ULIUH
3AKJ/IIOYEHUE

B cratbe W3NIOXKEH METOIOJIOTHYCCKHI NOpsAAOK IPOCKTUPOBAHUA yCTpOﬁCTBa, JAcTajibHas

KOHCTPYKIMOHHAsI pa3pabOoTKa BHEIOpaHHBIX Y3JIOB M ofInee pemreHne padodero Mecra. B 3axmouenun
yIeseTcss BHUMaHUe paboyeMy LMKy PELICHUIO YIPABICHHS Ha OCHOBE JIOTMYECKOro aBroMara Siemens
Logo. IIporpamma 1 yrpaBieHus] yCTpOHCTBOM HamucaHnHa s3b1koM FBD.
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AUTOMATYCZNE URZ ADZENIE DLA NACINANIA GWINTOW
W STYKACH ELEKTRYCZNYCH

StreszczenieW pracy przedstawiono proces projektowania i wyd@a automatycznego udzenia do
nacinania gwintéw w stykach elektrycznych. Stykdpwane s wibracyjnie na robocze pozycje stotu obro-
towego, na ktérym nagiuje jednoczesna obrébka dwoch stykéw za panuweuwrzecionowej gtowicy
gwintujacej. Czas wykonania gwintu w otworze styku wyno5i8,z4 petny cykl pracy 6 s.
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