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1. PRZEZNACZENIE CZUJNIKA | OPTYCZNEGO

Czujnik optyczny przeznaczony jest do adaptacyjnege spawania

robotem IRb=6 spoin czotowych, fazowanych i pachwinowych.

Gzujnik dgje sygnat korekcji w ﬁrzypadku gdy zaprogramowany

tor ruchu rbboczego robeta nie pokrywa sig z linis spawania, -

Rozbieznoéé pomiedzy zaprogramowanym torem ruchn a linig spae

wania mose wynikaé z niedok¥adnosci moeowania czesci spawanych

lub bxeddéw ich wykonania,

Jako linig spawania rozumie sig¢ tu linig znajdujgcd; sig w réwnej

edlegtosci od krawegdzi spawanych czgsdci pomiewaz czujnik nsre-

dnia.ich pokezenie. .

W przypadku gdy tor reboczy nle zostanie skerygowany i nastgpi

nadmierna rozbieznesé miedzy szczeling i linig spawania,cznjnik

powocduje wygenerowanie sygnatu alarmowego, zalrzymujacego prace

robota, Sygnal alarmu pojawi sig tez gdy przez diuZszy czas

wystepuje sygnaz korekcji tylke w jedng strong.

Sygnax alarmu w tym przypadku wynika z rozwigzanie ukzadu.

Czujnik optyczny nie powinien byé stosowany w nastepujgeych

przypadkachs '

-~ gdy linia spawaniz ma krzywizny o mazych promieniach *

wzedel /

~ gdy powierzehnie'%ﬁaﬁanych majg tak giebokie rysy, Ze mogag
byé one odczytywane jeko linie spawgniau; .

-~ gdy powierzchnie czes$ci spawanych sg nierdwnemirnie zanieczy-
gzczone np. plamami korozji,

7 ngécia czujnika uzyskuje»sig nastepujgce sygnaty dwu-bitowe:

00 - brak korekcji /tor ruchu pokrywa sig z linié spawania/

01 2ub 10 - korekecja toru w jedné lub druga strong |

11 - alarm /zatrzymanie pracy robota/.



2. DZIALANIE 1 BUDOWA CZUJNIKA

2¢1 Dziazanie czujnika,

DziaZgnie czujnika polegs na pordwnywaniu promieniowania Swie-
tlnego odbitego od przedmiotéw spawanych w dwu pél rozdzielo-
nych osié symetrii czujnika,

Gdy na ktéryms polu znajduje sieg linia spawania, to znaczy Ze
nie bedzie sig ona pokrywaza z osié symetrii czujnika, wystgpig
réznice w intemsywnosci promieniowania pomigdzy polami, ktére
przetworzone w ukiadzie elekironicznym dadzg sygnal korekcjl.
Dla njednolicenia warunkdéw pomiaru odbitego promieniowania
uzyto aeden fetotranzystér a sygnaz Jest kolejno przquczany do
we;scig odwracajgcego lub nieodwracaaqcego wzmacnigg%gggggggagie
% ktorego pela pochodzi, '

Zmiana gposobu przyigczania sygnaiu do wzmacniacza jest uzyski-
wana komutaterem fotoelekirycznym,

Zmiany obserwowanego przez fototranzystor pola oraz komutacje
'uzyskuje gig‘przez zagtosowanie taregzy z otworami napedzanej
silnik%e@. DziaXanie ezujnike jest schematycznie przedstéwione
na rysei. o

Silnik napgdzajgcy tarczg¢ ma stabilizowang predkosé obrotows,
ukladem regulatora zbudowanege na ukiadzie 31 /patrz schemat
_Kr. arkusza 28/.;1:;2;::!1;

Sygnat przychzony do wzmacniacza w ukiadzie intergrat@ra s2

-

mozna przeigczgé przetgeczaikiem P , dla uZatw1enia prayigczénia
catego ukzadu do robota,

Sygnat z S2 jest wzmocniony we wzmacniaczu S3 i zaleinie od tew
ge czy jest dodatni czy tez Fjemny powodunje sSwiecenie jednej z-
dwu diod luminescencyjnych D1, D2 sygnalizujéc kierunek sygnaim
korekcjie.

, oy
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Ryse.1 Schematyczne przedstawiehie zasady dziakania czujnika,

Sygnat z t‘ych trynzystoréw przechodzi tei przez wspdlny rezyw
fstor R14, z ktérege sygnal steruje wazmacniaczem S4 i przez ko=
ndensator C6 tranzystorem T6 bedacym kluczem do szybkiego rozw
tadowania kondensatora C3, ktéry jest Q:adovfany prédem 7 wzmachniae

cza S4. Kazda zmiana sygnaiu korekcji powoduje zadziatanie i{ra-

4
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242+ Budowa czujnika.

- B -
nzystora T6 1 rozadowania kondensatora C3. W przypadku gdy nie
wystegpuje zmiana korekecji, czyli ruchu robota nie jest oscyla-
cyjny wzglgdem lini spawania, napi¢cie na kondensatorze C3 osié-
gnie wartosé wigkszé niz napigeie diody Zenera D9 i zastané
wzéczene trdneystory T7 1 Té, ktére zamykajg obwody wyjsSciowe
dajge sygnai alarmue ) .
Wytgczenie sygnaiu alarmu jest mozliwe tylko rgcznie, wyigczni-
kiem Wyl, Uktad ma wiasne ukiady stabilizacji napigé zasilajqnh

c¢ych zbudowanych na tranzystorach T9, T10, i T11,

- Czgujnik optyczny sktada sig z dwu zasadniczych zespoXéw: czesel

mechanicznej /Zsp 1/ mocowanej do gtowicy spawalnicéej i czgsei
elektroniczne]j przyigczane]j do ukzady elektrydznego robota,.

W czesci mechaﬁieznej znajdujg sie foteﬁranzystery, gilnik z
tarczé? zaréwka odwietlajgca pfzedﬁioty gpawane i.uklad komuw-
tacji, )
Dla ochreny ukXadéw fotoopiycznych przed zapyleniem,do kagiéw,
przez kodcéwke 11, przyléczoni jest dop¥yw gazu ped ciénieniemf
atosowany = tez w gtowicy spawalnicze].

Oskeona 5 ogranicza oswietlenie przedmiotéw spawanych Zukiem
spawalniczym, ktéry mégiby wprowadzié zakiécenia w enalizowaniu
petozenia przedmiotéw spawanych, !

Czgdé elektroniczna zamontowana jest w skrzynce /Zspe2/e

- Ptyta czoiowa ma wyigcznik Wy2 zasilania, przeigcznik P sygnaiu

kerekeji z sygnalizacja éwé%ina, wytgcznik atarmu 1 sygnaliza-
cje éwf%lng alarma, ,

Piyba tylna ma przyigcza zasgsilgnia i sygnaiwm korekcjidorgz Zdg=
cze prayigezajgce elektrycznie czgsé mechaniczng /Zspel/s

| 7
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3o ZAMONTOWANIE CZUJNIKA NA ROBOCIE

- -

3.1 Montas mechaniczny.

Zespdk mechaniczny czujnika /zsp.1/ mocuje sig na giowicy

-spawalniczej obejmy /4/ od streny w ktéré odbywa sie ruch
roboeZy ramienia robpté, doktadne usytuowanie uzyskuje sig
regulacjé wkretami znajdujgcymi sie w lécznikach Se
Mocowanie na gtowicy nalezy wykenaé na takiej wysekoéci aby
w poXozeniu roboczym odlegkosé ostony /5/ od przedmiotéw spa-

c) wanych wynoszla od 3 do Smm, ‘ .

" Do kohcéwki /11/ nalezy przylaczyé gaz pod cisénieniem stoso=
wany de wytworzenia atmosfery ochronnej przy spawaniu.
Przewody polgczeniewe Z zespolem elektronlcznym palesy pode
wigzaé de ramienia robota tak aby ochronié je przed przepae

leniem Xrukiem elekirycznym lub uszkodzenlem mechanicznyme

- 1

3e24 Prizytgczenie elektryczne. -

Przy;qczenie elektryczrne polega na przyZaczeniu zaslilania
+15w-15v1 masy do uk¥adu strowania robeta oraz wyjséé kore-
kcyjnych z wejsciami korekcyjnymi uk3adu sterowania robots

/bez patrzeby_ustalania prawidtowege przyigczenlia w sensie 3

ezujnika wtyczkg /do gniazdka znajdujacege sig na tylne]

smiany wejsé/.
Nalezy tes przylaczyé elekirycmnie zespéi mechaniczny /Zspel/
dciance zeapoiu elektronicznege /Zsp.244

A

fresm——



4, OBSEUGA , KONSERWACJA I NAPRAWY,

— -

4414 Obsluga. :

- - -

Qbsluga czujnika sprowadza sig deo wlgczegia zasi}ania;‘sprau
wdzenia wtadciwego kierunku korekcji, a w przﬁpadku niewkge
Sciwego nalezy dogonaé $ej zmiany przetgcznikiem sygnatu P, oraz
w przypadkn wystépienia alarxma po usunigein przégzygy urucho=
miegée robeta wymaga stesowania sygnaiu alarmu wykécznikiem

Wy e

— _—

<’ 424 Konserwacja:
W ramach konserwaeji wukXadu naleiy wymienié Zardwke w przypa-
dku jej uszgeégenia do ktdrej dostegp uzyskuje sleg po zdjgciu
ostony /2sp.6/, wymieniaé esiong 5 gdy nagtépi jej przepale=
nie Zukiem elektryeznym, oraz dokonywaé okresowego oczyszczenis
czujnike z sapylenia od pyZéw spawalniczych.

4033 HanWE Py

Ewentualne naprawy naleiy dokonywad zgodnie z dokumentacja
45’ czujnika Nr 1@&4635 oraz sprawdzaé jej poprawnosé w/g badsh
niepeinych projektu normy zaktadowej,

A3
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PH=T8/M = 32069 = Automatyka 1 Przyrzgqdy Pomiarowe Przemysiowe

- nazuy i okredlenia _

PN « 80/M ~ 42020 = Krajowy System Automatyki i Pomiardw
POLMATIK, Urzgdzenia. Ogdlne wymagania i badania .

PH = 84/ ~ 06500/05 ~ Elektroniczne przyrzady pomiarowe.
Wymagania i badamia dotyczgce bezpleczedstws obsiugi. ‘
PH =~ 81/M = 42009 - Antometyka i pomiary przemysZowe.
Pskewanie, przechewywenie i {transport ursmagdzern. Ogélne
wymageniae.

PN = 84/E ~ 04602 Wyroby elekitrotechniczne

Préby srodowiskowe, préba B - suche gorace.

PN = 84/E « 046.0% wyroby elektrotechniczne.

Préby sSrodowiskewe, préba A - zimne ,

PN =» 85/E - 04605/01 VWyroby elekirotmehniczne.

Préby sSrodowiskewe. Préba Ea - udary pojedyicze.
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SPRAWY FORMAENE

Przedmiet praey

Przedmiotem pracy jest opracowanie czujnika eptycznege de
adaptacyjnego spawania robotem IRb=6 korygujgcego zaprograw
mowany tor ruchu ramienia robota do rzeczywistej lini spawae
nia wynikajgcejs z tolerancji przedmioiéw spawanych 1 toleraw

ncji ustawienia w przyrzgdzie spawalniczym,

Podstawa wykonania pracye.

Praca jest realizowana w ramach Centralnego Programu Badewczo

Rozwojowego Nr.7.1, Nr.,zlecenia w Instytucie PR60.1.

Zakres pracye.

Harmonogram zlecenia przewiduje zakres prac niezbednych dla
opracowania wyrobwu do produkcji i kedczy sie weryfikacjs doku-—
mentacji konstrukoyjnej.

Zaekres prac w zadaniu 1,1, obejmje wykonanie‘prototypu.
Dodatkowo opracowano prejekt normy zaktadowej, program badai

oraz projekt instrukeji obsiugie.
WYEGNANIE FPROTOTYPU

Dokumentacja towarzyszgca.

W etapie wykonania prototypu opracowane dodatkowo niezbgdng
dekumentacje sidigcag organizacji i zdyscyplinewaniu badan
bgdgecych przedmiotem nastepnego.elapu pracys.

bokumentacja ta, 153 R e,

— ——

fnorma gakzadowa i instrukecja obslugi[je;%opracowang.w fagzie
projektéw, Norma zakiadowa nie uwzglednia jednak znacznie

szerszego zakresu badand.niezbgdnych dla prowadzenia prac
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badawczyech i z tego wzgledu w tym sprawozdaniu przedstawia sig

petny program badad przewidywanych z uwzglednieniem tych potrzed

Wykonanie proteiypu.

Poniewaz do niniejszego spBgwozdania doigczony jest projekt
instrukeji obsiugl, w ktérym podano budowg i zasade dziakania
czujnike, przy spisie wykonania prototypu nie zamieszeza silg
ponewnie tych informacji.

Prototyp wykonane wg dokumentacji dla prototypu Nr.4636.

Przy uruchamianiu czujnika wprowadzone zmiany konstrukcyjne
polepszajace komutacje sygnatu i osdwietlenie przedmiotéw spa-
wanych, Zmiany te polegaja ne rozdzieleniu oswietdenia folo=
tranzystoréw komutacyjnych i przedmiotéw spawanych.

Do oéw%%lenia fototranzystoréw kemutacyjnych zastosewano do-
datkowo dwie diody luminescencyjne, a do oéwietlenia przedmio=
téw spawanych usyto Zardéwke o mniejszej moey te jest 5W oraz
wyeliminowano soczewke skupiajqcé.

W protetypie zespéx ksztaktujgcy sygnax, te jest cada czegsé
elektronicznae czujnika, umieszczony Jjest w edregbnej obudowie,
Ze wzgleddéw eksploatacyjnych celowe jest w- przysziesci umiew

gzczenie tego zespoiu w uﬁ%dzie sterowania robota,.
PROGRAM BADAR

Badenia wg projekiu neormy zakiadowej.

Przewiduje sig przeprowadzenie tych badad 'w etapach a miano~
wicle przeprowadzenle najpierw badald niepeinych, nastepnie
prowadzenie badard wg punkiu 3,2 sprawozdania i depiero pe
uzyskaniu pozytywnyeh wynikdéw przepromadzenie badai uzupeiniaw=

jacych do badaf peinych. wg projekiu normy zakiadowej.

I's
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3¢2+ Program badah_ dziatania czujnika przy adaptacyjnym spawaniu

robotem IRb-6,

Przedstawiony proegram awzglednia spécyfikg_pracy caujnika w
czasgie spawania wynikajécq gidwnie z bardzo silnych zakZéced
promieniowaniem sSwietlnym i elektremagnetycznym od Zuku, dyna-
mike robota eragz potrzebe doéﬁiadczalnego okredlenia obszamm
stosowania adaptacyjnego sterowania procesem spawania przy
zagtosowaniu tego czujnika. !
Przyjmuje sig jake zasade, zZe kazde 2 badan czegstkowych dotye
czgce korekcji zaprogramowanego toru ruchu ramienia robota
jest dwu etapowe.
YWajpierw jest przeprowadzane bez wiaczenia pradu spawania a
dopierc pe pozytywnym wyniku przé wigczonym pradzie spawania,
Dla umezliwienia atwego paréwny;ania wynikéw przyjmuje sie,
%Ze zZaprogremowany tor ruchu robota 1 linia spawania bedsg odci~
nkami prostymi przecinajgcymi sig w Srodku dXugosci, a uruchoe-
mienie robota nastépi przy poXozZeniu giowicy spawalniczej na
poczatku rzeczywiste] linli spawania,.
'Dla umozliwienia oceny wynikdéw i wyeliminewania zbgdnych za=-
kdécerl wymage sie¢ bardzo starannego dobrania parameirdéw spae
wania dla daﬁqgo badania tak aby unzyskiwana spoina nie pesia-
data wad. Dla okreflemia obszaru zastosowad, przewiduje sie
nastepujgce badania:
= przy spawaniu czerowym blach ze szczelinami w zakresie
0O « 2mm
-~ przy spawaniu blagh fazewanych z wielkosciami faz w zakresie
1 + 3mm
= przy spawaniu pachwinowym

Dla uwzglednienia dynamiki robota przy kazdym z tych bada#h POm

A8



winny byé stosowane conajmniej trzy réfne predkesci ruchu roe

boczego robota w zakresie stosowanym przy spawaniu,

W wynika badaid nalezy okreslié programowang wielkosé wektordw

korekcji robeta oraz maksymalne edchyikd do korekcji bedgce dla
- wielkoscia

przedstawionych warunkéw¥kata pomiedzy zaprogramowanym torem

robeczym robeta a linig spawania.

Warunki uznania wynikdéw tych badad za pozytywne beda okreslo-

ne po ich przeprewadzeniu.
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PRZEMY SEOWY
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AUTOMA TYRT Prﬂjekt normy zakladowej dle czujnika optycznego | MERA
4 E@RIAR@! do adaptacyjnego spawania rebotem IBheb : .
ERA-‘PIAP ' J“
: W.?magania i badania - i
Ot s e 4 e e ey g e o .--—--H’ﬁ-ﬂwwﬁu—-a-—-—n: e >

O

t. WSTEP

?rggggiot normy » Przedmiotem normy sg wymagania i badanis

{1 Pomiardw

:'zarzadzeniem Hryeesseevrsvevacssscesose % ANlBecsensoscanscacens

czujnika optyeznego do adaptacjynego spawania rebetem IRb = 6 c¢zajnik

optyczny do adaptacyjnego spawania zwany jest w dalszej czegfci normy
czujnikiem.

1?2' Gkreélgn_g

3:2.3 Czujnik optyczxy do adaplacyineso spawsnia ~ czujnik
sduzgcy do korekiy zaprogramowanego toru ruchu ramienia roboczege
robota jedll nie pokrywa sieg on z linig spawsnia z powedu niedektadw
nego zioZenis spawanych czeéci ludb z powedu niedok2ednosci ich
wykonania . W przypedku nadmiernej rozbieimosSci pemigdzy zaprogramoe
wanym torem ruchm a linig apewania, kitdérej nis meze skorygowas

czujnik, genernje on sygnai alarmu zatrzymajacy prace robota.

e

EUstanouiana przez Dyrektora Przemysiowego Instytutu Automatyki

i

4

f;ako obowigzujgca do dos$wiadczalnego stoeowania z zekresie produkeji:

T'i obrotu od dnia c..,..................do dnia-......,.............

E |
4
y
J
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$:2.2 Zespdi czuinikowy ~ czgsé czujnika mocowsna de gowicy
spawalnicéej. ?u '

1.2.3 ZespéZ kszbaXtowsnia e~ eolektroniczna czgsé czujnika,
ksztaktujacé z sygnaiéw zespoiu czujnika, sygnaty korekmji i alarmu.

3.2.4 Linia spawania = linia lezaca w jednakowej odlegtosei

od krawgdzi, ktére sa ze sobg spawane.

hgaé__gggm__lka korygowalna & odchytka teru ruchu roboczego
czujnika od linii spawania dla ktérej wystepuje sygnat korekcji.

1.2. 6 ﬁQp&gc:zna Ldnorednosé _pow:.erzshm sg_a_wagy_ch-» taka optyczna
Jednorodnosé pewierzchni przedmioidéw przy krawedziach spawanych,
ktére nie dajg biednego &ygnazu korekeji z czujnika przy przemiesz-
czeniu @z&lu; linii spawania. %

1.2.7 Histereza czujniks = odchyika toru ruchu ed linii
spawania, przyyokreélonej wartodcli szczeliny pomigdzy spawanymi
krawedziami, przy ktére] nastepuje zmiana sygnatu korekcji.

1“2.8 Czas generowani__g;ggalu alarmu % czas nieprzerwanego
wystepowania sygnazzu kerekcji w jednym kxerunku pe ktérym wystepuje
sygnat alarmu.

1.2.9  Wyprzedzenie = odlegosé osi optycznej czujnika od osi
gtowicy spawalniczéj; '

Q;g;!? i?qgoggggg_ggggéggggg - wg PN « 80/M = 42000

2. WINAGANIA

fen

1. Wymagenia konsfrukeyjne

o o

283

[4M]

lykoﬁczenie - ﬂg PN = 80/M = 42020 p.2.2.15.

2%1.2 Ma&grialx = powinny byé zgodne z akiualng dokumentacjg

konsirukcyjna, na podstawie orzeczenia koniroli technicznej preducenw

fa.

U
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2:3.3  Rezystancia :wa cji = wg PN = 80/M = 42020 p.2.2.6, dla
zagpou czu;mkoweg@ powinna wynosié co najmniej 5 MA

2:1.4 E; rzy_ggl:oéé elektryc ma izolac;j_ - wg PN = 84/M=06500/05
Pe3.5.Te2 przy czym dla czujnikas uartoéé napigcia préby wynosi 500V.

mmelgoéégkog'lggalngl odch;_&_k_:}_ - przy szezelinie Wno82a=-
cej I1 'mm pom;edsy ;;'ajwcedéi!ami sﬁauangeh ‘?!’alach grubodci 2 dm nie
powinna byé mniejsza od 7 um.

2:%:5.2 _gg_gﬁgga?_g;gﬁ;gig; - przy szczelinie wynoszgcej 1 mm
pomiedzy kraewedziami spawanych blach grubodei 2 mm nie powinns
byé wigksza od 1 mm.

2s t;ﬁ'._z G____generewania sygpgiu_slarmu - powinien zawieraé

sie w przedziale 2+ 0,58 —_

2.2, Wyragania s srodoﬂiakowo o U gt}rag_ ‘ :
‘2;2_.3 Warunkd nogm_;g;gg JuZytkowania

temperatura otoczenia + 5 & + 50°¢c
wilgotnoéé wzgledne 5 95%
neglecio zesilenia- = ¥5 V & 1,57

oSwietlenie zewngitrzne + niedopuszczalne z lamp ;jarieniewch.

2:2:2. . 0dpornosé w warunkach podwyZazonej Vemperaetury.
Czujnik o tempersturze + 50°¢C w czasie 8 h powinion dzistsé prawidXowo.
3:2:3 . Odpornosé W warunkech obnifons temperetuzy. 1
Caujnik w tomperaturze + 5°% w czasie 8 h powinien dzla2ad. prawidzono. ‘

‘2_’2.5_ gtr yma aa:eéé na, narazenia udarami Eogeg]ﬁegxm% zesgalu

* ey

e3 2. Zespbi czu;lnikmly powinien by¢é wytrzymaly ne udaxy
wg PN -85/E - @4605/01: préba Ea = udary pojedyricze dmiatajgce w obu
kierunkach frzech prostopadd4ych oai e nastepujgcych parametrach

Al

impuleu wdaru:



o

ZN = 87/ MERA 5

. 4 .
L oo -y Gapein SALTD PO Sihteal 408 s vk TR S b, gy . K o e oy
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keztait o poézsinusoida

przyspleszenie szczytowe -: 147 m/52

czes trwania impulsu - 311 ms

gﬁ%gggﬁ%gnﬁ%&u powinien byé umieszczony w sposéb
trwaly napis firmowy z ceo najmniej mastepujgcymi danymi

- NaZWa wxrobu.

w znak firmy preducenta

« Nr. fabryczny wyrebu.

2.4 Qgggg;ggig Preducent powinien gwarantowad co najmniej 12-mmwey
czas praéi czujnika w normalnych warunkach uzytkowania, liczge od
daty zainetalowenia, lecz nie diuzej niz $8 mecy liczac od daty
produkcji, powyZsse nie dotycay Zardwki i osiony w zespole czujnike.

3. PAKDWANIE, PRZECHOWYIWANIE I TRANSPORT

323 __Pakowanlo = zgodnie z dokumentacjg pakewania .

3.2_ Przechowywenie i transport = wg PN - T4/H - 42003.

4. BADANIA

4:3 Prosap bedes
4,1.1 _Badania pelne - czajnikéw nalezy przeprowadzié :
-~ dla sceny prototypu
e przy kezdorazewym uruchomieniu predukcji,
-~ W przypadku nadmiernej liczby reklamacji
% W prazypadku wprowadzenlia zmian kenstrukeyjnych, technelegicz-
nych lub materisXowych megacych mieé wpiyw na wiasciwosci
czujnika

-~ okresewo ¢o 3 leta

7akres badafl pelnych okresla tablice 1

Vo
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4.3.2 Badania nie~peine = naledy przeprowadzaé dla eceny wszystkich
czujnikéw jako efekt kodicowy produkcji. Zakres badalt niepeinych

okresla tablica 1.

Tablica 1.
 Badanie ‘ . )
Lp | Nazwa badanis petne niepet. Wyunegeania epi: badan
£
. i
1 2 3 4 5 6
1 | Ogledziny + + 2.%.% 1 2.3 | 4.2.2
C) 2 | Sprawdzenie msteriazdw + + 2.%.2 4.2.3
3 | Sprawdzenie rezystancji
izolacji + + 2.4.3 4.2.4
4., | Wytrzymatosé elektryczna
izelaCJi + bl 2.‘04 402.5
5 | Sprawdzenie wielkofci
korygowainej oedchyiki + + 2.%.5.% 4.2.6
6 | Sprewdzenie histerezy
czqﬂjnika + + 2-%-5-2 4.2.7
7 | Sprawdzenie czasu + + 2.9.5.3 4.2.8
geésnerowania sygnaiu
alsrmu
c) 8 Spraidzezéehodpornoéci
w warunkech podwyzszonej -
te-mpera tury + 2.2.2 4.249
9 | Sprawdzenie edpormosci )
w warunka=ch obni%onej
temperatury + - 2.2.3 4.2.10
%0 | Sprawdzenie wytrzymazesei
ne narazenia udarsmi
pojedynczymi zespoiu :
cz=ujnikowego + - 2¢244 4.2.%%
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g_g___ ia badan
422.1 0gélne warunki wykonywania baded

Jezeli w opisie poszczegdlnych badsi nie postanowiono inacze]j,badania
naleZy przeprowadzié w nastgpujacych warunkachs

- temperatura otoczenia 20 £ 5%

- wilgotmosé wzgledna powietrza nie wieksza niz 75%

~ napigcie zesilenis & 15 V& 1,5V

i&g;g’_gg;ggg;gz = nelezy przeprowadzié w stanie bez zasilania,

sprawdzié oznaknwania Wg pe2+3 oraz jakosé montasu zgednie z PN ~80/M

~4 2020, Ponadto nalezy sprawdzié dokumentacj¢ towarzyszacg i swiadeciwo
kontroli techniczne].

1=g~3 Spgawdzenie materlakow - nalezy wykonaé na podsiasuie
Swiadectwa kentroli technicznej erzekajgcege zgodnosé materiadw
2 dekumentacja kemstrukcyjng .

4.2.4 Sprawdzenie reg;__angi&_lzalacag « dla zespoiu czujnikowego
nalesy wykonaé wg PX - 80/M - 42020 p.2.2.6 i przeprowadzié po zwareiu
wsZystkich przewoddw na wtyczce. Nastgpnie zmierzyé rezystancje
izolacji préhyigiém izolacji o napigciun 500V doZatficzajgc jedna
z kodcdwek prébnika do masy zespoiu czujnikowege drugg do zwartych
przewodéw. Wynik prébny neleézy uznaé za pogytywny jezell zmierzone
wartosé rezystancji jest zgodna z wymasganismi p.2.%.3.

4:2.5 _Sprewdzenie wytrzymetoscl elektryesne] izolacii-dla zespolu
czujnikowege nalezy wykonaé wg PN-= 84/T = 06500,05 i przeprowadzié
pe przygotowaniu jak w pe 4.2.4. napigciem probierczym 500V Zgeczge
Jedng 2z koicdwek transformatera probierczego z masg zespodu czpj=
nikowego, 8 druga 4o zwariych kelcéwek przewoddw wejsciowych pray

wityczce.

- 95



ZN =~ 87 / MERA « 8

et dup o -t L — e " w ; o

b p e o

4.2.6__Sprawdzenie wiolkoseli korygowalnej odchyily, -

Do sprawdzenia wielkosci korygowalne] odehyZki nalesy uzyé prébke
wykenang z blach o optycznej jednorodnosei powierzchni grubosci
2 mn ze szczeling pemiddzy krawgdziami 1 mm.
Prébke tekg naleZy umiesScié pod czujnikiem w odlegosci 5 mm ed
os¥ony ze szczeling pokrywajaca sig z torem ruchu czujnika. Przestiwe
wajac prébke lub czujaik w kierunku prestopadiym de tego toru nalezy
mmierzyé przesuniecie dla ktérego begda wysiepowaily sygnaiy Ot i 10,
przyczym zmiana sygnaiu pewinne nastgpié przy pokrywaniu sig szcge-
liny = osig optyezna czujnika. Zmierzena wartodéé przesunigcia bedzie
stanowié dwie korygowsne odchylki. Wartosé odchyiki powinna by¢
zgodna z wymageniami p. 2.%.5.%. Dla umozliwienia pemiaru nalezy
wytgczyé sygnaz alarmu. i
4.2.7 Sprawdzenie histerezy czujnika, Sprewdzenie histereszy
czujnike nalesy przepréwaézié w warunkach jak W pe4.2.6 2z tym, Ze
przesuwajac prébke pe zmianie sygnaiu % 01 na %0 1lud 10 na 0%
nalezy cofnaé prébke do ponownej zmiany sygnaiue. Wartesé cofnigeia
jest wielkoScig histerezy. Wynik pomiaru powinien by¢é zgedny z wye
maganiami pe2.%.5.2.
442.8_ Spmawdzenie czosu pot@mebnego na Wygonerowanle . sygnaiu
glarmz, nalesy wykonaé czasomierzem cyfrewym, WYposazZenego
w uklad.ktéry uruc homt oimierzanie ¢zasu przy zmienie sygnaiu
korekeji i zatrzyma gdy wystqpl sygnat elarmu. '

¥

4,2.9 Sprawdzenie odparnosci ] warunkach padwyzszonej tempera-

—— e s—— --mmu-’*u,q;

-tury, nalezy wykonaé wg PN = 84/E 04602 préba Bb dla temperatury
5 + 3 °. Po czasie_réwnsm 8 h nalezy sprawdzié wymaganise p.2.%.5.%
i pe2.%.5.2. Spraﬁdzanie wesna pﬁzepreuadzié bezpoérednio po wyjeciu
2 komory ale w csasie nie dZuszszym jek 5 minut. Wynik préby naleZy

uznaé za pezytywny jesli beds speknione wymagania p.2.%.5.% i p.2.1.52

I



[ M /

ZN @ 87 / MERA = g

4.2.10 —Sprawdzenie edpornesci w warunkaeh obniZonej temggra gx

nale zy wskanaé wg PN « 84/E = 0460% préba Ab d1s temperatury + 5 = 3°.
Po czasie réwnym 8 h nalezy sprawdzié wymagania pe 2.%.5.% 1 pe2.1.5.2.
Sprawdzenie mozma przeprowadzié¢ bezposSrednio po wyjeciu z komory ale

w czasie nie diusszym jak 5 minut. Wynik préby nalezy uznaé za pozy~
Iwny jesli bgda speiniene wymagenia p.2,1,5,% 1 pes2.t.5.2.

422.3% VSprawdzanigqutrgg?éleée;_ggﬂnaraZenia gda?am§_gejgd;§-
AL mi zespoiu szglnikauego nalezy przeprowadzié¢ wg PN«85/E~04605/01

préba Ea impulsami péXsinuseidalnymi o przyspieszeniu 147 /e 1 czasie
tewania impulsu 1% ms pe jednym impulsie w kazdym kierunku irzech
mrostopadiych osi razem 18 impulsfw. ZospéZ czujnilkowy musi byé zaw
montowsny do stedu wstrzagserki tak jak do giewicy epawaluicze].
Wynik proéby woims uzaé za pezytywny jesli po naraZeniu zespdi czujniw
kowy speini wymagania Pe 2.3.% § Pe2.%3.5.1 1 p.2.%.5.2.

423s ,Qoene wymikds bada§ o

443.1 Ocena wynikéw badaf peiuych, Wyniki badaii peinych uznzje
sig za dedatni, jezeli ﬁézsstkieﬁpréhy badai peinych wg programu
z tabliey ¥ daiy wynik dodaini.
W przypadku, gdy czesé préb-hadaﬁ peinych da wynik negetywny, nelezy
ustalié jaki element byi prayczyng negatywnego: ayniku, nalezy go wy=-
mienié, powtérzyé badenia peine i dokonaé ponownej oceny wynikdw.

4:3.2 Ocena W!Ei&éﬁnkﬁﬁﬁééﬁ$2ﬂ?éax° o W?Fik badal niepeinych
uznsje sig za dédatni, Jezelil iaﬁﬁstkie préby badad niepeinych wg
programu z tablicy ¥ daty wynik deodatini.

W proypedken ujemmege wyniku, nslezy usungl nieprawidZowosé i ponowié
badanie niwspeine., Jezeli wynik powiérnego badania bgdzie dodatmi,
nalefy ceue=jnik uzad za zgodny z nermg.

At



