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1. PRZEZNACZENIE CZUJNIKA % OPTYCZNEGO

Czujnik optyczny przeznaczony jest do adaptacyjnego spawania

robotem IR13.6 spoin czołowych, fazowanych i pachwinowych.

Czujnik daje sygnał korekcji w Przypadku gdy zaprogramowany

tor ruchu roboczego robota nie pokrywa się z linią spawania.

Rozbieżność pomiędzy zaprogramowanym torem ruchu a linią spa-.

wania mote wynikać z niedokładności mocowania części spawanych

lub błędów ich wykonania.

Jako linię spawania rozumie się tu linii znajdując się w równej

odległości od krawędzi spawanych części ponieważ czujnik uśre-

dnia ich położenie.

W przypadku gdy tor roboczy nie zostanie skorygowany i nastąpi

nadmierna rozbieżność między szczeliną i linią spawania czujnik

powoduje wygenerowanie sygnału alarmowego, zatrzymującego pracę

robota. Sygnał alarmu pojawi sig też gdy przez dłuższy czas

występuje sygnał korekcji tylko w jedną stronę.

Sygnał alarmu w tym przypadku wynika z rozwiązania układu.

Czujnik optyczny nie powinien być stosowany w następujących

przypadkach:

- gdy linia spawania ma krzywizny o małych promieniach •
t-w.s144]

- gdy powierzchnie dwanych mają tak głębokie rysy, te mogą

być one odczytywane jako linie spawania;
e

- gdy powierzchnie części spawanych są nierównomirnie zanieczy-

szczone np. plamami korozji.

Z wyjścia czujnika uzyskuje się następujące sygnały dwu-bitowe:

00 brak korekcji /tor ruchu pokrywa się z linią spawania/3

01 lub 10 - korekcja toru w jedną lub drugą strong,

1 1 - alarm /zatrzymanie pracy robota/".



2. „DZIAŁANIE I BUDOWA CZUJNIKA

201. Działanie czujnika.

Działanie czujnika polega na porównywaniu promieniowania świe-

tlnego odbitego od przedmiotów spawanych w dwu pól rozdzielo-

nych osią symetrii czujnika.

Gdy na któxymś polu znajduje się linia spawania, to znaczy te

nie będzie się ona pokrywała z osią symetrii czujnika, wystąpią

różnice w intensywności promieniowania pomiędzy polami, które

przetworzone w układzie elektronicznym dadzą sygnał korekcji.

Dla ujednolicenia warunków pomiaru odbitego promieniowania

użyto jeden fototranzystchr a sygnał jest kolejno przyłączany do

wejścia odwracającego lub nieodwracającego wzmacnidEZZ Anie

z którego pola pochodzi.

Zmiana sposobu przyłączania sygnału do wzmacniacza jest uzyski-

wana komutatorem fotoelektrycznym.

Zmiany obserwowanego przez fototranzystor pola oraz komutację

uzyskuje się przez zastosowanie tarazy z otworami napędzanej

silnikiem. Działanie czujnika jest schematycznie przedstawione

na rys01•

Silnik napędzający tarczę ma stabilizowaną prędkość obrotową,

układem regulatora zbudowanego na układzie 81 /patrz schemat

_ Nr, arkusza 28/01rmyilmimmy 

Sygnał przyłączony do wzmacniacza w układzie intergratora 52

można przelączgeć przehicznikiem P 0 dla ułatwienia przyłączenia

całego układu do robota.

Sygnał z $2 jest wzmocniony we wzmacniaczu 53 i zależnie od te-

go czy jest dodatni czy też ujemny powoduje świecenie jednej z

dwu diod luminescencyjnych D1, 1)2 sygnalizując kierunek sygnału

korekcji*



Powoduje też otwarcie jednego z tranzystorów wyjścia T4 i T5._

fototranzystor
da obserwacji
przedmiotów, 
spawanych

tarcza z otw.
napędzana
silnikiem

foloiranz tor

komutacyjne

łft

E\,\;   
da 1177pirfr

ircidio  

soczeivka

promienie oświetlaj-ace 
przedmioty spawane
oświetlające fototranzylary
kornutacyjne

wzmacnccioz
ii tikkadzie integratora

promienie odbite
od przedmiotów spawanych

wane

Rys.1 Schematyczne przedstawienie zasady działania czujnika.

Sygnał z tych trynzystorów przechodzi też przez wspólny rezy.

stor R14, z którego sygnał steruje wzmacniaczem 84 i przez ko.

ndensator 06 tranzystorem T6 będącym kluczem do szybkiego roz.

ładowania kondensatora 03, który jest ładoviany prądem z wzmacnia.

cza 34. Każda zmiana sygnału korekcji powoduje zadziałanie tra.



nzystora T6 i rozładowania kondensatora C3. W przypadku gdy nie

występuje zmiana korekcji, czyli ruchu robota nie jest oscyla-

cyjny względem lini spawania, napiftie na kondensatorze C3 osią-

gnie wartość większą niż napięcie diody Zenera D9 i zostaną

włączone tranzystory T7 i T8, które zamykają obwody wyjściowe

dając sygnał alarmu.

Wyłączenie sygnału, alarmu jest możliwe tylko ręcznie, wyłączni-

kiem Wyl. Układ ma własne układy stabilizacji napięć zasilają.

cych zbudowanych na tranzystorach 19, T100 i Tli.

2.2. Budowa czujnika.

Czujnik optyczny składa się z dwu zasadniczych zespołów: części

mechanicznej /Zsp 1/ mocowanej do głowicy spawalniczej i części

elektronicznej przyłączonej do układu elektrycznego robota.

W części mechanicznej znajdują się fototranzystory, silnik z

tarczą, żarówka oświetlająca przedmioty spawane i układ komu.

tacji.

Dla ochrony układów fotooptycznych przed zapyleniem,do

przez kolicówkę 11, przyłączony jest dopływ gaza pod ciśnieniem,

stosowan tel w głowicy spawalniczej.

Osłona 5 ogranicza oświetlenie przedmiotów spawanych lukiem

spawalniczym, który mógłby wprowadzić zakłócenia w analizowaniu

położenia przedmiotów spawanych:

Część elektroniczna zamontowana jest w skrzynce /Zsp.2/:

Płyta czołowa ma wyłącznik Wy2 zasilania, przełącznik P sygnału

korekcji z sygnalizacją świtnEl, wyłącznik alarmu i sygnaliza.

Cię ŚWA1114 alarmu. .

Płyta tylna ma przyłącza zasilania i sygnał* korekcji oraz zbit.

cze przykiczające elektrycznie część mechaniczną /Zsp.1/:
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3. ZAMONTOWANIE CZUJNIKA NA ROBOCIE

Montaż mechaniczny.

Zespól mechaniczny czujnika /zsp.1/ mocuje się na głowicy

-spawalniczej obejmy /4/ od strony w którą odbywa się ruch

roboczy ramienia robota, dokładne usytuowanie uzyskuje sig

regulacją wkrętami znajdującymi sig w łącznikach 9.

Mocowanie na głowicy należy wykonać na takiej wysokości aby

w położeniu roboczym odległość osłony /5/ od przedmiotów spa.

wanych wynosiła od 3 do 5mm.

Do koAcówki /11/ należy przyłączyć gaz pod ciśnieniem stoso.

wany do wytworzenia atmosfer ochronnej przy spawaniu.

Przewody połączeniowe z zespołem elektronicznym należy pod..

wiązać do ramienia robota tak aby ochronić je przed przepai.

leniem łukiem elektrycznym lub uszkodzeniem mechanicznym.

3.2: Prisylaczenie elektryczne.

Przyłączenie elektryczne polega na przyłączeniu zasilania

+15V-15Vi masy do układu strowania robota oraz wyjść.kore—,

kcyjnych z wejściami korekcyjnymi ukladu sterowania robota

/beZ potrzeby ustalania prawidłowego przyłączenia w sensie

zmiany wejść/.

Należy też przyłączyć elektrycznie zespół mechaniczny /Zsp.1/

czujnika wtyczką /do gniazdka znajdującego się na tylnej

ściance zespołu elektronicznego /Zsp.244



4. OBSŁUGA $ KONSERWACJA I NAPRAWY.

4,1 Obsługa.

Obsługa czujnika sprowadza sig do włączenia zasilania, spra-

wdzenia właściwego kierunku korekcji, a w przypadku niewlp.

ściwego należy dokonać tej zmiany przełącznikiem sygnału P,002

w przypadku wystąpienia alarmu po usunięciu przyczyny uruchoe.

mienie robota wymaga stosowania sygnału alarmu wyłącznikiem

Wy 1.

4.2. Konserwacja.

W ramach konserwacji układu należy wymienić żarówkę w przypa-

dku jej uszkodzenia do której dostęp uzyskuje się po zdjęciu

osłony /Zsp.6/, wymieniać osłonę 5 gdy nastąpi jej przepale-

nie lukiem elektrycznym, oraz dokonywać okresowego oczyszczenia

czujnika z zapylenia od pyłów spawankczvb.

4.3: Naprawy,

Ewentualne naprawy należy dokonywać zgodnie z dokumentacją

czujnika Nr r95.4636 oraz sprawdzać jej poprawność w/g badali

niepełnych projektu normy zakładowej,
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1. SPRAWY FORMALNE

1.1. Przedmiot pracy

Przedmiotem pracy jest opracowanie czujnika optycznego do

adaptacyjnego spawania robotem IRb.m.6 korygującego zaprogra—

mowany tor ruchu ramienia robota do rzeczywistej lini spawa—

nia wynikającej -i z tolerancji przedmiotów spawanych i tolerami

ncji ustawienia w przyrządzie spawalniczym.

1.2. Podstawa wykonania pracy.

Praca jest realizowana w ramach Centralnego Programu Badawczo

Rozwojowego Nr.7.1. Nrozlecenia w Instytucie PR60.1.

1.3. Zakres pracy.

Harmonogram zlecenia przewiduje zakres prac niezbędnych dla

opracowania wyrobu-do produkcji i kończy się weryfikacjel, doku—

mentacji konstrukcyjnej.

Zakres prac w zadaniu 1.1. obejmuje wykonanie prototypu.

Dodatkowo opracowano projekt normy zakładowej, program badań

oraz projekt instrukcji obsługi.

2. WYKONANIE PROTOTYPU

20. Dokumentacja towarzyszaca.

W etapie wykonania prototypu opracowano dodatkowo niezbędną

dokumentację slAtącą organizacji i zdyscyplinowaniu badań

będących przedmiotem następnee.etapu pracy.

Dokumentacja ta,

Ynorma zakładowa i instrukcja obslugi/jelfopracowand: w fazie

projektów. Norma zakładowe nie uwzględnia jednak znacznie

szerszego zakresu badań,niezbgdnych dla prowadzenia prac



badawczych i z tego względu w tym sprawozdaniu przedstawia sig

pełny program badań przewidywanyc4 z uwzględnieniem tych potrzeb

2.2. Wykonanie prototypu.

Ponieważ do niniejszego spftwozdania dołączony jest projekt

instrukcji obsługi, w którym podano budowę i zasadę działania

czujnika, przy spisie wykonania prototypu nie zamieszcza sig

ponownie tych informacji.

Prototyp wykonano wg dokumentacji dla prototypu Nr.4636.

Przy uruchamiania czujnika wprowadzono zmiany konstrukcyjne

polepszające komutacjo sygnału i oświetlenie przedmiotów spa.

wanych. Zmiany te polegają na rozdzielenia oświetlenia foto.

tranzystorów komutacyjnych i przedmiotów spawanych.

Do ośwYklenia fototranzystorów komutacyjnych zastosowano do-

datkowo dwie diody luminescencyjne, a do oświetlenia przedmio-

tów spawanych użyto żarówkę o mniejszej mocy to jest 5W oraz

wyeliminowano soczewkę skupiającą.

W prototypie zespól kształtujący sygnał, to jest cała część

elektroniczna czujnika, umieszczony jest w odrębnej obudowie.

Ze względów eksploatacyjnych celowe jest wprzyszłości umiem

szczenie tego zespołu. w Adzie sterowania robota.

3. PROGRAM BADAJ

3.1. Badania wg projektu normy zakładowej.

Przewiduje się przeprowadzenie tych badań w etapach a miano.

wicie przeprowadzaaie najpierw badań niepełnych, następnie

prowadzenie badań wg punktu 3.2 sprawozdania i dopiero po

uzyskaniu pozytywnych wyników przeproitedzenie badali uzupełnia-

jących do badali pełnych. wg projektu normy zakładowej.



3.2. Program badań działania czujnika przy adaptacyjnym qpawaniu

robotem IRb.6.

Przedstawiony program uwzględnia specyfikę pracy czujnika w

czasie spawania wynikającą głównle_z bardzo silnych zakłóceń

promieniowaniem świetlnym i elektrpmagnetycznym od luku, dyna.

mikę robota oraz potrzebę doświadczalnego określenia obszaru

stosowania adaptacyjnego sterowania procesem spawania przy

zastosowaniu tego czujnika.

Przyjmuje się jako zasadę, że każde z badali częstkowych doty

ewe korekcji zaprogramowanego toru ruchu ramienia robota

jest dwu etapowe.

Najpierw jest przeprowadzane bez włączenia prądu spawania a

dopiero po pozytywnym wyniku prz; włączonym prądzie spawania.

Dla umożliwienia łatwego porównywania wyników przyjmuje sig,

że zaprogramowany tor ruchu robota i linia spawania będą odd..

nkami prostymi przecinającymi się w środku długości, a urucho.

mienie robota nastui przy położeniu głowicy spawalniczej na

początku rzeczywistej lini spawania.

Dla umożliwienia oceny wyników i wyeliminowania zbędnych za.

któceń wymaga się bardzo starannego dobrania parametrów spa.

wania dla danego badania tak aby uzyskiwana spoina nie posia.

da/a wad. Dla określenia obszaru zastosowań, przewiduje się

następujące badania:

przy spawaniu czołowym blach ze szczelinami w zakresie

0 2mm

— przy spawaniu blaeh fazowanych z wielkościami faz w zakresie

1 lo 3mm

. przy spawaniu pachwinowym

Dla uwzględnienia dynamiki robota przy każdym z tych badań po



winny być stosowane conajmniej trzy r6ine prędkości ruchu ro-

boczego robota w zakresie stosowanym przy spawaniu.

W wyniku badań należy określić programowaną wielkość wektprów

korekcji robota oraz maksymalne odchyłki do korekcji będące dla

przedstawipnych warunkóiVkąta pomiędzy zaprogramowanym torem

roboczym robota a linią spawania.

Warunki uznania wyników tych badali za pozytywne będą określo-

ne po ich przeprowadzeniu.



PROJEKT

PRZEMYSŁOWY t -NORMA tAktabOIL
INSTYTUT

AUTOMATYKI Projekt normy zakładowej dla czujnika optycznego

I POMIAR1W 'do adaptacyjnego spawania robotem Illb06

ILERAmPlAi
Wymagania i badI . ania

O

t . 87/

MERA
1

S. WSTVP

SAIAIL.Pruiaiot nom. Przedmiotem normy są Wymagania i badania

czujnika optycznego do adaptacjynego spawania robotem IRb so 6 czujnik

optyczny do adaptacyjnego spawania zwany jest w dalszej części normy

czujnikiem.

1.24.0kreślEis

2•2a1..02212111m24a2Agit.12.21201C,TVE!g°  221.127a4 dw czujnik

służący do korekty zaprogramowanego toru ruchu ramienia roboczego

robota jeśli nie pokrywa sig on z linią spawania z powodu niedoklad.

nogo złożenia spawanych części lub z powodu niedokładności ich

wykonania • W przypadku nadmiernej rozbieżności pomiędzy =programowe

wanym torem ruchu a linią spawania, której nie mote skorygowaś

czujnik, generuje on sygnał alarmu zatrzymujący pracę robota.

IniiiimemomiellpOmesse ONO IMMOOOMme

I
'Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Automatyki

li Pomiarów

Izarządzeniem Nr............ O •• .... z dnia. 00000 ..... 00000 .

[jako obowiązująca do doświadczalnego stosowania z zakresie produkcji,

ti obrotu od dnia .... o ..... *do dnia ... 

4.,114Mglyelrillieig6.1.411•MMOSIOnmmilo osimponsoms mapiparsii aseemeginwpia.ngimment

tilsomitiwrorm• .46.....40440.•1000.0.010•040490110000004.04•0,410,4
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11,2.2 ZesEp guanikom . część czujnika mocowana do głowicy

spawalniczej.

Zes2p kształtowania elektroniczna część czujnika,

kształtująca z sygnałów zespołu czujnika, sygnały korekKji i alarmu.

1.2.1" Liniajawania . linia leżąca w jednakowej odległości

od krawędzi, które są ze sobą spawane.

Odcbalia koagawalna m odchyłka toru ruchu roboczego

czujnika od linii spawania dla której występuje sygnał korekcji.

1.46.944.12aaa leadnorodno66.Rowierzchni sawauchm taka optyczna

jednorodność powierzchni przedmiotów przy krawędziach spawanych,

które nie dają błędnego sygnału korekcji z czujnika przy przemiesz-

czeniu wzdłuż linii spawania. .„

1.2./. Histerezaczuiaika odchyłka toru ruchu od linii

spawania,  pr i określonej wartości szczeliny pomiędzy spawanymi

krawędziami, przy której następuje zmiana sygnału korekcji.

14.2.8 Czas glagEo4lala guaału alarmu m czas nieprzerwanego

występowania sygnału korekcji w jednym kierunku po którym występuje

sygnał alarmu.

Wmalazenie . odległość osi optycznej czujnika od osi

głowicy spawalniczej.

1.2.19 Puos1214.okreAlenia - wg PN - 80/M 42000

2. WYMAGANIA

ad, limamnia konstrukalal

2.10 !Wliczenie m wg PN m 80/M m 42020 p.2.2.15.

2.1.2 Materiaa7 m powinny być zgodne z aktualną dokumentacją................

konstrukcyjną, na podstawie orzeczenia kontroli technicznej preducen.

ta
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Rezzatancjkizoluli . wg PN 80/M . 42020 p.2.2.6, dla

zespołu czujmikowego powinna wynosić co najmniej 5 MR

2.1.141411Emalość elekImma izolacji . wg PN — 84/Me.06500/05

P.3.5.7.2 przy czym dla czujnika wartość napięcia pr6by wynosi 500V.

21.10.1.1114112at

gu...1.41.11.42.4521tdarlisplaanej odahatim przy szczelinie wynoszą—
. ,

cej 1 mm pomiędzy krawędziami spawanych blach grubości 2 Mm nie

powiana być mniejsza od 7 mm.

2.14112 Histereza malm . przy szczelinie wynoszącej I mm

pomiędzy krawędziami spawanych blach grubości 2 mm nie powinna

być większa od 1 mm.

2.11512m.Czmisenerowania,sunału_alarmu . powinien zawierać

się w przedziale, 2 + 0,5 s

Ita..Ixtmall.irodowiskowo u211142:1.

Laa...ftEEBISI.B2E42101.11brilanal

temperatura otoczenia + 5 + 5000

wilgotność względna 5 95%

nagęcie zasilania t 15 V t 1,5 V

oświetlenie zewnętrzne # niedopuszczalne z lamp jarzeniowych.

km2ds...9412.1=144ZEWS29.1.142C.AL ższoBILtesat smtav

Czujnik e temperaturze + 50°C w czasie 8 h powinien działać prawidłowo.

2z2.2.2122E4266 w.wmunkach obniżona temperatur".

Czujnik w temperaturze + 5e0 m czasie 8 h powinien działać prawidłowo.

at2.11.11.*Entlaqiii.E4,-.119.111ellia.11"...0.1L11212.114=4,44a1

(multum& Zespół ozujnikowy powinien być wytrzymały ms udary

mg PN .85/E m 04605/01 próba Ea udary pojedyioze dmia/ające w oba

kierunkach trzech prostopadłych osi s następujących parametrach

impulsu udaru:
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kształt w póksinusoida

przyspieszenie szczytowe

czas trwania impulsu

w 147 M/02

w lima

2...2.2makillanietXp ozu u powinien być umieszczony w sposóbA .4.
4.4

trwały napis firmowy z co najmniej następującymi danymi:

— nazwa wyrobu

w znak firmy producenta

w Nr. fabryczny wyrobu.

azummaial Producent powinien gwarantowa6 co najmniej 124-mmcy

czas pracy czujnika w normalnych warunkach użytkowania, licząc od

daty zainstalowania, lecz nie dłużej nit 18 macy licząc od daty

produkcji, powyższe nie dotyczy żarówki i osłem w zespole czujnika.

3. PAKOWIE, PRZEOHOMANIE I TRANSPORT

a.1 Pakowanie m zgodnie z dokumentacją pakowania.

2.2.Przehmagaie i tripapart as wg PN w 71/M w 42009.

4. BADANIA

141.ErogEam badań

isla..a12111.1.21142 czujników należy prze prowadzi 6 :

— dla oceny prototypu

w przy każdorazowym uruchomieniu produkcji,

— w przypadku nadmiernej liczby reklamacji

w przypadku wprowadzenia zmian konstrukcyjnych, technologicz.

nych lub materiałowych mogących mieć wpływ na właścilotoi

czujnika

. okresowo co 3 lata

Zakres badali pe/nych określa tablica 1
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Owes laimammorimissiMMINWOOMM0011400w.emOsmom*Oillomi*Winsi.ftwo00.0NgemlannOWOOTO

ithstlesaat.a.2 .322.2 m należy przeprowadzad dla oceny wszystkich

czujników jako efekt końcowy produkcji. Zakres badań niepelsych

określa tablica 1.

Tablica 1.

Lp 1Nazwa badania
Badanie

pane niepe/.
;

1

liblnagania Opis badań
wg

1 2 3 4 5 6

1 Oględziny + + 2.1.1 i 2.3 4.2.2

1 2 Sprawdzenie materiałów + + 2.1.2 4.2.3

3 Spra*dzenie regystsncji
izolacji + i' 2.1.3 4.2.4

4. Wtrgymalo66 elektryczna
izolacji + . 2.1.4 4.2.5

5 Sprawdzenie wielkości
korygowainej odchyłki + + 2.1.5.1 4.2.6

6 Sprmwdzenie histerezy
0v-tajnika + + 2.1.5.2 4.2.7

7 Sprawdzenie czasu
geenerowanis sygna2u
alarms"

+ + 2.1.5.3 4.2.8

8 Sprawdzenie odporności ,
1 u warunkach podwyższonej

te-mperaturY
I. . 2.2.2 4.2.9

9 Sprawdzenie odporności
w warunka-ch obniżonej
temperatury + - 2.2.3 4.2.10

10 Sprawdzenie wytrzymałości
na narażania udarami
pojedyńczymi zespołu ,
cymujnikowego + " 2.2.4 4.2.11

Zi
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4.4.11.2gis bdid

mememerimimemilm...r.s...g.WOomommerme.mmoolimmirrommoisliefloarIONWRIMMOO

4.2.1 Wane warunki wamuania badań

Jeżeli w opisie poszczególnych badań nie postanowiono inaczejsbadania

naloty przeprowadzió w następujących warunkach,:

- temperatura otoczenia 20 t 5°C

. wilgotność względna powietrza nie większa nit 75%

- napięcie zasilania Z 15 V t 1,5 V

O zim s. należy przeprowadzid w stanie bez zasilania,

sprawdzić oznakowania wg p.2.3 oraz jakość montażu zgodnie z PN -80/M

-42020. Ponadto należy sprawdzić dokumentacjo towarzyszącą i świadectwo

kontroli technicznej.

i 2..2.12Eawdzenie.materialów - należy wykonać na podstawie

świadectwa kontroli technicznej orzekającego zgodność materiałów

z dokumentacją konstrukcyjną

14..2....4araldzenie reaupeanaLizolaca 0 dla zespołu czujnikowego

naloty wykonać wg PN - 80/M - 42020 13-.2.2.6 i przeprowadzić po zwarciu

wszystkich przewodów na wtyczce. Następnie zmierzyć rezystancję

izolacji próbnikiśm izolacji o napięciu 500V dolmiczając jedną

z końcówek próbnika do masy zespołu czujnikowego drugą do zwartych

przewodów. Wynik próbny należy uznać za pozytywny jeżeli znierzona

wartość rezystancji jest zgodna z wymaganiami p.2.1.3.

Smawdzenie Wrzusłości elellwaneL izolacal...dla zespołu

czujnikowego należy wykonać wg PN-. 84/T - 06500,05 i przeprowadzić

po przygotowaniu jak w P. 4.2.4. napięciem probierczym 500V łącząc

jedną z końcówek transformatora probierczego z masą zespołu czuj-

nikowego, a drugą do zwartych końcówek przewodów wejściowych

wtyczce.

przy
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4.2.6 SErawdzenie wielkości korlsowalnea.2dchzi........ ..... ................-- WO

Do sprawdzenia wielkości korygowalnej odchyłki należy utyć próbkę

wykonaną z blach o optycznej jednorodności powierzchni grubości

2 mm ze szczeliną pomilidzy krawędziami i mm.

Próbkę taką należy umieścić pod czujnikiem w odległości 5 mm od

osłony ze szczeliną pokrywającą się z torem ruchu czujnika. Przesd.

wając próbkę lub czujnik w kierunku prostopadłym do tego toru należy

zmierzyć przesunięcie dla którego będą występowały sygnały 01 i 109

przyczym zmiana sygnału powinna nastąpić przy pokrywaniu sig szczo—

t:, liny z osią optyczną czujnika. Zmierzona wartość przesunięcia będzie

stanowić dwie korygowane odchyłki. Wartość odchyłki powinna być

zgodna z wymaganiami p. 2.1.5.1. Dla umożliwienia pomiaru naloty

wyłączyć sygnał alarmu.

histveu_czajaikl. Sprawdzenie histerezy

czujnika należy przeprowadzić w warunkach jak w p.4.2.6 z tym, te

przesuwając próbkę po zmianie sygnału z 01 na 10 lub 10 na OS

należy cofnąć próbkę do ponownej zmiany sygnału. Wartość cofnięcia

jest wielkością histerezy. Wynik pomiaru powinien być zgodny z wy.

oogamiami p.2.1.5.2.

Qwwdzenie ciasu_rtmmebnem na umitrowanie _Runalu

alarmu, należy wykonać czasomierzem cyfrowym, wyposażonego

w układ który uruchomi odmierzanie czasu przy zmianie sygnału

korekcji i zatrzyma gdy wystąpi sygnał alarmu.

4.2.9 Sprawdzenie odporności _i warunkach podwyższonej tempera.

O

om.. mows dome

turY, należy wykonać wg PN — 84/E 04602 próba Bb dla temperatury
..••••4.10

50 + 3 C. Po czasie równym 8 h naloty sprawdzić wymagania p.2.1.5.1

i p.-2.1.5.2. Sprawdzenie można przeprowadzić bezpośrednio po wyjęciu

z komory ale u czasie nie dłuższym jak 5 minut. Wynik próby należy

uznać za pozytywny jeśli będą spełnione wymagania p.2.1.5.1 i p.2.1.52
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4.2.12 ERE:wdzenie odErności w warunkach obnitonti temElraiaa.

naloty wykonać ug PN . 84/E m 04601 próba Ab dla temperatury + 5 t 3°C.

Po czasie równym 8 h należy sprawdzić wymagania p. 2.1.54 i p.2.I.5.2.

Sprawdzenie można przeprowadzió bezpośrednio po wyjęciu z komory ale

w czasie nie autowa jak 5 minut. Wynik próby należy uznać za pozy—

trany jedli bodą spełnione wymagania p.2,1,5,1 i p.2.1.5.2.

imatli..aREE1112121.4.450"151.1.0.9.1.118 noratenis udarami-22417Am

ani zen& szaanikoma należy przeprowadzió wg PN.85/E-04605AA

próba Ea impulsami pó/sinusoidalnymi o przyspieszeniu 147 ni/s2 i czasie

tawlinie impulsu 11 ms po jednym impulsie w każdym kierunku trzech

prostopadłych osi razem 18 impulsili. Zespół czujnikom musi być za.

montowany de steku wstrząsarki tak jak do głowicy spawalniczej.

Wynik próby motna uze6 za pozytywny jeśli po narażeniu zespól czujni

kowy spełni wymagania p. 2.1.1 t p.2.1.5.1 i p.2.1.5.2.

jas,..402cslaggesuals45,11.12,12a4

LI.41.22.224.3zasów.1611alia . Wyniki badań palnych uznaje

się za dodatni, jeżeli wszystkie próby badań pełnych wg programu

z tablicy 1 dały wynik dodatni.

W przypadku, gdy część prób badali pełnych da wynik negatywny, należy

ustalić jaki element był przyczyną negatywnego wyniku, należy go wy-

mienić, powtórzyć badania pełne i dokonać ponownej oceny wyników.

41.2442 Ocemanikt: badali niemimak. Wynik badań niepełnych

uznaje się za dodatni, jeżeli wszystkie próby badali niepalnych wg

programu z tablicy 1 dały wynik dodatni.

W przypadku ujemnego wyniku, należy usunąć nieprawidłowość i ponowić

badania niepełna. Jeżeli wynik powtórnego badania będzie dodatni,

należy °mielnik uza6 za zgodny z normą.

0V-r
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