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1. PRZEZNACZENIE CZUJNIKA , OPTYCZNEGO

Czujnik optyczny przeznaczony jest do adaptacyjnego spawania
robotem IRbw6 spoin czoxowych, fazowanych i pachwinowych.
Czujnik dgje sygnaz korekcji w ﬁrzypadku gdy zaprogramowahny
tor ruchu rfboczego robota nie pokrywa sie z linig spawania,
Rozbieznosé pomiedzy zaprogramowanym torem ruchu a linig spae
wania moze wynikaé z niedokZadnosci mocowania czesci spawanych
lub bZeddéw ich wykonania,
Jako linig spawania rozumie sig¢ tu linig znajdujgce; sig w réwnej
odlegxosSci od krawedzi spawanych czgsSci poniewas czujnik usre-
dnia-ich poXozenie.
W przypadku gdy tor roboczy nie zostanie skorygowany i nastgpi
nadmierna rozbieznosé migdzy szczeling i linig spawania,czujnik
poweduje wygenerowanie sygnaiu alarmowego, zatrzymujgcego prace
robota, Sygnat alarmu pojawi sig tez gdy przez diuZszy czas
wystepuje sygnaz korekcji tylko w jedns stronge
Sygnax alarmu w tym przypadku wynika z rozwigzania ukzadu.
Czujnik optyczny nie powinien byé stosowany w nastepujgeych
przypadkach: )
- gdy linia spawania ma krzywizny o mazych promieniach @
. czgéol, . . /

~ gdy powierzchnie Yspawanych majg tak gtebokie rysy, Ze mogg

byé one odczytywane jako linie spawania ; .
- gdy powierzchnie czesSci spawanych sg nierdéwnomirnie zanieczy-

szczone np, plamami korozji.
Z wyjdcia czujnika uzyskuje sig nastepujace sygnaty dwu-bitowe:
00 - brak korekcji /tor ruchu pokrywa sie¢ z linig spawania/,
01 dub 10 - korekcja torm w jedng lub drugg strong’ '

11 = alarm /zatrzymanie pracy robota/,
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2. DZIALANIE I BUDOWA CZUJEIKA

2.1 Dziakanie czuijnika,

Dzialgnie czujnika polega ne pordéwnywaniu promieniowania Swie-
tlnego odbitego od przedmiotéw spawanych w dwu pél rozdzielo-
nyéh osié symetrii czujnika.

G6dy na ktéryms polu znajduje sie linia gpawania, to znaczy ze
nie bedzie si¢ ona pokrywaia 2 osié symetrii czajnika, wystapig
réznice w intensywnosci promieniowania pomiegdzy polami, ktdére
przetworzone w ukiadzie elekironicznym dadzg syghai korekcjl.
Dla njednolicenia warunkéw pomiaru odbitego promieniowania
uzyto jeden fototranzystér a sygnak gest kolejno przquczany do
we;seig odwracajgcego lub nisodwracajacege wzmacniag%§¥£%g§%égie
z ktérego pela pochodzi, )

Jmiana sposobu przyigczania sygnaiu do wzmacniacza jest uzyski-
wana komutaterem fotoelektrycznym,

Zmiany obserwowanego przez fotoetranzystor pola oraz komutacje
quyskuje sig¢ przesz za§tosowanie tarezy z otworami napedzane]
silnikiem, Dziatanie ezujnika jest schematycznie przedstéwione
na rysel. . )
8ilnik napedzajgcy tarczg ma stabilizewané predkosé obrotowg,
uktadem regulatora zbudowanego na ukiadzie 81 /patrz schemat
_Nr, arkusza 28/};xz;igxxanx

Sygnat przytsczong do wzmacniacza w ukiadzie intergratora 82*
mozna przeléczgé przetgcznikiem P , dla ulatwienia przytgczenia
catege ukZadu do robota.

Sygnat z S2 jest wzmocniony we wzmacniaczu S3 i zaleZnie od te=
go czy jest dodatni czy tes gjemny powoduje sSwiecenie jedneJ 2z
dwu diod luminescencyjnych D1, D2 sygnalizujéc kierunek sygnaim
korekcjie



Powoduje tez otwarcie jednege z tranzystordéw wyjscia T4 1 T5.

soczewka

< 5 %y ¥ 5

fototranzystor \l jenie_aswigtlay
da obserwacji l L l _—" przedmioty spawane (
przedmiofdw/ ’ !

aswietlaggte fatairanzylary
spawanych X .

+ komufacy/ne

L]

W
tarcza z otw. I \ h s 7
napedzana 1iAdl h g l
silntkiem I&\‘Silh\“l.\“ i
;. ‘ wzmocriocz .
fototranzystory Il W uktaczie integratora
kormutacyne
—]
LI W
J ! promierne _odbit
" od przedmiotow spawanych
't | _ |
N

przedrmuoty Spanane

!

tadowania kondensatora C3, ktéry jest E!:adou?any prgdem z wzmacnia-

Ryse1 Schematyczne przedstawienie zasady dziszania czujnika,

Sygnai z t'ych trynzystoréw przechodzi tez przez wspdlny rezy-
stor R14, z ktérego sygnat steruje wzmacniaczem S4 i przez ko=

ndensator C6 tranzystorem T6 bedacym kluczem do szybkiego roze

cza S4. Kazda zmiana sygnaiu korekcji powoduje zadziaXanie trae

\ g
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R

—60.

nzystora T6 i roziadowanie kondensators C3, W przypadku gdy nie

wystepuje zmiana korekcji, czyli ruchu robota nie jest oscyla-

cyjny wzgledem lini spawania, napi@cie na kondensatorze C3 osig=-

gnie wartosé wigkszg niz napiecie diody Zenera D9 i zostang

wigczone tranzystory T7 i T8, ktére zamykajq obwody wyjsciowe

dajgc sygnad alarmu,

Wyigczenie sygnaiu alarmu jest mozliwe tylko recznie, wyZgcznl-

kiem Wyl., Uk2ad ma wiasne uklady stabilizacji napigé zasilajg=
eych zbudowanych na tranzystorach T9, T10, i T11.

242+ Budowa czujnika.

Czujnik eptyceny skZada sie z dwu zasadniczych zespoZdéw: czesci
mechanicznej /Zep 1/ mocowane]j do gtowlcy spawalniczej i czesci
elektronicznej przytgczanej do ukiadun elektrydznego robota,

W czesci mechaﬁieznej znajdujg sie fototranzystery, silnik 2z
tarczé? zaréwka oswietlajgea pfzedmioty spawane i‘uklad komue
tacji,

Dla ochrony ukzadéw fotooptycznych przed zapyleniem,do kagﬁéw,
przez koicéwke 11, przykéczon& jest dopiyw gazu ped ciénieniem,
stosowany tez w giowicy spawalniczeje

OsXona 5 ogranicza oswietlenie przedmiotdéw spawanych Zukiem
spawalniczym, ktéry mégiby wprowadzié zakdécenia w analizowaniu
poZozenla przedmiotéw spawanych, ' ]

Czeéé elektroniczna zamontowana jest w skrzynce /Zspe2/e

Pzyta czotowa ma wyigcznik Wy2 zasilania, przezgcznik P sygnaia
korekcji z sygnalizacjg éwf%ing, wytgcznik elarmu i sygnalizaw
cje éwf%lna alarmu, ,

Piyba tylna ma przyigcza zasilania i sygnaiw korekcji oraz zige
cze przylgczajgce elektrycznie czesé mechaniczné /Zspel/e

7
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3¢ ZAMONTOWANIE CZUJNIKA NA ROBOCIE

- -

3ete

Montas mechaniczny.

Zesp6k mechaniczny czujnika /zspel/ mocuje sig na gowicy
-gpawalniczej obejmy /4/ od streny w ktéré odbywa si¢ ruch
roboczy ramienia roboté, dokiadne usytuowanie uzyskuje sie
regulacjé wkretami znajdujgcymi si¢ w Xaeznikach 9.

Mocowanie na giowicy nalezy wykonaé na takie] wysokoéci aby
w poXozeniu roboczym odlegkosé osXony /5/ od przedmiotdéw spa-

wanych wynosiza od 3 do Smm,

" Do kordcdwki /11/ nalesy przykaczyé gaz pod cidnieniem stoso=

3e24

wany do wytworzenia atmosfer& ochronnej przy spawaniu.

Przewody poiaczeniowe z zespoZem elektroniczhym nalesy podw

wigzaé do ramienia rebota tak aby ochronié je przed przepae
v A

leniem tukiem elektrycznym lub uszkodzeniem mechanicznym,

Prigytgczenie elektrycznes -

Przytgczenie elektryczne polega na przyzgczeniu zasilania
+15g~1SVi mesy do uk*adu strowania robeta oraz wyjsé kore-
keyjnych z wejSciami korekcyjnymi ukdmdu sterewania robota
/bez potrzeby ustalania prawidZowegoe przyl&czenia w sensie %
zmiany wejéé/e

Nalezy tes przyxaczyé elektrycmwnie zespd mechaniczny /Zsp.1/
czujnika wtyczké /do gniazdka znajdujécggo sig na tylnej

Sciance zespoiu elektronicznego /Zsp.244

Y
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4, OBSEUGA , KONSERWACJA I NAPRAWY.

—

401¢ ObaZugs,.

424

43¢

Obsluga czujnika sprowadza gie de wlqczegia zagsilanja, spra-
wdzgnia wxaSciwego kierunku korekcji, a w prz&padku niewlp-
Sciwego nalegy dokonad §c; zmiany przekgcznikiem sygnaiu P, o¥a2
w przypadku wystépienia alarma po usunieciu przgczyny uruchoe
mieyie robota wymaga steosowania sygnaiu alarma wykécznikiem

Wy 1.

Konserwacjae.

W ramach konserwacji mkZadu naleiy wymienié Zardwke w przypa
dku jej uszkodzenia do ktdérej dostep uzyskaje sig po zdjgciu
osZony /28p.6/, wymieniaé estone 5 gdy nagtépi jej przepale-
nie tukiem elekitryczoym, oraz dokenywaé okresowego oczyszczenia

czujnika z gapylenia od pyZdw spakﬂzlnéczgﬁb-

Naprawy.

-

Ewentualne naprawy nalezy dokonywaé zgodnie z dokumentacja
czujnika Nr rga4636 oraz sprawdzaé jej poprawnosé w/g badad

niepeinych projektu normy zakZadowe],

A%
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PH=78/M » 42000 =~ Automaiyka i Przyrzgqdy Pomiarowe Przemysiowe

~ nazwy i okreslenia

PN « 80/M = 42020 « Krajowy System Automatyki i Pomiarédw
POIMATIK, Urzgdzenia. Ogdélne wymagenia i bsdania .

PN = 84/T7 ~ 06500/05 ~ Elektroniczne przyrzgdy pemiarowe.
Wymagania i badania detycegce bezpleczedstwa ebsugi.

PN « 81/M -~ 42009 = Antomatyka i pomiary przemysZowe.
Pakowanie, przechewywanie i transport urzgdzed. Ogdlne
wymagania.

PN - 84/E «~ 04602 Wyroby elektrotechniczne

Préhy srodowigskowe, préba B = suche gorgce.

PN = 84/E = 046.6% wyroby elektrotechniczne.

Préby Srodowiskowe, préba A - zimne .
PN » 85/B - 04605/0% Wyroby elektrotmehniczns.

.Proby Srodowiskewe. Préba Ea - udary pojedyicze.
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SPRAWY FORMAENE

Przedmiet pracy

Przedmiotem praey jest opracowanie czujnika eptycznego de
adaptacyjnego spawania robotem IRb-6 korygujgcego zaprogra-
mowany tor ruchu ramienia robota do rzeczywistej lini spawa«
nia wynikajgcejs z tolerancji przedmiotdéw spawanych 1 toleraw

ncji ustawienia w przyrzgdzie spawalniczym,

Podstawa wykonania pracve

Praca jest realizowana w ramach Centralnego Programu Badawczo

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

Zekres pTracy.

Harmonogram zlecenia przewiduje zakres prac niezbednych dla
opracowania wyrobu do produkcji i kodczy sig weryfikacjg doku=~
mentacji konstrukeyjneje |

Zakres prae w zadaniu 1,1, ebejmuje wykonanie prototypu.
Dodatkowo opracowano projekt normy zaktadowej, program badaid

oraz projekt instrukeji obsziugi,
WYEOGNANIE PROTOTYPU

Dokumentacja towarzyszgca.

W etapie wykonania prototypu opracowano dodatkowo niezbedng
dekumentacje sthizgcg organizacji i zdysecyplinowaniu badan
bedgcych przedmictem nasigpnego.etapu pracy.

Dokumentacja ta, SIEENEEETR

- m——

/norma zaktadowa i instrukcja ebslugi[je;topracowana.w fazie
projektéw, Norma zakiadowa nie uwzglednia jednak znacznie

szerszego zakresu badan.niezbednych dla prowadzenia prac




- 4 o

badawczych 1 z tego wzgledu w tym sprawozdaniu przedstawia sig

petny program badaid przewidywanych z uwzglednieniem tych potrzé

242+ Wykonanie prototypu.

Poniewaz do niniejszego sp@gwozdania doigczeny jest projekt
instrukcji obsugi, w ktdrym podano budeowe i zasadg dziazania
czujnika, przy spisie wykonania prototypu nie zamieszcza sig
ponewnie tych informacjie

Prototyp wykonano wg dokumentacji dla prototypu Nr.4636.

Przy uruchamianiu czujnike wprowadzono zmiany konstrukcyjne
polepszajace komutacje sygnatu i oswietlenie przedmiotdw spae
wanych, Zmiany te polegajs na rozdzieleniu oswietienia fotew
tranzystoréw komutacyjnych i przedmiotdéw spawanyche

Do oéw%%lenia fototranzystoréw komutacyjnych zastosowano do-
datkowo dwie diody luminescencyjne, a do oswietlenia przedmio=
téw spawanych uzyte zardwkeg o mniejszej mocy to jest 5W oraz
wyeliminowano soczewke skupiajgcé.

W prototypie zespéx ksztaztujgcy sygnax, to jest cata czesé
elektroniczna czujnika, umieszeczony jest w edrebnej eobudowie,
Ze wzgleddw eksploatacyjnych celowe jest w przysziosci umiew

szczenie tego zespeiun W ué%dzie sterowania robota,
3, PROGRAM BADAR

3.1« Badenia wg projektl normy zakiadowej.

Przewiduje sig przeprewadzenie tych badart w etapach a mianow
wicle przeprewadzenle najpierw badai niepetnyeh, nastepnie
prowadzenie badan wg punkiu 3.2 sprawozdania i dopiero do
uzyskaniu pozytywnyech wynikdéw przepromedzenie badaid uzupeinia-

jacych do badai peinych. wg projektu normy zaktadowej,.

¥
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3¢2. Program badan dziatania czujnika przy adaptacyjnym spawaniu

robotem IRb=6,

Przedstawiony program uwzglednia specyfike pracy czujniks w
czasie spawania wynikajécq gkéwnie~z bardzo silnych zakidceh
promieniowaniem Swietlnym i elekirgmagnetycznym od Zuku, dyna-
mike rebota eraz potrzebe doéﬁiadczalnego okreSlenia obszarn
stosowania adaptacyjnego sterowania procesem spawania przy
zastogowaniu tego czujnika. !
Przyjmuje si¢ jake zasadg, ze kazde 2z badan czestkowych dotye
czgce korekcji zaprogramewanego toru ruchu ramienia robota
jest dwu etapowe,
¥ajpierw jest przeprowadzane bez wiaczenia prgdu spawania a
dopiero po pozytywnym wyniku przé wigczonym prgdzie spawania.
Dla umezliwienia Zatwego peréwny;ania wynikéw przyjmuje sie,
ze zaprogramowany toer ruchu robota i linias spawania bedg odci~
nkami prostymi przecinajgcymi sig w Srodku diugesci, a uruchow-
mienie rebota naetépi przy poXozeniu giowicy spawalnicze]j na
poczatku rzeczywistej lini spawania.
Dla umozliwienia oceny wynikdéw i wyeliminowania zbednych zaw
kXécerl wymaga sie bardzo starannege dobrania parametréw spa=
wania dla damego badania tak aby uzyskiwana spoina nie poesia=
datza wad, Dla okresflemia obszaru zastosowan, przewiduje sieg
nastepujgce badania:
~ przy spawanin czetowym blach ze szczelinami w zakresie
O ¢+ 2mm
-~ przy spawaniu blash fazewanych z wielkesciami faz w zakresie
1 ¢ 3mm
~ Dprgzy spawaniu pachwinowym

Dla uwzglednienia dynamiki robota przy kazdym z tych badan pow

A8
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winny byé stosowane conajmniej trzy réfne predkosci ruchu roe

boczego robeta w zakresie stosowanym przy spawaniu,.

W wyniku badaid nalezy okreslié programowang wielkosé wektordéw

korekcji robota oraz maksymalne edchytki do korekeji begdgce dla
wielkoscig

przedstawisnych warunkéwvYkagta pomiedzy zaprogramowanym torem

roboczym robota a linia spawania.

Warunki uznania wynikéw tych badad za pozytywne bedg okreélo-

ne po ich przeprowadzeniu.
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t. WSTEP
¥.3. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wymagania i badania

czujnika optycznego de adaptacjynego spawania rebetem IRb » 6 czujnik

optyczny do adaptacyjnego spawania zwany jest w dalszej czesci normy

czujnikieme
o 1.2, Okreslenis

3:2.% Czulnik optyczny do adaptacyinego spawanig =~ czujnik
siuzqcy do kerekty zaprogramowanego teru ruchu ramienia roboczege
robota jesli nie pokrywa sie on z linig spawania z powodu niedokZadw
nego zioZenia spawanych czgsci lub z powodu niedokadnosci ich
wykonania . W przypedku nadmiernej rogbiefmesci pomigdszy zaprogramoe
wanym torem ruchu a linig spawania, ktdérej nie mese skorygowas

czujnik, generuje on sygnaex alarmu zatrzymujgcy prace robota.
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1.2.2 _ZespdZ czujnikowy = ¢zgsé czujnika mocowana do gZowicy

spawalniczeje

1.2.3 ?esggl keztattowania = elektroniczna czesé czujnika,

ksztattujgca z sygnaidéw zespotu czujnika, sygnaty korekzji i alarmu.

1.2.4 Linia spawania - linia le2gca w Jjednakowej odlegZosci
od krawedzi, ktére sg ze sobg spawane.

1.2.5 _Odchy¥ka korygowalna o odchyika teru ruchu roboczego
czujnika od linii spawania dla ktérej wystepuje sygnat korekcjie.

1.2.6 Qg&xczna Jdednorodnosé powierzchni ni_spawanyche taka opiyczna
jednerodnosé powierzchni przedmiotéw przy krawedziach spewanyeh,
ktére nie dajg bzednego sygnaXu korekcji z cazujnika przy przemiesz-
czeniu wzdkué linii spawania. m

1:2.7 Histerezs czujnika =~ odchytka toru ruchu od linii

spawania, przy okresSlonej wartoSci szczeliny pomigdzy spawanymi
krawedziami, przy ktérej nastgpuje zmiana sygnatu korekcji.
;&gagg_gggg_generowanigugzgggzg_g;gggg ~ czas nieprzerwanego
wystgpowaﬁia gsygnaiu kerekcji w jednym kieranku po ktérym wystepuje
sygnat alarmu.
1.2.2_ rzedzenie - odlegko$é osi optycznej czujnika od osi

gtownilcy spawalniczejo
3.2.30 _Pogostate okreflenis - wg PN - 80/M - 42000

2. WIMAGANIA

2:1.. Wimagania konstrukeyjne
2.1. 3 Wykoficzenig e wg PN » 80/M « 42020 p.2.2.%5.

2.1.2 Materialy « powinny byé zgodne z aktualng dokumentacjg

kons trukcyjna, na podstawie orzeczenia kontroll techniczne] preducenw

ta.

U
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2:1.3 _Rezystancja izolacji = wg PN = 80/M = 42020 p.2.2.6, dla
zespoiu czujnikowego powinna wynesié co najmniej 5 MR

22104, gzt;"gxmgzoéé elektrycaa izolacii = wg PN = 84/M=06500/05

Pe3.5eTe2 przy czym dla czujnika wartosé napiecia préby wynosi 500V.
2:3.5 'ggggig

gd 0.3 Welko éé korzgewal i dohyticl « przy szczelinie wynoszg-
cej § mm pomiedzy krauedziam spawanych blach grubosci 2 mm nie

powinna byé mniejsza od 7 um.

2:%.0.2 Histereza csujniks « przy szczelinie wynoszgqcej % mm
pomiedzy krawedziami spawanych blach gruboseci 2 mm nie powinna
byé wieksga od % mm.

2.1:_2._}__0 zuenerowania gygnsiu_slermu « pewinien zawieraé

gsie w pm‘zeéaiale 2 +0,58

2.2 Wymagania Srodowiskowo e uzytkewe.
£:2.3 Waronkl normalne uZytkowanis
temperatura otoczenia + 5 & + 50°C
wilgotnosé wzgledna 59 95%
napiecie zasilania tsv i 1,57

oéwietlenie zewngirzne & niedopuszczalne z lamp jarzeniowych.

222:2..0dpornosé w warunkach podwyZszonej temperatury.

Czujnik e temperaturze + 50°C w czasie 8 h powinien dzislaé prawidowo.
322:3_ Odpornogé w werunkech obnirenej temperstury.

Czujnik w tempersturze + 5° w czasie 8 h powinlen dzlataé prawidZowo.
2:2:4_ Wztrggmaleéé pa narazenia udaremi pofedyhczyml zespoiu
caujnikowogo. Zespéx czujnikowy powlnien byé wytrzymaly ns udaxy

vwg PH «85/E = 04605/0% préba Ea « udary pojedyficze dsiatajgce w obu

kierunkach trzech prestopadiych osi e nastepujacych parametrach

Al

jmpulsy udaru:
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keztait e poisinuseida

przyspieszenie szczytowe :- 147 w/s®

czas trwania impulsu e 11 ms

223 Oznskewanis. Ng czujuikn powinien byé umieszczony w sposéb
tmaiy naéis fimow.;i % c; n;:jm:i.ej nastgpujgcymi danymi.

- nazwa wWyrobu

- znak firmy preducenta

< Kr. fabryczny wyrebue.

2.4 _Guargncjas Preducent pewinien gwarantowaé co najuniej t2-mwcy
czas p:mc:xT czujnika W normalnych warunkseh uzytkowania, liczgc od
daty zainstalowania, lecz nie diuZe] niz $8 mwcy liczgc od daty

produkcji, powy2sze nie dotyczy 2Zardwki i osiony w zespole czujnika.

3. PAROWANIE, PRZECHOWYWANIE ]I TRANSPORT

3.3__Pakowanle « zgednie z dolmmentacja pakowania .
3.2 Przechowywanie i transport ~ wg PN - 71/M - 42009 .
4. BADANIA
4.3 Program badad
43,1 Badania peine - czmujnikéw nakeZy przeprowadzié 3
= dla oceny prototypu
» przy kazdorezowym uruchomieniu produkcji,
- % przypadku nadmiernej liczby reklamacji
e W przypadku wprowadzenia zmian konstrukcyjanych, technologicz-
nych lub materiazowych meggcych mieé wpiyw na wiasciwosci
czujnika

-~ okresewo Co ‘3 lata

zakres badad peinych okredla tablica %

Vo
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4,%.2 Badania nio~peine = naleiy przeprowadzaé dla oceny wszystkich
czujﬁikéw 3ai6~efekt ioﬁcows produkcji. Zakres baedan niepeinych
ekresfla tablica 1.

Tablica t.
Badanie : ] ]
Lp | Nazwa badanis peine niepei,|Wymegania eplsgbadan
. 1 .

1 2 3 4 5 6
1 | 0gledsziny + + 2.4.% 1 2.3 | 4.2.2
2 | Sprawdzenle materiaidw + + 2.1.2 4.2.3
3 | Sprawdzenie rezystancji

izolacji + + 213 4.2.4
4. | Wytrzymatosdé elektryczna
iZOlQCji + - 20‘:.4 402.5
5 | Sprawdzenie wlelkeéci
korygowaine] odchyzki + + 2.1.5.1 4.2.6
6 | Sprewdzenie histerszy
cz=ujnika + + 2.%.5.2 4.2.7
7 | Sprawdzenie czasu + + 2.%.5.3 4.2.8
gesnerowania sygnaiu
alarmu
8 Spraidzeniahodpgrnoéci 3
w warunkach podwyZszone -
fo—mpora tury |+ 2.2.2 4.2.9
9 | Sprawdzenie edpornosci ‘
w warunka-ch obni zonej
temperatury + - 26243 4.2.10
%0 | Sprawdzenie wytrzymaesci
na narsazenia udarami
pojedyiczymi zespeiu !
cz=njnikowego + - 2.2.4 4.2.11
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422 __Opis bedaf

4.2.1 Ogélne warunki wykonywanias baded

Je2eli w opisie poszczegdlnych badat nie postanowiono inaczej,bsdania
nalezy przeprowadzié w nastgpujgcych warunkachs

- temperatura otoczenia 20 % 5%

- wilgotmosé wzgledna powletrza nie wigksza niz 75%

- napigcie zasilania & 15 V s 1,5V

402:2 Ogledziny = naleiy przeprowadzié w stanie bez zasilania,
spraudzié oznakowania ®wg pP.2.3 oraz jakosé montazu zgodnie z PN -80/M
-42020., Ponadto nalezy sprawdzié¢ dokumentacje towarzyszacqg i sSwiadectwo
kontrol; techniczneje

4.2.3 Sprawdzenie materiaidw - naleiy wykonaé nas podstawie
Swiadectwa Eantroii teéhniczﬁej erzekajacego zgodnosé materiadw
z dokumentacja kemstrukcyjng »

4.2.4 Sprawdzenie rezystancji izolacji « dla zespoiu czujnikowego
nalezy wykonaé wg PN - 80/M « 42020 §.2.2.6 i prazeprowadzié po zwarciu
wszystkich przewoddéw na wtyczce. Nastgpnie zmierzyé rezystancje
izolacji préb?igiém izolacjli o mnapigciu 500V dozanczajgc jedng
2 kofcéwek prébniks de masy zespoiu czujnikowego drugg do zwartych
przewodéw. Wynik prébny nalezy uznaé za pozytywny jezeli zmierzone
wartosé rezystancji jest zgodna z wymaganiami p.2.%.3.

s

4:2.5_ _Sprawdzenie wytrzymatosci elektrycznej izolaciiwdla zespoiu

czujnikowsgo nalezy wykonaé wg PN-- 84/T = 06500,05 i przeprowadzié
pe przygotowaniu jak w p. 4.2.4. napigciem probierczym 500V Zgczac
jedng 2z koicéwek transformatora probierczego z wmasg zespoiu czuj-
nikowego, a druga de zwartych keoficéwek przewoddéw wejsSciowych przy

wiyczce.

' 95
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2o Sprawdzenie w}glkaéci_gorxgowalnei odchxggiz

PO SE D SRS S

De sprawdzenia wielkodci korygowalne] odchyiki nalesy uzyé prdébke
wykonang z blach o optycznej jednorodnosci powierzchni grubosci

2 mm ze szczeling pomiddzy krawgdziemi 1 mm.

Prébke tekg naleZzy umiescié ped czujnikiem w odlegXoscl 5 mm ed
ostony ze szczeling pekrywajacsg sie z torem ruchu czujnika. Przest-
wejgc prébke lub czujnik w kierunku prostopadiym do tego toru nalezy
zmierzyé przesuniecie dla ktérego bedg wystepowaily sygnaty 01 i 10,
przyczym zmiana sygnaiu powinne nastgpié przy pokrywaniu sig szcze~
liny = osiag optyezng cazujnika. Zmierzona wartoéé przesunigcia bedzie
gtenowié dwie korygewane odchyiki. Wartosé odchyiki pewinna byé
zgodna z wymaganiami p. 2.%.5.%. Dla umozliwienia pomiaru nalezy
wWytaczy¢é sygnaz alarmue.

4.2.7 Sprawdzenie histerezy czujniks, Sprawdzenie histerezy
czujnikas nalezy przepréwadzié w warunkach jak w pe4.2.6 z tym, Ze
przesuwajac prébke pe zmianie sygnatu z 01 na %0 lub 10 na 0%
nalezy cofngé prébke do ponownej zmisny sygnaiu. Wartos$¢é cofnigeia
jest wielkoscig histerezy. Wynik pomiaru pewinien by¢ zgodny z wy=

maganiami p.2.%.5.2.

422.8_ §E£§!§E§Ei§.ﬁ§25“ potreebnego na !1623222!&212*.5252222
alarmi, nalezy wykonas¢ czasomierzem cyfrowym, wyposazonego
w ukad ktéry uruchomi odmierzanie czasu przy zmisnie sygnaiu

korekeji i zatrayma gdy wystgpi sygnax alarmu.

4.2.9 Sprawdzenie qﬁpornoécé_i warunkach podwyzZszone] temperaw-

S e S

EEE;; nalezy wyknnaé‘ug PN = 84/B 04602 préba Bb dla temperatury
50 + 3 °c. ro czasie réwnym 8 h nalezy sprawdzié wymagania p.2.%.5.%
i pe2.%.5.2., Sprawdzenie wmezna przeprowadzié bezposrednio pe wyjeciu
g komory ale w czasie nie dZuzszym jak 5 minut. Wynik prédy nsleZy

uznaé za pezytywny jesli begdg speinione wymsgania p.2.9.5.% 1 p.2.%.52

2
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4.2.30 _ Sprawdzenie odporngSci w warunkach obmizonej temperstury.
nalezy wykonaé wg PN -~ 84/E - 0460% préba Ab dla temperatury + 5 % 3%.

Po czasie réwnym 8 h nalezy sprawdzié wymegania pe 2.3.5.1 1 pe2.%3.5.2.
Sprawdzenie mozna przeprowadzié bezposSredniec po wyjeciu z komory ale

w czasie nie diuzszym jek 5 minut. Wynik préby naleiy usznaé za pozy=-
tywny jesli bedg speiniene wymagania p.2,1,5,% i p.2.%.5.2.

4.2.3%  Sprawdzenie wyirzymaZesci na narazenis udarami pojedyf-
czymi zespoiu ezujnikowego naleZy przeprowadzi¢ wg PN-85/E-04605/01
proba Ea impulsami péisinuseidalnymi o przysplieszeniu 147 rn./ta2 i czasie

tewania impulsu 11 ms pe jednym impulsie w kazdym kierunku trzech
prostopadiych osi ragzem 18 impulsfw. Zespé2 czujnikowy musi byé¢ za=
montowany deo steiu wstrzgserki tak jek de gtewicy spawalnicze].
Wynik préby mozna uzaé ga pozytywny jesli po naraszeniu zespdi czujniw
kowy speini wymagania pe 2.3.% 3 pe2.%.5.% i pe2.%.5.2.

$23:_Qcena wynildu badad

43.1 _Ocena wynikéw badafi_peluyoh. Wyniki badaf peinych uzmaje
sie za dedatni, Jezeli wézystkie préby badani peznych wg programu
z tablicy ¥ daiy wynik dedatni.
W praypadku, gdy czeséé préb badah peinych da wynik negatywny, nalesy
ustalié jaki element byx przyczyna negatywnego wyniku, nalezy go wWy=-
mienié, powidrzyé badenia pelne i dekonaé ponownej oceny wynikdw.

4:3.2. Ocena wynikéw baded niepeinych. Wynik badai niepeinych
uzneje sig¢ za dodatni, jeseli wszystkie préby badad niepeinych wg
programu z tablicy ¥ daiy wynik dedatni.
W prazypadk-n ujeamego wyniku, naleiy usungé nieprawidZowosé i ponowié
badanie ni~epeine. Jezeli wynik powtérnego badenia bgdzie dodatni,
nalezy ceuejnik uzaé za zgodny z nermg.
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