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1. Wprowadzenie
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Formalng podstaws opracowania jest umowa nr 116/87/u z dnia
09.11.1987 r. zawarta pomiedzy, Zakxadem Projektowania i Konstrukcji
Galwanizerii i Lakierni w Zodzi ul. Armii Czerwonej 101/103 jako
Zleceniodawcg.a Przemystowym Instytutem Automatyki i Ponmiardw w
Warszawie Al,Jerozolimskie 202 jako Wykonawcg na wykonanie pracy
pets "Analiza i modelowanie pneumatycznych ukraddéw sterowania auto-
matu do malowania blach oraz automatu do malowania autobusu?

W PIAP praca wykonywana jest w raméch zlecenia wewnetrznego

nr 5594,

2. Przedmiot i zakres opracowania

Przedmiotem opraco$ania jest analiza ukraddw sterowania pneu=-
matycznego do 2-ch automatdw: lakidrniczych : automatu do malowania
blach oraz automatu do malowania autobusu.

Uktrady zostaty zaprojektowane przez Zak¥ad Projektowania i
Konstrukcji Galwanizerii i Lakierni w Xodzi,

Analize przeprowadzono na podstawie dostarczonych przez
7PiKGil nastepujgcych materiaxdw @

1. Schemat zasilania i sterowania automatu do malowania blach
/ koncepcja /

2. Przykradowy wykres pracy automatu do malowania blach.

%, Koncepcja. rozmieszczenia elementdéw sterowania automatu do na=-
trysku blach,

4, Automat do malowania blach / krdétki opis cyklu pracy automatu/,

5, Schemat sterowania pistoletdéw natryskowych / 3 kolory / -
koncepc ja.

6, Schemat zasilania i sterowania manipulatoréw = koncepc ja.

7. Przykradowy wykres pracy automatu do malowania autobusow,

q



Ll 2 L]

8. Koncepcja rozmieszczenia elementéw stérowania automatu do malo=-
wania autobu$odw,

9. Automat do malowania autobusu - / krétki opis cyklu pracy
automatu/.

W zakres niniejszego opracowania wchodzity nastepujgce prace:

a/ Analiza schematdw pneumatycznych dostarczonych przez ZPiKGiL
pod katem realizacji zakozonego cyklu pracy.

b/ Modelowanie przedstawionych na schematach wgzkéw sterowanim
pneumatycznego.

¢/ Opraco®amie wnioskéw j zalecern odnosnie doboru elementdéw do
budowy uk*addéw sterowania pneumatycznego.

3, Automat do malowania blach

3.1, Analiza pneumatycznego uktadu sterowanja automatu do malowania
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Ukrad do malowania blach zasilany jest przewodem,w ktdérym
zainstalowano zawdér odcinajgcy sterowany sygnarem elektrycznym
/oznaczenie na schemacie EZ2/, Zawér umieszczony jest w ¥ strefie
bezpiecznej " - nie zagrozonej wybuchem,

Powietrze zasilajgce automat rozdzielone jest na dwie drogi @

- Zasilanie manipulatora i uktadu sterowania pneumatycznego,

~ Zasilanie pistoletu natryskowego.

Powietrze zasilajgce elementy ukradu logicznego jest filtrowane
przez filtr a warto$¢ cidénienia zasilania moZe by¢ nastawiana za-
worem redukcyjnym. W materia¥ach nie podano cisnienia sprgzonego
powietrza w sieci.

Manipulator zasilany jest przez ten sam filtri,zawér redukcy jny
ale dodatkowo powietrze podawane na zawdér Z2P1 jest smarowane mgkg
olejowg przez smarownicg, co gapewnia prawidtowsg pracg¢ i zwigksza
trwaros$¢ uszczelniern suwaka zaworu i cylindra manipulatora,

Ruch oscylacyjny cylindra "S" uzyskuje sie przez okresowe

przestawianie zaworu " ZP1 " realizowang przez zespoxy RC oznaczons

o)



" PT5" i "PTe",

Réwniez na zasadzie zespoxéw RC / "PT4" i “PT2"/ zrealizowano myx:
cykliczne przestawianie elementu EP2, dajgce w efekcie cykl prze-
mywania instalacji / cykliczne napenienie instalacji rozpuszczal-
nikiem i przedmuchgwanie powietrzem/.

Hlement RC oznaczony na schemacie symbolem "PT3" zapewnia zakoli=
czenie cyklu mycia instalacji po napeknieniu jej rozpuszczalnikiem
Element "PT4" / rpwniez RC/ zabezpiecza zawér "BP3" przed niezar
mierzonym przexagczeniem w przypadku krétkotrwaxrych impulsdéw pocho=-
dzacych z elementu " X1 /czujnik obecnosSci blgeh w strefie: malo=
wania/ powstatego np. na skutek uderzenia prgta sterujgcego przez
krawedZ blachyy przyy wprowadzeniu jej na stanowisko, bgdZ drgai

pod wpiywem tarcia o blachg.

BElement "PT4" pozwala nastawié wymagany czas trwania zaniku sygna-
tu pochodzgcego z elementu ¥ X1 %, po ktérym nastgpi wyigczenie
elementu " EP3 ¥ a co za tym idzie wyXgczenie sygnaXéw: sterujgcych
cylindrem "S",

Zawér " X2 M wyrgcza pistolet natryskowy /sygnat "Y1/ po nacis-
nieciu dfwigni przez jedng z krzywek "K1" lub "K2", Cykl pracy
manipulatora z pistoletem natryskowym uruchamiany jest po pojawie=-
niu sig¢ koniunkcji sygnaru z "X1" i z elementu EZ1.

Cykl mycia wigcza sie po zaniku sygnatu z elementu "X1"
/blacha jest poza sterfs natrysku/ i nacidnigciu przycisku MYCIE
/ e /.

Na podstawie analizy schematu stwierdzono, %Ze uk¥ad bgdzie
realizowak¥ pokagany na przykiadowym wykresie pracy cykl,po f¥pro~-
wadzeniu zmiany potgczenia elementu "PI3", Sygnat wejSciowy do
"PP3" doprowadzony winien byé z wyjscia elementu EP2 sterujgcego
zaworem dozujgcym rozpuszczalnik)a nie z wyjdcia sterujgcege za-~

worem dozujgcym powietrze, jakité byro narysowane na dostarczonym

A

schemacie,



- 4 -

Do schematu zasilania i sterowania automatu do malowania blach

odnoszg sig¢ nastepujgce uwagi szczegbowe

- Niewrasciwie narysowany jest symbol zaworu EN2 /strzaxki symboli
zujgce kierunek przepl&wu roboczego W przeciwnym kierunku/,.

- Uzupelnienia,wyﬁagaiggsymbole e=rgeme? nastawnego drawika zawo-
réw drawigco-zwrotnych PT5, PT6, ZR1 i ZR2

- Doprowadzenia- do zgodnoSci z normg PN-74/M-01050 wymaga:’ symbol
elementu alternatywy. EA1)l Mprowadzenie symboli sterowania: bez-
posredniego.przez wzrost ciSnienia przy: zaworach sterowanych

- gygnarami pneumatycznymi oraz wprowadzenie przy Zaworach symboli
otwordw wylotowych do atmosfery poprawi czytelnosé schematu,

-~ Dla wyciszenia pracy zaworu ZP1 naleszy dé&daé trumiki haXasu na
obu wylotach do atmosfery,

- Poprawy: wymagae tekst uwag 1 i 2. na rysunku "Przyktadowy wykres

pracy automatu do malowania blach",
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lowania blach,
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Zamodelowano uk*ad sterowania automatu do malowania blgch,
Ukzad poxgczono wg. schematu zasilania i sterowania automatu dos-
tarczonego przez ZP % KG i L - £6d%Z, po wprowadzeniu zmiany opisa~
nej w pe 3.1,

Dzia*anie elementw: X2 symulowano przyciskiem, zad sygnazu Y1, Y2,

Y3, Y4 wyprowadzono do wskaZnikdéw wizuZlnych,

Do budowy ukadu zastosowano nastepujace elementy: :

- PT1 ¢ PT6 - element PWELw + PWEdz /prod.PIAP/ lub PWELw + MOZ1+
+ objetosé  20cm’

- EA1 - element PWELa /prod.PIAP/

- EN1, EN2 - elememt PWELw / prod,PIAP/

-~ EP1, EP2, EP3 - element PWBL~1 /prod PIAP/,
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ZP1" - zawdr 3/8" pigciodrogowy /prod.ZM ZUCZNIK-Radom/
ZR1, ZR2 - /prod.CPP Prema - Kielcey

P1 - przycisk PWPA / prod.,PIAP/

S = cylinder ¢ 50 x 500 /prod. MECMAN - Szwecja/

- X2 - przycisk PWPp /prod. PIAP/

Ukrad pracowal zgodnie z przyk¥adowym wykresem pracy automatu do

malowania blach oraz opisem dostarczonym przez ZPiKGilL - Lééé7rea1i-

zujgc wymagany cykl.

Obserwacja pracy ukradu i préby przy réznych cisnieniach zasilania

nasuwajg nastepujgces uwagi :

Punkty. nawrotu cylindra sg ustawiane czasowo. Nalezy liczyé sie z
pewnym rozrzutem nastaw ozasu /ok. * 10%/ i zaleznodcig zardéwno
nastawy jak i szybkosci ruchu txoczyska cylindra S1 od wartosci
ciénienia zasilania,W zamodelowanym uk¥adzie nastawiono pregdkosS¢
Eyximdrax troczyska cylindra "S" 150 mm/s przy; pz = 0,4 MPa nastgp
nie dobrano tak nastawy elementdéw PT5 i PT6, Ze czas postoju w
punktach kradcowych wynosit* 1 s. Nie zmieniajac nastaw, podniesionc
cigénienie zasilania dp pz = 0,6 MPa, W efekcie czas postoju,wynika
jacy ze zmiany predkosci ruchu txoczyska. jak i zmiany égg;gr;wzrés}
do 2 s. Wniosek wypiywajacy z tej préby jest taki, ze aby uzyskaé
gwaranc j¢ pe¥nego skoku cylindra "S" w czasie pracy bez konieczno-
$ci korekcji nastaw nalezy; zapewnié staXg warto$§é ciénienia zasila
nia, Gdy dopuszcza sig¢ pewien zakres zmian cisnienia zasilania,
nastawy PT5 i PT6,naleszy ustawiaé przy minimalnej wartoSci cidnie-~
nia zasilania, liczgc sie z faktem, 2ze przy wzroScie cisnienia: pz
zwigekszg sie nieco czasy postoju cylindra "S" w punktach zwrotnych
Préby wpPowadzania nastaw elementéw PT1 & PT6 wykgzary, %e piynnie,
-sz3 regulacje i pracg przy wigkszych szczelinach zaworu iglicowe-
go uzyskuje sig,stosujac uk¥ad zrozony z elementu PWELw + MOZ-1 +
dodatkowa pojemnos¢ ok, 20 om’ zamiast PWELw + PWEdz. Ponadto lep-

szg charakterystyke przetgczania elementu wyjéciowego / znaczne

g
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skrécenie czasu przekxgczania/ osiggngé mozna przez dodanie oporu
pneumatycznego na zasilaniu elementu PWELw,
Nie ma uk¥adowego zabezpieczenia przed niezamalowaniem caxe]j szero
kosSci pasa blachy gdyz nawroty sg uzaleznione wyxacznie od czasu
t¥oczyska cylindra "S",
Staroéé predkosSci ruchu toczyska wprywa na jakosé powroki Eakier-
niczej., Wydaje si¢ wigc, 2ze istotne jest w automacie zapewnienie
mozliwie staxej wartosci tej predkoéci. Aby to uzyskaé proponuje
sie ustawiaé warto$¢ cisnienia zasilania uk¥adu pneumatycznego na
- ey
poziomie ok. 0,1/MPa nizszym od wartosci cisnienia wi siecl zwracar
jac jednak uwagg aby cisnienie zasilania elementéw pneumatycznych
w uk*adzie nie bykxo nizsze od 0,4 MPa, Cisnienie zasilania Pz=0,4
MPa. zapewnia odpowiedni zapas wartoSci cis$nienia zasilania co jest
istotne zwiaszcza: przy chwilowych spadkach cisnienia w ukradzie
spowodowanych wydzuZonym przergczaniem elementdéw. RC pracujgcych
przy, drusszych czasach opdZnienia, czy tez zawordw rozdzielajgcych
o wigkszych prmelotach. Postgpowanie takie jest wystarczajgee jeze-
1i wartogéx cidnienia w sieci nie spada do wartodci nizszej od nae
stawionej na reduktorze w zespole: FRS-1, Totez celowe wydaje sieg
wprowadzenie: sygnalizacji informujgce] obsxugg o fakcie: spadku
cisnienia w sieci do wartosci nizszej od nastawionej na. zaworze
redukey jnym w zespole FRS-1, Sygnax ten umozliwil¥by obsrudze oceng
sytuacji i podjecie decyzji o korekeji nastaw bgdZ wykgczeniu auto-
matu, Do realizacji obwodu sygnalizacji potrzebny jest przekaZnik
cisnienia: z pogiem nastawionym sprezyng., Z krajowych elementdéw

odpowiedni byxby do tego zastosowanie elementy, PWPe-2 /prod,PIAP/,
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Na podstawie przeprowadzone] analizy schematu ukradu sterowania
pistoletami natryskowymi stwierdzono, e ukxad sterowania: spexnia.
nastgpujgce funke jes

- Daje mozliwo$é wyboru koloru farby przyciskemi P4, PS5, P6, Funkej:
t¢ realizujg elementy oznaczone na schemacie EA3, EA4, EA5, EBS,
EP6,EP7, EN2, EN3, EN4, W1, W2, W3, Zmiana koloru mozliwa jest
tylko gdy jest sygnax "1" na wyjsciu elementu Ekfia wige gdy wiaw
-czony jest zawdr EZ1 w szafie elektrycznej i elementy EP1 i EP2
8g w stanie przergczanym przez sygnax odpowiednio z elementu X2
i X4 / autobus jest poza strefs natrysku/: Zapewniona jest mozli-
wo$¢é wybowu tylko jednego z trzech mozliwych kolordéw farby. Wybea:
ny kolor jest sygnalizowamy przez wskaZniki wizualne: W1 lub W2
lub W3,

- Zapewnia cykl mycia instalacji.lkrad mycia: instalacji zoZony F—
z zaworu czterodrogowego sterowanego trzema elementgmi RC jest
taki sam jak w automacie do malowania blach, Mycie mozliwe jJest
w cyklu automgtycznym / czas mycia okreslany jest czasem $twarciasa
zaworu EZ2 w szafie elektrycznej/lub w cyklu recznego sterowania
/ czas mycia okreslony jest czasem naciSnieccia przez operatora
przycisku P3/, Wybér recznego lub automatycznego cyklu mycia umos
liwia zawér P2,

W trakcie mycia uk¥adowo zapewnione jest mamkmiecie wszystkich

_ trzech zawordéw farby. Realizujg tg funkcje elementys EN1 i EP3,
Ponadto elementy EP3, EA2 i EA1 B%gczajg powietrze. w pistoletach
natryskowych podczas cyklu mycia,

- Rozpoczecie natrysku przez pistolety zainstalowane na- manipulato=
rze poziomym "S1" odbywa sie z chwilg pojawienia sie koniunkeji
sygnazu “X1" i sygnatu z zaworu RZ1, Natrysk rozpoczyna sig rdéwno

czes$nie 2z rozpoczeciem ruchu cylindra "Si%, C)
A
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- Rozpoczegcie natrysku przez pistolety zainstalowane na manipulato=-
rach pionowych "S52" i "S3% odbywa sig¢ z chwilg pojawienia sig
koniunke ji sygnazu "X3" i sygnaru z zaworu EZ1, Natrysk rozpocazy-
na sie rdéwnoczednié z rozpoczeciem ruchu cylindréw. ¥S2" i "S3¢,

~ Zakoiczenie ruchu cylindra:"S1" orag zamknigcie natrysku pistole=
téw umieszczonych na manipulatorze poziomym nastg¢puje po pojawie-
niu sig¢ sygnaxu "X2",

- Zakoiczenie ruchu cylindrdw “S2% i "S3" oraz zamknigcie natrysku
pistoletdéw umieszczonych na manipulatorach pionowych nastgpuje po
pojawieniu sie m: sygnaxu "X4",

Funkcje ukzadu f%dstawionego na schemacie sg zgodne 2z przykradowym

wykresem pracyiopisem automatu do malowania autobusu.

Do schematu sterowania pistoletéw natryskowych odnoszg si¢ nastgpu-~

jace uwagi szczegdrowes

- Uzupenienia wymagaja do pe¥nej zgodnoSci z normg PN-74/M-01050
symbole elementéw EA1, EA2, EA3, EA4, EAs5,

- Wprowadzenie okreélongkw normie: PN=74/M=01050 symboli sterowaniz
bezpoSredniego przez wzrost cisSnienia przy zaworach sterowanych
sygnatrami pneumatycznymi oraz wprowadzenie przy zaworach symboli
otworéw wylotowgeh do atmosfery poprawi czytelnosé schematu,

-~ Uzupexnienia wymagajg oznaczenia elementdéw na schemacie / w obwo-
dzie mycia instalacji/.

- Zaleca sie zasilaé uk¥ad pneumatyezny ci$nieniem 0,4 MPa,
Wartosé cisnienia- powietrzas doprowadzonego do zaworu redukcyjnego
R1 powinna wiec byé wyzsza: /P » 0,4 MPa/

~ Na przyktadowym "Wykresie pracy automatu" przy powtarzaniu cyklu
nalezy uzuperni¢ sygnax "1" na wyjsciach Y1s¥4,

Przedstawiony na schemacie fragment ukradu pokazuje sposéb sterowar
nia manipulatoréw "Siv, wS2", i “S3',

Manipulatory zasilane sg ze wspélnego %rdéd¥a cisnieniem » 0,5MPa,

M
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Kazdy manipulator zasilany jest poprzez oddzielny blok prazygotowas

nia powietrza FRS zapewniajgcy, niezalezne nastawy wartoséi cisnie-

nia i smarowania cylindréw, Cylindry &g sterowane: poprzez zawory

rozdzielajgce pieciodrogowe upustowe, Nastawy predkos$ci ruchu cylin

dréw zapewniajg zawory drawigco-zwrotne. dawory drogowe umieszczone.

w punktach zwrotnych przetacszajs rozdzielacze piqciodrogowe,daqu

ruch oscylacyjny- cylindréw, Zastosowanie zaworéw rozdzielajgeych

upustowych zmniejsza ilo$¢é przewoddw Xgczgcych elementy / nie. po~

trzebne jest zasilanie zaworéw drogowych/.

Zawory, rozdzielajgce trzydrogowe ZP4 i ZP5 powodujg zakgczanie ruch:

manipulatoréw przy istnieniu sygnaxu Y1 / wXgczenie manipulatora

S1/ i Y2 /wkaczenie rdwnoczeSnie manipulatordéw "S2 i uS3n/,

Do schematu zasilania i sterowania odnoszg smg¢ nastgpujgce uwagi

szczegltowe ¢

- Zanik sygnaitu Y1 czy Y2 powoduje odciecie zasilania zawordw rozsx:
-dzielajgcych pigciodrogowych sterujacych cylindrami a wigc mozli
we jest zatrzymanie cylindréw w poXozeniach posSrednich pomiedzy
punktami nawrotdéw, Nalezy przeanalizowaé, czy rozpoczgcie: pracy
pistoletdédw natryskowych od takiego posSredniego pokozenia cydlindra-
nie wptynie na réwnomierno$é pokrycia farbs malowanego pasa,

- Zaleca sie wprowadzié trumiki haXasu w zaworach rozdzielajgcych
3 i 5-drogowych. '

- Nalezy zwrdcié uwage na zapewnienie smarowania mgrg olejowsg po=-
wietrza zasilajgcego zawory ZP4 i ZP5,

- Symbol elementu ZR2 wymaga uzupeinienia o symbol drawikas

-~ Poprawy wymaga tékst uwag na przykiadowym wykresie pracy.

Pokaczono uk¥ad pneumatyczny zgodnie ze schematem,
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Do budowy: modelu ukxadu zastosowano nastgpujgce elementy :

EP1, EP2, EP3, EP5, EP6, EP7 =~ BPWBL-{ /prod, PIAP/

EN1, EN2, EN3, EN4 - PWELw /prod. PIAP/
EA1, EA2, EA3, EA4, EAS - PWELa /prod, PIAP/
EK1 - PWELk /prod, PIAP/
P1, P2, - PWPp /prod. PIAP/
P3, P4, P5, P6 - PWPx /prod. PIAPR/

Obwdéd mycia instalacji, w ktdrym elementy na schemacie nie sg
oznaczone zbudowano z elementéw PWBL-1 oraz PWELw + MOZ-1 + \
objgetos¢ 20 cmE. oraz X4 K

Sygnaxry z elementéw EZ1 i EZEYE§EEES;ano przyciskami recznymi.
Sprawdzono cykl realizowany pPzez zamodelowany ukrad sterowania
na zgodnos¢ z "Przykradowym wykresem pracy automatu do malowania.
autobuddw" dostarczonym przez ZPiKGiL - %ddzZ.

Ukxad realizowak funkcje zgodnie z w/w wykresem pracy. Poniewasz
Minimalna warto$¢ ciénienia zasilania elementéw zastosowanych w
modelowanym uk¥adzie /prod, PIAP/ wynosi 0,25 MPa zaleca sig za-
pewnié cisnienie zasilania ukadu 0,4 MPa,zak¥adajac 0,15 MPa
zapasu & chwilowe miejscowe spadki cisnienia w ukradzie: /np,przy
przekxgczaniu wiekszych zawordw przy dxusszych liniach przesyXania
sygnaxdw wigczanie elementéw RC przy nizszych czasach,

Dla poprawienia migowoSci przetaczania elementéw obwoddw RC zasto
sowano podobnie jak to opisano w p.4 opornik pneumatyczny ha prze
wodzie zasilajgcym elementy wyjSciowe: tych obwodéw, Zapewnixo to
krétkie czasy; przexgczania elementdw RC zbudowanych z handlowych

elementéw PWEIw i MOZ-1,

W sprawdzanym zakresie cidnied ukxad pracowatr prawidtowo,



-4 -

Na rynku krajowym dostgpne sg elementy pneumatyki produkowane
przedewszystkim przez Centrum Produkeyjne Pneumatyki CPP-PREMA w
Kielcach, Zakady Metalowe "RUCZNIK" w Radomiu oraz w zakresie maXych
elementdéw logicznych i sterujgcych o przelotach ¢ 3i¢2m produko-
wane przez Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiardw MERA-PIAP w
Warszawie.

Proponuje sie w opracowywanych przez ZPiKGilL w Zodzi uk¥adach sterowa-
nia pneumatycznego do automatyw malarskich zastosowaé zawory rozdzie-
lajace 5-cio i 3-drogowe 3/8", Zawory redukeyjne 1/2%, filtr 1/2",
smarownice 1/2" produkowane przez ZM "RUCZNIK" - Radom lub CPP-PREMA

- Kielce.

Zawory piloty 1/8" z dfwignia z rolks / do manipulatordéw S1, S2, S3/
prod, ZM-LUCZNIK - Radom,

Uxtad logiczny proponuje sie zbudowadé z elementéw systemu INTEPNEDYN

o przelocie 3 mm prod, MERA-PIAP, Bedg to elementy  typdéw: PWELw,
PWELa, PWELk, PWBL-1, PWPp, PWPk, PWO, Elementy PBBL-1 bgdg wymagaxy
okresowego przesmarowania kilkoma kroplami oleju hydraulicznego wprowa:
dzonymi do otworu zasilania, Elementy RC do nastawy czaséw zaleca sieg

z elementéw PWELw,

budowaé,jak to opisano w pkt, 3 i 4 sprawozdania,

MOZ~1 oraz pojemnoééiok. 20 cmﬁ.Muiementy te. proponuje sie¢ zaprojekto-
waé na specjalng prytke montazows o poxdczeniach bezprzewodowych pomig -
dzy elementami wchodzgcymi w skxad RC przez co wyeliminowane: zostanie
najczestsze Zrdédro powstawania.nieszczelno$ci jakim sg po¥gczenia prze
wodowe, 1 prazyzacza,

Zgodnie z sugestisg ZPiKGiL uwazamyx sie za celowe zastosowanie
elementu typu RW/0-3-1/8" z dZwignig ASL-02 produkcji FESTO-Austria,
Jest to przekaZnik z diwignig o nastawialnej dxugosci, zapewniajaca

przetgczanie i wybieg przy obu kierunkach najazdu krzywki, Element ten

N
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zaleznid od podtsczenia zasilania moze realizowaé funkcjg powtdrze
nia lub negacji. Sika potrzebna do przesterowania elementu zalezna
jest od drugosci déwigni i wynosi prazy 0,6 MPa ponizej 7 N,
Odnosnie przekaZnika drogowego z drugim elastycznym pretem
sterujgcym to typ taki jest w asortymencie elementdéw. INTEPNEDYN
/PWCP=2/ jednak dla zastosowania go w oméwionych ukradach koniecznc
sg zmiany dostosowujace t¢ konstrukeje¢ do cigzkich warunkdéw pracy
/Np, ostona kanak¥éw narazonych na zasklepienie farbs/ i zmiana
konstrukc ji preta sterujgcego w kierunku jego uelastycznienia,
Wadg omawianego elementu jest staxe zuzycie powietrza rzedu 10L/mix
wynikajace z faktu oparcia konstrukcji na zasadzie kaskady pneuma-
tycznej. Proponuje sig wiec zastosowaé w ukradach element z elasty
cznym pretem sterujgcym pracujacy bez starego zuzycia powietrza
typ FVS-3-1/8" prod., FESTO - Austria lub wprowadzi¢ opisane zmiany:
dostosowujgce konstrukcje elementu krajowego PWCP~2 do pracy w

ciezkich warunkach lakierni.

A5
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6, Wnioski

Pneumatgeczny ukzad sterowania. automatu do malowania blach po wpro-
wadzeniu opisanych w sprawozdaniu uwag speknia wymagania: zawarte:
w " Opisie: automatu ¢{. do maXowania blach" i " Przykradowym wykre-
sie pracy! automatu do malowania blach,
Prneumatyczny ukrad sterowanig automatu do malowania autobuldw. po
wprowadzeniu opisanych w sprawozdaniu uwag speinia wymagania: zae
warte w "opisie automatu do malowania autobuséw' i "Przykradowym
wykresie pracy automatu do malowania autobusdw",

Realizacje¢ ukxaddéw sterowania proponuje sig oprzeé na elemen-

tach wypypowanych w p.5 niniejszego sprawozdania,



