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1. SPRAWY FORMALNE.

1.1.Cel pracy.

Celem pracy Jjest opracowanie nowej wersji modutu elekironicznegoe =z
wykorzystaniem tecnologii SMD oraz nowego typu ekranu LCD a takze
opracowanie stanowiska do ksztattowania kanatu powietrznego

umozliwiajacego stosowanie w przyitbicy nawiewu wentylacyjnego.

1.2.Podstawa wykonania pracy.

Podstawa wykonania pracy jest zlecenie PIAP nr S 1386.
2. Sposdb realizacji pracy.

2.1.0pracowanie modutu elektronicznege z wykorzystaniem technologii SMOD

Z dotychczasowych uwag uzytkownikdw wynika,Zze jednym =z podstawowych
mankamentdw elektronicznej przyibicy spawalniczej jest jej zbyt duza
masa. Mozl iwosci zmniejszenia masy,ograniczajg sie w zasadzie do
Zzmniejszenia masy jej dwdch elementdw :

1. obudowa przyitbicy

2. modut elektroniczny wraz z jego obudowa

Wykorzystanie 1-szej mozliwogci,wiaZze sie z koniecznoscig opracowania
nowej,do$é¢ skomplikowanej formy przy wspélpracy plastykdw i specjalistdw
wzornictwa przemystowego. Wymaga to,znacznych nakitaddéw finansowych przy
stosunkowo niewielkiej,szacowanej na ok.10% redukcji masy.

Znacznie wigksze rezerwy ograniczenia masy tkwia w zmianie konstrukcji
modutu elektronicznego. Podstawowymi elementami modutu elektronicznego sa:
1. obudowa modutu

2.ekran ciekitokrystaliczny wraz =z filtrem optycznym

3. ptytka ukitadu sterowania

4. ogniwa state

5. ogniwa sitoneczne

Najprostsza drogs zmniejszenia gabarytdw i masy modutu jest ograniczenie
wymiardw ekranu LCD oraz piytki ukitadu elektronicznego.

Dalsza redukcja gabarytdw i masy jest mozliwa przez zmniejszenie wymiardw



i masy ogniw stonecznych i stalych. Warunkiem wprowadzenia tych zmian jest

zdecydowana redukcja pradu pobieranego przez ekran LCD,co wymaga

diugotrwatych i dosd¢ kosztownych prac badawczych u producenta

W zwiazku z powyZszym podjete obecnie prace ograniczono do zmniejszenia

gabarytdw ekranu LCD oraz piytki ukiadu elektironicznego.

Znaczace zZmniejszenie powierzchni piytki uktadu sterowania oraz jej

masy,moze by¢ osiagniete dzieki zastosowaniu w rozwiazaniu technologii

montazu piaskiego.Podstawowym problemem zwiazanym =ze stosowaniem tej

technolgii jest fakt,ze tylko ok.B50% elementdw scalonych oferowanych w

tradycyinych obudowch,dostepnych jest w obudowach SMD. Nakiada to w fazie

projektowania Znaczne ograniczenia zwigzane z doborem

elementdw. Ograniczenia te wynikaja z przyjetej na podstawie diugotrwalych

badart koncepcji dziatania ukladu.Istotnym wymaganiem jest rédwniez warunek

bardzo niskiego poboru pradu.

¥ wyniku przeprowadzonych prac opracowano dwie wersje ukladu sterowania
rézniace sie od siebie typem zastosowanych wzmacniaczy operacyjnych.

-w wersji I zastosocowano wzmacnicze programowane LM 4250

-w wersji Il zastosowano wzmaciacze CMOS TS 271

Obie wersje ukiadu sterowania zostaly zbadane na modelach wykonanych w
tradyeyjnej technologii montazu.

Ptytka uki.sterowania z wykorzystaniem technologii SMD zostata wykonana
tylko w wersji II,ze wzgledu na trudnogci =ze sprowadzeniem w krdtkim
czasie wzmacniaczy uzywanych w wersji I.Pitytka drukowana zostala wykonana
tak,Ze mozliwy jest montaz ukiadu w obu wersjach.

Badania wykazaty,Ze nieco lepsze parametry posiada uktad wykonany w wersji
pierwszej. Podstawows zaleta wersji I wykonania w stosunku do wersji
II.jest mniejszy pobdr pradu ze #rdédia w stanie spoczynkowym(2 uA w wersji
1,4.5 vua w wersji IIdoraz prostszy ukiadowo sposdéb sterowania regulowanego
stabilizatora amplitudy przebiegu sterujacego ekran LCD. Podstawowy
parametr uzytkowy tzn.czas odpowiedzi na wymuszenie Swietlne jest taki sam
dla obu wersji uktadu.

Pole powierzchni piytki w wersji SMD jst o potowe mniejsze w stosunku do



wersji =z montaZem przewlekanym i sa Jeszcze sSpore mozliwosci jej
ograniczenia.

Dziatanie ukitadu sprawdzono dla dwdch rodzajdéw ekrandw LCD,tzn.dla ekranu
dotychczas stosowanego, produkowanego przez firme ELCEDE oraz dla dwédch
prébek ekrandw o zmnie jszonej powierzchni,dostarczonych przez f-me VIGO.
Jak wykazaty badania znacznie lepsze parametry uzyskano przy zastosowaniu

ekrandw firmy VIGO. Wyniki pordwnania zamieszezono ponizej.

Ukt.z ekr.f-my VIGO Ukk.z ekr.f-my ELCEDE
czas opdzZn. 0.9 ms 1.8 ms
pobdér pradu 200 uA 280 uA

w stanie maks.

zaciemnienia

-’

Dla oceny stopnia redukc ji masy modutu elektronicznego wykonano 2 modele
obudowy modutu w ktérych zmontowano ptytki wykonane W wersji SMD oraz
nowy typ ekranu LCD. Catkowita masa modelu modutu wynosi 130g wobec 260g
jaka posiada dotychczas stosowany moduz .

Oznacza to mozliwosdc redukcji masy moduiu o 50%,a catej przytbicy o ok

25%.



P Branowisko do kszialtowania kanalu nadmuchowsao

Frezyieto technologie ksztaltowania kanaiu  nadouchowego przes
rozdmuichiwanis gorgoym powietrzem rurki z tworzvwa termoplas-
tvcznego. W tym celu wykonano odpowiadnie stanowisko.

Stanowisko sklada sie z formy oraz zintsgrowansj = nig nagrze-—
wnicy powietrza. Forma wykonana jest 2z Zywicy epohksydowe]
shrojoned widkrnem szklanym z obudows z  blachy stalowej. Dla
umee liwienia wyljecia uksztattowanego kanalu czedsd formy otwie-

ra sig na zawiasie porostalta czesd na prowadnicy. Nagrzewnica
powietrza ma moo 1,6kW 1 posiada tyrystorowy regulator  tempe-

ratury @ raegulacis potenciomeirem. Dla uniemofliwienia wlagcze—
nia nagrzewnicy bez przeplywu powietrza (co grozi prezepaleniem
grratki) uklad zabezpieczony jest wylgcznikism prreplywowym.
Froby przeprowadzono na rurkach =z PCW 840,

Stwierdzono potrzebe wstgpnego podgrzewania rurek do  tempera-
tury okolo 1500, Uzyskano ksztalitki z pewnyml wadami polega-
Jjacymi na niepeinym uksztaltowaniu wg ksztaltu Formy.
Frzvozyng powyiszed wady byla zbyt mala wydainodd sprefgarki
oraz brak regulatora cidnienia powietrza, co powodowalo  brak
sprefonego powletrza przed calkowitym zambnigciem formy.

Dla uzyskania zadawalaligcvch wyprasek konleczna Jjest wieksza
sprazarka @ regulatorem cisnienia na wyljsociu, waglednie sied
gprezonego powiestrza rakofczona regulatorem cignienia.



3. WNIOSKI

Uzyskane w I etapie pracy rezultaty,pozwalaja stwierdzid, ze zastosowanie
technologii SMD oraz nowego typu ekranu LCD pozwala w radykalny sposdb
zredukowad catkowitsa mase modutu elektronicznego orazdzigki wykorzystaniu
nowego ekranu znacznie poprawid podstawowe parametry uZzytkowe wyrobu.
Dalsze prace zwiazane z opracowaniem nowej wersji modutu zmierzaé bedsa do
opracowania konstrukecj zespoiu mocowania w obudowie przylbicy oraz sposobu
mocowania szybek ochronnych =zapobiegajacego powstawaniu niepozZzadanych
refleksédw <wietlnych ,pogarszajacych klase ostrosgci widzenia. Przewiduje
sie rdéwniez mozliwosé wprowadzenia dodatkowej regulacji czasu wylaczania
przestony po zaniknieciu fuku.

W zwiazku =z zatozonym harmogramem wykonanie badarn w CIOP przesunieto do
II etapu pracy,kiedy bedzie ocena wszystkich elementdw zZmodernizowanej

wersji orzyibicy spawalniczej.



