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1 . SPRAWY FORMALNE.

1.1.Cel pracy.
Celem pracy Jjest opracowanie,wykonanie oraz badanie B-ciu sztuk
modeli nowe j wersji modut u el ektronicznego z prtytka uktadu

sterowania wykonana w technologii SMD oraz znowym rodzajem ekranu L.CD.

1.2.Podstawa wykonania pracy.

Podstawa wykonania pracy jest zlecenie PIAP nr S13€6.
2. Sposdb realizacji pracy.

Gt dwnym zadaniem I1 etapu pracy byio zaprojektowanie i wykonanie
obudowy modutu el ektronicznego oraz wkiadki przejsciowe] umozliwiajace]
zamocowanie modutu W przylbicy.P&ytke ukladu sterowania wykonano i
zbadano w I etapie pracy.CSPRAWOZD.NR 7034D.

Prace zmierzaty do maksymal nego ograniczenia masy obu projektowanych
elementdw. Inny,istotny problem stanowito wyeliminowanie odbi¢ promieni
éwietlnych w obszarze pomigdzy przezroczysta ptytka ochronna a ekranem
LCD, powodujacych powstawanie wtérnych obrazdw obserwowanej spoiny.
Eliminacja tego efektu wymaga odpwiedniego sposobu utozenia ptytki
ochronnej w stosunku do powierzchni ekranu.

Opracowano i zbadano dwie wersje konstrukeyjne,rézniace sie sposobem
ksztaltowania szybki ochronnej.

W wersji I ,dzieki odpowiednie] konstrukecji wkiadki przejéciowej,cala
powierzchnia prytki po zamontowaniu we wkiadce i wiozeniu modutu ukitada
sie w ksztatcie tuku,ktdérego cieciwe stanowi powierzchnia czoltowa
modut u. Wskutek takiego uksztattowania prytki cbrazy wtdérne =5
“wyrzucane' poza obszar pola obserwac ji.

W wersji II piytka ochronna wyginana Jjest w tuk tylko tylkeo na tej
czesci powierzchni,ktéra ostania ekran LCD. Pozostata czesc powierzchni
ptytki jest réwnolegta do powierzchni czotowej modutu. Obrazy pozorne s3
w tym przypadku “wyrzucane' w kierunkach prostopadlych w stosunku do

wersji I.



Z  uwagi na prostsza konstrukcje obudowy modut u oraz wktadki
przejsciowej,przy podobnym efekcie redukecji odbié wybrano jako lepsza
wersje II konstrukcji.

Masa caltkowita moduitu wraz = wkiadka w II wersji wykonania wynosi
ok.170g. Oznacza to zmniejszenie catkowitej masy przytbicy w stosunku do
cbecnie produkowanej wersji o ok.100 g.Cok.20%.

W ramach II etapu pracy wprowadzono dodatkows =zmiane w ukitadzie
sterowania polegajaca na mozliwosci ptynnej regulacji czasu wyltaczania
zaciemnienia po ustaniu fuku spawalniczego.Regulacja ta ma szczegdlne
znaczenie prz szybkim spawaniu punktowym lub przy spawaniu elektroda
wol framows,.

Wyniki prac przeprowadzonych w ramach I i II etapu niniejszej pracy
beds stanowid podstawg do uruchomienia produkc ji nowe j wersji
automatycznej przyibicy spawalniczej o lepszych niz obecnie produkowana

parametrach technicznych.



