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1. Wstep.

Procesy montazu w wigkszosci sa procesami wykonywanymi recznie.

W dziedzinie budowy drobnych urzadzeri -elektromechanicznych koszt
montazu waha si¢ w granicach 25 - 70 % og6lnego kosztu wykonania wyrobu.
Procesy montazu obejmuja szereg zabiegdw zwigzanych z dostarczeniem detali do
miejsca montazu, ztozeniem, sprawdzeniem i regulacja oraz szeregiem zabiegéw
wtdérnych takich jak np. mycie, znakowanie.

Na rynku istnieje caly szereg technicznych $rodkéw do realizacji montazy
obejmujacych zespoly urzadzeri, ktére automatycznie wykonuja operacje
montazowe.

Urzadzenia te sg adresowane do konkretnych wyrobéw i nie moga by¢
powielane.

Analizujac  procesy montazu w wytwarzaniu drobnych  wyrobow
elektromechanicznych mozemy  okresli¢ czestotliwos¢ wystepowania
poszczegdlnych operacji.

Podstawowg operacjg stanowiaca 70% wszystkich jest manipulacja (handling)
w ramach, ktérej dokonywane jest chwytanic i przemieszczanie w przestrzeni
trojwymiarowej montowanego detalu.

Operacja ta nalezy do najtrudniejszych w procesic montazu, a jako$¢ i
niezawodno$¢ jej wykonania jest wyznacznikiem tych parametréw dla catego
procesu montazu.

Szczegolnie trudna jest do wykonania przy pracy z elementami sprezystymi,
wykazujacymi tendencje do zczepiania si¢ i z elementami o duzej asymetrii

wymiarOw gabarytowych utrudniajacej pozycjonowanie.
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Praca ta ma na celu opracowanie urzadzenia do automatycznego podawania na

linie kontrolng czujnik6w bimetalowych.

2. Charakterystyka podawanego elementu.

Elementem, ktory stanowi obiekt dla niniejszej pracy jest czujnik bimetalowy
pokazany na rys. 1. Czujnik ten charakteryzuje si¢ duza asymetria wymiar6w
liniowych, stosunek do grubosci najwigkszego wymiaru liniowego do wynosi ok. 40;
ponadto ksztaltt czujnika z wytloczeniem w czgsci $rodkowej stanowi jeden z
czynnik6w utrudniajacych ich rozdzielanie.

Materiat czujnika bimetal jest materialem ferromagnetycznym powodujacym
to, iz w czasie transportu czujnikow wskutek wzajemnego ich tarcia moga one si¢
namagnesowywac, a w efekcie wykazywa¢ tendencj¢ do zczepiania sig.

Wymienione cechy charakteryzujace czujnik bimetalowy stanowia o tym, ze
czujnik bimetalowy jest obiektem trudnym, a opracowanie urzadzenia do
automatycznego zasilania automatéw kontrolnych wymaga rozwigzania
nickonwencjonalnego pozwalajacego na eliminacj¢ wszystkich niekorzystnych

zjawisk.

3. Wymagania procesu zasilania.

Automatyczna Kkontrola czujnikéw bimetalowych prowadzona jest w

komorach termicznych pokazanych na rys. 2.
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Sprawdzany czujnik umieszczony jest w kasecie zwiazanej z linig
transportowa i wraz z nia przemieszcza si¢ przechodzac przez kolejne komory.

Zadaniem urzadzenia zasilajacego jest dostarczenie z podajnika czujnika i
umieszczenie go w strefie pobrania, a nast¢pnie pobranie pojedynczego czujnika i
przeniesienie nad linia transportowa i umieszenie w kasecie pomiarowe;.

Predko$é przemieszczania si¢ linii transportowej wynosi 30 mm/s. Kasety
pomiarowe rozmieszczone réwnomiernie na linii transportowej maja ksztait

miseczek o przekroju kotowym $rednicy 12 mm.

4. Urzadzenie do automatycznego zasilania.

Urzadzenie do automatycznego zasilania urzadzen kontrolnych powinno
spetniaé nastepujace funkcje:

- dostarczenie odpowiednio usytuowanych elementéw do strefy pobierania

- pobieranie pojedynczego elementu ze strefy pobrania

- dostarczenie pobranego elementu do strefy pomiaru w zespole pomiarowym

- pobranie elementu po dokonaniu pomiaru i umieszczeniu go w pojemniku

(kasecie) zgodnie z wynikiem pomiaru (DOBRY, ZLY)

Podane funkcje odnosza si¢ do rozpatrzenia ogdlnego przypadku urzadzenia
kontrolnego.

W rozpatrywanym przypadku sprawdzania czujnikéw bimetalowych dziatanie
urzadzenia jest zredukowane do pierwszych trzech funkcji, poniewaz czujniki
przenoszone linig transportowg samoczynnie sa kwalifikowane w poszczegdinych

komorach.
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Dla wypehienia pierwszej z wymienionych funkcji najczesciej stosowanym
narzedziem jest podajnik wibracyjny wyposazony w odpowiednie zespoty do
pozycjonowania podawanych elementéw. Podajniki takie produkowane sa przez
wielu producentéw zaréwno w kraju jak i na $wiecie. Przykladem typowych
podajnikéw jest podany w zataczniku 1. '

Pobranie elementu ze strefy pobrania moze byé dokonane za pomoca catego
szeregu chwytakow wykorzystujacych rézne rozwiazania cze¢sci chwytnej. Dla
rozpatrywanego przypadku bardzo matego elementu typu krazek, najbardziej
korzystnym, a zarazem niezawodnym i prostym rozwiazaniem po dokonaniu szeregu
prob okazat si¢ chwytak podcisnieniowy.

Chwytak ten skfada si¢ z cze$ci chwytnej oraz efektora zasilanego ciSnieniem
powietrza sterujacego.

Pobrany element nalezy przenie$¢ do strefy pomiaru i umie$ci¢ w zespole
pomiarowym.

W omawianym przypadku urzadzenia kontrolnego czujnik bimetalowy
powinien by¢ umieszczony w kasecie pomiarowej przemieszczajacej si¢ ruchem
liniowym wzdtuz linii transportowe;.

Umieszczenie czujnika w poruszajacej si¢ kasecie wymaga identyfikacji
potozenia kasety z ruchem zespohu podajacego. Jest to konieczne do prawidtowego
umieszczenia czujnika wewnatrz kasety.

Dla przeniesienia czujnika zastosowano pneumatyczny manipulator o 2
stopniach swobody. Przykiadem zespotéw do budowy manipulatora moga by¢
podane w zataczniku rozwiazania firmy FESTO.

Ograniczona przestrzen zabudowy urzadzenia zasilajacego narzucona

rozwiazaniem konstrukcyjnym komor termicznych i linii transportowej wymagata
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stosowania miniaturowych elementow, dlatego tez do identyfikacji kasety
pomiarowej zastosowano $wiattowodowy czujnik obecnosci firmy FESTO.
Charakterystyka i dane techniczne zawiera karta katalogowa w zataczniku.
Sterowanie praca urzadzenia zasilajacego wykonywane jest przez sterownik
swobodnie programowalny firmy FESTO oraz zesp6t zaworéw e/p.
Karta katalogowa sterownika oraz zaworéw e/p podana jest w zataczniku.
Schemat urzadzenia zrealizowanego wg. powyzszego opisu podaje rys. 3.
Na rysunku tym pokazano poszczegélne zespoly urzadzenia, cykl pracy oraz
sygnaly.
Szczegblowy algorytm pracy urzadzenia zawiera rys. 4.
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