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1. Wstep
1.1. Przedmiot badan

Przedmiotem badah byty 29 szt. jednostek napedowych do robotéw prze-
mystowych IRb-60.

Jednostki posiadaly nastepujace numery fabryezne: 8, 10, 13, 14, 16,
19, 21, 22, 23, 24, 25, 28, 29, 34, 40, 50, 59, €0, 61, 66, 70,71,
74, 81, 8%, 86, 93, 97. '

1.2. Dokumenty zwigzane

Tymczasowe Warunki Techniczne Odbioru. Jednostki napgdowe do robotdw
przemystowych typu IRb-60.

1.3. Wykaz wykonanych préb i sprawdzed

Jednostxi dostarczone do badai poddano:

- sprawdzeniu parametrdéw jednostki napedowe], .
-~ sprawdzeniu bicia roboczego konca walu;

- sprawdzeniu poziomu diwieku.

2., Wyniki badan
2.1. Sprawdzenie parametréw jednostki napgdowe]
2.1.1. Sprawdzenie momentu znamionowego

Prébe wykonano zgodnie z p. 4.2.1 TWTO.
Wyniki pomiardéw zestawiono ponizej:
Nr fabr. 8 10 13 '16 19 24 23 28 : 29 34

Wart.pomierzon : _ g
momentu /Nm/ & 3,2 3,2 3,2 3,2 3,20 3,20 3,2" 3,2 3,2 3,2

Nr fabr. 43 50 60 66 70 71 74 83 86 |, 93

Wart . poni n
morien%gmjﬁrﬁioa 5’2 3’2 5’2 3’2 5’2 572 3’2 312 3:2 3)2

Nr fabr. 97

Wart.pomierzona 3.2
momentu /Nm/ ’



-
2.1.2, Sprawdzenie’ parametrdw przy bieglh' jatowyn

Prébe wykonano zgodnie z p.4.2.2 TWTO.
Wyniki pomiardéw zestawiono ponizej:

Nr fabr. ©Napiecie zasilania Pobdér pradu Szybkosé obr.watu
v A silnika obr/min
8 20 1,55 3320
10 90 1,85 3390
13 20 1,95 3260
16 90 1,85 3510
19 90 1,80 3333
21 .90 1,55 3340
23 90 1,95 3510
28 90 2,00 3400
29 90 2,00 3360
34 90 1,80 3360
43 90 : 1,75 3297
50 90 1,90 3240
€0 90 1,75 3567
66 90 1,60 3437
70 90 ’ 1,85 . 3670
YAl 90 1,90 3441
74 90 2,00 3420
83 90 1,60 3504
86 90 1,70 3460
93 90 1,80 3412

97 90 1,95 3520

Podczas sprawdzania stwierdzono, 2 pobdr pradu przekracza warbosé
dopuszczalng w Jjednostkach nr nr:

--22 pobdér pradu 2,5 A .
- 24 =il 2,05 A
- 40 —f 3,0 A

- 61 S 2,5 A.

2.1.3. Sprawdzenie statej momentu Kp .

Stata momentu pomierzona zgodnie z opisem p. 4.2.3 TWTO dla jedno-
stek nr nr 8, 10, 13, 16, 19, 21, 23, 28, 29, 34, 43, 50, 60, 66, 70
71, 74, 83, 86, 93, 97 jest zgodna z wymaganiami i wynosi 0,24 Nm/A.

2.1.4, Sprawdzenie parametréw pradnicy tachometryczne]

Pomiary wykonano zgodnie z p. 4.2.6 TWTO,
Wyniki zestawiono ponizej:




Pomiar napigcia wyj. p.t. w funkcji predkoSci - obrotowej'watu jednostki’

s o ity o~

Predikosé  obrotowa i dor/min: ¢

\S
o)
o
3 E
n
o
AN
o
@
o

440 - 1800: 7+ Zlebyry. 252011 '2880\“*g 3240 3600

Hr fabr. ‘ ! .
8 2,24 4,48 6,72 ' 8,96' ' 11,20 ! 45,44 17 15,68"1} 17,92' 20,26 22,50
10 2122 P 6,66 . 8,88 ' 11,10 ' 15,52 1! 15,54 I° 17,96 119,98 22,30
1% 2155 4o uy 6,66 '~ 8,88 '' 11.10 13,32 1! 15.BL i* 17,76’ 119,98  22.20
1% 2047 430 6,51 8,68 10,85 - 13,02° 15,19 17,36 19.54  21.74
19 2,23 476 6.69 8,92 1,15 13,38 © 15,61 17.84 20,07  22.30
21 225 450 6.75 9,00 11,25 13,50  15.75 18,00 20,25  22.50
23 2116 432 6,48 8. 6L 10,80 © 12,96 15,12 17.28 19.4h  21.60
28 2125 450 6.75 9.00 11,26 13,51 15,77 18,01 20,16  22.51
29 2125 4146 6,69 892 11,15 13,39  15.61  17.81 20,08  21.31
3k 5727 442 6.65 8,84 1,05 13,26 ~ 15.47 17,68 19.89  22.10
L3 2123 4o 46 6,69 8,92 1,15 1336 15,61 17.84 20,07  22.30
50 2117 434 6,57 8.68 . 10,85 13,02 15,20  17.57 19.5%3  21.90
80 5022 e 6.566 888 11,10~ 13,32 15,54 1796 19,98  22.20
66 2116 432 6,48 8 6L 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
70 2,19 4,38 6,57 8,76 10,95 13,14 15,33 17,52 19,71 21,90
71 2,17 4,34 6,51 8,68 *~ 10,85 13,02 15,19° 17,36 19,53 21,70
74 2022 4hn 6.66 8,88 - 11,10 ' 13,32  15.54 ° 17,76 19.98  22.20
83 2120 4. 40 6.60 880 11,00 13,20 *© 15,80 17,60 ' 19.80  22.00
85 2120 4 40 6,60 8,80 11,00 13,20 15,40 17,60 19.80  '23.00
93 2016 - 432 6.48 8. 64 10,80 12,96 ' 15,12 17,28 19,44 21,60
39 216 4,32 6,48 8,64 10,80 12,95 - 15.12  17.28 49,44  21.60

Na podstawie wykonanych pomiardéw stwierdzono, ze warto4é napigcia’indukowanego p.t. przy predkod-
ci 1000 obr/min jest nie mniejsza od 6 V, nieliniowo0$é charaktérystyki jest zgodna z wymaganiami
i nie przekracza 0,1 %.
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2.15. Sprawdzenie parametréw transformatora pokozenia katowego t.p.k.

Pomiary wykonano zgodnie z p.4,2,7 TWIO.
Wyniki zestawiono ponizeJ.

Nr fabr. Przektadnia Przesunigcie Napigcie zerowe
napieciowa fazowe max
/X/V/ /uv/
8 0,48 zgodne 2,9
10 0,50 zgodne 2,4
13 0,52 zgodne 2,0
16 0,48 zgodne 3,1
19 0,52 zgodne 4,0
21 0,48 zgodne 1,9
23 0,48 zgodng 1,6
28 0,52 zgodne 3,0
29 0,52 zgodne 4,0
34 0,50 zgodne 2,4
43 0,48 zgodne 2,5
50 0,52 zgodne 2,0
60 0,46 zgodne 4,0
66 0,48 zgodne 3,1
70 0,48 zgodne 1,10
71 0,48 zgodne 4,0
74 0,52 zgodne 1,5
83% 0,48 zgodne 1,0
86 0,50 zgodne 3,5
93 0,50 zgodne 2,71
97 0,48 zgodne 4,1

Podczas sprawdzania stwierdzono, Ze w Jednostkach napedowych nr nr
14 i 59 brak jest sygnaiu wyjSciowego z transformatoréw.

2.2. Sprawdzenie bicia roboczego konca waiu

Pomiary wykonano zgodhike z p.4.3 TWTO.

-----

Nr fabr. Max wartosé bicia waiu
: /mm/
8 . 0,010
10 . 0,016
1% 0,010
16 0,010
19 0,020
21 0,020
23 0,020
28 0,005
29 0015
34 0,016
43 0,015
50 0,016
60 0,010




66 0,020
70 0,020
71 0,018
2 0,018
8% - 0,016
86 0,010
93 0,010
97 0,020

2.3. Sprawdzenie poziomu dzwieku

Pomiar wykonano zgodnie z p.4.7 TWTO.
Wyniki pomiardéw zestawiono ponizej.

Na fabr. Poziom déwigku
LdB /A/ -

8 44

10 46

13 48

16 46

19 48

21 48"

2% 48

28 48

29 50

34 46

43 46

50 48

60 46

66 42

70 47 -

71 48

v/ 52

83 48

86 52

93 _ ‘ 48 -
97 : S4

W jednostkach napedowych'nr nr 25 i 81 stwierdzono bardzo gloéné prace
tozysk silnika, odbiegajaca zdecydowanie halasem od pozostalych bada~
nych jednostek. :

Wartosé pomierzonego. poziomu déwieku docnodzita do 68 dBa.

3. Wyniki badan

Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdza sie, ze jednostki napg-
dowe nr nr 14, 22, 24, 25, 40, 59, 61, 81 nie nadajq sig do montazu
do robotdéw IRb-60, gdyz wykazujg uszkodzenia jak i przekroczenia war-
todci dopuszczalnych odchytek od wymaganych parametréw deklarowanych
przez producenta w kartach .katalogowych.

. Pozostate 21 jednostek napedowych moga byé montowané w rabotach IRb-60.
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