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НАПОМИНАНИЕ

1. Помним, что курсовая работа у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления».  Поэтому готовые контроллеры использовать не допускается. По контроллерам будет свой проект.
2. Допускается использование микросхем, изученных в курсе Электроника, Устройства цифровой техники, Электротехника, Например, ЦАП, АЦП индикация и т.д.

3. Обязательна разработка механической части, поскольку дисциплина «Электромеханические    ». Рекомендации имеются в методических материалах, разработанных Секисовым Ю.Н.  Учитывать также материал по механике, прочитанный Пономаревым Н.Н. 
4. Оформление работы производится согласно требованиям  ЕСКД, а также соответствующими нормативными документами университета. Смотри рекомендации по оформлению курсовых и дипломных проектов. Чертеж выполняется на формате не менее чем А3 с помощью любой программы, например, «Компас»,  «S-plan» и др. Допускается оформлять чертеж на двух  листах А4 с последующим  их склеиванием. Следует учесть также опыт оформления домашней работы по дисциплине  «Схемотехника цифровых устройств». 
5. Защита курсовой работы будет проходить  перед комиссией с докладом и использованием презентации.
6. Перед защитой законченная работа сдается руководителю на проверку. Если имеются грубые ошибки или отступления от задания, работа возвращается на доработку. Без визы руководителя «К защите» работа к защите не допускается.
7. Как показывает многолетняя практика курсовую работу по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» за одни сутки выполнить не удается.
8.  Отступление от календарного плана выполнения работы приводит к понижению балла в БРС.

9. Часть тем может выполняться вдвоем по согласованию с руководителем.

10. Все вопросы по проектированию будут решаться на консультациях.

11. Курсовую работу следует выполнить до 25.12.2019 года.
Перечень тем курсовой работы.

1. «Устройство сверления печатных плат»

Устройство состоит из платформы, которая  перемещается по горизонтальным направляющим. На ней расположен механизм для сверления плат.
Максимальный ход платформы 200 мм. Максимальная скорость перемещения платформы 20 мм за секунду.
Толщина платы 2 ÷ 3 мм. Диаметр  отверстий 1 ÷ 1,5  мм, 
точность позиционирования сверла  0,1 мм.

Предусмотреть возможность смены сверла.

Предусмотреть датчик наличия платы в рабочей зоне.

На время сверления платформа жестко фиксируется специальным механизмом.

После окончания программы сверления платформа быстро возвращается в исходное состояние (паркуется), вырабатывается команда «вышестоящему» контроллеру о готовности принять   следующую  команду. 
Команда «приступить к работе» в виде 16-и разрядного параллельного двоичного кода   поступает «сверху» от центрального процесса. Впереди командного кода находится тактовый импульс. Он отличается от командных импульсов двойной длительностью. Место расположения отверстий запрограммировано в управляющем коде. За один сеанс может быть запланировано сверление нескольких отверстий.
Работу можно выполнять вдвоем.

1.1 Устройство  перемещения платформы.

1.2 Механизм сверления плат.

В процессе проектирования.
– Проектируется конструкция платформы и связь ее с направляющими.

– Оценивается момент инерции платформы вместе с механизмом  для сверления.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции платформы и  обеспечить необходимую скорость ее перемещения по направляющим.
– проектируется редуктор.
– Проектируется конструкция механизма для сверления.

– Выбирается электродвигатель необходимой мощности для вращения цанги со сверлом.

– Проектируется конструкция перемещения двигателя со сверлом в вертикальной плоскости.
– Выбирается электродвигатель  для перемещения двигателя со сверлом в вертикальной плоскости с постоянным усилием. Оценивается время, необходимое на сверление одного отверстия. 
– Выбираются способы управления электродвигателями.  
Разрабатывается структурная схема управления процессом сверления плат.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом сверления плат.
Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 
Разрабатывается временная диаграмма последовательности включения/выключения двигателей, срабатывания датчиков положения, выработки команд и т.д.
Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления», а не по контроллерам.
2.  «Электропривод намоточного станка»
На катушку для трансформатора необходимо намотать медный провод  
d = 0,5 мм. Намотка рядовая с изоляцией между слоями. Ширина катушки 80 мм (размер слоя намотки), сечение катушки прямоугольной формы 40х40 мм. Число  витков задается от 800 до 1500.

Скорость вращения катушки при намотке одного слоя остается постоянной. При переходе на следующий слой  скорость уменьшается. Т.е. происходит регулирование  скорости в зависимости от толщины намотки. При этом натяжение провода должно оставаться постоянным. 
Провод сматывается с подающей бобины,  которая свободно вращается на своей оси.

Оператор в ручном режиме устанавливает катушку на рабочее место в держатели, вставляет провод  в специальное отверстие щечки катушки. Устанавливает механизм перемещения провода в исходное состояние, проверяет натяжение провода, делает два витка намотки. На панели управлении указывает количество витков и нажимает кнопку «Пуск».  В процессе намотки оператор вводит изоляцию между слоями.
После намотки заданного числа витков система останавливается, вырабатывает звуковой сигнал, на панели управлении высвечивается  количество витков. При этом натяжение провода должно остаться. Оператор  удаляет намотанную катушку и вставляет следующую.
Разработать механизм «постоянного натяжения» провода.

Работа комплексная и может выполняться вдвоем.
2.1  Электропривод вращения катушки намоточного станка.
Скорость намотки – один оборот в секунду.
Обеспечить подсчет числа витков.
Останов после намотки заданного числа витков, включение индикации.

После остановки провод должен остаться в натянутом состоянии.
2.2 Электропривод для перемещения провода вдоль слоя  намотки.

Намотка рядовая, слоями, с изоляцией между слоями.

Обеспечение реверса механизма перемещения после заполнения слоя.
В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции катушки с проводом,  механизма для ее удержания, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и усилие натяжения провода и  обеспечить необходимую скорость вращения катушки.

– Выбирается конструкция механизма для перемещения провода вдоль слоя  намотки. 
– Оценивается момент инерции механизма.

– Выбирается электродвигатель необходимой мощности для перемещения провода вдоль слоя  намотки. Решается вопрос обеспечения реверсивного движения этого механизма.
– Выбираются способы управления электродвигателями.  

Разрабатывается структурная схема управления процессом намотки провода на катушку.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом намотки провода на катушку.

Разрабатывается схема  датчика числа витков

Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления», а не по контроллерам.
3. Устройство намотки алюминиевой фольги на катушку.
Алюминиевая фольга после прокатного стана наматывается на катушку. Толщина фольги 0,1 мм, ширина ленты 300 мм. Скорость прокатки постоянная и составляет 0,5 метра в секунду. Останавливать процесс прокатки нельзя по технологическим причинам.
Минимальный диаметр катушки – 30 мм. Катушка картонная.
Необходимо разработать электропривод с регулированием скорости вращения приемной  катушки в зависимости от толщины намотанного слоя. При этом натяжение фольги должно оставаться постоянным.  
Как только на катушку будет намотано 100 метров фольги, вырабатывается команда и  процесс намотки останавливается.  Манипуляторы обрезают фольгу,  выводят  катушку из рабочей зоны и переносят на упаковку.  В захваты вставляется следующая  катушка, на нее приклеивается фольга и подается команда на включение процесса.
В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции катушки с фольгой,  механизма для ее удержания, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и усилие натяжения фольги и  обеспечить необходимую скорость вращения катушки.

Разрабатывается структурная схема управления процессом намотки фольги на катушку.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом намотки фольги на катушку. Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Разрабатывается схема  датчика длины намотанной фольги.
Предусмотреть подсчет длины намотанной фольги и отправки результата в «вышестоящий» контроллер по штатному каналу связи.
Разработать механизм «постоянного натяжения» фольги.
Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.
4. Устройство намотки провода на бобину
На бобину наматывается медный провод, выходящий  с постоянной скоростью из агрегата по нанесению изоляции  и сушке.
Скорость выхода  провода  0,25 метра в секунду.

Скорость намотки должна регулироваться  в зависимости от толщины намотки.
Диаметр провода - d = 1,0 мм.
Размеры круглой бобины

Внутренний диаметр – 50 мм, внешний диаметр – 200 мм, длина слоя намотки – 250 мм.
Работу можно выполнять вдвоем.

4.1  Разработка привода для вращения бобины.

Измерение длины намотанного провода.

Останов после заполнения бобины до 195 мм,  включение индикации, выработка команды на работу манипулятора.

После остановки провод должен остаться в натянутом состоянии до начала работы манипулятора.

4.2 Механизм перемещения привода вдоль ряда намотки.

Намотка рядовая, слоями, без изоляции между слоями.

Максимальный ход направляющей – 250 мм.

Наклон направляющей должен изменяться по мере увеличения диаметра намотки.

В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции катушки без провода,  механизма для ее удержания, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и усилие натяжения провода и  обеспечить необходимую скорость вращения бобины.

Разрабатывается структурная схема управления процессом намотки провода.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом намотки провода. 
Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Разрабатывается схема  датчика длины намотанного провода.
Предусмотреть подсчет длины намотанного провода и отправки результата в «вышестоящий» контроллер по штатному каналу связи.
Разработать механизм «постоянного натяжения» провода.
Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

5. Устройство перемотки пластмассовой ленты.

Пластмассовая лента проходит технологическую обработку в рабочей камере. Скорость обработки постоянная и составляет 100 мм в секунду с точностью не хуже ± 1%.
Толщина  ленты  0,2 мм и ширина – 20 мм.

В рабочую камеру лента поступает с подающей бобины. 

После обработки лента наматывается на приемную пластмассовую бобину. 

Минимальный диаметр приемной бобины – 30 мм, максимальный – 200 мм.

Необходимо регулировать скорость вращения приемной бобины в зависимости от толщины намотанного слоя, чтобы поддерживать постоянную скорость перемотки.

Как только катушка заполнится на 195 мм, намотка останавливается, вырабатывается команда.  Манипуляторы обрезают ленту, выводят бобину из рабочей зоны и устанавливают  следующую бобину. Манипулятор вводит ленту в зажим приемной бобины.  Вырабатывает команду на включение привода приемной бобины. Технологический процесс обработки ленты  прерывать нельзя.
Предусмотреть устройство определения длины намотанной ленты и датчика скорости.

Данные о длине намотанной ленты индицируются в местном контроллере и отправляются по штатной линии связи в вышестоящий контроллер.
В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции бобины с лентой,  механизма для ее удержания, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и усилие натяжения ленты и  обеспечить необходимую скорость вращения втулки.

Разрабатывается структурная схема управления процессом намотки ленты на бобину.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом намотки ленты на бобину. Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Разрабатывается схема  датчика длины намотанной ленты.

Предусмотреть подсчет длины намотанной ленты  и отправки результата в «вышестоящий» контроллер по штатному каналу связи. При выборе канала связи использовать опыт, полученный при выполнении домашней работы по СЦУ. 
Разработать механизм «постоянного натяжения» ленты.

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

6. Устройство стабилизации положения маятника.
Маятник (груз) на мягкой подвеске прикреплен к платформе. Платформа может перемещаться по направляющим (считаем, что без трения). 

Устройство вместе с направляющими может перемещаться в плоскости направляющих  на расстояние до 30 см. При этом маятник  должен оставаться неподвижным (не раскачиваясь). Для этого электропривод перемещает платформу так, чтобы скомпенсировать перемещение устройства.
Вес маятника не более 1 кг, длина подвески маятника  50 см.

Максимальная скорость перемещения устройства 1,0 см. в секунду.

Вес платформы – 05 кг, вес остальной механической части выбрать самостоятельно.

Питание устройства как от сети переменного тока так и от аккумулятора..

В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции платформы,  электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и  обеспечить необходимую скорость платформы.

Разрабатывается структурная схема управления платформой.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления платформой. Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

7. Устройство для загибания медной трубки.

Трубка диаметром 6 мм, длина не менее 200 мм, подается в гибочное устройство вертикально (или горизонтально), включается датчик наличия трубки. По его  команде начинается процесс загибания. Подвижный плунжер, имеющий на торце профиль трубки, вдавливает ее в матрицу, также имеющей аналогичный профиль. 

Гибка должна происходить с постоянной скоростью и постоянным усилием. Иначе трубка может лопнуть. 

Радиус загиба  составляет  4 диаметра трубки. 

Должно получиться изделие в форме U. 

После окончания процесса специальный захват прижимает трубку к плунжеру  и они  выходят из рабочей зоны. Вырабатывается команда манипулятору для снятия готового изделия с плунжера. После вывода изделия из рабочей зоны вырабатывается команда готовности устройства к дальнейшей работе.
Подсчитывается количество готовых изделий и выводится на цифровое табло.

В процессе проектирования.

– Оценивается усилие, необходимое для загибания трубки, оценивается скорость процесса загибания.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный обеспечить усилие  и необходимую скорость перемещения плунжера. Разрабатывается редуктор, способный передавать необходимую механическую мощность плунжеру от двигателя. 
Разрабатывается структурная схема управления процессом загибания трубки.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом. Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Разрабатывается схема  датчиков наличия трубки в рабочей зоне, окончания процесса загибания, выхода плунжера из рабочей зоны и удаления изделия с плунжера.
Предусмотреть подсчет числа изделий и отправки результата в «вышестоящий» контроллер по штатному каналу связи. При выборе канала связи использовать опыт, полученный при выполнении домашней работы по СЦУ.
Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

8. Устройство «летучие ножницы»
Медная (стальная) трубка выходит после калибровочного стана с постоянной скоростью. Необходимо разработать устройство для отрезания трубки заданной длины без остановки технологического процесса.
Скорость движения трубки – 100 мм в секунду, диаметр трубки – 40 мм. Длина отрезаемой части 100 ÷ 150 см. с точность ± 1 мм.

Использовать ножницы или гильотину нельзя, они помнут трубку. Обычно используется фреза.
Фреза с двигателем крепится на подвижной платформе, которая перемещается по направляющим синхронно со скоростью движения трубки. Время перемещения определяется временем, необходимым на отрезание. После этого платформа возвращается в исходное состояние и переходит в режим ожидания.
В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции платформы, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и  обеспечить синхронную скорость перемещения платформы.

Разрабатывается структурная схема управления двигателем перемещения платформы.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления «летучими ножницами». Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Разрабатывается схема  датчика длины отрезаемой трубки.

Предусмотреть подсчет количества отрезанных трубок и отправки результата в «вышестоящий» контроллер по штатному каналу связи. При выборе канала связи использовать опыт, полученный при выполнении домашней работы по СЦУ.
Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

9. Управление электроприводом  манипулятора
«Рука» со «схватом» расположена на специальной платформе манипулятора. Манипулятор находится в ждущем  состоянии. По команде «сверху» манипулятор подводит платформу к указанной ячейке, в которой находится  необходимая деталь. «Рука» входит в ячейку, «схват» захватывает деталь и  выносит ее из ячейки. Манипулятор перемещается в указанную позицию, устанавливает деталь в приемную/передающую ячейку, выводит «руку» из ячейки и «рапортует» о выполнении команды. После этого манипулятор переходит в ждущее  состояние.
Деталь весом не более 0,5 кг, размер не более 50 мм. Деталь металлическая круглого или прямоугольного сечения.
Точность позиционирования не хуже  5 мм.

Предусмотреть датчик наличия детали.

Датчики «ошибки» позиционирования  манипулятора относительно ячейки, «схвата» относительно детали. 
Команда на работу представляет собой 10-и разрядный параллельный код, в котором имеется информация о том, из какой в какую ячейку взять/положить деталь.
Двигатели управления переменного тока.
В процессе проектирования.

– Проектируется механическая часть «руки» со «схватом».

– Оценивается момент инерции «руки» со «схватом», груза, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и  обеспечить перемещение «руки» со «схватом» и грузом.

Разрабатывается структурная схема управления электроприводом с учетом показаний датчиков.

Разрабатывается временная диаграмма последовательности выполнения команд.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления манипулятором. 
Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

10. Управление двумя координатами манипулятора

«Рука» манипулятора находится в исходном состоянии позиция 1. 
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Деталь стальная в форме стакана конвейером подводится в позицию 1, срабатывает датчик наличия детали. На «руке» манипулятора имеется электромагнит, он срабатывает и  «захватывает» деталь. Манипулятор переносит ее в позицию 2. Манипулятор начинает перемещать деталь с постоянной скоростью по прямой линии, по горизонтальной плоскости в позицию 3. (При этом проходит некоторый технологический процесс). После выхода детали из позиции 3 срабатывает датчик, манипулятор переносит ее на конвейер позиция 4 и освобождает деталь. 
Манипулятор с максимальной скоростью возвращается в исходное состояние (позиция 1) и ждет следующую деталь. 
Деталь стальная вес не более 0,4 кг, размер не менее 60 мм.

Минимальная длина «руки» не более 50 см.

Рабочее расстояние 2 ÷ 3 равно 90 см. 

Время перемещения детали в рабочей зоне не более 60 сек.
Работа сложная и может выполняться вдвоем.

10.1 Управление поворотом «руки» манипулятора.

10.2 Управление длиной «руки» манипулятора.

В процессе проектирования.

«Рука» и привод управления ее длиной укреплены на платформе, которая может вращаться.

– Проектируется механическая часть «руки» и привода управления ее длиной.

– Оценивается момент инерции «руки».

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и  обеспечить изменение длины «руки» с грузом.

– Оценивается момент инерции платформы с «рукой», редуктора, электропривода поворота платформы.

– Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный обеспечить поворот платформы с необходимой регулируемой скоростью.
Разрабатывается структурная схема управления электроприводами.

Разрабатывается временная диаграмма последовательности выполнения команд.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления координатами манипулятора. 

Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

11. Устройство намотки спирали.

Медный провод диаметром d = 2 мм наматывается на  бобину в один сплошной слой. Длина слоя – 100 мм, диаметр бобины – 30 мм. Провод сматывается с катушки, которая свободно вращается на своей оси.
Время  намотки одного слоя постоянное и составляет 60 секунд.
Подготовительная работа. Манипулятор удерживает провод и делает на его конце Г-образный загиб. Вводит провод в специальную прорезь боковой стенки бобины. Включается датчик наличия провода и включается электропривод вращения бобины. Одновременно включается механизм перемещения провода вдоль намотки.  
После намотки слоя манипулятор захватывает провод, обрезает намотанную часть и снимает спираль с бобины. 
Одновременно механизм перемещения провода возвращается в исходное состояние.

После этого устройство переходит в режим подготовительной работы.

В процессе проектирования.

– Проектируется механическая часть бобины и привода ее вращения.

– Оценивается момент инерции бобины.

– Оценивается сила натяжения провода, момент сопротивления вращению.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть все моменты  и  обеспечить необходимую скорость намотки спирали.

 Обеспечить работу механизма перемещения провода через редуктор от основного электропривода.

Разрабатывается структурная схема управления электроприводом.

Разрабатывается временная диаграмма последовательности выполнения команд.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления электроприводом. 

Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

12. Манипулятор смены катушки

Манипулятор предназначен для автоматизации «Устройства намотки алюминиевой фольги на катушку».

«Рука» со «схватом» расположена на специальной платформе манипулятора. Платформа перемещается по направляющим. Манипулятор находится в ждущем  состоянии. По команде «окончание намотки» платформа подходит к катушке с намотанной фольгой. «Схват» захватывает катушку и освобождает ее из зажимов. Платформа начинает двигаться и снимает катушку с держателя. 
«Рука» перемещает катушку в следующий механизм.

«Рука» захватывает пустую катушку и она устанавливается на держатель устройства намотки. 
После этого манипулятор переходит в ждущее  состояние.

Двигатели управления переменного тока.
В процессе проектирования.

– Проектируется механическая часть платформы.

– Оценивается момент инерции платформы, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и  обеспечить перемещение платформы.

– Выбирается электродвигатель управления «рукой» и «схватом». Разрабатывается структурная схема управления электроприводом с учетом показаний датчиков.

Разрабатывается временная диаграмма последовательности выполнения команд.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления манипулятором. 

Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

13. Манипулятор перемещения детали

Манипулятор предназначен для перемещения детали по технологической цепочке.

«Захват» расположен на платформе манипулятора, которая перемещается по направляющим. Манипулятор находится в ждущем  состоянии, платформа – в исходном положении. Деталь конвейером устанавливается в исходное положение. Вырабатывается команда «наличие детали» «Захват» захватывает деталь за специальный выступ, вырабатывается сигнал наличия факта захвата, срабатывает фиксатор положения детали и платформа начинает двигаться. Дойдя до заданного положения, платформа останавливается. Деталь опускается в ванну с растворителем для удаления загрязнений. По истечении заданного времени деталь переносится в ванну с водой для удаления растворителя, далее деталь сушится. 
Деталь перемещается в специальное гнездо, в котором жестко механически фиксируется. Включается и подводится фреза, которая  отрезает специальный выступ. Фреза возвращается в исходное состояние.
Деталь освобождается от фиксаторов и конвейером перемещается в следующий передел. 
Захват освобождается от специального выступа над бункером, срабатывает датчик. Платформа устанавливается в исходное положение. Если деталь отсутствует, о чем сигнализирует датчик, то манипулятор переходит в ждущее  состояние.
Деталь представляет собой металлический стакан весом не более 0,5 кг, диаметр – 70 мм, высота 80 мм. 

Деталь устанавливается в исходное положение дном вверх. На дне имеется специальный выступ.
В процессе проектирования.

– Проектируется механическая часть платформы.

– Оценивается момент инерции платформы, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и  обеспечить перемещение платформы.

Форму специального захвата детали разработать самостоятельно.

– Выбирается электродвигатель управления «захватом». Разрабатывается структурная схема управления электроприводом с учетом показаний датчиков.

Разрабатывается временная диаграмма последовательности выполнения команд. Продолжительность выполнения технологических операций выбрать самостоятельно.
Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления манипулятором. 

Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

14. Устройство намотки медной фольги.

Медная фольга после калибровочного стана выходит с постоянной  скоростью 0,5 метра в секунду. Толщина фольги 0,1 мм, ширина 110 мм. 
Фольга  наматывается на катушку.
Минимальный диаметр катушки – 30 мм, максимальный – 110 мм.

Необходимо регулировать скорость  вращения катушки в зависимости от толщины намотанного слоя. Управление по каналу возбуждения, если выбран двигатель постоянного тока.

Как только катушка заполнится на 105 мм, намотка останавливается, вырабатывается команда.  Манипуляторы подхватывают катушку и переносят на упаковку, обрезает фольгу и переносят ее на следующую катушку. Дают команду на включение привода.

Предусмотреть подсчет длины намотанной фольги, индикации в местном контроллере и отправке результата по штатной линии связи в вышестоящий контроллер.

В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции катушки с фольгой,  механизма для ее удержания, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и усилие натяжения фольги и  обеспечить необходимую скорость вращения катушки.

Разрабатывается структурная схема управления процессом намотки фольги на катушку.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом намотки фольги на катушку.

Разрабатывается схема  датчика длины намотанной фольги.
Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления», а не по контроллерам.

15.  Устройство бифилярной намотки
На катушку для трансформатора необходимо намотать параллельно два медных провода  d = 0,6 мм. Намотка рядовая с изоляцией между слоями. Ширина катушки 100 мм (размер слоя намотки), сечение катушки прямоугольной формы 40х60 мм. Число  витков задается от 800 до 1600.

Скорость вращения катушки при намотке одного слоя остается постоянной. При переходе на следующий слой  скорость уменьшается. Т.е. происходит регулирование  скорости в зависимости от толщины намотки. При этом натяжение провода должно оставаться постоянным. 

Провод сматывается с подающих бобин,  которые свободно вращаются на своих осях.

Оператор в ручном режиме устанавливает катушку на рабочее место в держатели, вставляет провода  в специальное отверстие щечки катушки. Устанавливает механизм перемещения проводов в исходное состояние, проверяет натяжение проводов, делает два витка намотки. На панели управлении указывает количество витков и нажимает кнопку «Пуск».  В процессе намотки оператор вводит изоляцию между слоями.

После намотки заданного числа витков устройство  останавливается, вырабатывает звуковой сигнал, на панели управлении высвечивается  количество витков. При этом натяжение провода должно остаться. Оператор  удаляет намотанную катушку и вставляет следующую.
Разработать механизм «постоянного натяжения» провода.

Работа комплексная и может выполняться вдвоем.
16. Устройство взвешивания  деталей

«Рука» со «схватом» расположена на платформе манипулятора. Платформа может вращаться вокруг неподвижной вертикальной оси. Манипулятор находится в ждущем  состоянии. Деталь конвейером неравномерно во времени устанавливается в исходное положение. Вырабатывается команда «наличие детали» «Схват» захватывает деталь, вырабатывается сигнал наличия факта захвата, срабатывает фиксатор положения детали и платформа начинает поворачиваться. Дойдя до заданного положения, платформа останавливается. Деталь устанавливается на весы. По истечении заданного времени схват захватывает деталь,  переносит ее на конвейер и освобождается от нее.
«Рука» со «схватом»  устанавливается в исходное положение. Если деталь отсутствует, о чем сигнализирует датчик, то манипулятор переходит в ждущее  состояние.
Весы электронные, результат измерения передается «вышестоящему» контроллеру. 

Деталь представляет собой металлический цилиндр весом не более 1,0 кг, диаметр – 80 мм, высота 80 мм. 

Устройство взвешивания  подсчитывает количество взвешенных деталей и отправляет результат «вышестоящему» контроллеру. При выборе канала связи использовать опыт, полученный при выполнении домашней работы по СЦУ.
В процессе проектирования.

– Проектируется механическая часть платформы.

– Оценивается момент инерции платформы, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и  обеспечить перемещение платформы.

– Выбирается электродвигатель управления «захватом». Разрабатывается структурная схема управления электроприводом с учетом показаний датчиков.

Разрабатывается временная диаграмма последовательности выполнения команд. Продолжительность выполнения технологических операций выбрать самостоятельно.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления устройством. 

Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

17. Устройство перемотки магнитной ленты.

Магнитная лента с постоянной скоростью протягивается около магнитной головки считывания. Лента находится на приемной/подающей бобинах. Максимальный диаметр бобин – 250 мм. По мере наматывания/сматывания ленты диаметр слоя ленты на бобине меняется, меняется натяжение ленты, может меняться скорость протяжки.

Необходимо разработать управляемый электропривод для  стабилизации скорости протяжки ленты. Стабилизация должна осуществляться в обе стороны перемотки ленты. Предусмотреть «быструю» перемотку ленты без стабилизации скорости в обоих направлениях. Предусмотреть возможность останова ленты при быстрой переметке в заданном месте. Предусмотреть останов привода и сигнализацию если лента заканчивается на какой-либо бобине. Предусмотреть счетчик текущих  метров ленты. Предусмотреть останов привода, если что-то где-то «заклинило», чтобы не допустить обрыв ленты.

Привод постоянного тока, электропитание системы – аккумулятор.

В процессе проектирования.

– Оценивается момент инерции бобины с лентой,  механизма для ее удержания, электропривода с редуктором.

 – Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции  и усилие натяжения ленты и  обеспечить необходимую скорость вращения втулки.

Разрабатывается структурная схема управления процессом намотки ленты на бобину.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления процессом намотки ленты на бобину. Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Разрабатывается схема  датчика длины намотанной ленты.

Разработать механизм «постоянного натяжения» ленты.

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.

18. Разработка электропривода обрабатывающего центра

В центре обрабатывается металлический стакан диаметром 90 мм, высота – 
90 мм, толщина стенки – 10 мм. Диаметр отверстия – 5 мм на высоте 60 мм от нижней части. Высота рабочей зоны и прижимной делали – 20 мм.
Манипулятор ставит стакан в рабочую зону центра, срабатывает датчик наличия детали. По этой команде стакан жестко фиксируется механизмом фиксации (МФ) и прижимной детали в рабочей зоне. Вырабатывается команда в виде перепада напряжения, что стакан закреплен. 

По этой команде включается устройство сверления отверстия (УС), которое по направляющим приближается к стакану, включается двигатель привода сверла. По окончании сверления УС возвращается  в исходное состояние,  Вырабатывается команда об окончании сверления. Стакан разблокируется в рабочей зоне, прижимная деталь отодвигается, освобождая рабочую зону, вырабатывается команда для манипулятора, который удаляет стакан. Срабатывает датчик, что рабочая зона свободна, вся система переходит в ждущее состояние. Вырабатывается команда «вышестоящему» контроллеру, что центр готов принять следующую заготовку. 
Если по ходу процесса не сработал (или сработал не в свое время) хотя бы один   датчик вырабатывается команда «вышестоящему» контроллеру об аварии. При  этом устройства МФ с прижимной деталью, УС следует отвести в исходное состояние.
Общее питание центра – промышленная сеть 220 Вольт.
В процессе проектирования.

– Выбирается электродвигатель необходимой мощности, способный преодолеть момент инерции УС и усилие сверления.

Разрабатывается структурная электрическая  схема управления процессом обработки детали.

Разрабатывается схема электрическая принципиальная управления работой центра, взаимодействия датчиков. Разрабатывается временная диаграмма последовательности включения/выключения датчиков. Используется элементная база, изученная в линейной и цифровой частях электроники. 

Помним, что проект у нас по дисциплине «Электромеханические устройства систем управления» а не по контроллерам.
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