
曲线 � � �所记五百余点算得的均方差分别为方位是”弧秒
,

高低为�� 弧秒
,

几乎为曲线

� � � 的 �
�

�倍
,

相应的最大误差也较高
。

这是由于积 分时间常数小
,

稳定储备较小造成

的
。

如果经过一定训练
,

人的纯滞后时间减小
,

在同样的积分时间常数下
,

稳定储备就会增

加
,

从 �� � � 式可以知道
,

这时分路的放大倍数会提高
,

因而跟踪精度可能会更高
。

这一点

还有待进一步实验
。

应当说明
�

我们的工作很不深人
,

实验作的不多
,

认识也很肤浅
,

所讨论的问题错误肯

定不少
,

敬请同志们批评指正
。

这一工作的成果是全组同志集体劳动的结晶
,

有关 同志提出了许多具体的宝贵意见
�

实验工作
,

是在长春光机所等兄弟单位 同志们的大力支持帮助下进行的
,

在此致谢 �
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《操纵人员连续参与的随动系统
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唐九华 中国科学院长春光机所内部资料

射流控制铁 匣 自动辊边机

两来年
,

遵照伟大领袖毛主席关于
“

我们必须打破常规
,

尽 , 采用先进技术
,

在一个不

太长的历史时期内
,

把我国建设成为一个社会主义现代化的强国
。 ”

的教导
,

在所党委的领

导下
,

认真贯彻了
‘

鞍铜宪法
” ,

沿着科学研究必须为无产阶级政治服务
,

为工农兵服务
,

与

生产劳动相结合的光辉道路
, ,

我组几名同志下到国营五三工厂
,

与五车间工人师付组成 三结

合小组
,

共同完成了包装生产线的一些主要设备的研制工作
。

下面仅就射流控制铁匣自动辊

边机简介如下
�

铁匣辊边机
,

是车间包装生产线上的主要设备之一
。

用它可以完成装满产品的铁匣加盖

辊边密封的工艺
,

达到辊边质量的严格要求
。

铁匣体积大
,

呈长方形 ���� � � �� � � �� �
,

每匣产品重达十几公斤
�

原来是人工操作辊边机
,

从上货
、

夹紧
、

辊边一直到下货都是手工

进行
,

劳动强度大
,

每台辊边机两人同时操作
,

隔一小时即需换人操作
�
由于辊轮的进给是

人工手摇实现的
,

往往由于用力不均
,

影响产品质量
。

极需实现 自动化生产
。

本产品有防爆

要求
,

电气控制不安全
,

过去曾尝试用机械化达到自动生产
,

由于机床本身体积大
,

动作复

杂
,

传动系统庞大等一系列缺陷而没有实现
�

� 工 艺 程 序
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——其中
,

一辊轮要求空程快进‘吃刀时缓进”快速后退
。

所以本机一辊轮采用 油 阻 尼 气

�

君了
,



缸
,

其余夹货气缸 �一对 �
、

为一般气缸
。

送货气缸
、

定位气缸
、

升降气缸
、

离合器气缸
、

二辊轮气缸等均

� 控制线路图及说明

射流控制系统线路如图所示
。

说明如下
�
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� � � 控制方式为行程程序控制
,

此类型控制形式比较常见
,

本系统共采用双稳元件八

个
,

或非元件一个
,

与门元件 � 个
,

各元件的逻辑关系
,

图上一 目了然
,

不再赘述
。

仅就特殊的

地方叙述于后
。

� � � 发讯装置采用气动行程开关
,

如图示� 一� 其中� � �  为长讯号
,

� � � � �

� 为短讯号
。

每铁匣需辊边六圈
,

其中一辊轮辊边约四圈
,

二辊轮约两圈
,

转数的分配 由发

讯盘触动行程开关� � 实现
,

发讯盘 由机床模具大盘旋 转时通过棘轮机构推动
。

� � � 本装置具有三种操作状态
,

即
“

单个动作手动
” 、 “

半自动
”

和
“

全自动
’ 。

这

通过自动和手动操作按扭使双稳元件� 切换
,

以及一个
“

全 自动一半自动
”

开车切换开关实

现
。

对应的操作状态均有指示灯表示
。

� � � 保护线路
。

自动辊边开车过程 中
,

不允许定位气缸
、

夹货气缸进和升降气缸退
,

否则引起机械损坏
、

产品挤扁引起事故
。

或非元件� 及两个与门起保护作用
,

使开车受上述

三种条件限制
。

若上述三个动作中一个或全部
,

在开车过程中产生误动作
,

均会引起或非元

件� 的切换
,

进而 自动紧急停车
,

各气缸退 回原位
。

� � � 本机气缸共七个
,

耗气量大
,

因此在制控箱里另装一气容箱
,

起稳压作用
。

� � �射流元件加防尘罩
,

供应射流元件的气源管经三级过滤
,

以除去油
、

水
、

颗粒
。

� 效 果 及 存 在 问 题

本机经试生产考验后
,

业人生产线正式使用至今 已半年
,

运行可靠
,

操作方便
。

大大地

减轻了体力劳动强度
�

改变了铁匣辊边只能 由男同志操作的局面
,

每台操作人员减少 �� 肠
,

质量合格率 由人工操作的知 肠左右提高到� 肠以上
�

存在问题
�

附件为膜片式气动放大器
,

起动时或运行时间长 以后
,

切换压力增大
�
行程

开关为橡胶端面密封结构
,

橡胶飞边进人元件造成失 灵
,

虽很快能将故障排除
,

但宜需改进
。

四室 � � � 组供稿

浅谈通 用机械手的控制系统

沈阳低压开关厂 衣新玉

通用机械手是一种新型的自动化设备
,

它能广泛地应用于机械加工
、

冷冲压
、

焊接
、

铸

锻
、

热处理等各方面
�
如果能在有毒气体

、

高温
、

多粉尘和有放射性的工作环境下使用机械

手
、

更能显示出其优越性
。

这样
,

不但节省了人力
,

提高了劳动生产率
,

减轻了人的体力劳

动
,

而且大大改善了劳动条件
。

本文主要介绍一下工业机械手 中的控制系统
�

一
、

控制系统在工业机械手中的作用

机械手在国外称为机械人
,

这是因为它要模仿人的动作去进行 工业生产的
。

人的动作是

由大脑来支配的
,

而机械手的控制系统就相当于人的大脑
。

机械手手臂的上升
、

下降
、

左

� �


