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W pracy przedstawiono zagadnienia modernizacji przemystowego systemu transportowego wie-
lostanowiskowej linii montazowej. Modernizacja dotyczyla linii montazowej z zastosowaniem trans-
portera tancuchowego o duzej dlugosci. W systemie tym dla zapewnienia wymaganego przebiegu
procesu montazu stosowano duza czgsto$¢ zalaczen i wylaczen uktadu napgdowego. W projekcie
modernizacji linii montazowej transporter tancuchowy zastapiono systemem modutowym zlozonym
z odpowiedniej liczby modutéw przenosnikow watkowych z oddzielnymi uktadami napgdowymi.
System modutowy zapewnia duza elastyczno$¢ systemu transportowego oraz pozwala na wyelimi-
nowanie trybu pracy linii z duza czgstoscia taczen. Pozwala réwniez na obnizenie wymaganej mocy
uktadu napedowego i zmniejszenie zuzycia energii elektrycznej.

1. WPROWADZENIE

W zaktadach przemystowych w procesie produkcji wyrobow stosowane sa czgsto
transportowe linie montazowe. Transportowa linia montazowa zapewnia transport
wyrobow do kolejnych stanowisk roboczych na ktérych dokonywany jest montaz
podzespotow w celu uzyskania wyrobu koncowego. Stosowane w przemysle linie
montazowe sa w wielu przypadkach wykonane pod wzglgdem konstrukeji jako trans-
portery. Rozroznia si¢ transportery tasmowe, rolkowe, paskowe, tancuchowe i inne
[1]. Wybor konstrukcji zastosowanego transportera zalezy od rodzaju transportowane-
g0 wyrobu, jego wymiaroOw gabarytowych i cigzaru, technologii prac montazowych
oraz wielu innych czynnikow. Do transportu wyroboéw o duzym cigzarze lub duzych
gabarytach najczgsciej sa stosowane transportery tancuchowe.

* Instytut Maszyn, Napgdow i Pomiaréw Elektrycznych, ul. Smoluchowskiego 19, 50-372 Wroctaw,
e-mail: roman.pachowicz@pwr.wroc.pl; krzysztof.pienkowski@pwr.wroc.pl



295

W wielu krajowych zaktadach produkcyjnych stosowane sa linie montazowe, kto-
rych czas uzytkowania jest stosunkowo dlugi. Linie te czgsto sa nadal eksploatowane
z zastosowaniem tylko pewnych modernizacji konstrukcji lub wymiany elementow
sktadowych. Rosnace wymagania procesu technologicznego powoduja, ze te linie
produkcyjne coraz czgsciej nie spelniaja stawianych im obecnie wymagan technicz-
nych. Dotyczy to gtéwnie konstrukcji mechanicznej linii, zastosowanych ukladow
napedowych i uktadow sterowania oraz sprawno$ci i niezawodno$ci pracy poszcze-
golnych elementow. Stad coraz czgsciej w wielu zaktadach przemystowych podejmo-
wane sg dzialania majace na celu modernizacje stosowanych linii montazowych.

W pracy tej przedstawiono wybrane zagadnienia dotyczace zrealizowanego pro-
jektu modernizacji transportera zastosowanego w wielostanowiskowej linii montazo-
wej w fabryce kuchenek wolnostojacych. Opis probleméw zwiazanych z modernizacja
tego rodzaju transportera moze by¢ przyktadem zasad postgpowania przy probach
modernizacji innych uktadéw transportowych podejmowanych w zaktadach produk-
cyjnych.

2. OPIS UKELADU TRANSPORTOWEGO PRZED MODERNIZACJA

W wielostanowiskowej linii montazowej w fabryce kuchenek elektrycznych wol-
nostojacych jako podstawowy uklad transportowy stosowany jest transporter tancu-
chowy [2]. Przyktad konstrukcji mechanicznej transportera tancuchowego przedsta-
wiono na rysunku 1.

Rys. 1. Schemat konstrukcji transportera tancuchowego
Fig. 1. Construction drawing of chain conveyor

Transporter taficuchowy jest wykonany jako przenosnik typu ciggnowego, w kto-
rym rolg ciggien spehiaja tancuchy, do ktoérych przymocowane sa wozki jezdne.
W zaleznosci od specyfiki transportowanego tadunku przenos$nik tancuchowy moze
posiada¢ od 1 do 5 ciggien (w uzasadnionych przypadkach liczba ciggien moze by¢
tez wigksza). Ciggna tancuchowe sa rozpigte pomigdzy kotem tancuchowym napedza-
nym oraz kolem tancuchowym zwrotnym (petlniacym roéwniez funkcj¢ uktadu napina-
nia przeno$nika) i realizuja funkcje przenoszenia tadunkéw na swojej gornej czesci
nosne;j.
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W fabryce kuchenek elektrycznych transporter fancuchowy spetnia nie tylko funk-
cje transportowe, lecz jest rowniez zespotem stanowisk do prac montazowych.
Wzdhuz calej dlugosci transportera realizowany jest proces montazu elementow ku-
chenek. Zastosowany w fabryce transporter tancuchowy ma dtugos¢ rzedu kilkudzie-
sigciu metrow 1 zawiera kilkadziesiat wozkow transportowych zamocowanych w cig-
gnach gérnych i dolnych. Schemat przyktadu linii montazowej z zastosowaniem
transportera tancuchowego przedstawiono na rysunku 2.
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Rys. 2. Schemat linii montazowej z zastosowaniem transportera fancuchowego
Fig. 2. Drawing of assembly line based on chain conveyor

Stosunkowo duza diugos¢ transportera powoduje trudnosci zwiazane z doktad-
nym utrzymaniem prostoliniowego przebiegu trasy transportera. Odchylenia trasy
od przebiegu prostoliniowego powoduja zwigkszenie oporéw ruchu przenosnika,
a przez to zwickszenie wymaganej mocy uktadu napgdowego. Rozpatrywany
transporter tancuchowy jest napedzany za pomoca motoreduktora z silnikiem in-
dukcyjnym klatkowym o mocy znamionowej 5,5 kW i znamionowej predkosci
obrotowej 1450 obr./min. Warto$¢ poczatkowa pradu rozruchu bezposredniego
silnika wynosi 5,2 pradu znamionowego silnika. Przektadnia mechaniczna motore-
duktora o przetozeniu i = 94,13 zapewnia obnizenie predkos$ci mechanicznej napg-
dzanego kota tancuchowego dla uzyskania wymaganej predkosci liniowej ruchu
transportera.

Proces montazu wymusza tryb pracy przerywanej transportera, a stad i jego uktadu
napedowego. Kazdy cykl pracy transportera sktada sig z krotkiego przedziatu czaso-
wego (okoto 5 s) w ktorym wystepuje ruch transportera i z dtuzszego przedziatu cza-
sowego (okoto 36 s) w ktorym wystepuje postdj transportera w celu realizacji czynno-
$ci montazowych. W okresie jednej godziny dokonywanych jest ponad 80 zalaczen
1 wylaczen silnika z sieci. Taki tryb pracy transportera jest zwiazany z koniecznoscia
dokonywania czgstych rozruchéw i hamowan uktadu napgdowego, wplywajacych
niekorzystnie na elektryczny silnik napgdowy, uktad zasilania oraz na elementy kine-
matyczne uktadu mechanicznego.

Po zainstalowaniu transportera rozruch linii byt realizowany przez bezposrednie
zalaczanie silnika napedowego do sieci, a hamowanie przez wybieg swobodny po
wylaczeniu silnika napgdowego z sieci. Taki sposob sterowania transporterem byt
zwiazany z poborem duzych pradéw rozruchowych, ktére stanowity duze obciaze-
nie sieci zasilajacej oraz powodowaly dodatkowe nagrzewanie sig silnika napedo-
wego.
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Dla poprawy warunkéw pracy uktadu napedowego transportera kilka lat temu
dokonano pewnej modernizacji polegajacej na zastosowaniu sterowania cze¢stotli-
wosciowego silnikiem indukcyjnym za posrednictwem falownika napigcia. Prze-
ksztattnik czestotliwosci zostal wykorzystany do zapewnienia ptynnego przebiegu
rozruchu transportera oraz do zatrzymywania transportera przez zastosowanie ha-
mowania elektrycznego silnika indukcyjnego z przeksztattnikiem. Wymagania
zwiazane z przebiegiem procesu montazowego powoduja, ze przeksztattnikowy
uktad napgedowy transportera jest nadal sterowany z zastosowaniem duzej czgstosci
zataczen 1 wylaczen.

3. BADANIA WIELKOSCI ENERGETYCZNYCH
UKLADU NAPEDOWEGO TRANSPORTERA

Dla sprawdzenia przebiegu obciazenia sieci przez uktad napgdowy transportera,
okreslenia zapotrzebowania energii elektrycznej, poboru mocy elektrycznej oraz in-
nych wielko$ci wykonano badania kontrolne uktadu napedowego transportera. Pomia-
ry wykonano z zastosowaniem analizatora sieciowego typu Fluke 435 przeznaczonego
do badania jakos$ci energii elektrycznej. Analizator sieciowy byl przylaczony migdzy
systemem sieci zasilajacej 1 wejSciowymi obwodami mocy przeksztattnika czestotli-
wosci sterujacego silnikiem napedowym transportera. Schemat uktadu pomiarowego
przedstawiono na rysunku 3.
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Rys. 3. Schemat uktadu pomiarowego do badan napedu transportera tancuchowego
Fig. 3. Scheme of measuring circuit for investigations of chain conveyor drive



298

Pomiary polegaly na rejestracji w odpowiednio dlugim przedziale czasu (okoto
1 godziny) wielkosci energetycznych zwiazanych z uktadem napedowym transportera
tancuchowego. W uktadzie pomiarowym rejestrowano nastgpujace wielkos$ci: wartosci
skuteczne napig¢ przewodowych sieci zasilajacej, wartosci skuteczne pradow fazo-
wych pobieranych z sieci, warto$ci mocy czynnej i mocy biernej pobieranej z sieci
oraz wspodlczynnika mocy. Pomiary wykonano dla linii transportowej obciazonej
transportowanymi wyrobami oraz dla linii transportowej pracujacej bez obcigzenia.
Przebiegi chwilowe warto$ci skutecznej pradu fazowego w jednej z faz zasilania ukta-
du napedowego oraz mocy czynnej pobieranej z sieci podczas pracy obciazonego
transportera przedstawiono na rysunku 4 i 5. Podobne przebiegi chwilowe otrzymano
rowniez podczas rejestracji standw pracy transportera nieobciazonego [2].
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Rys. 4. Przebiegi chwilowe pradu zasilania i = f{¢) dla napedu obciazonego transportera tancuchowego
Fig. 4. Time waveforms of mains current i = f{¢) for drive of loaded chain conveyor
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Rys. 5. Przebiegi chwilowe mocy czynnej p = f(¢) pobieranej z sieci
dla napedu obcigzonego transportera tancuchowego
Fig. 5. Time waveforms of active power p = f(f) consumed from mains
for drive of loaded chain conveyor

Z analizy zarejestrowanych przebiegdw wynika, ze zastosowanie przeksztaltniko-
wego ukladu sterowania napedem transportera zapewnito wprawdzie ograniczenie
wartos$ci pradéw rozruchowych silnika, ale nie wyeliminowato impulsowego charakte-
ru poboru pradéw i mocy elektrycznej z sieci, uwarunkowanych trybem przerywanej
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pracy ukladu napgdowego transportera. Stad mozna wnioskowac, ze moment nape¢do-
wy silnika transportera ma rowniez przebieg o udarowo zmiennych wartosciach.
Z tych wzgledow mozna uzna¢, ze uktad przeksztaltnikowy nie zapewnia istotnego
ograniczenia niekorzystnego oddziatywania uktadu napgdowego transportera na sie¢
zasilajaca oraz elementy uktadu mechanicznego transportera.

4. PROJEKT MODERNIZACJI UKEADU TRANSPORTOWEGO
LINII MONTAZOWEI]

4.1. UZASADNIENIE CELOWOSCI MODERNIZACII

Przedstawiona konstrukcja przenosnika tancuchowego i jego uktadu napedowego
narzuca powazne ograniczenia pod wzglgdem mozliwosci ich dalszej eksploatacji.
Ograniczenia te sa spowodowane wieloma przyczynami technicznymi.

Dla zwigkszenia wydajnosci produkcji na dwu stanowiskach montazowych w linii
transportowej zainstalowano roboty przemystowe. Podstawowym zadaniem kazdego
robota jest uchwycenie transportowanego wyrobu i jego obrocenie o odpowiedni kat
(180° w osi Y oraz 90° w osi X). Dla zapewnienia poprawnej pracy ramion robotow
konieczne jest zapewnienie doktadnego zatrzymywania transportowanych wyrobow
przy zrobotyzowanych stanowiskach. W stosowanym uktadzie transportera tancucho-
wego ze wzgledu na do$¢ duza zmienno$¢ momentu bezwladnosci i momentu oporo-
wego spowodowanych gtownie przez czgsto zmienna liczbg transportowanych wyro-
bow uzyskiwana niedokladno$¢ pozycjonowania wyrobu wynosita srednio okoto
+7 cm. Wystepujace stosunkowo czgsto przekroczenia tych warto$ci powodowatly
przekroczenie wymagan technologicznych i wywotywaty konieczno$¢ dokonywania
operacji manewrowych transportera dla uzyskania zadanej doktadnosci pozycjonowa-
nia. Wprowadzenie sterowania w uktadzie zamkni¢tym nie jest tu rozwazane ze
wzgledu na duza liczbe stanowisk montazowych i konieczno$¢ wprowadzenia systemu
sterowania z duza liczba czujnikow.

Dla zwigkszenia wydajnosci produkcji rozwazane jest rowniez zwigkszenie liczby
stanowisk montazowych. Wiaze si¢ to z konieczno$cia zwigkszenia dlugosci linii
montazowej. Z powodu ograniczonych wymiaré6w gabarytowych hali montazowej
wymaga to zastosowania linii transportowej, ktorej przebieg trasy wyznaczony bylby
przez odcinki stanowiace boki czworokata. Ze wzgledu na to, ze transporter tancu-
chowy wymaga prostoliniowego przebiegu trasy, a sterowanie ciagiem transporterow
tancuchowych stanowi ztozony problem technologiczny nalezy uznaé, ze realizacja
takiej modernizacji nie jest mozliwa przy zachowaniu transportera tancuchowego jako
uktadu transportowego.

Konieczno$¢ podjecia modernizacji linii montazowej jest uzasadniona roéwniez
przez stosunkowo duze zuzycie techniczne konstrukcji mechanicznej transportera
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spowodowane jego wieloletnia eksploatacja. Obecna konstrukcja transportera jest
czesto przeszkoda w realizacji stawianych zadan technologicznych. Transporter cha-
rakteryzuje si¢ do$¢ duza awaryjnoscia, ktéra prowadzi do przerw w produkcji spo-
wodowanych konieczno$cia wykonania biezacych napraw.

Z wymienionych wzgledoéw podjeto prace koncepcyjno-projektowe nad opracowa-
niem nowego systemu transportowego linii montazowe;j.

4.2. WYBOR KONCEPCJI ROZWIAZANIA

Podstawowym zalozeniem rozwazanym przy wyborze nowego systemu transpor-
towej linii montazowej byto przyjecie, ze linia ta powinna mie¢ budoweg modutowa.
Takie rozwiazanie jest nowoczesne i zalecane do stosowania w elastycznych syste-
mach produkcyjnych. Poszczegélne moduty moga by¢ sprzggane w dowolne struktury
transportowe i rozbudowywane w ptaszczyznie poziomej i pionowej z zastosowaniem
odpowiednich zlaczy potaczeniowych. Modutowe uklady transportowe o roéznych
uktadach konstrukcyjnych sa produkowane przez wiele firm transportowych [3], [4].

Zatozono, ze kazdy modul powinien by¢ wyposazony w oddzielny uktad napedo-
Wy, co zapewni mozliwos$¢ indywidualnego sterowania modutdow oraz zapewni moz-
liwos¢ odpowiedniego pozycjonowania wyrobu transportowanego na danym module.
Rozpatrywano moduly transportowe tasmowe, rolkowe i konstrukcje specjalne. Na
podstawie analizy wielu réznych konstrukcji przeno$nikow modutowych wybrano
przenosnik watkowy napegdzany (rolkowy). Przenos$niki watkowe napedzane znajduja
zastosowanie w transporcie zard6wno elementow cigzkich, o duzych wymiarach i ele-
mentéw o matych wymiarach. Przenos$niki tego typu sa wykonywane w réznych dhu-
gosciach, szerokosciach i1 podziatkach rolek transportowych. [3], [4]. Moga pracowaé
zaré6wno jako systemy pojedyncze i zintegrowane. Wymienione wzgledy wskazuja, ze
modulowy przenos$nik walkowy mozna uzna¢ jako najbardziej przydatny do trans-
portu wyrobow, ktorymi sa kuchenki wolnostojace.

Przyje¢to, ze moduty przeno$nikéw watkowych beda wyposazone w naped grupo-
wy watkow. W napedzie grupowym wszystkie watki lub grupa watkéw danego mo-
dutu jest napedzana przez jeden silnik. Uktad napedu grupowego sktada si¢ z silnika
elektrycznego, gtdéwnej mechanicznej przekladni zgbatej i polaczonego z nia watu
z osadzonymi na nim zespotami kot stozkowych przektadni napgdzajacych poszcze-
g6lne walki przeno$nika [1]. Przyktad konstrukcji przeno$nika watkowego z grupo-
wym uktadem napgdowym przedstawiono na rys.6.

Przy projektowaniu nowej transportowej linii montazowej przyjgto zatozenie, ze nowy
modulowy system transportowy powinien zapewnia¢ wydajno$¢, liczbe stanowisk oraz
catkowita dlugos¢ co najmniej réwna do stosowanych w systemie dotychczasowym.

Na podstawie analizy czynnosci technologicznych wykonywanych podczas monta-
zu oraz mozliwych konfiguracji ustawien linii montazowej przyjgto, ze stosowany
dotychczas transporter tancuchowy o duzej dtugo$ci zostanie zastapiony przez system
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przeno$nikdéw waltkowych ztozony z 5 modutéw o dhugosciach dobranych odpowied-
nio do wymagan procesu technologicznego. Przyktady wybranych konfiguracji moz-
liwych ustawien linii montazowej zlozonej z 5 modutéw przenosnikow watkowych
przedstawiono na rysunku 7.
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Rys. 6. Konstrukcja przenosnika watkowego napgdzanego grupowo
Fig. 6. Construction of roller conveyor with group drive
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Rys. 7. Uktady linii montazowych z zastosowaniem przeno$nikow watkowych:
a) o trasie prostoliniowej; b) o trasie ztozonej
Fig. 7. Systems of assembly lines with roller conveyors:
a) rectilinear route; b) complex route
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W projekcie montazowej linii transportowej ztozonej z modutéw przenosnikow
walkowych przyjeto wprowadzenie catkowicie odmiennego trybu pracy linii. Zatozo-
no, ze praca linii bedzie odbywac¢ si¢ w trybie pracy ciaglej, a nie jak dotychczas
w trybie pracy przerywanej z licznymi zataczeniami i wytaczeniami uktadu napedo-
wego. Zastosowanie trybu pracy ciagtej ukladu napgdowego zmniejszy obciazenie
sieci zasilajacej, zmniejszy straty mocy i nagrzewanie silnika oraz wyeliminuje wyste-
powanie udarowo zmiennych momentéw mechanicznych.

W projekcie przewidziano réwniez zastosowanie odmiennej zasady pozycjonowa-
nia transportowanego wyrobu wzgledem stanowisk zrobotyzowanych oraz innych
stanowisk montazowych. Przyjeto, ze takie pozycjonowanie bedzie realizowane przez
wysuwane ponad watki dwie bariery mechaniczne, zamontowane przy stanowiskach
montazowych. Pierwsza bariera powinna umozliwia¢ blokad¢ wjazdu wyrobu na sta-
nowisko w sytuacji gdy stanowisko to jest zajete, a druga bariera zapewnia¢ pozadane
pozycjonowanie wyrobu na stanowisku na czas trwania operacji montazowych. Wy-
suwanie i cofanie barier mechanicznych powinno nastgpowac za posrednictwem si-
lownikow pneumatycznych lub innego rodzaju. Sterowanie tych sitownikow moze
odbywac sig za posrednictwem czujnikow zblizeniowych lub optycznych umieszczo-
nych przy danym stanowisku oraz przez obstuge przez wykorzystanie przyciskow na
pulpicie sterowniczym stanowiska. Taka metoda zapewnia w prosty sposéb wymaga-
na technologicznie doktadno$¢ pozycjonowania wyrobu przy wielu stanowiskach oraz
eliminuje niepozadana konieczno$¢ czgstego uruchamiania 1 zatrzymywania linii
transportowe;.

4.3. OBLICZENIA I DOBOR MOCY MODULOWEGO SYSTEMU TRANSPORTOWEGO

Dobor mocy uktadu napedowego modulowego przeno$nika watkowego wymaga
znajomos$ci oporow ruchu przenosnika. W przenosnikach o trasie poziomej opory
ruchu przenos$nika watkowego sktadaja si¢ z dwoch sktadowych: oporéw ruchu trans-
portowanych tadunkéw F; oraz oporoéw ruchu elementéw obrotowych watkow prze-
nos$nika F, [1].

Opory ruchu F i F, okre$laja zaleznosci:

Flz,ul'G'Z (1)
dc L
Fa=py= o= G (2)

gdzie:
, ta  — odpowiednio zastepczy wspotczynnik tarcia i wspolezynnik tarcia w to-
zyskach czopow waltkow;
G, G,, — cigzar transportowanego wyrobu i cigzar czgsci obrotowej watka;
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z — liczba jednoczes$nie transportowanych wyrobow na przenosniku;
d.,d —$rednica czopa walka i Srednica walka;
L,I, - dlugo$¢ modutu przenosnika i rozstaw watkow przenosnika.
Wymagana moc silnika napedowego P powinna wynosi¢:
P>(F\+F))vin (3)
gdzie:

v — predkos¢ liniowa przenosnika watkowego;

n — wypadkowa sprawnos$¢ przektadni mechanicznej i przenosnika watkowego.

Na podstawie zaleznos$ci (1)—(3) dokonano obliczen oporéw ruchu i zapotrzebowa-
nia mocy napgdowej oraz dobrano silniki napedowe dla kazdego modutu przenosnika
watkowego [2]. Dobrano uklady napgedowe z motoreduktorami, ztozonymi z silnika
indukcyjnego klatkowego oraz z przektadni mechanicznej §limakowej. Przyjgto, ze
bedzie stosowany rozruch z bezposrednim zataczeniem silnikéw do sieci. Zestawienie
mocy znamionowych dobranych silnikow dla poszczegolnych modutéw przenosnikow
watkowych zestawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Zestawienie wartosci mocy znamionowych silnikéw napgdowych przenosnikéw watkowych
Table 1. Statement of values of rated power of drive motors of roller conveyors

Modut przeno$nika watkowego I II 111 3% \4
Dhugo$¢ modutu przeno$nika [m] 3 4 11 11 10
Moc silnika napgdowego modutu [kW] 0,25 0,35 1,1 1,1 0,75
Suma mocy silnikéw napgdowych [kW] 3,55

Moc silnika transportera tancuchowego 55

(L =43 m) [kW] i

Z analizy wartosci mocy napgdowych zestawionych w tabeli 1 wynika, ze system
transportowy linii montazowej ztozony z modutowych przenos$nikéw tasmowych wy-
maga zainstalowania uktadu napgedowego a znacznie mniejszej mocy znamionowej
w porownaniu do rownowaznego systemu z transporterem fancuchowym. Pozwoli to
na zmnigjszenie kosztow inwestycyjnych uktadu napgdowego i aparatury zainstalo-
wanej w systemie transportowym.

5. WNIOSKI

Rosnace wymagania technologiczne i dazenia do wzrostu wydajnosci produkcji
wymuszaja konieczno$¢ modernizacji systemow transportowych stosowanych w prze-
mysle. Zaprojektowane i wdrozone przed wicloma laty w przemysle systemy trans-
portowe w coraz w mniejszym stopniu spelniaja stawiane im wymagania pod wzgle-
dem niezawodnosci, sprawnosci i niskich kosztow eksploatacji.
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Na podstawie wykonanego projektu modernizacji linii transportowej stwierdzi¢
mozna, ze najkorzystniejszym systemem transportowym jest system wykonany jako
system modutowy. Modutowy system transportowy pozwala na uzyskanie elastycz-
nego systemu transportowego, ktory zapewnia mozliwo$¢ wprowadzania zmian
konfiguracji systemu transportowego oraz zmniejsza zlozonos¢ konstrukcji systemu
transportowego 1 sterowania tym systemem. Wprowadzenie modutowego systemu
sterowania moze prowadzi¢ w wielu wypadkach do zmniejszenia oporéw ruchu sys-
temu transportowego, a przez to zmniejszenia wymaganej mocy znamionowej uktadu
napgdowego.

Opisany w pracy system transportowy z zastosowaniem modutowych przeno$ni-
kéw watkowych jest zalecany pod wzgledem technicznym i ekonomicznym. Kon-
strukcja przeno$nika watkowego jest prosta w budowie, pewna w dziataniu, zapewnia
mozliwos¢ tatwej rozbudowy, pozwala na unifikacjg systemow transportowych.
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THE IDEA OF MODERNIZATION OF TRANSPORTATION SYSTEM
OF MULTI-STATION ASSEMBLY LINE

The problems of modernization of industrial transportation system of multi-station assembly line are
presented. The modernization was considered for assembly line with application of long chain conveyor.
In the system with chain conveyor the assembly process requires the great frequency of undesirable
operation of the drive system. In the developed modernization project the chain conveyor of great length
has been replaced by the system of several roller conveyors with individual drive systems. The new
modular system has great transportation flexibility and can be operated without the great frequency of
switching. The calculations of rated power of roller conveyor drives permitted to state that the installed
nominal power of the new designed drive system can be lower than in the old transportation system.
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