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PROJEKT STANOWISKA DO AUTOMATYCZNEGO MONTA�U 

ŁO�YSKA LINIOWEGO W OBUDOWIE 

Streszczenie: W artykule przedstawiono projekt zautomatyzowanego stanowiska do monta�u 

ło�yska liniowego w obudowie. Zaprezentowano model 3D stanowiska monta�u ło�yska 

liniowego oraz plan technologii procesu monta�u ło�yska w obudowie. 

 
Słowa kluczowe: stanowisko zautomatyzowane, monta� zrobotyzowany 

DESIGN OF THE STAND FOR THE AUTOMATIC ASSEMBLY OF 

THE LINEAR BEARING IN THE HOUSING 

Summary: The article presents a design of an automated stand for mounting a linear bearing 

in a housing. A 3D model of the linear bearing assembly station and a technology plan for the 

assembly process of the bearing in the housing were presented. 

 
Keywords: automated station, robotic assembly 

1. Wst�p 

W bran�y produkcyjnej nieodzownym elementem procesu wytwarzania s� 

automatyczne stacje monta�owe, zdolne do wykonania automatyzacji procesu 

monta�u polegaj�cego na wprowadzeniu do procesu monta�u �rodków technicznych 

takich, w celu samoczynnego sterowania, regulowania i kontrolowania czynno�ci 

monta�owych wykonywanych bez po�redniego udziału człowieka [1]. 

Podczas projektowania stanowisk automatycznego monta�u, niezb�dne jest uzyskanie 

dokładnego modelu oraz rysunków technicznych dla detalu, którego b�dzie dotyczy� 

projektowane stanowisko. Od dokładno�ci wykonania modelu b�dzie bowiem zale�e� 

pó�niejsza konstrukcja oraz dokładno�� wykonania maszyny.  Nale�y szczegółowo 

przeanalizowa� poszczególne etapy procesu produkcyjnego, które b�d� wykonywane 

na stanowisku. Rzetelno�� informacji zgromadzonych na temat detalu jak równie� 
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metody wykorzystywane do jego powstawania s� kluczowe w pracach projektowych 

nad stanowiskami produkcyjnymi.  

Konstrukcja stanowiska powinna zosta� zbudowana w sposób zapewniaj�cy 

bezpieczn� prac� oraz uniemo�liwia� powstawaniu trwałych odkształce� w wyniku 

pracy poszczególnych urz�dze� znajduj�cych si� na stanowisku produkcyjnym. 

Nale�y wykorzystywa� znormalizowane cz��ci maszyn, by w łatwy sposób 

dokonywa� ich pó�niejszej poeksploatacyjnej wymiany. Wykorzystywanie 

znormalizowanych cz��ci maszyn w du�ej mierze ułatwia pó�niejszy monta� 

stanowiska w przewidzianym do tego miejscu. 

Przed przyst�pieniem do budowy stanowiska produkcyjnego nale�y ustali� rol� oraz 

kompetencj� operatora. Na etapie projektowania nale�y równie� jasno sprecyzowa� 

mo�liwe zagro�enia, które mog� nast�pi� podczas wykonywanej pracy operatora na 

konstruowanym stanowisku. 

Maszyny, urz�dzenia techniczne w szczególno�ci zrobotyzowane stacje wykonuj�ce 

sw� prac� w trybach zautomatyzowanych, powinny zosta� tak skonstruowane, aby 

zapewni� bezpieczne i higieniczne warunki pracy, a w szczególno�ci zabezpieczy� 

pracownika przed urazami i działaniami niebezpiecznymi [1]. Osoba odpowiedzialna 

za powstawanie maszyny a wi�c in�ynier wykonuj�cy jej projekt, powinna w 

pierwszej kolejno�ci zadba� o bezpieczn� konstrukcj� stanowiska, w dalszej 

kolejno�ci nale�y dobra� najlepsze mo�liwe techniczne �rodki ochrony, takie jak 

osłony, kurtyny, maty elektroizolacyjne, oraz skanery bezpiecze�stwa. Ostatnim 

etapem w celu zapewnienia bezpiecznej pracy operatora maszyny jest 

poinformowanie o pozostałych ryzykach, które nie udało si� wyeliminowa� poprzez 

wprowadzone zabezpieczenia. 

Podczas projektowania systemu monta�owego istotnym aspektem jest oszacowanie 

kosztów produkcji wyrobu. Składaj� si� na nie koszty zwi�zane z produkcj� 

komponentu oraz koszty popraw bł�dów konstrukcyjnych i technologii wykrytych na 

etapie wytwarzania. Ocena jako�ci konstrukcji nowego wyrobu pod k�tem 

wytwarzania wymaga du�ej wiedzy, do�wiadczenia i wielu danych, które nale�y 

zgromadzi� przed przyst�pieniem do prac projektowych [2]. 

Aby przyst�pi� do prac projektowych zwi�zanych z konstrukcj� systemu 

monta�owego nale�y dokona� analizy. 

- docelowego systemu monta�owego na podstawie danych zgromadzonych na 

temat danego wyrobu, 

- konstrukcji wyrobu pod k�tem jego monta�u w wybranym systemie 

monta�owym. 

2. Projekt stanowiska do automatycznego monta�u ło�yska liniowego 

w obudowie 

Projekt stanowiska do automatycznego monta�u ło�yska liniowego w obudowie 

wykonano w programie Autodesk Inventor. Jest to narz�dzie wspomagaj�ce prac� 

in�ynierskie CAD, słu��ce do modelowania cz��ci, maszyn i urz�dze� w postaci 

trójwymiarowych modeli bryłowych lub powierzchniowych. Narz�dzie to �wietnie 

sprawdza si� w pracy z du�ymi stanowiskami, gdzie konieczna jest mo�liwo�� 

szybkiej pracy z du�� liczb� zło�e� (warunków brzegowych). 
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W ramach prac projektowych wykorzystano biblioteki producentów takich jak 

FESTO, KEYENCE, BALLUFF, MOTOVARIO oraz KAWASAKI, dostarczaj�cych 

gotowe rozwi�zania i komponenty dla przemysłu. Biblioteki posłu�yły jako �ródło 

informacji technicznych i modeli. 

Maszyna składa si� z o�miu stacji. Ka�da ze stacji wykonuje swoj� prac�  

w automatycznym lub półautomatycznym cyklu, ka�da z operacji jest pocz�tkiem 

nast�pnej.  

Elementem no�nym maszyny do automatycznego monta�u jest stalowa rama 

wykonanej z profili ISO 60x60x3. Konstrukcja ta ma za zadanie przenosi� napr��enia 

oraz obci��enia statyczne i dynamiczne powstaj�ce w wyniku pracy stacji 

monta�owych (rys.1.). Urz�dzenia bior�ce udział w procesie monta�u umieszczono 

na aluminiowych płytach o grubo�ci 20mm. Cało�� konstrukcji posadowiono na 

antywibracyjnych stopach.  

 

Rysunek 1. Konstrukcja stanowiska do monta�u ło�yska liniowego w korpusie 

W centralnej cz��ci poza stołem obrotowym znajduj� si� uło�yskowane wsporniki. 

Ich miejsce pokrywa si� w osi z stacjami monta�owymi. 

Centraln� cz��ci� stanowiska do automatycznego monta�u jest o�miopozycyjny stół 

obrotowy (rys. 2) TC220T Rotary Indexing Table firmy WEISS [3]. Asynchroniczny 

silnik z hamulcem zintegrowany z enkoderem zapewnia obrót o 45°. Otwór centralny 

przechodz�cy przez �rodek stołu obrotowego umo�liwia wyprowadzenie przewodów 

pneumatycznych i elektrycznych . 
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Rysunek 2. Stół obrotowy 

Na stole obrotowym zamocowane zostały dwie płyty w kształcie pier�cieni. Stanowi� 

one obszar monta�owy ło�ysk liniowych w korpusie. Ruchoma płyta fi1000 wykonuje 

osiem obrotów ka�dy o 45° wraz z mechanizmem obrotowego stołu. Na płycie 

powstało osiem palet monta�owych, słu��cych do monta�u detali. 

 

Pierwsz� sekcj� maszyny monta�owej jest stacja podawania korpusów (rys. 3). Stacja 

ta składa si� z wózka wraz z palet�, na której powierzchni zostały umieszczone 

aluminiowe korpusy montowanych ło�ysk. Zadaniem podajnika ta�mowego jest 

przeprowadzenie detalu do pozycji bazowej manipulatora. 

 

Rysunek 3. Stacja podawania korpusów – widok podajnika 
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Manipulator wykonuje sekwencje ruchów liniowych, efektem czego jest 

umieszczenie korpusu aluminiowego na powierzchni palety monta�owej znajduj�cej 

si� na stole obrotowym (rys.4.). 

 

Rysunek 4. Stacja podawania korpusów – widok manipulatora 

Rysunek 5. Stacja monta�u pier�cienia 

segera 

Rysunek 6. Zasobnik pier�cieni 

spr��ynuj�cych Segera (widok i przekrój) 
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Drug� pozycj� maszyny jest stacja monta�u pier�cienia zabezpieczaj�cego, 

realizuj�ca zaprasowanie pier�cienia do wn�trza aluminiowej obudowy (rys.5.). 

Stacja ta jest zbudowana jako urz�dzenie półautomatyczne. Operator r�cznie 

uzupełnia pier�cienie w zasobniku (rys. 6) w pakietach po 50 szt. Po uzupełnieniu 

pier�cieni zabezpieczaj�cych nast�puje dojazd stacji do pozycji monta�owej. 

Nast�pnie za pomoc� siłowników pneumatycznych z prowadnicami nast�puje 

umieszczenie pier�cienia spr��ynuj�cego wewn�trz korpusu ło�yskowego.  

Urz�dzeniem wykonawczym, w procesie zaprasowania pier�cienia spr��ynuj�cego 

jest prasa segera wyposa�ona w siłowniki, które wciskaj� pier�cie� segera do wn�trza 

aluminiowej obudowy ło�yska liniowego (rys. 7.). 

 

 

Rysunek 7. Widok prasy pier�cienia zabezpieczaj�cego 
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Rysunek 8. Stacja obrotu detalu 

Stacja obrotu detalu to manipulator zbudowany z siłowników pneumatycznych 

zdolnych wykonywa� ruch liniowy oraz obrót w okół osi znajduj�cego si� detalu. 

Zadaniem stacji jest uchwycenie korpusu znajduj�cego si� w palecie monta�owej, 

a nast�pnie podniesienie ponad palet� monta�ow� (rys. 8.). Kolejn� sekwencj� jest 

obrót korpusu o 180stopni i ponowne jego umieszczenie w palecie monta�owej. 

Celem tej operacji jest przygotowanie miejsca dla zaprasowania ło�yska na kolejnej 

stacji. 

Stacja monta�u ło�yska składa si� z podajnika ta�mowego oraz przesuwnej prasy 

ło�yska (rys.9.), której zadaniem jest przechwycenie ło�yska dostarczonego poprzez 

podajnik ta�mowy a nast�pnie zaprasowanie ło�yska wewn�trz aluminiowego 

korpusu. 
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Rysunek 9. Stacja monta�u ło�yska liniowego 

 

Rysunek 10. Stacja kontroli detali 

Stacja kontroli jest przedostatni� pozycj� w stanowisku do automatycznego monta�u 

ło�yska liniowego w obudowie (rys.10). Jej zadaniem jest wykonanie pomiaru 
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wizyjnego, dla �rednicy pier�cienia osadczego po wprasowaniu do obudowy. Z uwagi 

na to, �e w obudowie ło�yska wyst�puj� dwa pier�cienie osadcze nale�y wykona� dwa 

niezale�ne pomiary. Zaprojektowano konstrukcj� mocuj�c� dwa oddzielne systemy 

wizyjne. Pierwsza kamera wizyjna wykonuje zdj�cie pier�cienia osadczego 

znajduj�cego si� w górnej cz��ci obudowy, druga kamera, umieszczona pod stołem 

obrotowym, wykonuje zdj�cie pier�cienia znajduj�cego si� w dolnej cz��ci obudowy.  

Istotnym aspektem podczas wykonywania zdj�� wizyjnych jest o�wietlenie. Ze 

wzgl�du na osiowe umieszczenie kamer wzgl�dem siebie, do�wietlenie pola widzenia 

kamer wizyjnych nie powinno pracowa� w tym samym czasie. Program steruj�cy 

powinien uwzgl�dni� wł�czenie o�wietlenie dolnej kamery dopiero po wykonaniu 

pierwszego zdj�cia kamer� umieszczon� nad stołem obrotowym. 

Stacja odbioru detalu jest ostatni� pozycja w maszynie do automatycznego monta�u 

ło�yska liniowego w obudowie. Słu�y ona do sortowania detali na podstawie 

wykonanej wcze�niej stacji kontroli systemem wizyjnym. Stanowisko to składa si� 

z przeno�nika ta�mowego oraz robota Kawasaki RS003N.  

 

Rysunek 11. Stacja odbioru gotowych detali oraz braków 

Detale oznaczonej jako zgodne przeje�d�aj� przez podajnik ta�mowy a nast�pnie 

trafiaj� na palet� przeznaczon� dla sprawdzonych i poprawie wykonanych  detali. 

Na podstawie pomiaru systemu wizyjnego robot otrzymuje informacje o tym, któr� 

stacj� nale�y w danym momencie obsłu�y�. Zadaniem robota jest wi�c pobranie 

detalu z palety monta�owej, a nast�pnie umieszczenie go w zale�no�ci od wyniku 

pomiaru systemu wizyjnego na podajniku ta�mowym gdy detal został oznaczony jako 

zgodny, lub w miejscu przeznaczonym na braki, gdy system wizyjny wykazał 

niezgodno�� detalu. 
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Rysunek 12. Stanowisko do monta�u ło�yska liniowego w obudowie 

Ka�da ze stacji mo�e dokonywa� konkretnej operacji technologicznej, 

niezb�dnej do uzyskania gotowej cz��ci. Dzi�ki takiej koncepcji powstała mo�liwo�� 

prowadzenia kilku operacji technologicznych na jednej maszynie (rys. 12.),  

co w znacznej mierze usprawnia i skraca proces produkcji.  

Podsumowanie 

Zaprezentowany projekt stanowiska został wykonany na potrzeby pracy dyplomowej. 

Jest ono propozycj� osi�gni�cia cz��ciowo zautomatyzowanego procesu monta�u 

ło�yska liniowego w obudowie. Maszyna składa si� z o�miu stacji. Ka�da ze stacji 

wykonuje swoj� prac� w automatycznym lub półautomatycznym cyklu. Zamiarem 

było osi�gni�cie spójnego technologicznego ła�cucha produkcyjnego, w którym 

ka�da z operacji jest pocz�tkiem nast�pnej. 
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