Vyuzitie riadiaceho systému
SIMATIC S$7-300 na riadenie
polohovania pomocou
krokovych motorov

Pri vyrobe a rekonstrukcii strojov a zariadeni pre priemysel sa
stretdvame so $pecifickym problémom, ako riesit presné poloho-
vanie spracuvanych materidlov alebo pracovnych nastrojov.
Siemens pontka viacero moznosti rieSenia tohto problému.
Jednym je pouzitie velmi vykonného systému SINUMERIK, ktory
je vhodny pri zlozitych mnohoosovych systémoch. Inou alternati-
vou, vhodnou pri menej naroé¢nych tlohéch, je pouZitie Standard-
nych riadiacich systémov s osobitnymi funkénymi modulmi na po-
lohovanie servopohonom alebo krokovym motorom.

Nasa firma riesila dlohu rekonstrukcie pripravku na orezavanie
extrudovaného profilu v spolo¢nosti ContiTech Vegum, s. r. o,
Dolné Vestenice. Na pripravku bolo potrebné riadit polohovanie
dvoch linearnych suportov, na ktorych sa nachadzali orezavacie
noze. Tieto orezavanim tvarovali extrudovany profil tesnenia pred-
ného skla osobného automobilu podla vopred nadefinovanych kri-
viek. Zaroven bolo potrebné zabezpelit oznac¢enie miesta neskor-
Sieho sekania profilu na jednotlivé kusy.

V tomto pripade ide o systém s dvomi riadenymi osami, ktorych
pohyby st synchronizované podla rychlosti vytla¢aného profilu.
Informacia o rychlosti sa ziskava z inkrementalneho snimaca, kto-
ry sa odvaluje po ocelovej vystuzi. Tato vystuZ vchadza do extru-
déra a nachddza sa vnutri vytlacaného profilu. pC

Koncepcia rie$enia je znazornena na obrazku.
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Ako riadiaci systém bol pouzity SIMATIC S7-300 s procesorom
CPU 315-2DP od firmy Siemens. Priemyselna zbernica PROFI-
BUS je pouzitd na komunikaciu s vizualiza¢nym systémom

ProTool/Pro a do buddcnosti sa rata s komunikdaciou s riadiacim
systémom sekania profilu na jednotlivé kusy po vulkanizécii.

Na riadenie polohovania bol pouzity modul FM 357-2. Tento modul
zvlada riadenie az $tyroch osi. Umoziuje synchronizaciu medzi
jednotlivymi osami a rézne typy interpolacie. Funkciu vykonovej
Casti zabezpec¢uju moduly FM STEPDRIVE, ktoré napajaju kroko-
vé motory.

'V nasom pripade FM 357-2 riadi polohovanie dvoch osi — linedrne
vedenia s krokovymi motormi. Tieto su synchronizované podla
tretej — simulovanej osi, ktorej polohu urc¢uje signal z inkremental-
neho snimaca. Ulohou tychto dvoch osi je orezat vytla¢any profil
podla vopred zadanych kriviek. Tieto si do FM 357-2 zadané v po-
dobe tabulky stradnic pre kazda os zvlast. FM 357-2 potom po-
mocou interpolacie riadi pohyb obidvoch osi vzhladom na okamZi-
ta polohu vytlatovaného materidlu. Zaroven prostrednictvom
svojich digitalnych vstupov a vystupov zabezpeéi oznacenie mies-
ta buduceho sekania profilu.

Rozhranie ¢lovek-stroj tvori klasické PC, na ktorom je spustend ap-
lik4cia vytvorena vo vizualiza¢nom systéme ProTool/Pro. Tu sa
zobrazuje aktudlny stav systému a polohy jednotlivych osi. Okrem
nastavenia systémovych premennych aplikdcia umoznuje spravu
a editaciu kriviek pre jednotlivé vyrobky. Vytvaranie novych Kkri-
viek je umoznené dvomi sposobmi:

e zadanie jednotlivych bodov krivky priamo v recepture,

e nacitanie suboru vyexportovaného z AutoCADu.

Zapojenie do vnutropodnikovej siete umoziuje prenos suborov
kriviek od konstruktéra priamo do procesu.

Pouzitie funkénych polohovacich modulov v kombindcii s riadia-
cim systémom poskytuje silny néstroj pri rieSeni jednoduchsich
(z hladiska po¢tu riadenych osi) polohovacich tloh.
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