Automaticka linka

vypalovania laku

v zavode VW v Bruseli

Vyroba automobilu v dnesnych modernych zavodoch vsetkych svetovych producentov prebieha

kontinudlne a sklada sa z mnohych pracovisk. V priebehu vyroby sa moéze stat, Zze na nalakovanej

karosérii vznikni v dosledku montaznych operacii alebo nedopatrenim Skrabance, pripadne

iné kazy. Tieto defekty sa po zloZeni automobilu dodato¢ne odstranuji na $pecializovanom

spot-repair pracovisku. Tento ¢lanok opisuje automatizované pracovisko odstranovania defektov

na laku karosérie v zavode nemeckého koncernu Volkswagen v Bruseli.

Poéiatocény stav

Odstranovanie defektov z laku karosérie prebiehalo v minulosti
vysostne manudlnym sposobom. Personal na osobitnom pracovis-
ku obrusoval miesta defektov az na uroven podkladovej farby,
po ktorom nasledovalo nanasanie zdkladného a povrchového la-
ku. Tie sa vypalovali ru¢ne prostrednictvom mobilnych Ziari¢ov
na stativoch. Minuly rok sa v zavode rozhodli uskuto¢nit moder-
nizaciu dovtedajsich pracovnych postupov vystavbou novej, scas-
ti automatizovanej linky vypalovania laku.

Linka opravy defektov

Linka opravy defektov sa sklada z troch prejazdovych tunelov,
ktoré sa dalej ¢lenia na niekolko pracovisk. Prvé stanoviste je pri-
prava automobilu na dalS$ie operacie. Tu sa postihnuté miesto s de-
fektom vybrusi. Takto pripravena karoséria putuje do kabiny
oddelenej na oboch strandch roletovymi branami. V kabine sa
uskutoénuje striekanie zdkladovej aj vyslednej farby na vybruse-
né miesto. Toto pracovisko je uzavreté a predstavuje prostredie
s nebezpecenstvom vybuchu (Ex). V tejto kabine sa zaroven

udrZziavaju pracovné podmienky na pozadovanej irovni prostred-
nictvom vzduchotechnickej jednotky. Ta pomocou jedného pri-
vodného ventildtora vhana vzduch do priestoru kabin a druhym
odvodnym ventilatorom tento vzduch odsédva. Po nastriekani far-
by nasleduje jej vypalovanie. Opericie vypalovania sa realizuju
ruéne aj na automatizovanom pracovisku. V zavode disponuju
dvoma linkami na opravu defektov. Stc¢astou prvej, ktord posta-
vili v minulom roku, je automatizované portilové vypalovanie
pomocou 72 ziari¢ov. Na druhej linke, dokoncenej a uvedenej
do prevadzky tento rok, mé portalové vypalovacie zariadenie do-
konca 96 ziaricov. Projekcia, vyroba a montéz liniek bola na kli¢
a dodavku realizovala slovenska spolo¢nost ZITA, s. . 0. Pri stav-
be oboch liniek bol v slovenskej rézii aj navrh a realizacia celého
riadenia postaveného na baze PLC od firiem Siemens a VIPA.

Vzduchotechnika

Na riadenie otdcok motorov vo ventildtoroch vzduchotechniky sa
zvolili menice frekvencie Altivar od spolo¢nosti Telemecanique.
Motor ventildtora privodu vzduchu riadi 110 kW meni¢, odvod-
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ného vzduchu 75 kW meni¢ a doplia ich treti 15 kW menig,
riadenia motora Cerpadla zvlh¢ovaca. Motor ventildtora privodu
vzduchu riadi 110-kilowattovy meni¢ odvodného vzduchu, 75-
-kilowattovy meni¢ a dopliia ich treti 15-kilowattovy menié, ria-
diaci motor Cerpadla zvlhc¢ovaca.)

Pri riadeni celého zariadenia sa vyuZivajd tri regulacné slucky.
V komorekabinach sa pozaduje teplota 21 °C, ktord zabezpecuju
plynové hordky MAXON riadené PI regulaciou. Pozadovand
vlhkost vzduchu 65 % a stéaly pretlak 2 Pa sa docielili dvoma spét-
novézobnymi sluckami PI reguldciez meni¢ov motorov zvlhcova-
¢a a ventilatora odsavania.

Technologia portalového vypalovania

Mobilny vypalovaci portal druhej linky sa sklada z 96 Ziaricov,
ktoré su vykonovo riadené $tvoricou tzv. HC blokov. Kazdy HC
blok ma 24 kanalov, teda mozno na neho pripojit rovnaky pocet
ziaric¢ov. Riadiaca elektronika HC bloku spina Sirkovo-impulznou
moduldciou triak, ktory prepuista do ziarica pozadovany vykon.
Tymto spésobom mozno riadit vykon Ziarica v celej jeho Sirke.
Vyhoda pouzitia HC bloku je v tom, Ze je vybaveny pridavnymi
diagnostickymi funkciami, ako je napr. monitorovanie funkénos-
ti poistiek, prip. samotnych triakov, ¢i meranim prudu a teploty.
Kazdy HC blok m4a Specifické komunikacné rozhranie, tzv.
HC-Net, zalozené na baze sériovej priemyselnej zbernice RS-485.
Spojenie HC blokov s nadradenym PLC preberd programovatel-
ny prevodnik NPort 4511 od spolo¢nosti MOXA, ktory zabezpe-
¢uje prenos pozadovanych vykonov a diagnostickych dat. Toto za-
riadenie je mikropodita¢ vybaveny riadiacim softvérom, $pecidlne
vyvinutym spolo¢nostou ZITA, s. r. o. pre riadenie HC blokov.
Vzajomné spojenie medzi PLC a prevodnikom sa realizuje siefou
priemyselného eternetu, a preto toto zariadenie nesie nazov
IE/HC-Net Gateway.

Riadiaca elektronika vykonovych vystupov ziari¢ov
vypalovacieho portalu

Kazdy ziari¢ ma definovanu, volne nastavitelnu krivku vypalova-
nia, ktora opisuje zévislost vykonu od ¢asu vypalovania. Na za-
klade tejto krivky sa riadi vykon kazdého Ziaric¢a. Cyklus vypalo-
vania je volitelny, s maximalnou diZkou trvania stanovenou
na 60 minut. Krivka vypalovania je pokrytd s rozstupom jednej
minuty Sestdesiatimi bodmi. Karoséria upravovaného vozidla je
rozdelena na Sestnast dielov, pricom kazdy jednotlivy diel ma sta-
novené osobitné vypalovacie krivky kazdého Zziarica. Toto mnoz-
stvo kriviek sa eSte zndsobuje poctom Osmich réznych typov
automobilov vyrabanych v zdvode. Vykony nastavené vo vypalo-
vacich krivkach ZiariCov zdvisia aj od farby laku vozidla, ktorych
je Sestnast. Charakteristicky priebeh je pri tych istych dieloch
rovnaky, odliSuje sa iba intenzitou Ziarenia, ktorej velkost timer-
ne rastie v zavislosti od svetlosti odtiena farby.

Vypalovaci portdl méze pracovat v dvoch rezimoch vypalovania
—stacionarne a v pohybe. V stacionirnom rezime sa vybrana
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Montaz vypalovacieho portalu
oblast vypaluje stanoveny Cas, ked je portal zastaveny nad zvole-
nou castou karosérie. V pohybovom rezime sa portdl pohybuje
nad touto oblastou stanovenou rychlostou podla poziadaviek vy-
palovania. Pohybovy rezim sa vyuziva napr. pri vypalovani stres-
ného dielu karosérie, ktory je takmer dvakrat taky Siroky ako ce-

14 sirka portélu so $tyrmi radmi Ziaricov.

Riadenie portalového vypalovania

Po zohladneni vsetkych poziadaviek vyplynulo, ze riadiace PLC
portilového vypalovania musi disponovat v jednom ¢asovom oka-
mihu 737 280 hodnotami, ¢o predstavuje takmer 1 MB tloZnej
pamite PLC. Tieto naroky na velkost pamite a aj vypoctového vy-
konu splfialo v kombindcii s priaznivou cenou PLC od spolo¢-
nosti VIPA CPU315-SN, ktoré sa Standardne doddva s 2 MB
pamite a procesorom Speed 7. Tento programovatelny logicky
automat spracovava naraz v jednom cykle, nepresahujicom 2 ms,
krivky vSetkych 96 ziaricov. Program v PLC okrem kriviek riadi
aj frekven¢ny menic servopohonu, ktory uvadza do pohybu vypa-
Tovaci portal. Servopohon pri pohybe portilu vyuziva integrova-
ny absolitny snimac polohy na detekciu presnej pozicie portalu
nad karosériou vozidla. CPU modul PLC portilového vypalova-
nia m4 integrovany slot pre flash paméitovi kartu MMC s klasic-
kou particiou FAT32, na ktorej je ulozeny riadiaci program PLC
a vSetky parametre vypalovacich kriviek. Vyhodou pamitovej kar-

ty je, ze v pripade poruchy PLC nedochadza k strate cennych tuda-
jov a programového kodu.

Riadenie v rozvadzaci zariadenia:
hore nadradené riadenie linky Simatic PLC,
dole riadenie vypalovacieho portalu VIPA PLC

Komunikaéné rozhrania

Vzhladom na velké mnozstvo dat vymienanych medzi PL.C a HC
blokmi sa zvolil za komunikaény systém priemyselny eternet.
CPU modul PLC portalového vypalovania je vo vyhotoveni s dvo-
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ma integrovanymi eternetovymi kartami. Jedna karta sa vyuziva
na komunikiciu s vizualizaénym PC a druhd na komunikiciu
po eternetove;j sieti s prevodnikom IE/HC-Net Gateway. PLC po-
rtalového vypalovania navySe komunikuje s nadradenym PLC
Simatic S7 315-2DDP, ktoré ma na starosti riadenie vzduchotechni-
ky, roletovych bran a rovnako aj posielanie riadiacich povelov
pre programovatelny automat portdlového vypalovania, napr.
spustanie automatickej prevadzky atd. Napdjanie pre vykonové
vystupy vypalovacich portalov sa realizuje cez napajacie kolajni-
ce, ktoré vsak musia byt z bezpe¢nostnych doévodov pocas strie-
kania farby vypnuté. Riadenie napdjania vypalovacich portalov je
tiez v rézii nadradeného PLC Simatic.

Vizualizacia

Linka opravy laku ma dve vizualiza¢né PC. Jedno slizi na vizua-
lizdciu stavu, pripadne nastavenie zdkladnych parametrov jednot-
ky vzduchotechniky celej linky, a druhé PC iba na procesy spité
s portalovymhé vypalovanim. Tvorba vizualizaéného prostredia
sa realizovala v nastroji Simatic WinCC od spolo¢nosti Siemens.
Vizualiza¢né PC portdlového vypalovania moze pracovat v dvoch
rezimoch. Okrem samotnej vizualizicie a zakladnych volieb typu
karosérie automobilu, vypalovaného dielu a farby disponuje rezi-
mom nastavovania vypalovacich kriviek kazdého Ziarica.
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WinCC vizualiza¢né zobrazenie stavu celej linky

Zber a evidencia dat

V centralnom dispecerskom pracovisku zdvodu sa nachadza nie-
kolko serverov. Do jedného komunika¢ného servera, tzv. VW
ZUS servera, posiela nadradené PLC Simatic vSetky relevantné
udaje o stave jednotlivych zariadeni linky.
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Vypalovanie laku karosérie vypalovacim portalom

Zaver

V rozpiti necelého roka sa v bruselskom zdvode VW postavili dve
takmer totozné linky odstraniovania defektov na laku karosérie.
Zvoleny koncept riadenia celého zariadenia linky vypalovania
laku, spustenej do prevadzky tento rok, bol navrhnuty ako modu-
larny systém, navzdjom prepojeny modernymi priemyselnymi
komunikaénymi zbernicami Profibus a priemyselny eternet.
Modularne zapojenie méa nesmiernu vyhodu v diagnostikovani
a odstranovani vzniknutych porich na zariadeni.

Zvolené riadenie postavené na baze PLC technoldgie sa osvedci-
lo nielen pri diskrétnom udalostnom riadeni ¢i spojitej PID regu-
l4cii, ale aj pri komplexnych vypoctoch hodnét vypalovacich kri-
viek Ziaricov.

Vytvoreny projekt v prostredi néstroja Simatic Step7 firmy Sie-
mens neobsahoval len riadiace funkcie pre systémy PLC, ale aj
vSetky potrebné parametriza¢né dita jednotlivych zariadeni lin-
ky. Z hladiska riadenia je novsia linka o nieo dokonalejsia ako jej
starSia ,,pribuznd“, pretoze vdaka zvolenej koncepcii a prepra-
covanejSiemu riadiacemu programu umoznuje kombinovat sta-
cionarny a pohybovy rezim portdlového vypalovania laku podla
potreby.
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