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N Pracovisko vytvrdzovania lepidla
vo zvarovni VW Bratislava

Nemecky Volkswagen patri k najispesnejSim automobilovym koncer-
nom na svete. K Spickovym zavodom tohto giganta sa nepochybne ra-
di aj ten bratislavsky. Neustale sa zvySujica kvalita automobilov sa
v nom dosahuje aj vdaka nepretrzitym inovacnym postupom a zava-
dzanim pokrokovych technolégii. V tomto clanku sme sa zamerali
na aplikaciu vytvrdzovania izola¢ného lepidla, nachadzajlcej sa vo zva-
rovni v ramci jednej etapy vyrobného cyklu. Zvaroviia ma z hladiska vy-
robnych procesov a vykonavanych operacii podobny charakter ako
montazna hala. Karosérie vyrabanych vozov sa pohybuji pomocou do-
pravnikovej techniky cez montaznu linku, ktora je rozélenend na jed-
notlivé vyrobné pracoviska, podla uskutoc¢iovanych operacii a tkonov.
Na jednom z pracovisk sa vykonava sGc¢asne obrusovanie stresnych
zvarov karosérie prostrednictvom dvoch robotov KUKA a vytvrdzova-
nie Specialneho izola¢ného lepidla. Toto lepidlo sa manuélne nanasa
na predchadzajicom stanovisti na konkrétne miesta tesniace spoj
boc¢ného a vrchného dielu kostry karosérie. Nanesena plocha je cca
10 cm? po oboch stranach karosérie. Projekt realizovala nemecka spo-
lo¢nost IWT, ktora sa postarala o konstrukény navrh vysuvnych stolov.
Elektrickd ¢ast rieSenia vratane kompletného riadenia zverila do rik
slovenskej projekcnej firme ZITA, s. r. o.
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Technolégia vytvrdzovania lepidla

Toto pracovisko nie je v zasade konstrukéne komplikované. Sklada sa
z dvoch vysuvnych stolov, nachadzajlicich sa po oboch stranach kostry
karosérie. Oba stoly obsahuji pole so Sesticou halogénovych infracer-
venych ziaricov s nominalnym vykonom 1 kW. Pri zacati cyklu vy-
tvrdzovania st obe polia Ziari¢ov prisunuté ku kostre karosérie nad
miesto s nanesenym lepidlom. Pocas fazy pristivania sa paralelne zhavia
vsetky pouzivané ziarice. Ide o tzv. SOFTSTART ziaricov, ktory trva cca
4 sekundy a je pri pouziti halogénovych Ziari¢ov nevyhnutny. Po faze
Zhavenia nastava riadenie vykonu Ziari¢ov podla generovaného akéné-
ho zasahu nadradenym riadenim. Pri ¢innosti Ziariov sa vyzaruje infra-
cervené ziarenie a vytvara sa enormné teplo. Sustava Ziari¢ov je nasta-
vena tak, aby oZarované miesto bolo vyhrievané na teplotu priblizne
180 °C pocas 50 sekind. Tieto parametre stanovil vyrobca lepidla
ako optimalne pre proces jeho vytvrdnutia. Ziari¢e s vykonovo riade-
né tzv. HC blokom (Heater Control Block — blok riadenia ziaric¢ov)
s 24 kanalmi, na ktory mozno fyzicky pripojit rovnaky pocet Zziari¢ov.
Riadiaca elektronika HC bloku spina Sirkovo impulznou modulaciou
triak, ktory prepusta do ziari¢a pozadovany vykon. Tymto spésobom
mozno riadit vykon Ziari¢a v celej jeho Sirke. Vyhoda pouzitia HC blo-
ku je v tom, Ze je vybaveny pridavnymi diagnos-
tickymi funkciami, ako je napr. monitorovanie
funkénosti poistiek, pripadne samotnych triakoy,
¢i meranim prudu a teploty. Kazdy HC blok ma
Specifické komunikacné rozhranie umoznujice
pripojenie na tzv. HC-Net zbernicu, zalozenl na
baze sériovej priemyselnej zbernice RS-485. Spo-
jenie HC blokov s nadradenym PLC sa realizuje
cez siet priemyselného ethernetu prostrednic-
tvom zariadenia IE/HC-Net Gateway. Kazdy Ziari¢
ma definovand, volne nastavitelnt krivku vykonu
Ziarenia. Tato krivka opisuje zavislost vykonu Zia-
ri¢a od casu vytvrdzovania a na jej zaklade je ria-
deny vykon kazdého Ziari¢a. Dizka trvania cyklu
Ziarenia je volitelna, s maximalnou hodnotou trva-
nia stanovenou na 100 sekind. Krivka vykonu je
kvantovana s rozstupom jednej sekundy, teda je
tvorena sto bodmi.
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nosti Siemens, ktory sa nachadza v primarnom
t rozvadzadi zariadenia. V zakladnej vybave obsahu-

je Standardné programovacie rozhranie MPI
a zbernicu PROFIBUS. Doplneny je o vstupno-
-vystupné periférie, ethernetovil kartu a komuni-
ka¢ny modul zbernice INTERBUS, prostred-
nictvom ktorého komunikuje s riadeniami robo-
tov a inymi decentralnymi perifériami zariadenia.

Povodny program v PLC pracujci so skenovacim
cyklom OB1 17 ms, ktory riadil len brisenie ro-
botmi, bol doplneny o niekolko dalsich funkcif
na riadenie pohonov prisuvajlcich stoly a HC blo-

Komunika¢na schéma pracoviska vytvrdzovania izola¢ného lepidlo

ku. V programovatelnom automate st ulozené
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vsetky vykonové krivky Ziaricov (8 réznych kriviek pre

kazdy Zziari¢ s maximalnou dobou ziarenia 100 s). Vzhla-

dom na skutoc¢nost, ze pouzity HC blok disponuje 24 ka-

nalmi, do pamite PLC sa ulozili i vykonové krivky pre zvy$né nevyuzi-
té kanaly pre pripad ich potencialneho neskorsieho nasadenia. Program
pre riadiace PLC bol vytvoreny pomocou softvérového nastroja Sie-
mens STEP7 Manager. Pévodny program bol rozsireny o niekolko hlav-
nych funkcii na obsluhu vytvrdzovacieho zariadenia. Integrované boli
funkcie na komunikaciu s HC blokom, diagnostické funkcie, riadiace
povely pre menice frekvencie a samotny HC blok a funkcie vizualiza-
cie. Po zacleneni vsetkych funkcii vztahujlcich sa na pracovisko vy-
tvrdzovania lepidla sa skenovaci cyklus OB1 PLC prediil na 22 ms, pri-
¢om v kazdom cykle sa poditaji parametre iba pre jeden ziaric.

V sekundarnom rozvadzadi prislichajicom k aplikacii vytvrdzovania le-
pidla sa nachadza decentralna periféria ET200, dva menice frekvencie
SEW FU MOVITRACK riadiace motory na posun stolov so ziari¢mi,
dotykovy panel TP170B od spolocnosti Siemens a HC blok. Menice
frekvencie disponujt iba internou komunikaénou zbernicou SEW SBus,
zalozenou na baze zbernice CAN. Na komunikaciu s nadradenym
PLC po zbernici PROFIBUS je preto potrebny Specidlny prevodnik tzv.
SEW UFP

Vystvacie rameno s infra¢ervenym ziaricom
pred zaciatkom svojej cinnosti

v pozadi vidiet robot KUKA obrusujuci stresny zvar karosérie

V hale zvarovne sa Standardne pouziva komunika¢na zbernica INTER-
BUS. Niekedy sa sporadicky nasadzuje zbernica PROFIBUS. Pouzitie
INTERBUS zbernice je odévodnené jeho velkou odolnostou proti ru-
Sivym vplyvom vznikajicim pri procese zvarania. V pripade tejto apli-
kacie sa vSak tvorcovia rozhodli pre nasadenie PROFIBUS zbernice,
aby nenarusili existujicu topolégiu zbernice INTERBUS, pretoze zasah
do nej by vyzadoval vyrazné tpravy.

Vizualiza¢né prostredie

Kontakt obsluhy s technolégiou zabezpeduje dotykovy panel. Pros-
trednictvom niekolkych vizualiza¢nych obrazoviek vytvorenych v soft-
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Pohlad na primarny rozvadzac zariadenia
s riadenim SIMATIC S7 316-2DP

vérovom nastroji Siemens PROTOOL mozno monitorovat a nastavo-
vat parametre zariadenia, riadiaceho systému PLC a samotného doty-
kového panela. V technologickom menu sa obsluhe zobrazuji udaje
napr. o aktualnom vykone ziaricov, ¢ase behu programu, priebeh vyko-
novych kriviek Zziari¢ov a dalsie. Hodnoty v jednotlivych bodoch vyko-
novych kriviek méze operator s dostatoénymi pravomocami upravovat
podla potreby, a to online pocas behu cyklu. V ru¢énom rezime je moz-
né ovladanie vSetkych casti zariadenia separatne, samozrejme, s dora-
zom kladenym na bezpeénost.

Prinosy rieSenia

Zatieranie zvarov izolaénym lepidlom prebiehalo pred realizaciou au-
tomatického vytvrdzovacieho zariadenia bez nasadenia infracervenych
Ziaricov. Nové riesenie prinieslo vSetky planované pozitiva, isporu na-
kladov volbou iného druhu lepidla s potrebou nanasania mensieho
mnozstva vrstiev, skratenie ¢asu samotného vytvrdzovania lepidla a, sa-
mozrejme, zvysenie kvality koncového produktu. Nasadzovanie tech-
nolégie riadenych infracervenych Ziari¢ov nachadza coraz $irsie uplat-
nenie v priemyselnom prostredi, ¢i uz ide o ohrev, vypalovanie alebo
vytvrdzovanie. Treba vSak podotknlt, ze ich pouzitie je podmienené
velkou energetickou naro¢nostou.

Technicka realizacia poukazuje na univerzalne a efektivne nasadzovanie
programovatelnych logickych automatov, kde PLC SIMATIC spractiva
,paralelne” v jednom cykle dva rozdielne programy riadenia obruso-
vania robotmi KUKA a vytvrdzovacieho zariadenia. Rovnako je pozo-
ruhodné implementac¢né zvladnutie troch komunikaénych zbernic
INTERBUS, PROFIBUS a Industrial ethernet jednym procesorovym
modulom CPU S7 316-2DP.

Na zdver by sme sa radi podakovali Ing. Romanovi Cerrianskému z odde-
lenia pldnovania karosdrne vo Volkswagen Slovakia, a.s., za nezistni pomoc
pri realizacii tohto clanku.

Branislav Blozon
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