APLIKACIE

Automaticka linka

vyroby betonovych vyliskov

Ak je technik Sikovny, nemusi byt vobec sucastou renomovanej etablovanej spolo¢nosti, aby mohol

naplno rozvinut a uplatnit svoju vasen pre automatizaciu. Dé6kazom toho je aj dvojica automatizérov

z Popradu vystupujuca pod hlavickou firmy Saturel, s. r. 0., a rieSiaca poziadavky zakaznikov.

Pani maju v zozname Siroku skalu projektov riadenia strojov a vibrolisovacich liniek, riadenia cerpadiel

¢i technologickych procesov (chladiace okruhy) a vizualizacie. Pre jednu z takychto vibrolisovacich liniek

vyroby zamkovej dlazby a inych beténovych vyliskov uréent pre moravskd firmu Ferobert — Rousinov

navrhli a aplikovali riadiacu a elektrick koncepciu. Nasledujtice riadky tento projekt opisuju.

Technolégia vyroby

Technolégiu vyroby beténovych vyliskov dodavala na Moravu poprad-
ska strojarska spolo¢nost T.PT. Slovakia, ktord sa zameriava predo-
vsetkym na dodavky strojnych technolégii vyroby zamkovej dlazby. Ide
o dlazbu uréent do exteriéru, pokladand najma na namestiach. Vyraba
sa v rozmanitych tvaroch a velkostiach, vacsinou vsak previada tvar
kvadra. Pomocou tejto technolégie mozno na tej istej linke vyrabat aj
debniace dielce ¢i obrubniky.

Ustrednym prvkom lis

Princip vyroby je pomerne jednoduchy. Beténova zmes sa zavadza
do formy lisu (od spolocnosti Hess), kde sa prostrednictvom tlaku
a vibracii lisuje kus dlazby v pozadovanych rozmeroch a tvare. Vibra-
ciami sa betén rovnomerne utrasie, vdaka ¢omu treba aplikovat velké
lisovacie tlaky. Délezitym faktorom je zabezpecenie pozadovanej pev-
nosti finalneho vyrobku.

Stroj nie je jednotlcelovy, pretoze zmenou programu a foriem sa méze
vyrabat Gplne iny typ beténového vylisku. gpecialitou vyroby je skutoc-
nost, ze sa formuje polosuchy betén (vihky pevnejsi betén), ktory
musi spifiat parametre kvality (vihkost). Navyse vysledné vylisky sa mé-
zu skladat z dvoch réznych beténovych zmesi (napr. spodna hruba
a vrchna jemna).

Vibrolis so zaklada¢om

Postup vyroby

Do lisu s dvoma beténovymi nasypkami prichadzaju technologické
podlozky, na ktoré sa kladi formy bez dna. Do foriem sa nalieva pri-
praveny betdn, ktory sa vzapiti lisuje a vibraciami utriasa. Forma sa vy-
zlva, pri¢om vytvarované vylisky zostavaji umiestnené na drevenych
technologickych podlozkach. Tie nasledne odchadzaji z priestoru lisu
do skladu, kde sa na dosiahnutie pozadovanej kvality jeden az dva dni
susia. Vlastnosti beténovej zmesi sa s plyniicim ¢asom pomerne rychlo
menia, preto treba betdn spracovat priblizne do pol hodiny od namie-
Sania. Vyzreté vylisky sa kladu na dopravnik, odkial' ich preklada mani-

Automaticka balicka

pulacnd hlava na palety. Po dosiahnuti maximalneho poctu vrstiev sa pa-
leta na automatickej balicke obaluje féliou a presiva na expediciu.
Prazdne podlozky sa otacajd, aby sa rovnomerne pouzivali obe strany,
a pomocou dalSej manipulacnej hlavy sa prekladajui do zasobnika. Pod-
lozky sa stohuju do troch koép a v pripade vyziadania od lisu sa prekla-
daju na odberné miesto. Cyklus vyroby sa pohybuje v rozmedzi
od 20 do 40 sekdnd v zavislosti od produkovaného sortimentu. V liso-
vacom stroji sa subezne vyrabaju dva beténové vylisky, ¢o urychluje ce-
14 produkciu.

Zakladac

Zakladad je uréeny na zakladanie vylisovanych vyrobkov na technolo-
gickych podlozkach do zrecich koSov. Zakladaji sa po dve podlozky
do desiatich pozicii. Zrecie kose sa nasledne dopravuji do skladu, kde
prebieha susenie a zrenie beténovych kvadrov. Na ovladanie zakladaca
vo zvislom smere je pouzity frekvencny meni¢ Altivar 31 s vykonom
2,2 kW. Poloha je vyhodnocovana inkrementalnym ¢itacom zabudova-
nym v motore. Pojazd zakladaca je ovladany meni¢om Altivar 31 s vy-
konom 550 W. Vstupny dopravnik pod vyklada¢om je regulovany frek-
venénym menic¢om Altivar 31 s vykonom 750 W. Na riadenie zakladaca
v ruénom a plne automatickom rezime je pouzity riadiaci systém PLC
TWIDO. Riadenie menicov sa vykonava cez digitalne vstupy. Na nasta-
vovanie a kontrolu parametrov slzi dvojriadkovy panel Magelis.

Manipula¢na linka

Vibrolisovaci lis so zaklada¢om sa nachadzaju tesne za manipula¢nou
linkou, ktora je tvorena viacerymi ¢astami spojenymi do jedného celku.
Sklada sa z miesta vykladania z koSov, z manipulaénej hlavy vyrobkov,
zo systému dopravnikov a z manipulaénej hlavy vyrobnych podloziek.

Vykladanie z kosov

Vykladac je taky isty mechanizmus ako zaklada¢, ale s opacnou funkciu,
a to vykladanie vyzretych vyrobkov na vyrobnych podlozkach z kosov.
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Vykladac

Pohyb zakladac¢a vo zvislom smere riadi frekvencny meni¢ Altivar 31
s vykonom 2,2 kW. Poloha je vyhodnocovana inkrementalnym citacom
zabudovanym v motore. Na riadenie pohybu smerom dopredu a do-
zadu slizi frekvenény menic Altivar 31 s vykonom 550 W.

Manipula¢na hlava vyrobkov

Manipulaé¢na hlava uklada vyrobky z vyrobnych podloziek na palety.
Celuste st ovladané pneumaticky. Na ovladanie pohybu smerom hore
— dole sluzi frekvencny menic Altivar 31 s vykonom 5,5 kW. Na snima-
nie polohy je pouzity inkrementalny snima¢ umiestneny v motore. Tiez
je pouzity brzdny odpor s vykonom 750 W. Na riadenie pojazdu hlavy
slazi frekvenény menic Altivar 31 s vykonom 750 W. Hlavu mozno ota-
cat o 180 stupriov, na co slizi motor ovladany frekvenénym meni¢om
s vykonom 180 W. Beténové kvadre sa prenasaju dostatocnym stlace-
nim celusti. Naraz sa prenasa aj niekolko kusov beténovych kvadrov
tak, ze sa pomocou éelusti stla¢aji dohromady. Preto musia byt kvad-
re vhodne tvarované, resp. orientované, aby ich bolo mozné bezpro-
blémovo nakopit. Koncové polohy snimajt indukéné snimace.

Manipula¢na hlava vyrobkov

Manipula¢na hlava podloziek

Manipulaéna hlava podloziek slizi na prestvanie vyrobnych podloziek
do zasobnika a stcasne na presun podloziek do automatického poda-
vaca podloziek do stroja. Podlozky sa na zaciatku stohuji na seba.
Automat na zéklade optickych snimacov rozhoduje o umiestneni pod-
loziek. Prednost ma stroj. Celuste hlavy a jej natacanie st pneumatic-
ké. Pohyb hlavy zabezpecuje jeden frekvenény menic Altivar 31 s vy-
konom 2,2 kW. Stykade spinajd bud’ motor pojazdu, alebo motor
zdvihu. Polohu pojazdu urcuje automat na zaklade inkrementalneho
snimaca polohy umiestneného v motore pojazdu. Kontrolu polohy za-
bezpecuju tiez indukéné snimace.
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Manipulacna hlava podloziek

Riadiaci systém

Linka je riadena programovatel-
nym automatom Modicon M340,
ktory obsahuje 96 galvanicky oddelenych vstupov, 40 galvanicky odde-
lenych vystupov a citatovy modul. Na spinanie motorov st pouzité
nizko odberové stykace LP4K0601BW3 — 24 V DC. Na nastavovanie
jednotlivych programov, parametrov a kontrolu vykonanych cyklov
slizi stvorriadkovy programovatelny terminal Magelis. M340 komuni-
kuje s meniémi frekvencie prostrednictvom priemyselnej zbernice
CANopen. Zaznamenala sa tak vyrazna uspora kabelaze, zjednodusila
sa obsluha aj nastavovanie. Jeden riadiaci pult je zozadu osadeny vyko-
novou ¢astou (menice, motorové spustace, istice) a spredu je umiest-
neny riadiaci systém so vstupnymi a s vystupnymi telefastmi.

Riadiaci systém Modicon M340

Presné polohovanie

Z hladiska riadenia bolo jednou z kli¢ovych otazok polohovanie mani-
pulacnej hlavy. Poloha manipulaénej hlavy aj jej celusti st programovo
presne zadané, ¢im sa zabezpecuje optimalna pozicia aj stisk. Na kolaj-
nicovom pojazde manipulacnej hlavy st umiestnené koncové snimace.
Pri kladeni beténovych kvadrov musi mat riadiaci systém manipulacnej
hlavy k dispozicii aktualny pocet polozenych vrstiev na paletu. Na za-
klade rozmerov kvadra sa vypoditava aktualna vyska nakladanej palety,
aby bolo mozné polozit dalsiu vrstvu bez kolizie a spésobenia pripad-
nych $kéd. Udaj o vyike palety je znamy z inkrementalneho snima&a na
motore spustajiceho a zdvihajiceho manipula¢ni hlavu. Po skompleti-
zovani palety (nalozenim definovaného poctu vrstiev) sa nuluje Udaj
o jej aktualnej vyske a nasleduje nakladanie na novl prazdnu paletu.

Branislav Blozon
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