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Gzyli Jak wyprodukowac najlepsze ciastka

Jaromir Turlej, Control-Service

Aplikacje synchronizacji i pozycjonowania spotykane s3a w przemysSle

bardzo czesto. Wystepuja najczesciej w procesach obrébki mechanicznej,

cieciu, pakowaniu, paletyzacji, malowaniu,

spawaniu i wielu innych.

Danfoss VLI

plikacje wykorzysty-

wane s3 réwniez przy

rownomiernym pod-

noszeniu i opuszcza-

niu duzych elemen-
tow. W artykule zaprezentowane zostato
jedno z wdrozen firmy Control-Service z Kra-
kowa, ktéra wspotpracuje z firmg Danfoss
od ponad 10 lat. Control-Service zapewnia
kompleksowg obstuge klientéw — od pro-
jektu systemu, po jego realizacje i urucho-
mienie, ze statym systemem szkolen, wspar-
ciem technicznym i serwisem, natomiast
Danfoss nalezy do lideréw branzy napedo-
wej, ktéry ma rozlegfa sie¢ doswiadczonych
specjalistow oraz partnerdw z zakresu tech-
niki napedowe;.

Sterownik ruchu MCO 305 SyncPos
instalowany w przetwornicach czestotli-
wosci VLT AutomationDrive FC302 produ-
kowanych przez firme Danfoss rozszerza
mozliwosci klasycznego ukfadu napedowe-
go ztozonego z silnika elektrycznego, ste-
rowanego przez przetwornice czestotliwo-
$ci o dodatkowe funkcje regulacji pozydji
czy synchronizacji miedzy niesprzezonymi
ze sobg mechanicznie jednostkami nape-
dowymi. Typowy uktad synchronizacji i po-
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zycjonowania skfada sie z zespotu napedo-
wego master — przetwornicy czestotliwosci
sterujacej asynchronicznym silnikiem klat-
kowym z zabudowanym na jego wale enko-
derem przyrostowym oraz napedu follower
przetwornicy czestotliwosci FC302 z wbu-
dowanym sterownikiem ruchu SyncPos
i zespotem silnik + enkoder.

Klasyczne sterowanie silnikiem klatko-
wym w otwartej petli sterowania pozwa-
la na bardzo dokfadnga kontrole zachowa-
nia sie napedu w catym zakresie predkosci
obrotowej i kontrole momentu osiggane-
go na wale silnika. Opcja sterownika ruchu
SyncPos MCO 305 zamontowana w prze-
twornicy czestotliwosci znacznie posze-
rza te mozliwosci. Takie sterowanie wyma-
ga uzycia sygnatu sprzezenia zwrotnego
w postaci impulséw z enkoderéw. Mozli-
wos$¢ swobodnego programowania po-
zwala na zintegrowanie wielu algorytmow
sterowania w autonomicznym uktadzie
napedowym, eliminujac tym samym ko-
niecznos¢ stosowania zewnetrznego ste-
rownika PLC.

Do programowania sterownika SyncPos
stuzy oprogramowanie narzedziowe APOS,
dostarczane przez Danfoss razem z pakie-

|5



Robotyka

tem MCT10 przeznaczonym do parame-
tryzacji przetwornic czestotliwosci Dan-
foss. APOS bazuje na znanym jezyku Basic
i umozliwia swobodne konfigurowanie
urzadzenia do potrzeb uzytkownika. Jezyk
APQOS pozwala rowniez na dokonywanie
w programie obliczer, poréwnan, skokow
warunkowych oraz bezwarunkowych. Do-
puszcza tez uzycie podprogramow. APOS
posiada takze funkcje okreslenia przerwan,
ktore mogg by¢ uaktywnione w wykonywa-
nym programie. Jezyk programu APOS, po-
dobnie jak inne znane jezyki programowa-
nia, oferuje obstuge praktycznie wszystkich
typowych elementow: statych, zmiennych,
tablicowych, operatoréw arytmetycznych,
logicznych oraz poréwnujacych.

ZALETY STEROWNIKOW RUCHU
Podstawowg korzyscig z zastosowania
sterownika ruchu MCO 305 jest pozycjo-
nowanie watu silnika, czy tez kazdego in-
nego elementu maszyny, ktérego ruch jest
powigzany z pozycja watu w sposéb linio-
wy lub inny, dajacy sie zapisac funkcja. Sy-
gnat z enkodera, znajdujacego sie na wale
silnika lub na elemencie maszyny, ktérego
potozenie chcemy kontrolowac, podawany
jest na wejscie sterownika ruchu zabudo-
wanego w przetwornicy czestotliwosci, pra-
cujacej jako follower. Wyznacza on aktualne,
zadane potozenie. Zadawanie zadanej po-
zycji dla napedu follower realizowane jest
za pomocg odpowiednich instrukcji progra-
mu Apos. Rozwiazanie to daje mozliwos¢
uzyskania wysokiej doktadnosci pozycjo-
nowania przy zachowaniu duzej dynami-
ki i szybkosci w osigganiu zadanej pozydji.
Kolejng zaletg stosowania MCO 305
w aplikacjach napedowych jest mozliwos¢
zrealizowania synchronizacji predkosci po-
miedzy napedami master i follower. W tej
konfiguracji zachodzi zaréwno synchroniza-
cja predkosci, jak i synchronizacja potozenia.
Polecenie synchronizacji realizowane jest
przez komendy programu Apos. Przektad-
nia predko$ci moze by¢ dowolna i zmie-
nia¢ sie dowolnie w trakcie procesu regu-
lacji. Ma to ogromng zalete w przypadku
wszelkiego rodzaju linii pakujacych, gdzie
szybka zmiana wartosci predkosci zadanej
poszczegodlnych elementdw systemu da-
je mozliwos¢ btyskawicznej adaptacji pro-
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cesu w zaleznosci od potrzeb czy zastoso-
wanych materiatéw, i jest znacznie bardziej
wydajna w stosunku do ewentualnych re-
konfiguracji mechanicznych.
Synchronizacja w uktadzie master wirtual-
ny w odréznieniu od klasycznej konfiguradji
w uktadzie master — follower, gdzie sygnat en
kodera z napedu master jest jednoczesnie
sygnatem zadajgcym predkos¢/pozycje dla
ukfadu follower, polega na tym, ze wystepu-
je jeden wspdlny sygnat master, ktéry zada-
je predkos¢ lub/i pozycje dla kilku napedéw

follower. Naturalng korzyscig wynikajaca z ta-
kiej konfiguradji jest fakt, ze kazdy naped fol-
lower posiada ten sam, wspdlny sygnat za-
dajacy pozycje, a co za tym idzie: niezaleznie
od ilosci napedéw follower, wszelkie rozkazy
docieraja do nich jednoczesnie, co pozwala
na wspdtbiezny start wszystkich napeddow.
Dzieki takiemu rozwigzaniu nie wystepujg
réznice miedzy predkosciami na poszcze-
golnych jednostkach napedowych. Zwiek-
sza to w duzym stopniu doktadnos¢ i szyb-
ko$¢ synchronizacji.

6 Rys. 3. Widok maszyny do produkcji ciastek

WDROZENIE - SYSTEM CIECIA
MASY PIEKARNICZEJ

Na zlecenie angielskiej firmy, specjalizu-
jacej sie w produkdiji linii technologicznych
dla potrzeb przemystu spozywczego, wy-
konalismy system synchronizacji i pozy-
cjonowania do ciecia i uktadania warstw
ciasta na tasmie pieca w zakfadzie produk-
cyjnym w Berlinie. Naszym zadaniem byto
zrealizowanie synchronizacji napedéw ma-
szyny do produkgji ciastek w taki sposéb,
aby widoczne na zdjeciu paski ciasta byty

rownej szerokosci i w réwnej odlegtosci
od siebie. Zadanie zrealizowalismy z za-
stosowaniem przetwornic czestotliwosci
Danfoss FC302 z zabudowanymi kartami
sterownika MCO 305. Przetwornice byty
wyposazone w enkodery inkrementalne.

W obszarze przemystu spozywcze-
go znajdziemy wiele aplikacji opartych
na sterownikach SyncPos. Najczesciej
spotykane sg one w przemysle dro-
biarskim i piekarniczym. Inne zrealizo-
wane przez ControlService wdrozenia

6 Rys. 5. Widok catej linii produkcyjnej

ukfaddéw synchronizacji i pozycjonowania
w zupetnie roznych sektorach przemystu
udowadniaja, jak szeroki wachlarz zasto-
sowan posiada opisany sterownik ruchu
MCO 305. Aplikacje z zastosowaniem te-
go sterownika sg wykorzystywane czesto
przy produkcji materiatéw budowlanych,
ociepleniowych, kostki brukowej, przy pro-
dukgji i cieciu rur, a takze w produkcji sa-
mochoddw, zastepujac z powodzeniem
nieporéownywalnie drozsze serwonapedy.

Dzieki zastosowaniu sterownika MCO
305 zintegrowanego z przetwornicg cze-
stotliwosci Danfoss mozemy z powodze-
niem synchronizowac ze sobg zaréwno
standardowe silniki asynchroniczne klat-
kowe, jak i wysokosprawne silniki z magne-
sami trwatymi. Ta elastycznos¢ konfiguradji
napedu jest szczegdlnie przydatna w sytu-
acji, kiedy w procesie produkcyjnym ist-
nieja juz napedy: silniki i falowniki FC302,
a w toku przeprowadzonych moderniza-
Cji powstaje koniecznosc zsynchronizowa-
nia maszyn.

W nowych aplikacjach mamy swobodny
wybdr — czy zastosowac wysokosprawne
silniki z magnesami trwatymi, czy pozostac
przy typowych rozwigzaniach.

Realizujac projekty napedowe, nale-
zy mie¢ na uwadze, ze nie w kazdej ma-
szynie zastosowanie silnika PM jest naj-
bardziej optymalne. Czesto przetwornica
FC302 ze sterownikiem MCO 305 steruja-
ca zwyktym silnikiem asynchronicznym ra-
dzi sobie bardzo dobrze z synchronizacja
i pozycjonowaniem napeddw, zapewnia-
jac nizszy koszt inwestycji, rbwnie wyso-
ka sprawnos¢ i porownywalng dynami-
ke pracy.
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