Riesenia

s elektrickymi pohonmi
VONSCH v strojarstve

Atraktivnost aplikécii s elektrickymi pohonmi v strojarstve vy-
plyva z charakteru tohto odvetvia, kde je nutné alebo vyhodné re-
gulovat mnozstvo roznorodych strojov a zariadeni. Inzinieri
VONSCH st ,vychovani“ na tych najnaro¢nejsich strojarskych
aplikaciach, na Zeriavoch. Regulicia pojazdov, zdvihov, otoci,
ale i $pecidlne funkcie, napr. polohovanie bremena su ,,stdlicami“
medzi realizaciami VONSCH. Mimoriadne sa technici VONSCH
teSia naroénym strojarskym aplikaciam, kde mo6zu uplatnit svoje
$pecializované vedomosti a skisenosti s komplexnymi rieSeniami.
Z tych poslednych si to napriklad reguldcia rezacky plechu
so snimanim jeho previsu, reguldcia brusky skla, navijacky che-
mickych vlakien, ndhrady jednosmernych pohonov za striedavé
pri CNC strojoch, riesenia trakénych pohonov banskych lokomo-
tiv a osobnych a uzitkovych elektromobilov. Vo vyrobnych stro-
jarskych podnikoch sa uplatiiuje aj Specialny meni¢ VQFREM
400 S na riadenie vysokootiackovych motorov vretien a fréz, kde
je vystupna frekvencia menic¢a az 3 000 Hz, ¢o umoziuje riadit na-
priklad 2-polovy Specidlny motor vretien takmer do neuveritel-
nych 180 000 ot./min. Aj pri takychto vysokych frekvencidch me-
ni¢ generuje plnohodnotny sinusovy signal a z dovodov presnosti
modulovania sinusového signalu menic¢ pracuje so spinacou frek-
venciou (PWM) nad 20 kHz.

VONSCH riesenie regulacie
valcovacky plechov

Jednou z oblasti strojarenstva, kde sa ukazuje nutnost pouzitia
menicov frekvencie, je oblast technologickych liniek. Kvalitativ-
ne niroky na presnost a rychlost pracovnych strojov idd ruka
vruke s potrebou zvySovania efektivnosti vyroby a eliminacie
Tudského faktora vo vyrobe. VONSCH riesi pri pracovnych stro-
joch pohony a riadenie stroja komplexne so stuvisiacimi obvodmi
a poziadavkami obsluhy, samozrejme s ohladom na prisne pozia-
davky bezpecnosti pri praci.

Ako poslednt zaujimavu aplikiciu riadenia pohonov na pracov-
nom stroji realizoval VONSCH ,letmy rez“ na valcovacke ple-
chov. Téato valcovacka pozostava z viacerych pohonov, zo samo-
statného operatorského panela, z merania dizky profilov,
rezacieho zariadenia, blokovacich snimacov a vlastného silového
rozvadzaca. Ako hlavny pohon je pouzity asynchrénny motor
s vykonom 30 kW regulovany meni¢om frekvencie VONSCH ty-
pu VQFREM 400 045. Slazi na reguldciu materidlu do valcovac-
ky a jeho otacky su regulované analégovou hodnotou z riadiaceho
systému serva. Druhym doleZitym pohonom na valcovacke je po-
hon bloku rezania materidlu s vykonom 3 kW, ktory ma auto-
nomne riadenie pohybu na ziklade ziadanej hodnoty z vlastného
riadiaceho systému a skuto¢nej hodnoty snimania polohy ma-
teridlu vo valcovacke. Pozostava z vlastného servomotora so sni-
macom, z gulockovej skrutky s kolajovym vedenim a domcami
pre prichytenie. Sticastou oboch menicov je brzdny modul na
rychle zastavenie v generatorickom chode motora pri dobrzdova-
ni. Specidlne je rieSeny pohyb materidlu aj po vypadku energie,
resp. po zadani povelu STOP ked sa na prislusny binarny vstup
menica privedie signal o tomto povele a menice elektricky v naj-
kratSom moznom intervale zabrzdia pohony. Oba motory su vy-
bavené samostatnymi inkrementdlnymi snima¢mi na rotore mo-
torov. Vlastné rezanie materialu sa vykondva brisnym kotticom
so samostatnym pohonom s vykonom 5,5 kW alebo strihacimi
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noznicami, ktoré sa ako cely blok rezania daji medzi sebou vy-
menit. Dalej je to pohon hydraulického agregatu, ktory sa spina
od tlakového spinaca samostatne. Cely pracovny stroj je nastavi-
telny pomocou malého operatorského panela so zaddvacou kla-
viatdrou a samostatnym displejom, pomocou ktorych sa nastavu-
jt obsluhe pristupné d4ta a zobrazenia. Snimanie skuto¢nej dizky
materialu sa vykonava pomocou inkrementéalneho snimaca so sni-

macim pogumovanym Kkolieskom, ktoré je prostrednictvom pru-
ziny pritla¢ané k materidlu. Snimanie je navrhnuté na mieste, kde
nemodze dojst k presmyku kolieska na materidli — tym je vylicend
strata informadcie o polohe. Riadiaci systém servozosiliiovaca svo-
jim softvérom zabezpecuje nabehnutie stroja po odstaveni tlacid-
lom STOP a pri vypadku energie tak, aby nedoslo k strate infor-
micii o polohe. Tym sa dosiahne, zZe nabeh stroja sa zacina
z poslednej skuto¢nej polohy materidlu. Sticastou stroja su aj bez-
pe¢nostné moduly a snimace, ktoré logicky sleduji stavy stroja
a zabezpecuju jeho spravny a bezpetny chod. Presnost rezania
materidlu sa dosiahla do 1 mm na 6 m dizky materidlu a maxi-
malna pracovna rychlost stroja pri pouZiti strihacich noZnic sa
pohybuje do 80 m/min. Pri tejto pracovnej rychlosti celd operacia
spojend s vyvalcovanim materidlu, jeho odmeranim, so synchro-
nizéciou serva noznic (rezacieho kotuca), odstrihnutim a pripra-
vou na dalsie meranie prebehne do 1,2 sekundy pri dizke gul6é-
kovej skrutky 1 720 mm (vyuZziva sa len 1 600 mm dizky, kvoli
rezerve).

Celt dodavku spolocnost VONSCH realizovala na kIi¢ vratane
technickej dokumentacie a odbornej spravy na elektrocast pra-
covného stroja. Zakaznik, tak ako vicsina zdkaznikov v strojar-
skom priemysle, dosiahol vdaka komplexnému rieSeniu
VONSCH reguléciu podla individualnych poziadaviek, zvysenie
produktivity stroja a tym aj zniZenie vyrobnych nakladov.

Viac informaicii o strojarskych aplikaciach najdete
na www.vonsch.sk alebo na MSV v Nitre
v dnioch 23. - 26. 5. 2006, pavilén A/galéria, stanok ¢. 8.
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