System sterowania przecinarkami termicznymi.

System sterowania przecinarkami termicznymi

Nieustanny postep techniki niesie za sobq wzrost
wymagan co do jakosci wytwarzanych wyrobow.
Aby temu sprostac nalezy stosowac w ich produkcji
coraz to lepsze maszyny. W przypadku maszyn
portalowych decydujqce sq rozwiqzania mecha-
niczne jezdni oraz konstrukcji nosnej, ktore muszq
mie¢ odpowiedniq sztywnoS¢ oraz wysokq jakosé
elementow ruchomych. Przede wszystkim jednak,
dla uzyskania konkurencyjnosci, nowoczesne roz-
wiqzania konstrukcyjne trzeba uzupetnic¢ niezawod-
nym i funkcjonalnym ukladem sterowania. Znako-
mitym przykladem takiego rozwiqzania moze by¢
system przedstawiony w tym artykule.

Zaklad Doswiadczalny Instytutu Spawal-
nictwa w Gliwicach jest znanym producentem
przecinarek termicznych. Przeznaczone sg one
do prosto- i krzywoliniowego ciecia blach ze stali
weglowych i stopowych, stopow lekkich i metali
kolorowych. Przecinarki mogg by¢ wyposazone
w zaleznoéci od potrzeb od jednego do kilku
palnikow przeznaczonych do ciecia autogenicz-
nego lub/i w palnik plazmowy. Ukiad jezdny
w zaleznosci od wykonania wyposazony jest
w jeden lub dwa silniki do napedu wzdiuznego
oraz jeden silnik napedu poprzecznego.
Konieczno$¢ unowocze$nienia, a tym samym
zwiekszenia konkurencyjnosci produkowanych
maszyn w stosunku do innych renomowanych
producentéw, spowodowata nawigzanie wspot-
pracy z firma CONTROL, ktéra opracowata
system sterowania przecinarkami termicznymi
oparty na sterowniku PLC i systemie nadrzed-
nym SCADA.
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Rys. 1. Gfdwny ekran wizualizacji

Do programowania technologicznego maszyny
jako podstawowy przyjeto system programowa-
nia ESSI w kodzie ASCII, ktéry jest powszechnie
stosowany w przecinarkach sterowanych nume-
rycznie. System sterowania umozliwia réwniez
wprowadzanie programoéw w formatach innych
niz w formacie ESSI (np. wg normy DIN). Moz-

liwy jest odczyt programéw z dyskietki 1,44 MB
lub z komputera sieciowego. System sterowania
posiada biblioteke ponad 100 standardowych
programow tzw. MACRO, ktéra moze by¢ roz-
szerzana przez uzytkownika. Programy MACRO
mozna:

=  przesuwag,
powielacg,
obracac,
robi¢ odbicia lustrzane,
faczy¢ z innymi programami MACRO.
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Rys.2. Ekran edycji programéw MACRO

Programy technologiczne sg uporzadkowane
w katalogach, wiec mozliwy jest szybki dostep
do potrzebnego programu.
Dodatkowymi atutami systemu sterowania sa:
= obrét programu o dowolny, obliczony
kat lub kat podany przez operatora,
= pomijanie konturdw i poszczegdlnych
blokéw programu,
= niezalezne ustawianie kompensacji le-
wej i prawej,
= mozliwo$¢ skalowania wykonywanego
programu.
= automatyczny powrét do przerwanego
miejsca programu (np. po wymianie dy-
szy),
= kontynuacja przerwanego programu po
awaryjnym wyfgczeniu zasilania.

Do sterowania bezposredniego maszyng wyko-
rzystano sterownik serii 90-30 firmy GE FA-
NUC. Jako jednostke sterujacq uzyto modut
procesora CPU352 z wbudowanym koproceso-
rem matematycznym. Umozliwito to operowanie
we wspbtrzednych biegunowych i uzyskanie
duzej precyzji w sterowaniu napedami maszyny.
Dodatkowo modut ten posiada wbudowane dwa
porty szeregowe (RS232 i RS485) do komunika-
cji szeregowej. Porty te wykorzystano do komu-
nikacji ze sterowaniem nadrzednym. Do kontroli
aktualnej pozycji uzyte sg w zaleznosci od liczby
napedéw jeden lub dwa moduty szybkich liczni-
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kéw HSC. Kazdy taki modut mozna skonfiguro-
wacé jako dwa niezalezne liczniki umozliwiajace
zliczanie sygnatéw z przetwornikéw obrotowo-
impulsowych w trybie A quad B z zakresu cze-
stotliwosci do 80kHz.
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Rys.3. Ekran wizualizacji procesu ciecia

Zadania sterowania nadrzednego i wizualizacji
procesu ciecia zapewnia aplikacja FIX32 firmy
Intellution, ktéra osadzono na platformie syste-
mu operacyjnego Windows NT. Danymi wej-
Sciowymi dla systemu sterowania maszyng do
ciecia sg kody programéw technologicznych.
Automatyczna i nieprzerwana praca przecinarki
wymaga przesytania do sterownika danych do-
tyczacych kolejnych blokéw programowych da-
nego konturu. Tak wiec aplikacja musi umiec
odczytac i przetworzy¢ dane dotyczace blokow
programu technologicznego danego konturu, jak
rowniez wszystkich funkcji pomocniczych dla
danej maszyny. Ponadto, w celu uzyskania po-
prawnej obrébki materiatu nalezy na podstawie
danych o narzedziu ciecia przeliczy¢ dane wej-
Sciowe w taki sposdb, aby kontur po procesie
ciecia posiadat zatozone wymiary. Tak koryguje
sie m.in. zmienng szczeline ciecia.

Dzieki systemowi nadrzednemu operator uzy-
skuje nastepujace, dodatkowe funkcje:

= uruchamianie programéw z parametra-
mi (programéw MACRO) z mozliwoscig
zadawanie parametrow z klawiatury,

=  mozliwo$¢ napisania programu techno-
logicznego  (rozkroju) bezposrednio
z klawiatury,

=  mozliwo$¢ skorygowania  programu
technologicznego otrzymanego z biura
programowania (np. usuniecie z rozkro-
ju okreslonego detalu, zmiana osi w ca-
tym rozkroju),

= mozliwo$¢ sprawdzenia, czy rozkroj
miesci sie na arkuszu blachy,

= graficzne przedstawienie
technologicznego,

programu

= $ledzenie pofozenia palnika na tle roz-
kroju,

= ustawianie parametréw maszyny,

=  wyséwietlanie informacji o aktualnym
stanie maszyny,

=  wyséwietlanie komunikatéw podpowie-
dzi,

= informowanie o stanach awaryjnych.

Poza tym sterowanie nadrzedne wraz z wizuali-
zacjg umozliwia wykonywanie zadan (np. edycji,
tworzenia, kopiowania programow technologicz-
nych lub MACRO) bez przerywania procesu cie-
cia.

Rozszerzona wersja sytemu obejmuje pakiet do
programowania maszyn numerycznych, ktory
umozliwia bezposrednio na maszynie opracowa-
nie i modyfikowanie programoéw technologicz-
nych, ktére wykonano w biurach konstrukcyj-
nych przy pomocy specjalistycznego oprogra-
mowania.

Opracowany system sterowania przecinarkami
termicznymi jest elastycznym systemem stero-
wania umozliwiajagcym sterowanie nie tylko
maszyn do ciecia, ale rowniez innych maszyn, w
ktorych konieczne jest skoordynowane sterowa-
nie napedami osi, w tym maszyn do fazowania
lub napawania ptaskich elementdéw.

System sterowania opracowata i dostarcza firma
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