AUTOMATYKA PRAKTYCZNA

Inteligentne napedy
firmy Mavilor

Na poczqtku 2006 r. na
polski rynek wkroczyla ze
swojq ofertq hiszpanska firma
Mavilor, ktéra jest jednym

z najwiekszych producentow
silnikow i serwonapedow. W jej
ofercie znajduje sie szeroki
zakres urzqdzen, réowniez dla
tak wielkich koncernow jak
Bosch czy Siemens.

W artykule pokazujemy,

jak - dzieki wykorzystaniu
odpowiednich napedow -
mozna zoptymalizowacé proces
produkcyjny.

Jak to jest w praktyce

Typowy cykl pracy napedu wy-
glad nastepujaco:

START = STOP >
gdzie:

START - czas niezbedny do
przyspieszenia od 0 obr./min do
warto$ci zadanej

STOP - czas niezbedny do wy-
hamowania od predko$ci nominal-
nej do 0 obr./min

PROCES - czas trwania wypel-
niania i pakowania, cigcia na zada-
ng dlugosé, produkcji pojemnikéw
z PCV, wstawiania, pobierania i od-
ktadania itp.

Catkowity czas trwania cyklu
produkcyjnego wynosi:

CZAS CYKLU = CZAS
TRANSFERU + CZAS PROCESU

Od strony systemu serwo nie

jest mozliwe zredukowanie czasu

PROCES,

Pod wtasna marka
Mavilor chce rozpocza¢ ekspansje na polskim
rynku pod wiasng marka. Silniki i serwonapedy
tej firmy nalezg do najchetniej wykorzystywa-
nych przez konstruktorow w profesjonalnych
maszynach oraz wszedzie tam, gdzie trzeba
zastosowac¢ naped pracujacy w cigzkich wa-
runkach, ale itam gdzie wazny jest stosunek
ceny do jakosci wyrobu. Warunek korzystnego
stosunku ceny do jakosSci wyrobu osiggnieto
miedzy innymi przez to, ze firma sprzedaje
wyroby pod wiasng marka, co pozwala za-
0szczedzic na wysokich marzach stosowanych
przez posredniczace koncerny.

Elektronika Praktyczna 10/2006

procesu. W kazdym razie mozliwe
jest zredukowanie czasu transfe-
ru dla aplikacji, aco za tym idzie
réwniez czasu cyklu. Redukcja cza-
su transferu jest mozliwa jezeli:

- czas przyspieszania jest krotki,
— predkos¢ robocza jest wyzsza,

- czas hamowania jest krétki,

- wszystkie powyzsze zdarzenia

jednoczesnie.

Aby osiagnac¢ krotsze czasy
przyspieszania i hamowania nalezy
rozwazy¢ mechanizm przenoszenia
napedu. W rzeczywistych warun-
kach inercja silnika utrudnia szybkg

A
obr/min

Rys. T.

A
obr/min

Rys. 2.

zmiane predkosci obrotowej z jednej
warto$ci na inna.

Aby uwydatni¢ dynamiczng od-
powiedz silnika, rozwazymy przypa-
dek, wktérym zostal on zastosowa-
ny w warunkach idealnych.

Typowy wzér krzywej zaleznosci
predkosci od czasu w aplikacji cie-
cia na dlugoé¢ pokazano na rys. 1.

Na rys. 2 opisano sytuacje
przedstawiong ponizej. Obszar
A jest rowny przestrzeni, odleglo-
§ci. Mozna uzyska¢ dwie charak-
terystyki, chociaz dla aplikacji, dla
ktérych wymagana jest wysoka dy-
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A
Predkos¢ (r.p.m.)
2675 Aplikacja zaktada, ze w ciggu 10 ms silnik wystartuje,
i zatrzyma sie i uzyskamy dystans 35 mm.
Jednak motor z czasem odpowiedzi
| 10 ms, po uplywie 5 ms, osiggnatby potowe
1338 —— / | wymaganej predkosci i s dtugosci.
i i 60 ms | ~
25ms I Czas (s)
5ms
Rys. 3.

namika odpowiedzi, krzywa zrys. 2
jest najczeSciej stosowana.

Kierunek przesuwu arkuszy ciecie

servo

przyktad: koto o $r. 50 mm

Dzial marketingu w rozlewni na-
pojéow wymaga etykiet, ktére maja
dlugosé¢ 35 mm i arkusze zawierajg
etykiety, ktére sa ciete na dlugosc,
tak jak na rys. 3. Wtym przypadku
dtugos¢ okregu rysowanego podczas
1 obrotu kola sterowanego przez
serwomotor wynosi: L=157,08 mm.
Wymagana produkcja: 50000 bute-
lek/h. Zuzycie papieru na godzi-
ne: 50000%0,035 m=1750 m/h, co
w przyblizeniu daje 0,5 m/s. Z tego
wynika czas trwania cyklu: 0,035/
0,5=70 ms. Z czasu cyklu 60 ms
przeznaczamy na operacje ciecia
i pozostale 10 ms na przyspieszanie
i zwalnianie zanim nastgpi zatrzy-
manie dla nowego ciecia.

Aby zapewni¢ 5 ms na przyspie-
szenie, stala czasowa silnika musi
wynosi¢ okolo 2 ms, dlatego mak-
symalne teoretyczne przyspieszenie
jest réwne 157000 rad/s®

Wykorzystajmy zwykly bezszczot-
kowy servomotor AC okolo 750 W
lub 1000 W. Czesto zdarza sig, ze
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konkurencyjne napedy do oferowa-
nych przez firme Mavilor majg sta-
ta czasowag rzedu 10 ms, przez co
przyblizony czas osiagnigcia 100%
warto$ci ustawionej predkosci to
co najmniej 15 ms. Zaklada sie, ze
w ciggu 10 ms silnik wystartuje, za-
trzyma sig iuzyskamy dystans prze-
suniecia 35 mm. Jednak motor z cza-
sem odpowiedzi 10 ms po uplywie
5 ms, osiggnalby polowe wymaganej
predkosci izaledwie % dlugosci.

Czynniki wplywajace na

wartosc stalej czasowej
Mechaniczna stala czasowa na-

pedéw wyliczana jest w nastepujacy

sposdb:
MSC=Bezwtadno$¢*R/Kt*stata EMF,
gdzie:

MSC - mechaniczna stala czasowa
R - jest rezystancja uzwojenia
w [Q],

Kt - jest stala momentu obrotowe-
80,

EMF - jest stala informujaca jakie

napiecie wytworzy motor pracujac
jako generator (oczywiscie nie jest
do tego przeznaczony)

Napedy Mavilor dostarczaja taki
sam moment obrotowy na wyjsSciu
jak inne napedy ale przy mniej-
szych rozmiarach zewnetrznych, ofe-
ruja bezwladno$¢ mniejsza niz silni-
ki o wiekszych rozmiarach i mniej-
sza stala czasowa. Podobnie napedy
z wieksza rezystancja uzwojeni, beda
uzyskiwa¢ wyzszg stala czasowa.

Napedy z wyzsza rezystancjg
uzwojen zwiekszajg straty wskutek
spadkéw napigcia, przez co na-
piecie skuteczne jest mniejsze niz
dla napedéw z mniejsza rezystancja
i dlatego wartos¢ stalej EMF musi
by¢ nizsza, aby osiagnaé¢ predkosc
obrotowa rzedu 3000 obr./min lub
wyzszg. To takze ma wplyw na
mechaniczng stalg czasowa.

Whnioski

Otrzymany czas cyklu jako czas
przesylania+czas przetwarzania zmie-
nia sie zaleznie od czasu przesylania,
poniewaz czas przetwarzania jest usta-
lony.

WCC=10 ms+60 ms=70 ms

Szacowana produkcja: 3600 s/
0,07 s=51428 butelek’h > 50000 (czy-
li prawidtowo)

WWC - wymagany czas cyklu

Szacowana produkcja ze stabg dy-
namiczng wydajnoéciag napedu:

20 ms+60 ms=80 ms

3600 s/0,08 s=45000 butelek/h <
50000 (nieprawidlowo)

W naszym przykladzie konstruktor
systemu transportowego stoi przed na-
stepujaca sytuacja:

— ma kupi¢ naped zgodnie ztym
co jest dostepne w katalogu: bez-
szczotkowe serwomotory o mocach:
100 W, 200 W, 400 W, 750 W,
1,0 kW, w zaleznosci od zapotrze-
bowania na moc,

— powyzsze moce s3 powigzane ze
znamionowg predkoscig 3000 obr./
min,

- naped osigga 1338 obr./min, co
znaczy, ze zpodobnym momentem
obrotowym, rzeczywista moc na
wyjéciu to 50%. Te rodzaje apli-
kacji sa ukierunkowane na wysoka
odpowiedz dynamiczna.
Servomotory Mavilor 220 VAC az

do mocy nominalnej 3,0 kW przy
3000 obr./min maja stala czasowsg
o warto$ci mniejszej niz 2,5 ms. Przy-
spieszenie wymagane do osiagnie-
cia 3000 obr/min w 10 ms, to, np.
31400 rad/s2, idla 2 ms jak w przed-
stawionych wyzej servomotorach MA-
VILOR, znadwyzka 150000 rad/s?.
Wysokie teoretyczne wartosci przyspie-
szenia sg otrzymane dzieki wysokiej
wartosci szczytowego momentu obroto-
wego imalej bezwladnosci.
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Dodatkowe informacje

Autoryzowanym dystrybutorem urzadzen
Mavilor na rynek polski jest firma LEMI-BIS,
ul. Grabiszynska 240, 53-235 Wroctaw,
tel: 071 339 00 29, www.lemi.pl,
t.stanuch@lemi.pl.
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