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Prozessleitsystem 4 Steuerung eines Plungers

Die Simatic Technologie von Siemens dient als Basis

Maschinensteuerung * Da fur die bestehenden Plungersteuerungen kaum noch Ersatzteile erhdltlich waren galt es ein neues
Steuerungskonzept zu erarbeiten. Gefordert wurden eine exakte Einhaltung des Kurvengleichlaufs zwischen Plunger
und Maschine und eine einfach zu handhabende Bedienerschnittstelle. Um den Wartungs- und Serviceaufwand so

RETROFIT 5 gering wie moglich zu halten sollten die dem Elektropersonal bereits bekannten Baugruppen der Firma Siemens zum

Anlagenmodernisierung Einsatz kommen. Fiir die Bearbeitung der Kurven steht ein von der Firma SPS GmbH entwickeltes Softwarepakete
zur Verfiigung. Dieses Paket erlaubt es die Kurven zu importieren, grafisch darzustellen oder Kurvendaten aus MS -
Office Anwendungen (z.B. Excel) zu importieren.
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Die Bedienung der Anlage wahrend der Produktion SZ5ama7i) ] el
erfolgt in der Regel am Steuerschrank. In ihm sind = 3 — ===

- . : ] s % S s e [ ey

Papierindustrie 3 alle be.not|gten Beqlene.lemente untergebrach}. Uber = £ i I-_—E| P
das eingebaute Simatic Panel TP170 erhalt der EE b : =
Bediener die benétigten Rickmeldungen zum R § 3 E
Anlagenstatus. Zusatzlich zum Touch Panel steht ein ';1_,«;- E
PC zur Verfigung, mit dessen Hilfe die @ _i3==" H
Kurvenscheibe angezeigt wird und auch bearbeitet o E i
werden kann. 8t -
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In der Betriebsart Automatik wird die Position der LR & il
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Nadel relativ zur Position des Tisches Uber eine : —
elektronische Kurvenscheibe geregelt. Die
gewtlinschte Kurvenscheibe wird im Handbetrieb
ausgewahlt und beim Umschalten auf § ”
Automatikbetrieb interpoliert. Mit Beginn des emmmmnmm b sl

Automatikbetriebs fahrt die Plungernadel an die momentan eingestellte hdchste Position. AnschlieBend fahrt die
Plungernadel mit der gewiinschten Geschwindigkeit nach unten. Sobald sich die Bewegung mit der Sollkurve
schneidet, fahrt der Plunger mit dieser mit. Die Synchronisation ist damit abgeschlossen.

Die eingestellte Kurvenscheibe wird danach zyklisch m;ﬁﬂﬁﬁ‘h;- i

wiederholt, d.h. am Ende der Kurvenscheibe beginnt " of |Fa—

diese von vorne. Die Parameter der Kurvenscheibe = ““t=_
wie z.B. Versatz zum Tisch oder maximaler Hub
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kénnen wéhrend des laufenden Automatikbetriebes =
=
verandert werden, um eine Anpassung der Hubkurve ,a_‘;r
e
an den Fertigungsprozess zu ermdglichen. Zudem g
=

dl

kénnen die programmierten Kurvenscheiben in einer
Datenbank gespeichert werden. Bei Spannungsausfall
oder eines technischen Defekts ist es mdglich, die
Plungernadel manuell Uber einen Notbetrieb auf eine
fir den Prozess unkritische Position zu verfahren.

&
i
{

i

[

|

|
i
r

?
ﬁ

ke el L =1 —n [ VOOl ey |
L = T L= — ey G
Sl e . I=H=t Ik 1
? e TR I F I T
e e e 5 C—
iy R = T = )
) : i

===




