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Linia do produkcji tasmy ostr zowe

CZUJNIK ULTRAD Wl KOWY

@ PRASA

CZUJNIK ULTRAD W1 KOWY

KO O NAP DOWE
SUPORTU

ROLKI
PROFILUJ CE
CZUJNIK INDUKCUJNY
BLACHA

o .

Koo
POMIAROWE

ENKODER

2X
1 OWNIK

GST05-2M VCKOT1C42
Pn=0.55kW, n2=38obr/min

EVS93xx-EP

2x
GST05-2M VBR071C42
Pn=0.55kW, n2=320br/min

GSTOX-XS XXX
MDSKSRSOXX-XX
Pn=1.5kW, n2=xxobr/min

B BEN DRUTU

@ STACJA ZAGNIATAJ CA

CZUINIK INDUKCUJNY.

CZUJNIK ULTRAD WI KOWY

STACJA PROFILUJ CA PROME @

STACJA NAWIJAJ CA
PRASA ODCINAJ CA

ROLKI
PROFILUJ CE BLACHA

DRIVE PLC

GST05-3M VCK063C12
Pn=0.12kW, n2=8obr/min
2x
GST05-2M VBRO71C42
Pn=0.55kW, n2=320brimin

Koncepcjarozwigzania zadania

Lenze

Branza:
2500 - Produkcja i obrobka metali

Komponenty L enze
o falowniki 9300 serwo i 8200 wektor
* silnik serwo
* silniki indukcyjne
* panel wizualizacyjny H520
» sterownik DrivePLC

Zadanie do wykonania
Sterowanie lind produkcyjr zawierajca
odwijak, pras, profilarke i nawijak

Uktad sterowania nadzokuprac prasy wycingjcej wzor tdmy ostrzowej oraz wspotpracige z na:

odwijak - dostarczary potprodukt, profilark — odpowiedziala za nadanie ksztattu potproduktowi,
wprowadzenie drutu i zaprasowanie, nawijak — o@ipey gotowy produkt. Warkei zadane i sterowanie
poszczegolnymi naglami odbywa si za pdrednictwem protokotu komunikacyjnego CAN. Za pomoc
panelu wizualizacyjnego uzyskigic doktadm kontrok nad przebiegiem procesu jak rownaodatkowe
informacje diagnostyczno o kdym z nagdow. Ze wzgtdu na dae rozmiary panela uktad sterowania jest
intuicyjny w obstudze. Obec&éw uktadzie sterowania prasy mechanicznej implikagstosowanie w

uktadzie 4 kategorii bezpiearsgtwa.

Korzysci dla uzytkownika
» zautomatyzowanie procesu technologicznego
» fatwe sterowanie i zmiany parametrow produktu
» wysoki stopié bezpieczéstwa obstugi

* intuicyjna obstuga linii za pomaganelu dotykowego



