napedy i sterowanie

Izolowanie kabli

wspomagane

przez pomiar laserowy

Florian Hofmann, Piotr Augustynek

Stosowane obecnie kable spetniaja
wielorakie zadania w réznych
segmentach przemystu. Kable moga
miec bardzo rézna strukture, biorac pod
uwage ich zastosowanie. Przyktadowo
przewody skrecane i petne izolowane
$3 poprzez r6znorodne materiaty

w roznych geometriach. Czujniki
odlegtosci niezhedne do pomiaru
srednicy kabla mogg by¢ zintegrowane

z systemem, dzieki czemu izolowanie

tla sie zoptymalizowa¢ podczas procesu
produkcji. Niemiecki producent maszyn
Lukas z Vohenstrauss produkuje maszyny
to izolowania kabli, ktére wykorzystuja
pomiar laserowy z Micro-Epsilon.

zytkownik koiicowy zaktada, ze prze-

wody beda spelnialy swoja funkcje
prawidtowo w kazdej aplikacji. Jakkol-
wiek nie jest to mozliwe w kazdym przy-
padku. Kable sa zabezpieczane w kilku
aspektach, migdzy innymi przed oddzia-
lywaniami elektrycznymi, ale chronio-
ne sa tez czgSciowo przed uszkodzenia-
mi mechanicznymi. Zewnetrzny ptaszcz
i poszczeg6lne rdzenie chronig réznora-

kie materialy. Warstwy izolacyjne lub
ochronne nakrgcane sa z taSmy wokot
przewodu lub skretki przewodéw. Zalez-
nie od wymagan aplikacji stosowane sg
materialy izolacyjne o r6znych wtasno-
Sciach, zawierajace np. Kapton, Teflon,
mike, poliester, miedZ czy tez widkna
szklane.

Nieostonigty przewdd jest dostarcza-
ny do maszyny owijajacej z jednej stro-
ny. W zalezno$ci od konfiguracji jest tam
jedna lub dwie jednostki owijajace, skia-
dajace si¢ z odbiornika materiatu izoluja-
cego nawinigtego na roli. Odbiornik jest
takze potaczony ze szpula. Wokét szpuli
jest obudowa, réwniez potaczona z glo-
wicg, ktéra kieruje taSma. Przewdd wi-
ruje w Srodku tej jednostki. Kiedy prze-
wod przechodzi przez maszyng, szpula
i glowica ciagle wiruja, pobierajac tas-
mg¢. Zaleznie od tego, ktory kabel jest
produkowany, mozliwe jest pozwolenie
ta§mie na nieznaczne zachodzenie na sie-
bie, aby zmieni¢ podziatk¢ nawijania lub
przeszacowac sile naciagu taSmy. Jest to
mozliwe, poniewaz gtowica i szpula mo-
gq wirowac¢ niezaleznie od siebie i osia-

Fot. 1. Widok fabryki Lukas Anlagenbau. Miedzy innymi produkowane sq tam maszyny izo-

lujqce (owijajqce)
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Fot. 2. Widok systemu izolujgcego. Prze-
wad jest przeciqgany przez maszyne od
dotu do gory i dokonuje sie wtedy proces
izolacji

gad rézne naciagi oraz katy. Jesli zainsta-
lowana jest druga jednostka owijajaca,
przewéd moze by¢ owijany ponownie,
réwniez w przeciwnym kierunku w sto-
sunku do pierwszego uzwojenia, oczywi-
Scie jesli jest to wymagane.

Nowe rozwiazanie z czujnikiem

Aby kontrolowaé naciag taSmy pod-
czas procesu izolowania (owijania), waz-
na jest wiedza na temat aktualnej Sredni-
cy szpuli. Poczatkowo prébowano uzy¢
do jej pomiaru odbiciowej bariery §wietl-
nej. Czujnik byt zamontowany w mecha-
nizmie, ktory ciagle poruszat si¢ wokét
osi obrotu zwoju. Jesli rola przenikata
przez bariere Swietlna, czujnik genero-
wal impuls, ktéry mégt by¢ zinterpreto-
wany jako jej Srednica.

Jednakze mechanizm byt zbyt skom-
plikowany dla tej aplikacji. W zwiazku
z tym firma Lukas Anlagenbau zacze¢ta
poszukiwaé nowego rozwigzania. Zosta-
o ono znalezione w firmie Micro-Epsi-
lon, ktéra rozwiktata problem przy uzy-
ciu bezkontaktowego triangulacyjnego
czujnika laserowego.

Czujnik laserowy jest w tej chwi-
li montowany w maszynie w okolicach
begbna. Z tej pozycji pomiar aktualnej
Srednicy bebna dokonywany jest w spo-
sOb ciagly. Zarejestrowane dane pomia-
rowe sg przesytane do odpowiedzialnego
za owijanie przewodu procesora, ktéry
nastepnie przelicza wymagany moment
nape¢du szpuli. Problemem w tej aplika-
¢cji jest mozliwo$¢ umieszczania r6znych
materialéw na bebnie, od blyszczacych
do przezroczystych. Btyszczace meta-



le stanowia obecnie duzy problem dla
wigkszosci czujnikéw laserowych. Jest
to zwiazane bezposrednio z ich charak-
terystyka odbiciowa. Uzywane tasmy
maja grubos¢ okoto 0,1 mm i szerokos¢
od 6 do 8 mm. Czujnik laserowy firmy
Micro-Epsilon typu optoNCDT 1401
posiada zakres pomiarowy o wartoSci
200 mm i wszystkie speiniaja wymaga-
nia tego pomiaru. Wiazka Swiatta lase-
ra odbija si¢ od uzwojonej powierzchni
i nastgpnie na tej podstawie precyzyj-
nie przeliczana jest §rednica zwoju. Dla
poprawnego gromadzenia danych nale-
zy wziaé pod uwage, iz glowica ma wie-
le pionowych cztonéw do kierowania ta-
$Sma. Moze to wprowadzaé ciagly btad
w poprzek zakresu pomiarowego czujni-
ka, ktéry musi by¢ wyeliminowany przez
oprogramowanie, aby tylko rzeczywista
warto$¢ Srednicy byta dostarczana jako
wynik pomiaru.

|
Dwa systemy dla réznych wymogoéw

W zaleznosci od wymagan aplikacji
dostgpne sa dwa podstawowe typy sys-
teméw, ktére gwarantuja, ze taSma nie
odwija si¢ niepotrzebnie w momencie
zatrzymania lub zwolnienia produkcji.
Proces produkcyjny dziata wéwczas na
zasadzie uktadu regulacji nadaznej i re-
aguje na zmiany wejScia systemu. TaSma
moze by¢ umieszczona w standardowe;j
wersji, ktéra ma mozliwo$¢ regulacji
obcigzenia naciagu wigkszego niz 4 N.
Wymagany naciag taSmy jest osiggany
poprzez hamowanie bgbna napedzane-
go jednostka z kontrola momentu. Pro-

cesor odpowiedzialny za kontrole owi-
jania wyznacza wymagany moment dla
sterownika na podstawie danych uzyska-
nych poprzez czujnik laserowy.

Inna, dostepna jako drugi wariant, wer-
sja ze sterowaniem bg¢bna przeznaczona
jest dla bardziej czutych taSm o napre-
zeniu od 1 N. W tym systemie $rednica
wrzeciona jest réwniez mierzona przez
czujnik laserowy. Wykorzystuje si¢ tu
réwniez regulacje momentu. Oba po-
miary sa dokonywane w procesorze od-
powiedzialnym za owijanie dla wyzna-
czania odpowiedniego momentu czy tez
naciagu. W tym bardziej czutym sposo-
bie sterowania eliminowane moga by¢
zewngtrzne czynniki, takie jak tarcie
i rézne temperatury materiatu. W zwiaz-
ku z tym system moze precyzyjniej re-
gulowac i kontrolowad, przez co istnieje
mozliwo$¢ produkc;ji finalnego produktu
0 wyzszej jakosci.

Wspétpracujaca blisko z Micro-Epsi-
lon firma Lukas Anlagenbau, zatozona
w 1959 r., zaprojektowata i wdrozyla in-
nowacyjne rozwiazanie do pomiaru §red-
nicy owijajacego wrzeciona. To ,,proste”
i wygodne rozwiazanie pozwolito wyeli-
minowaé zbegdny, skomplikowany me-
chanizm. Nadal trwaja rozmowy na te-
mat laserowej technologii pomiaru, ktéra
moze by¢ uzyta przez firm¢ Lukas w in-
nych produktach.

|
0 temacie: laser triangulacyjny

Laser rzutuje plamke Swiatta na po-
wierzchnie, od ktérej jest mierzony dy-
stans. Odbite rozproszone $wiatto moni-

-

Fot. 3. Glowica i szpula tworzq serce systemu. Czujnik laserowy po prawej mierzy Srednice

woju

reklama
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Mikrometry

laserowe
Zakres do 34mm,
rozdzielczosé 1um

0.2mm da 10mm,
‘rozdzielczose 0,005%

Cazujniki
indukcyjne
Zakres 100-630mm,
rozdzielczosé 0,05%
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Fot. 4. System bez szpuli

torowane jest przez element Swiattoczu-
ty. Jesli odlegtosé pomigdzy czujnikiem
i powierzchnig si¢ zmienia, warto$¢ kata
rowniez ulega zmianie, co rejestruje ka-
mera. Zmiany odlegto$ci moga by¢ wy-
znaczane z bardzo duza doktadnoscia
przy uzyciu prostych obliczen trygono-
metrycznych. Mozliwe jest osiaganie
rozdzielczoSci w zakresie kilku mikro-
metrow.

Szybka regulacja naswietlania, kt6-
ra kontroluje czas na$wietlania i in-
tensywnos$¢ lasera dla kazdego mie-
rzonego impulsu, wymagana jest dla
osiggania odpowiednich doktadno-
$ci rezultatéw pomiarowych, ale réw-
niez dla zmian obiektéw. Innowacyjna
funkcja RTSC dostepna w czujnikach
laserowych Micro-Epsilon spetnia to
zadanie w czasie rzeczywistym. Dzigki
temu zagwarantowana jest dla kazdej
mierzonej wartoSci maksymalnie wy-
soka jako$¢ sygnatu.

0 technikach pomiarowych Micro-Epsilon

Micro-Epsilon jest firma, ktéra od 40
lat dostarcza rozwiazania dotyczace po-
miaru i kontroli przesunigcia, odlegtosci,

pozycji i temperatury. Dodatkowo pro-
jektowane, rozwijane i produkowane sa
przez tego producenta kompletne syste-
my kontrolne i pomiarowe. Z do§wiad-
czeniem zgromadzonym przez 2000 go-
dzin inzynierskich w rozwoju, produkcji
iuzywaniu rozwiazan metrologicznych,
firma Micro-Epsilon cieszy si¢ Swiet-
na reputacja jako partner dla przemystu
z calego Swiata.
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Fot. 5. Czujnik optoNCDT 1401 mierzy odlegtos¢ do materiatu owijajqcego, pozwalajqc na
wyznaczenie Srednicy. Wiqzka lasera trafia na powierzchnie i jest monitorowana przez uktad
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