
 Case  study （香肠扎线机高速运行方案）



集成方案

·高性价比的触摸屏

·位控功能丰富的小型PLC

·脉冲频率达2M的位控模块

·紧跟市场的伺服驱动器

·装有19位编码器的伺服电机

绕线驱动器 绕线驱动器 绕线驱动器



HMI方案

⊙系统封面

⊙制造商logo

⊙机械名称

⊙背景图片

⊙运行操作

⊙速度升降

⊙匝数设定

⊙长度设定

⊙速度配发

⊙5段速度

⊙100个配方

⊙配方注释

⊙报警形式

⊙报警条

⊙历史记录

⊙客户密码

⊙制造商密码

⊙数字输入

⊙字母输入

⊙使用期限

⊙催款系统

⊙循环停机



PLC方案

Max.100K

·PLC本体I/O

·夹子原点接近开关输入

·启动按钮输入

·防护罩接近开关输入

·最高100K脉冲(集电极开路信号)控制绕线电机



位控模块方案

Max.2
M

M
ax.2M

·位控模块功能

·最大2M的差分脉冲快速动作

·输送电机快速动作

·高频率脉冲可以使电机特性更好

·香肠长度细分精度高

·只需脉冲和方向信号线即可



问题要点

  绕线控制要点

问题1：

    输送电机在生产短香肠，会因为机械和电机特性的制约而上升不到理想的速度。

问题2：

     国产电机高速启停频繁，因惯量过大造成过载。而进口电机参数设置不当也

 会造成过载现象。

解决方案：

   ·对绕线控制脉冲作柔性处理，将L7伺服电机的刚性做特殊调整，可防止高速

    启停出现过载现象。

   ·对不同的产品（长、短香肠），设定不同的升降速程序，来提升速度。



问题要点

  夹子控制要点

问题1：

     夹子在快速夹紧过程中要保证肠衣不断，对脉冲的加速和减速控制要求高。

问题2：

     若PLC脉冲频率不高（200K），夹子在原点停止不精确，造成生产过程中夹

 紧位置出现误差，长时间运行出现累积误差，使夹子偏离原点。

解决方案：

  ·使用最高脉冲频率为2M的位控模块，将夹子电机的每圈脉冲数多设，可保持电

    机在高速中有较好特性。

  ·使用高性能PLC，并对原点做特殊较正，可高速运动中让夹子准确停在原点。




