夹送辊升级改造技术要求
1、 新供货的IPR控制柜替代原有的IPR控制柜；
2、 将ABB（BSM90N-2150AA(ABB））的伺服电机替换成西门子的伺服电机；
3、 [bookmark: _GoBack]新供货的IPR控制柜使用S120(PM 340)的西门子伺服传动替代原有的宝德伺服传动；
4、 使用CU320的DCC软件编程平台进行定位控制替代原有的宝德伺服控制器；
5、 修改原有的摩根提供的机电包的PLC S7-300/400的控制程序；
6、 相关系统升级改造后的操作和技术方面的培训。
实现原控制功能的前提下，新增以下功能并解决现场出现的问题：
1、新增加的控制单元和原有的摩根包，具有DP通讯；
2、通过通讯能够对伺服的状态进行进行监控（电流、力矩、位置等），并于上位机上面进行相应的显示；
3、需要解决现存的夹送辊打开、关闭时，辊缝位置不在开闭的状态上面，生产过程中出现较频繁大小圈的问题。
注：智能夹送辊的原控制功能：
（1）智能夹送控制：原采用保德公司（ABB)提供的伺服电机系统控制；
（2）控制方法：两根辊轴由电机通过全封闭的齿轮传动，随成品机架速度级联调整；具有以下调节模式：
· 张力调节：当轧件尾部仍在轧机里时，夹送辊闭合夹送轧件，在轧件上自动施加张力，该模式下，夹持力为正常夹持力。
· 尾部降速：用于小规格、高速度产品的减速，使得当轧件尾部离开吐丝机时，能维持或减小线圈直径，该模式下，夹持力为大夹持力。
· 尾部增速：用于大规格低速产品的加速，使其有足够的能量通过吐丝机，该模式下，夹持力为大夹持力。

