Uniwersalny, modufowy system paletyzujgcy

Wstep

Uktady pozycjonujgce moga by¢ sterowane z gtdwnego PLC kontrolujgcego catosc
procesu lub za pomoca lokalnego sterownika, ktéry poprzez wejscia/wyjscia komunikuje
sie z gtdownym sterownikiem. Zaleta tego drugiego rozwiazania jest modutowosce
urzadzen pozwalajgca w sposob bardzo elastyczny budowa¢ maszyny z gotowych
~potproduktdow”. Takie podejscie zwalnia takze uzytkownika z mozolnego studiowania
komunikacji z urzadzeniem pozycjonujgcym, zmniejsza liczbe wejs¢/wyjs¢ potrzebnych do
»obstuzenia” tego typu uktadow.

Zatozenie

Chcielibysmy zbudowac uniwersalny modut pozycjonujgacy - PALETYZTER (sterowanie
modutu do odktadania np. detalu w procesie produkcyjnym do 30 réznych miejsc na
palecie).

Idea dziatania
Zatézmy, ze mamy jakis proces produkcyjny, ktéry w swoim ostatnim etapie wymaga
odfozenia gotowego produktu w okreslone miejsce.

Pozycjonowanie to moze by¢ sterowane przez duzy PLC za pomoca wejsc/wy|sc
cyfrowych (rys. ponizej).
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Lub moze by¢ realizowany przez gotowy modut sterowania, ktory komunikuje sie z duzym
PLC poprzez 1 wejscie i 1 wyjscie. Caty ,protokét” komunikacyjny sterownika ruchu
LHumaczy” uktad posredniczacy — np. przekaznik programowalny NEED.
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Uniwersalny modut sterowania

Duzy PLC nie musi w tym przypadku zajmowac sie samym pozycjonowaniem — wydaje
tylko ,rozkaz” przesun na pozycje i czeka na wykonanie danej operacji (wysoki stan
sygnatu READY).

Okreslanie pozycji

Poniewaz dla réznego procesu moga by¢ odpowiednio rézne pozycje, wiec proces edycji
miejsca, do ktérego ma by¢ transportowany detal wykonywany jest za pomoca
okreslonego programu - charakterystycznego dla okreslonego producenta. Ale zawsze

wyglada on nastepujaco:

1. Za pomoca specjalnego edytora wpisujemy pozycje.

W ten sposéb okreslonemu numerowi pozycji przyporzadkowujemy binarnie stan wyjsc
w NEED’zie - rysunek ponize;.



Ustawienie wyjs¢

Numer Poto zenie Poto zenie NEED'a dla pozycji 1
pozycji 0Os X OsY A
1. 12 100 e Q6 Q5 Q4 Q3 Q2 Q1
2. 15 23 T Off Off Off Off Off On 1
2' 11220 gjg 8, ~‘punktl ’punkt6
5. 189 874 < " Q6 Q5 Q4 Q3 Q2 Q1
6 95 e B R B Off Off Off On On Off 6
7. 98 242 Ustawienie wyj$é
8. 199 2000 NEED'a dla pozycji 6
os X

2. Po edycji wymaganych pozycji tadujemy te dane do sterownika napedu.
Komunikacja duzego PLC z uniwersalnym modutem pozycjonowania.

Komunikacja duzego PLC z NEED’em odbywa sie wedtug ,protokotu” przedstawionego
ponizej:
- NEED wystawia sygnat gotowosci READY
- Wysoki stan sygnatu STEP powoduje wygaszenie sygnatu READY i ustawienie
wyjs¢ od Q1 do A6, ktére ustalaja pozycje uktadu mechanicznego.
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Ustalenie jednej pozycji

Komunikacja sterownika ruchu z uniwersalnym modutem pozycjonowania.

W ponizszej aplikacji jako sterownik ruchu przyjeto kontroler LC8 firmy SMC jednak na
podobnej zasadzie dziataja inne drivery ruchu (np. Rexroth czy Montech).
Komunikacja odbywa sie wedtug ,protokotu” przedstawionego ponizej:

- NEED wystawia binarny numer pozycji - wyjscia @1 - Q6

- Przy niskim stanie sygnatu BUSY, NEED generuje sygnat START.

- Potem przy wysokim sygnale BUSY gasi sygnat START i czeka na stan niski tego

sygnatu.
- Jesli sygnaty ALARM i ERROR sa w stanie niskim, to cykl ponownie sie powtarza.
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Zadana pozycja Zadana pozycja
osiggnieta osiggnieta

Sprzet
NEED MAX 24V DC
Sterownik osi LC8, SMC

Idea programu
Po uzyskaniu zadania od PLC Master zostaje ustalona pozycja nr 1. Kolejne zadania
powodujg wybieranie pozycji nr 2, 3, ..30.

Uktad posiada remanencje — po zaniku zasilania nie zaczyna pozycjonowania od 1, tylko
od ostatniej waznej pozycji.

Sygnat RESET powoduje wyzerowanie uktadu.
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Sygnaly protokotu - do sterownika ruchu
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Sygnat do duzego
PLC



