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Opis uktadu

Wynikiem pewnego procesu technologicznego sg detale o trzech

. . L , . CB A
dhugos$ciach, ktore sg uktadane na przenos$niku tasmowym w losowej ——— o
kolejnosci. Detale trafiaja na stanowisko sortujgce i sg odbierane przez
manipulator, ktory umieszcza je w odpowiednim pojemniku zaleznie (o) (o

od ich dlugosci 1 stanu przetagcznika D ustalanego recznie przez

operatora.

Uktad steruje pracg: stycznika Z; zalgczajacego przenosénik tasmowy, kierunek
pracg stycznikow Z, Zz uruchamiajacych rami¢ zdejmujace detale z ruchu
przeno$nika oraz pracg Stycznika Zs zalgczajacego alarm. Styczniki sg A

zataczane (Zi= 1) lub wylaczane (Zi = 0) w zaleznosci od dtugosci detalu
znajdujacego si¢ na przenosniku.

Dhugos¢ detali jest kontrolowana przy pomocy czujnikéw A, B i C. B
Czujniki ustawione sg w taki sposob, ze detal najpierw wykrywany jest
przez czujnik C, pozniej przez czujnik B a na koniec przez czujnik A.
Zaktada sig, ze detale sg utozone na przenosniku jeden za drugim w taki
sposob, ze nie jest mozliwe jednoczesne wykrycie dwoch roznych detali przez czujniki A, B i1 C. Czujniki
generuje sygnat o wartosci ,,0” gdy nie wykrywajg detalu, jezeli detal zostanie wykryty generujg ,,1”.
Rozpoznanie dlugosci detalu nastgpuje w chwili przekroczenia przez detal pozycji kontrolowanej przez
czujnik A. Opisany powyzej uktad czujnikow pozwala na rozpoznanie detali:

dtugich (wykrywanych przez wszystkie trzy czujniki:a=1,b=1ic=1),

srednich (wykrywanych przez czujniki AiB:a=1,b=1ic=0),

krotkich (wykrywanych wytacznie przez czujnik A:a=1,b=0ic=0).
Wykrycie detalu tylko przez czujniki A i C swiadczy o awarii i jest podstawg do zalgczenia alarmu.

Przetacznik D jest obslugiwany recznie przez operatora stanowiska sortujacego. Jego ustawienie decyduje
0 sposobie postepowania z detalami dlugimi. Moze zosta¢ wiaczony (d = 1) lub wytgczony (d = 0) w
dowolnej chwili, rowniez w czasie pracy manipulatora i wptywa na sposob postepowania z aktualnie
przenoszonym detalem.

Ramig¢ zdejmujace detale z przenosnika sterowane jest przy pomocy stycznikow Z i Zz. Jezeli zalgczony
jest tylko stycznik Z» (przy wytaczonym Z3) detal jest przenoszony do pojemnika I, przy zalagczonym
styczniku Z3 (a roztaczonym Z») detal trafia do pojemnika II, przy zataczonych stycznikach Z» i Z3 ramig
przenosi detal do pojemnika III, jezeli styczniki Z; i Z3 sg roztgczone ramie nie pracuje.

Urzadzenie sterujace pracuje zgodnie z nastgpujacymi regutami:
o w chwili wykrycia detalu przez czujnik A:
e zatrzymywany jest przenosnik
e jezeli wystgpita awaria czujnikéw: wylaczanie jest rami¢ 1 zalgczany jest alarm,

e jezeli wskazania czujnikéw nie $wiadczg o awarii to uruchamiane jest rami¢ zdejmujace detale
z przeno$nika: detale o $redniej dlugosci trafiaja do pojemnika I, detale krétkie sg umieszczane
w pojemniku II a detale dtugie trafiajg w zaleznosci od stanu przetacznika D do pojemnika II
lub 111 — gdy przetacznik ten jest wytaczony (d = 0) detale przenoszone sa do pojemnika Il, a
jesli jest wiaczony (d = 1) do pojemnika I,

o w przypadku gdy czujnik A nie wykrywa detalu przenosnik pracuje a rami¢ i alarm sg wytaczone.
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MATERIALY

1.

2.

Materiaty na stronie przedmiotu:
e Przyktad LD — syntetyczny opis srodowiska CodeSys (Etap 1)
e CodeSys-wizualizacja — tworzenie rozbudowanych wizualizacji w CodeSys (Etap 3)

Cyfrowe uktady automatyki

e Rozdziat 2. Funkcje logiczne (Etap 2)

e Rozdziat 3. Uktady kombinacyjne, p3.3.1 3.4 (Etap 2)
e Rozdziat 8. Sterowniki PLC —jezyk LD, p.8.1 (Etap 2)

ETAP 1. ZAPOZNANIE ZE SRODOWISKIEM CODESYS (OBOWIAZKOWE)

1.

3.

Zapoznaj si¢ z opisem $rodowiska CodeSys w.2.3 zamieszczonym na stronie przedmiotu (dokument
»Przyktad LD”).

Na podstawie opisu wykonaj kompletny program (z podstawowg wizualizacjg) dla uktadu sterowania
w oparciu o funkcj¢ 1 (suma iloczyndéw) lub funkcje¢ 2 (iloczyn sum).

Jako rozliczenie etapu projektu w Classroom dotgcz wykonany program (plik *.pro).

ETAP 2. ZAPROJEKTOWANIE UKLADU STEROWANIA (OBOWIAZKOWE)

Czesé |

1.

Korzystajgc z szablonu sprawozdania przygotuj tablice prawdy opisujaca dziatanie uktadu sterowania
(wartosci sygnatow wyjsciowych dla wszystkich mozliwych kombinacji sygnatow wejsciowych).

2. Zapisz funkcje logiczne w kanonicznej postaci dysjunkcyjnej lub koniunkcyjnej, opisujace dziatanie
uktadu sterujacego (funkcje powinny opisywaé wartosci kazdego wyjscia uktadu). Posta¢ funkcji
dobierz w taki sposdb, aby otrzymac¢ najmniejsze wyrazenie.

Czesc Il

1. Na podstawie tabeli prawdy wykonanej w czgsci I przygotuj tablice Karnaugha dla kazdego z sygnatow
wyjsciowych.

2. Wykonaj minimalizacj¢ wyrazen zaznaczajac proponowany sposob sklejania kratek i1 zapisz kazdg z
funkcji w minimalnej postaci dysjunkcyjnej lub koniunkcyjnej (posta¢ funkcji wybierz w taki sposob,
aby otrzymaé najmniejsze wyrazenie).

3. Na podstawie funkcji logicznych z punktu 3. zapisz program w jezyku LD dla sterownika PLC
sterujacego opisanym procesem.

4. Przygotuj wizualizacje, ktora pozwoli na przetestowanie dziatania uktadu sterujacego. Sprawdz czy

przygotowany w ten sposob uklad sterowania pracuje zgodnie z tabelg prawdy przygotowang w
czesci |. Uwaga: wystarczy podstawowa wizualizacja, ktéra umozliwi zmiang sygnatéw wejsciowych
1 obserwacj¢ zmian sygnatow wyjsciowych.

ETaP 3. WIZUALIZACJA PROCESU

Korzystajgc z programu CoDeSys przygotuj rozbudowang wizualizacje, ktéra w mozliwie realistycznej
formie pokaze obiekt sterowania i umozliwi petng symulacje przebiegu procesu.
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