Transporter

Zaprojektowaé uktad ciggu transportowego skitadajgcego sie z trzech taSmociggow. Ma on za zadanie
przetransportowac towar (np. skrzynki, palety, pudetka) umieszczony na poczatku tasmociggu nr 1 na koniec
tasmociagu nr 3.

Kazdy z taSmociggdw jest napedzany jednym silnikiem indukcyjnym tréjfazowym.

Opis:

1) Towar jest umieszczany (np. przez cztowieka, robota, inny tasmocigg) na poczatku tasmociggu 1.
Umieszczony towar jest wykrywany przez fotokomorke Bl, ktéra podaje sygnat "1" na wejscie il sterownika
LOGO!. Program sterownika sprawdza, czy tasmociag nr 1 nie jest zajety przez wczesniej umieszczony towar (czy
fotokomoédrka B2 znajdujacg sie na koncu tasmociggu nr 1 nie jest "przystonieta” ) i uruchamiany jest silnik M1
napedzajgcy tasmocigg nr 1.

2) Przemieszczany towar po dotarciu do konca tasmociggu nr 1 zostaje wykryty przez fotokomdrke B2,
ktéra wystawia sygnat na wejscie i2. Nastepuje sprawdzenie, czy tasmocigg nr 2 nie jest zajety. Jesli nie ma tam
towaru, wéwczas uruchamiany jest silnik M2 napedzajacy tasmociag nr 2 i towar przemieszcza sie z tasmociggu nr
1 na tasmocigg nr 2. Tak samo wyglada przejscie towaru z tasmociggu nr 2 na taSmocigg nr 3.

3) Towar po dotarciu do konca transportera nr 3 zostaje wykryty przez fotokomadrke B4 (podanie sygnatu
"1" na wejscie i4 ), co powoduje zatrzymanie silnika M3 napedzajgcego ten trans- porter. tadunek moze zostaé
zdjety z transportera nr 3 recznie przez cztowieka lub poprzez podanie sygnatu "1" na wejscie i5 np. z przycisku.
Jesli ktdrys z transporterow jest zajety przez towar, program to wykrywa i nie dopuszcza do kolizji - tadunek jest
odpowiednio kolejkowany. Transportery sg uruchamiane i zatrzymywane sygnatami z fotokomodrek, dodatkowo w
program wbudowany zostat mechanizm zatrzymywania tasmociggéw po okreslonym, zaleznym od dtugosci
tasmociggu, czasie. Ten mechanizm czasowego zatrzymywania ruchu transportera jest przydatny w momencie,
gdy jeden z tasmociggdw zostanie uruchomiony przypadkowo, np. jedna z fotokomérek zostanie na moment
przystonieta przez przechodzacego cztowieka, scinek papieru. itd.

Funkcje wyprowadzen:

i1 -wejscie dla pierwszego tasmociggu

i2 -wejscie dla drugiego tasmociggu

i3- wejscie dla trzeciego taSmociggu

i4 -wejscie wytgczajace trzeci taSmociag

i5- wejscie ponownie wigczajace trzeci taSmociag
Q1 -wyjscie pierwszego taSmociggu

Q2 -wyjscie drugiego tasmociggu

Q3 -wyjscie trzeciego tasmociggu



Automatyczne zasilanie produktem

Zadanie projektowe polega na wykonaniu sterowania ukfadem przenosnikdw w taki sposob aby
zapewnic ciggtosc zasilania produktem (mrozonkami) wielogtowicowych wag automatycznych.

Droga produktu zaczyna sie od urzgdzenia wysypujgcego mrozonki z konteneréw do zbiornika buforowe-
go. Pod zbiornikiem znajduje sie przenosnik wibracyjny W1, Dodatkowo nad W1 umieszczono uktad dysz wodnych
zasilanych zaworem elektromagnetycznym Y1. Dysze stuzg do tzw. glazurowania mrozonek kalafiora i brokut. Z W1
mrozonki trafiajg na podnosnik P. W celu zmniejszenia kosztow catej inwestycji zastosowano jeden podnosnik P
transportujgcy mrozonki do podwdjnego rewersyjnego przenosnika R1 i R2. Rewersyjny podwdjny przenosnik
zostat umieszczony na podescie wspdolnym dla wag. Mrozonki spadajg na srodek przenosnikow R 1 i R2, skad sg
transportowane do rynnowych przenosnikdéw wibracyjnych W2 i W3 .Poziom nasypanych mrozonek do W2 i W3
kontrolujg czujniki C1 i C2. Zastosowano tutaj sondy FTC 260 firmy Endress+Hauser. Przenosniki wibracyjne sg
sterowane bezposrednio z wag w zaleznosci od zapotrzebowania na pro- dukt jaki zgtaszajg wagi.

Opis:

Przetacznik tréjpotozeniowy S stuzy do wyboru trybu pracy. W zaleznosci od tego, czy ma pracowac jeden
automat pakujacy czy dwa wybierana jest odpowiednia pozycja; praca automatu nr 1, praca automatu nr 2 lub
praca obu urzadzen 1i 2.

Rozwazmy prace obu maszyn.

Zatozono, ze trzeciej pozycji przetgcznika S odpowiada stan zera logicznego na wejsciach i3 i i4. Oznacza to
oczekiwanie na sygnaty pochodzgce od czujnikow C1 i C2. Sygnaty te mogg by¢ opdznione w celu uzyskania ptynnej
pracy linii. Jesli oba czujniki wykryjg brak produktu w rynnach to pojawia sie sygnaty logiczne 1. Wyjscia Q1 i Q3
zostang zataczone. Styki przekaznikdéw Q1 i Q3 wiaczajg falowniki F1, F2. Przenosniki poruszajg sie w przeciwnych
kierunkach nasypujgc surowiec do W2 i W3. Czujniki C1 i C2 caty czas kontroluja poziom w rynnach. Gdy C1
wykryje obecnos¢ mrozonek to na wejsciu il Logo pojawi sie logiczne O. Falownik F1 otrzyma sygnat REV i tasma 1
zacznie obracad sie w strone przeciwna. Analogiczna sytuacja bedzie z czujnikiem C2. W zaleznosci od tempa pracy
automatow 1 i 2 tasmy przenos$nikéw obracajg sie wiec albo w kierunkach przeciwnych, albo w zgodnych (w lewo
lub prawo). Zatgczany jest stycznik K1 wtaczajacy silnik napedowy podnosnika P. Z wyjscia Q5 poprzez opdznienie
odpowiednio wtaczany jest elektrozawdr Y1 i wibrator W1.

W przypadku przecigzenia silnikébw przenos$nikdw rewersyjnych R1, R2 przekazniki awarii falownikow
zataczg napiecie+24V do wejscia i7, i8 co uruchomi lampke awarii H1.

Funkcje wyprowadzen:

i1 -Czujnik C1

i2- Czujnik C2

i3- ( S1 praca automatu nr.1)
i4- ( S1 praca automatu nr.2)
i6- ( S3 awaria napedu R1)

i7- ( S4 awaria napedu R2)

Q1 -( wejscie FWD nr.1)

Q2 -(wejscie REV nr.1)

Q3 -( wejscie FWD nr.2)

Q4- ( wejécie REV nr.2)

Q5 -( K1 zataczenie podnosnika )
Q6- ( H1 zataczenie lampki )

Q7- ( Y1 zatgczenie elektrozaworu wody)

Q8 -(K2 zatgczenie wibratora W1)



Sterowanie stacjonarng zszywarka do workow

Zszywarka do workéw umieszczona nad tasmociggiem. Detekcja poczatku i konca worka nastepuje przy
pomocy fotokomorki lub stycznika. Maszyna przeszywa przemieszczajacy sie po tasmociggu worek (konieczna
jest synchronizacja predkosci liniowej tasmociggu z wydajnoscia zszywarki). Po przeszyciu nastepuje
zatrzymanie sie zszywarki i obciecie nici.

Opis:

Po wtaczeniu zasilania gtéwnego z opdinieniem nastepuje zatgczenie WY na fotokomédrke. Gotowosc
sygnalizowana jest wyprowadzong diodg migajgcg. Opdinienie ustawione na 30 sek. umozliwia osobie
obstugujgcej zajecie stanowiska. Przez pierwsze 30 sek. pojawia sie na wyswietlaczu przypomnienie o koniecznosci
nasmarowania podzespotow. Pojawiajgcy sie worek wyzwala sygnat na fotokomdrce przekazywany z dwoma
opdznieniami.

Pierwsze opdzZnienie jest zabezpieczeniem przed krétkimi, przypadkowymi zaktéceniami z otoczenia oraz
zabezpieczeniem przed przypadkowym uruchomieniem przy krétkim pojawieniu sie reki osoby obstugujcej.
Drugie opodznienie jest spowodowane faktem, iz fotokomodrka fizycznie musi byé umiejscowiona w pewnej
odlegtosci od samych podzespotdw szyjgcych. Zbyt wczesne uruchomienie zszywarki jest nie ekonomiczne. Worek
opuszcza pole widzenia fotokomorki -z opdznieniem nastepuje wytaczenie zszywarki i krotkotrwate uruchomienie
obcinacza nici. OpdzZnienie jest konieczne, gdyz koniec worka rozpoznawany jest przed zszywarkg, wiec musi ona
jeszcze reszte worka przeszyé. Pomiedzy zatrzymaniem zszywarki a uruchomieniem obcinacza zaprogramowane
jest minimalne opdznienie celem lekkiego naprezenia nitek. Sygnat o braku nici pojawi¢ sie moze w kazdym
momencie, niezaleznie od stanu pracy zszywarki -bfad musi zostaé zasygnalizowany, lecz nie mozna przerwad
pracy maszyny w trakcie trwania cyklu.

Wyjmowanie nie przeszytego worka z maszyny jest bardziej praco- i czasochtonne. Zatrzymanie
automatycznej powtarzalnosci cykli nastgpi zatem dopiero po petnym zakorhczeniu pojedynczego cyklu. WY
fotokomorki zostanie rozwarte, czyli fotokomaorka nie przekaze nastepnego sygnatu.

Konieczne jest usuniecie przyczyny przestoju i restart.

Funkcje wyprowadzen:

il -przewidziane jako sygnat podtgczenia zrédta zasilania - uruchomienia maszyny
i2- wejscie sygnatéw z fotokomorki

i3- czujnik nici

i4- reset licznika

i5- licznik minus 1

i6- sygnat serwisowy - wymuszenie chwilowego zatgczenia fotokomodrki celem jej sprawdzenia
(w warunkach zapylenia konieczne jest czeste oczyszczanie i sprawdzanie stanu fotokomorki -sprawdzenia
pracy maszyny, bez koniecznosci przechodzenia przez petny cykl)

Q1 -zataczenie fotokomorki -gotowos¢ do pracy (zielona dioda)

Q2- naped zszywarki

Q3 -obcinacz nitki

Q4 -wizualna lub akustyczna sygnalizacja braku nitki

Dodatkowe funkcje:

-przypomnienie o smarowaniu przy wigczeniu urzadzenia

-przypomnienie o smarowaniu po 3h pracy

-przypomnienie o czyszczeniu maszyny przed zakoriczeniem pracy (np. 15:30- 15:45)

-licznik workéow



Sygnalizacja na placu zabaw

Uktad sygnalizacji zostat zaprojektowany z myslg zastosowania go w sali lub na placu zabaw w celu
zwiekszenia bezpieczenstwa oraz utatwienia opiekunom dozoru nad dzieémi podczas zabawy. Sygnalizacja jest
automatyczna i obejmuje swym dziataniem labirynt rur oraz zjeidzalnie i inne urzadzenia placu zabaw, w
ktorych jednoczesnie nie powinno znajdowac sie wiecej niz jedno dziecko.

Opis:

Dziatanie sygnalizatoréw znajdujgcych sie po obu stronach wejscia polega na zmianie sygnatéw $wietlnych
zielonego i czerwonego, podobnie jak ma to miejsce w ruchu drogowym (kolor zielony- droga wolng, czerwony -
stop). Ma to réwniez dodatkowe znaczenie edukacyjne oraz zwieksza atrakcyjnos¢ zabawy. Uktad uzupetniaja
sygnalizatory dZzwiekowe wyzwalane w chwili préby wejscia na czerwonym Swietle z jednej lub z drugiej strony.
Uktad sterujgcy zostat ulokowany poza placem zabaw, natomiast sygnalizatory i czujniki (zasilanie napieciem 12V
DC) zostaty ulokowane w miejscach niedostepnych dla dzieci.

Po dwa komplety czujnikdw optycznych umieszczone sg przy kazdym wejsciu -tworzgc sgsiadujgce ze sobg
dwie bariery optyczne, umozliwiajace rozrdznienie kierunku -wejscia lub wyjscia dziecka jednocze$nie po obu
stronach. W zaleznosci od tego, ktére wigzki Swiatta podczerwieni zostaty przeciete, sterownik steruje
przekaznikami zatgczajacymi odpowiednie swiatto sygnalizacji. W przypadku préoby wejscia obojetnie z ktérej
strony na sygnale czerwonym zostaje uruchomiona sygnalizacja dZzwiekowa. Zastosowane wysokiej jakosci czujniki
optyczne dziatajg natychmiastowo i aby nie dopuszcza¢ do wzbudzania sie uktadu oraz btednego dziatania
sygnalizacji -wejscia sterownika ustawiono z pewng zwtoka. Réwniez w przypadku celowego naruszania wejsé na
sygnale czerwonym lub w przypadku awarii uktadu ograniczono czas sygnatu dzwiekowego do kilku sekund. W
przypadku tzw. "oszukania" logiki uktadu i ustawienia sie sygnatu czerwonego, gdy we wnetrzu rury nie ma
dziecka, co moze mie¢ miejsce np. przy nie przestrzeganiu zasad zabawy przez dzieci lub konserwacji i sprzgtaniu
placu zabaw, uktad samoczynnie po kilku minutach ma wykonac "reset". Uktad nie wykona "resetu" i nie przywrdci
sygnatu zielonego w przypadku naruszania fotokomdrek -musi nastgpi¢ co najmniej 5 minutowa przerwa w ich
pobudzaniu (czas ustawiany doswiadczalnie w zaleznosci od rodzaju uktadu placu zabaw).

Funkcje wyprowadzen:

il1,i2, i3, i4- wejscia czujnikdw optycznych
Q1, Q3 -przekaznik sygnalizacji Swietlnej
Q2, Q4 -sygnalizacja dzwiekowa



Uktad rozdzielacza butelek na lini produkcyjnej w rozlewniach
napojow

Waskim gardtem linii napetniania butelek jest maszyna do nakfadania folii termokurczliwej, ktorej
wydajnosé jest o 50% nizsza niz wydajnos$¢ reszty linii produkcyjnej. W celu zapewnienia 100% wydajnosci
zastosowano 2 takie maszyny co wymusito koniecznos¢ rozdzielenia jednej linii przesytowej butelek na dwie.

Zastosowany sterownik LOGO! steruje ruchomga ptetwa rozdzielajaca linie przed maszynami i drugg ptetwa -
taczaca dwie linie z powrotem w jedng za maszynami.

Opis:

Do wejs¢ sterownika dotgczone sg czujniki wykrywajgce obecno$é butelek zaréwno za maszynami do
naktadania rekawkow jak i przed nimi, ktére sygnalizujg powstanie przepetnienia na transporterach i zatrzymanie
pracy maszyny lub wtgczenie stopera uniemozliwiajgcego wprowadzenie butelek do rozlewaczki. W celu realizacji
funkcji cyklicznego przetgczania ptetw przed i za sleevitami (maszynami do nakfadania folii termokurczliwej) w
programie wykorzysta¢ nalezy funkcje generatora asynchronicznego. Ze wzgledu na mozliwos¢ wystgpienia
konfliktu w postaci blokowania sie butelek przy wprowadzaniu na jeden tor w trakcie otwierania bramek
wprowadzi¢ dodatkowe opdznienia tak aby potoki butelek z poszczegdlnych linii byty wzajemnie opdZznione (uzycie
timerow). Zatgczenie alarmu dzwiekowego jest okreslone na ok. 30 s (timer) pomimo, ze przyczyna, ktéra go
wywotata mogta nie ustgpié. Takie potraktowanie wywotywania alarmu jest podyktowane ucigzliwoscig hatasu jaki
zazwyczaj wystepuje w halach produkcyjnych. Oczywiscie w momencie kiedy przyczyna alarmu zostanie
zlikwidowana w trakcie jego trwania on sam automatycznie zostanie wytgczony. W projekcie przewidzieé
mozliwos¢ pracy tylko z jedng maszyng do naktadania rekawkéw np. w przypadkach kiedy trzeba zmienic rolke z
rekawkami lub sytuacjach awaryjnych.

Funkcje wyprowadzen:

i1,i2,i3,i4, i5 - sygnaty z czujnikdow informujgce o przepetnieni na transporterach

i6, i7- przetaczanie trybdéw pracy linii (pracujaca 1 linia, pracujgca 2 linia. pracujace obie linie)
Q1 -linia 1 otwarta

Q2 -linia 2 otwarta

Q3 -przetgczanie podawania butelek na linie 1i 2

Q4 -sygnalizacja alarmu przy zablokowanej linii

Q5 -zatrzymanie sleevita na linii 1

Q6 -zatrzymanie sleevita na linii 2

Q7 -zataczenie stopera wejsciowego rozlewaczki



Sterowanie maszyng do zatadunku skrzynek

Zaprojektowaé sterowanie maszyng sktadajacg sie z trzech transporteréow. wagi oraz czujnikéow.
Zadaniem maszyny jest napetnianie skrzynek do zadanej wagi produktow.

Opis:

Nacisniecie przycisku Start powoduje zatgczenie przerywanego co 1 sekunde sygnatu dzwiekowego (Q5).
Sygnat ostrzegawczy trwa 6 sekund. Po kolejnych paru sekundach (zalezne od ustawienia) nastepuje uruchomienie
silnika M2 (Q2) napedzajgcego transporter skrzynek. Gdy pusta skrzynka znajdzie sie na wadze, czujnik optyczny
CZ1 sygnalizuje ten fakt sygnatem na wejsciu i2 sterownika. Zatrzymany zostaje silnik M2. Po dwdch sekundach od
momentu zadziatania czujnika CZ1 uruchomiony zostaje silnik M1 (Q1) napedzajgcy transporter produktow.
Produkty fadowane sg do skrzynki znajdujacej sie na wadze. tadowanie trwa do momentu zadziatania alarmu
zadanej wagi CZ2 (i3). Gdy waga osiggnie zadang wartos$¢, zatrzymany zostaje silnik M1. Po 2 sekundach wigczony
zostaje na 1 sekunde sitownik (Q4) spychajacy skrzynke na transporter napedzany silnikiem M3 (Q3). Gdy czujnik
CZ1 wykryje brak skrzynki na wadze to po dwdch sekundach uruchomiony zostaje silnik M2 i M3. Silnik M3
napedzajgcy transporter zatadowanych skrzynek, bedzie wtgczony do momentu gdy skrzynka znajdzie sie na koricu
transportera (czujnik CZ3 - i4). Po odebraniu zatadowanej skrzynki z transportera, czujnik CZ3 przestaje byé
aktywny i po dwdch sekundach silnik M3 ponownie jest uruchomiony. Jesli czujnik CZ3 nie wykryje zadnej skrzynki
w czasie 30 sekund, to zostaje wytaczony. Przycisk STOP zatrzymuje aktualnie wykonywany proces transportu. Jesli
przycisk Stop zostanie naci$niety w chwili, gdy jeszcze nie jest uruchomiony silnik M1 wtedy proces zostaje
catkowicie zatrzymany. Jesli przycisk Stop zostanie nacisniety podczas zatadunku (M1 - wtaczony) to zostaje
wytgczony zatadunek - (M1 -stop), a nastepnie po dwéch sekundach uruchomiony zostaje sitownik spychajacy
skrzynke na transporter. Po sekundzie od momentu zadziatania sitownika witgczony zostaje silnik M3. M3,
wytgczony bedzie po 30 sekundach lub do momentu zadziatania czujnika CZ3. Nacisniecie przycisku START w
sytuacji gdy skrzynka znajduje sie na wadze, powoduje uruchomienie sitownika wypychajgcego skrzynke na
transporter, a nastepnie uruchomienie silnika M3 na czas 30 sekund lub do zadziatania czujnika CZ3. Przy kazdym
transporterze umieszczone sg przyciski awaryjnego stopu odcinajgce zasilanie catego obiektu.

Funkcje wyprowadzen:
i1 -(START) witaczenie procesu zatadunku,
i2- czujnik umieszczony na wadze,
i3 -sygnat alarmu wagi,
i4- czujnik umieszczony na koncu transportera odbierajgcego zatadowane skrzynki,
i5- (STOP) wytgczenie procesu zatadunku.
Q1 -silnik M1,
Q2 -silnik M2,
Q3 -silnik M3,
Q4 -sitownik spychajgcy skrzynke z wagi na transporter,

Q5 -alarm dzwiekowy.



Sterowanie uktadem transportowym

Uktad transportowy skiada sie z trzech przenosnikéw tasmowych. Do ich sterowania w trybie
automatycznym i recznym zastosowano mikrosterownik

Opis:

W trybie recznym jedno nacisniecie przycisku START powoduje uruchomienie jednego przenosnika. Kolejny
uruchamia sie po ponownym naci$nieciu przycisku. Przycisk STOP wytgcza wszystkie pracujgce w danej chwili
przenosniki. W trybie automatycznym nacisniecie przycisku START powoduje wyzwolenie sekwencji zaftgczania
przenosnikdw. Kolejny przenos$nik uruchamia sie po uptywie 3 sekund od uruchomienia poprzedniego. Start
pierwszego z nich poprzedzony jest jedng sekundg alarmu dzwiekowego. Nacisniecie przycisku STOP powoduje
réowniez sekwencyjne wyfaczanie przenosnikdw w takim samym odstepie czasowym jak przy starcie. Wcisniecie
przycisku awaryjnego powoduje natychmiastowe zatrzymanie transporteréw i wyzwolenie sygnatu dZzwiekowego
przerywanego z czestotliwoscig 1 Hz. Sekwencyjne zataczanie poszczegdlnych silnikdw realizowano za pomoca
licznikéw liczacych w gore lub w dét. W trybie automatycznym taktowanie licznikdw realizowane jest za pomoca
generatora astabilnego. W trybie recznym, liczniki zwiekszajg lub zmniejszajg wartos¢ po kazdorazowym
nacis$nieciu przycisku START.

Funkcje wyprowadzen:
il -start

i2 -stop

i3- zatrzymanie awaryjne
i4 -wybor trybu pracy

Q1 -silnik 1

Q2 -silnik 2

Q3 -silnik 3

Q4 -alarm dzwiekowy



Sterowanie ramieniem robota

Opisany uktad ma umozliwi¢ sterowanie ruchem ramienia robota w zadanym przez uzytkownika
zakresie. Odczyt pozycji ramienia wykonuje enkoder inkrementalny. Zakres ruchu mozna zmieniaé z klawiatury
LOGO rdéwniez i w trakcie pracy robota. Roboty przewainie sktadajg sie z wielu ramion. t3czac trzy ramiona o
regulowanym zakresie ruchu pracujagce w osiach X, y i Z mozna juz przemieszcza¢ narzedzie robota w
tréjwymiarowej przestrzeni. Projekt ograniczono do sterowania pionowym ramieniem robota.

Opis:

Silnik M napedza pas, do ktérego przymocowane jest wykonujgce pionowy ruch ramie. Zataczenie obrotéw
prawych silnika powoduje ruch ramienia w dét, obroty lewe oznaczajg ruch w gére. Cechg charakterystyczng
enkoderéw inkrementalnych jest to, ze nie pamietajg aktualnej pozycji, po zataczeniu sterowania konieczne jest
bazowanie uktadu odczytu pozycji. Po nacis$nieciu przycisku Start ramie robota wykonuje ruch w dét. Po dojsciu do
czujnika pozycji bazowej Bl zerowany jest uktad odczytu pozycji i zatgczane sg lewe obroty silnika. Nastepnie
ramie wykonuje ruch pomiedzy dwiema skrajnymi pozycjami hl i h2, ktére to mozna zadawac z klawiatury LOGO.
Centralnym elementem uktadu sterowania jest kontroler LOGO! 12/24 RC. Do wejscia i1 sterownika podtgczony
jest przycisk zatgczania sterowania s1, natomiast do i2 przycisk stopowy s2. Czujnik indukcyjny pozycji bazowej B1
podaje sygnat na wejscie i3. Zastosowac czujnik indukcyjny PNP NO typu 8i5U-M18-AP6X firmy Turck. Wyijscie
enkodera podtgczone jest do wejscia szybkiego zliczania i5 sterownika LOGO. W przypadku wejs¢ standardowych,
po zmianie stanu sygnatu na wejsciu, sygnat musi pozostawac¢ na statym poziomie przynajmniej przez okres
jednego cyklu programu. Tylko wtedy LOGO wykryje jego zmiane. W przypadku wejs¢ szybkiego zliczania i5 i i6 nie
ma tego ograniczenia. Do odczytu pozycji ramienia wykorzystano miniaturowy enkoder inkrementalny E6A2-C55C
firmy Omron. Posiada on jedno wyjscie typu otwarty kolektor, konieczne jest wiec zastosowanie rezystora R1,
ktory ustala prad obcigzenia wyjscia enkodera na poziomie 10mA. Do wyjs¢ Q1 i Q2 sterownika podtaczone sg
styczniki K1 i K2. K1 zatacza obroty silnika M w prawo, natomiast K2 w lewo.

Wytacznik s3 stuzy do awaryjnego wytaczenia uktadu. Procedura bazowania wykonywana jest w pierwszej
kolejnosci po kazdym zataczeniu sterowania robotem.

Odczyt potozenia za pomocg enkodera uruchamiany jest dopiero po zakonczeniu bazowania.
Podstawowym elementem bloku obliczania aktualnej pozycji jest licznik gora/dét. Licznik ten posiada cztery
wejscia: R- reset, Cnt -wejscie impulsowe, do ktdrego nalezy podtgczaé wejscia szybkiego zliczania i5 i i6, Dir -
kierunek zliczania oraz Par. Dla wejscia Par definiuje sie dwie wartosci progowe: On -przy ktérej wyjscie licznika
jest wzbudzane i Off -zerujgcy wyjscie Wykorzysta¢ mozliwos¢ ustawienia réznych wartosci progéw On i Off. W
programie sterujgcym robotem kierunek zliczania jest zmieniany po osiggnieciu wartosci progowych a wiec
konieczne byto zastosowanie przeniesienia, za posrednictwem flagi M, sygnatu z wyjscia licznika géra/dét na jego
wejscie Dir. Dodatkowo wprowadzi¢ na timerach On-delay opdZznienie pomiedzy przetgczeniami stanu wyjs¢ Ql i
Q2, tak zeby zmiana kierunku ruchu ramienia nie nastepowata natychmiastowo. Po dojsciu do wartosci progowej
zdejmowany jest sygnat z wyjscia sterownika, ramie jest zatrzymywane i dopiero po uptywie zadanego na timerze
czasu uruchamiane sg obroty przeciwne silnika.

Funkcje wyprowadzen:

i1 -Start

i2 -Stop

i3 -Pozycja bazowa

i5- Wejscie enkodera inkrementalnego
Q1 -Wyjscie obrét w prawo

Q2 -Wyjscie obrét w lewo



