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Plagium - Nyilatkozat

Szakdolgozat készitésére vonatkozd szabalyok betartasarol nyilatkozat

Alulirott S6vago Imre (Neptunkoéd: SMITI9H) jelen nyilatkozat aldirdsaval kijelentem, hogy a
Gyart6ésor programozasa programozhato logikai vezérldvel

cimii szakdolgozat/diplomamunka

(a tovabbiakban: dolgozat) 6nall6 munkam, a dolgozat készitése soran betartottam a szerzoi
jogrol szolo 1999. évi LXXVI. tv. szabalyait, valamint az egyetem altal eldirt, a dolgozat

készitésére vonatkozd szabalyokat, kiilonosen a hivatkozasok és idézések tekintetében.

Kijelentem tovabbd, hogy a dolgozat készitése soran az 6nalld6 munka kitétel tekintetében a
konzulenst, illetve a feladatot kiad6 oktatot nem tévesztettem meg.

Jelen nyilatkozat aldirdsaval tudomasul veszem, hogy amennyiben bizonyithat6, hogy a
dolgozatot nem magam készitettem vagy a dolgozattal kapcsolatban szerzdi jogsértés ténye
meriil fel, a Debreceni Egyetem megtagadja a dolgozat befogadasat és ellenem fegyelmi
eljarast indithat.

A dolgozat befogaddsanak megtagadasa és a fegyelmi eljaras inditdsa nem érinti a szerzoi
jogsértés miatti egyeb (polgari jogi, szabalysértési jogi, biintetdjogi) jogkovetkezményeket.

Sovago Imre
hallgato

Debrecen, 2010-11-18
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1. Bevezetés

M¢érndk informatikus hallgatoként a szakirdnyon oktatott targyak segitségével lehetdségiink
volt megismerkedni a vallalati termelés iranyitasaval, tervezésével, és a programozhatod
logikai vezérlokkel is programozhattunk. Ez altal egy gyakorlati feladatként is elvégezhetd
problémat oldhattunk meg. Ezért valasztottuk szakdolgozatunk téméjanak egy gyartdsori

modell elkészitését és programozasat.

Lényeges szempont volt, hogy olyan modellt alkossunk, amivel egy konkrét gyartasi
folyamatot is el lehessen késziteni és olyan eszkozokkel, amelyek az iparban is
megtaldlhatoak. Ezért dontottiink 0gy, hogy programozhatd logikai vezérldvel iranyitjuk a

gyartosori eszkdzoket.

Az eredeti Otlet az volt, hogy a Fischertechnik egyik harom részre szétszedhetd termékét,
egymasra rakdé majd Osszepréseld gyartosort terveziink. Az oktatdoink azonban
figyelmeztettek, hogy a PLC pontatlansagaibol adodéan nem fogjuk tudni tokéletesen
elkésziteni a folyamatot. Ugy hataroztunk, hogy akkor csak két rész Osszeszerelésével

alkotjuk meg a gyartasunkat.

Ugy lattuk, hogy ennek a projektnek az elkészitése komoly tervezést és id6t igényel. Ezért
Osszefogva harman, csapatmunkdban hatékonyabban épithetjik meg a gyartosort.
Mindenkinek jutna részfeladat, amit a sajat elképzelései szerint csinalhat meg és egymast
segitve tudnank a problémdakat megoldani. A csapatmunka a késébbiekben is hasznat
vehetjiik, mert igy sokkal hatékonyabban és eredményesen lehet dolgozni. Ehhez sziikséges

az egymashoz val6 alkalmazkodas és a masokkal valo kommunikacio.

Az elkészitett gyartosorunkat nyilt napok keretein beliil szeretnénk bemutatni, hogy a
hallgatok megtekinthessék a projektiinket 0sztondzve Oket arra, hogy Ok is alkothatnak a

késébbiekben hasonlo ipari megoldasokat a tanulmanyaik soran.

A szakdolgozat célja bemutatni az elkészitett projekt tervezésének, vezérlésének éEs

Osszeszerelésének 1épéseit.
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A gyartosort Fischertechnik épitdelemekbdl raktuk Ossze. Ezekbdl talalhato egy prés, egy
faro, harom darab futdszalag, hegesztérobot és egy robotkar. A vezérlést a Schneider Electric

cég Twido termékcsaladjabol szarmazo programozhatd logikai vezérlovel készitettiik el.

Dolgozatomban részletesen targyalom a gyartosor kiillonbozé részeinek felépitését,
mikodését. A vezérlésért felelds elektronikai eszkdzoket €s bovitdbmodulokat is részletesen
bemutatom. Az elektronikai bekotések megvalositasat aprolékosan leirom. Kitérek a vezérlo
fejlesztéi kornyezetének felépitésére és hasznalatdra. Majd a gyartdsor programozasanak
egyik 1épését mélyrehatdan vizsgalom.

A csapatmunkaban a tarsaim Papp Gabor (FTU3GY), Hajdu Zoltan (CYT3JS).
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2. Epitéelemek

2.1 Fischertechnik

A gyartésorunkat a Fischertechnik épitdelemeibdl raktuk Ossze. Ez egy 1966-ban alapitott
németorszagi cég. Mar a gyerekek szamara is biztosit jo mindségii eszkdzoket, amelyekkel
barmit felépithetnek. Iskoldk, egyetemek és fejlesztési irodak is hasznaljak a termékiiket
modellezés, szimulacid és fejlesztés érdekében. A legaprobb részletekig lehet vele ipari
gépeket és berendezéseket modellezni. Annyira elterjedtek a cég modelljei hogy kiilon

rajongdi csoport is alakult.

Az ¢épitdelemeket a Villamosmérnoki és Mechatronikai tanszék Mechatronikai laborjabodl
kaptuk és ott is illesztettilk egybe a szdmunkra megfeleld darabokat. A gyartds soran egy
hengerre tesziink egy felso részt, amelyet el6szor préseliink, majd kifarunk és 6sszehegesztjiik
a két elemet a végén pedig egy taroloba helyezziik. Az Osszerakott elemeket egy lapra

helyezziik fel, majd egy asztallapra csavarozzuk.
2.2 Gyartosori elemek

Szallitészalag

A szallitoszalag segitségével lehet a termékeket szallitani egyik helyrdl a masikra mikozben
kiilonbozd miiveleteket hajtunk végre rajta. Egy 24 voltos elektromotorral lehet meghajtani a
szalagot, fényforrasok és fotoérzékelok hasznalatdval tudjuk megallitani a megfeleld helyen.

Ezekbdl tébbet is elhelyeztiink. JIT =N
Az alapanyag adagolo szallitoszalag:
Ezek a szalagok segitségével keriilnek a

robotkar szamdra elérhetévé a henger és a

hozz4d tartozd fels§ rész, melyeket

egymasba kell helyezni. Ezek a szalagok

1. abra: Szallitészalagok
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allandoan szallitjadk a termékeket, csak akkor all meg, amikor a szalag végén elhelyezett

fényforrashoz érve a fotoérzékeldket eltakarjak. Két darabot helyeztiink el beldle.

Hosszu futoszalag:

Ezen a szakaszon folyik a gyartas 1ényegi része. Szintén egy 24 voltos motor hajt és egy prés
valamint egy furd van raillesztve. A prést két végallas érzékeldvel van elhelyezve a vezérlés
érdekében és egy 24 voltos motor mozgatja, ami egy sin segitségével tud fliggdlégesen
mozogni. A fur6 szintén egy 24 voltos motorral miikddik. A szalagot itt is fotoérzékeldkkel

lattuk el. A szalag végén talalhato a selejttarolo.

2. abra: Hosszl futoszalag

Tolo szerkezet:

Ebbdl a gyartosori elembdl két darabot
helyeztink el. Az els6 tolo szerkezet
feladata, hogy amikor a robotkar mind a
két résztermeéket elhelyezte egy

sikfeliileten, utdna a hosszu futdszalagra

tolja a hengert. A masiknak pedig az, hogy

hegesztés befejeztével a készterméket egy 3. abra: Tolé szerkezet
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taroloba lokje. Minkét szerkezet 24 voltos motorral miikodik egy sin és fogaskerekek
segitségével vizszintesen tolja a terméket a megfeleld helyre. Két végallas érzékeldvel lattuk
el.

Robotkar:

A gyartosor egyik 6
anyagmozgato részegysége. Ez egy

RTT robotkar, ami azt jelenti, hogy

\\\\\\\\

a kar vizszintesen elore és hatra,
fiiggblegesen  fel-le és  sajat
tengelye koriil jobbra-balra is tud
mozdulni. A végén taladlhatd egy
kétpofas  alakzardson  alapuld
. munkadarab megfogo, ami
segitségével fogja meg az anyagot

¢s tudja az egyik szalagrol a

masikra pakolni. A robotkaron

4. él;ra: Robétkr | | négy darab 24 voltos motor
talalhato, melybdl két kisebb motor az anyag megszoritasaért és a vizszintes mozgashoz, a
masik két nagyobb motor az elforduldsért és a felemelésért felel. Taldlhato rajta még nyolc
darab érzékeld, melybdl négy darab végallas érzékeld melyek azt érzékelik, hogy a kar mikor
van teljesen felemelve, balra forgatva,behtizva és a megfogd kiengedve. A masik négy
darabot pedig szdmlalasra hasznaljuk, melyekkel tudjuk a kart a tér egyes pontjaira vezérelni.
Azt szamoljak, hogy a kar mennyire legyen kint vizszintes, fent fliggdleges iranyban,

mennyire forduljon el €s hogy a megfogd mennyire szoritsa meg az anyagot.
Hegeszto:

A segitségével tudjuk, a hegesztést szimuldlni egy 24 voltos 1zz6 segitségével melyet a kar
végén helyeztiink el. A kar kétféle mozgasra alkalmas, sajat tengelye koriili elfordul és a kar
kitolasara. A hegesztdt két darab motorral mozgathatjuk, egy kisebb motorral, ami a kar ki- és

behuzésara alkalmazhatjuk €s egy nagyobb motort, ami az elfordulast hajtja végre. Talalhato
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rajta még négy darab érzékeld, amibdl kettd
végallas érzékeld és két darab szamlalo. A
végallasban akkor van a kar, amikor teljesen
balra van fordulva és teljesen vissza van
hizva a fels6 mozgathaté kar. A
szamlalokkal lehet vezérelni, hogy mennyire
forduljon jobbra és mennyire j6jjon elére a

kar.

5. abra: Hegeszt6

Forg¢ talca:

Ez egy sik lap, ahol a terméket lehet hegeszteni.
Mivel a termék henger alaku igy kdrbeforgatjuk,
mikézben a miivelet végrehajtodik. 24 voltos
motorral mikodtetjik és még egy szamlalot is
épitettlink hozza, hogy a csak egyszer forduljon

korbe a talca.

6. abra: Foreo talca told szerkezettel
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Induktiv érzékeld

A gyartosorunkon egy induktiv érzékeldt is alkalmaztunk, ami arra
szolgal, hogy a robotkar szamlal6ibol adodoé pontatlansagokat kezelni
tudjuk. Ha a robotkar a termék fels6 részét nem pontosan helyezi a

hengerre, akkor a fémérzékeld segitségével a selejtgyiijto taroloba fog

a termék leesni. A projectiink soran egy XS1MI18PA370D tipust
Telemecanique szenzort épitettiink be a hosszl futdszalagra. 7. dbra Induktiv érzekeld
Az induktiv érzékelOk, azt hasznaljak ki, hogy a vezetOképes anyagban fellépd orvényaramok
altali veszteségek megvaltoztatjdk a rezonancia-dramkdr josagi tényezdjét. Az LC-rezgdkor
nagyfrekvencias valtakozo mezdt hoz 1étre. Ez a mezd az érzékeld aktiv feliiletén 1ép ki. Ha
elektromosan vezetéképes anyag keriil a mezObe, akkor az indukcid torvénye alapjan
orvényaramok keletkeznek, amelyek energiat vonnak el a rezgdkorbdl. Ezaltal csokken a

rezgés amplitiddja. Ez a véltozas kapcsolasi jellé alakul.

2.3 PLC

A programozhato logikai vezérld egy digitalis szamitogép, amelyet kiilonb6z6 folyamatok
automatizalasara hasznalnak napjainkban. A PLC-ket sokféle iparagban lehet hasznalni ahol
berendezések, futdszalagok, gépek, gyartdsorok taldlhatéak. Digitalis €és analdg ki- és
bemenetei vannak, amelyek szabvanyos jelek fogadasara és tovabbitasara alkalmasak. Ugy
tervezik, hogy a nagy hoingadozadsoknak, iitddéseknek, rezgéseknek ¢€s zajokkal szemben
ellenéalloak legyenek. A PLC hasznalataval valos idejli rendszereket lehet kiépiteni, mivel a
bemenetire érkez6 jelekkel azonnal lehet a kimenetre eredményt produkalni. A digitalis
bementek a gépek allapotarol szarmazé jeleket tudnak fogadni pl.: végallas kapcsolokrol,
fotocellakrol és mas kiillonbozd érzékeldkrdl, nyomdgombokrol. A digitalis kimenteket

kozvetleniil a gépeket miitkodtetd részeire kapcesolddjak.

Felépitése:

Kétfajta felépitésii lehet:
1. Kompakt
A PLC tartalmazza a tapegységet, be- és kimeneti csatlakozokat, kommunikacids
portokat. Ha a ki- és bemenetei nem lenne elég a feladat végrehajtasara akkor még

bovithetd.

10
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2. Modularis
Az egész PLC részegységekbdl all. Talalhatdé benne egy processzor, ami maga a vezérld

rész, amihez lehet ki- és bemeneti modulokat helyezni, igy adjak az egész egységet.

2.4 TWIDO PLC

A mi projectiinkh6z a Schneider Electric cég altal gyartott Twido PLC-t és diszkrét 1/O
bovitdmodulokat hasznaltunk. A cég a vilag egy vezetd vallalata a villamosipar teriiletén.
Céljai kozt szerepelnek, hogy tokéletes megoldast nyljtsanak az energimenedzsment,
villamosenergia-megosztas, ipari folyamatok automatizalas terén. A  gyartdésorunk
mikodtetésére TWD LCDE 40DRF tipust kompakt vezérlt és TWD DDI 16DT és a TWD
DRA 16RT tipusu bévitdomodulokat alkalmaztunk.

2.4.1 TWD LCDE 40DRF tipusti kompakt PLC bemutatasa

»A Twido kompakt felépitésti programozhato
vezérl6i 80-tol 157 x 90 x 70 mm-es, kompakt
Osszméretben  mindent magéaban foglald

megoldast kinal. A kompakt vezérlék tizfele

tipusa kaphatod, ezek egymastol feldolgozo
képességiikben és 24 V-os egyenfesziiltségli
bemeneteik, valamint relé- es
tranzisztorkimeneteik szamaban kiilonboznek
8. dbra TWD LCDE 40DRF kompakt vezérlé [2] (10, 16, 24 os 40 db UO Iehetséges)
Tépfesziiltségként ezek a vezérlok hasznalhatnak:
- 100 es 240 V kozotti valtakozo fesziiltséget
- 19,2 es 30 V kozotti egyenfesziiltséget
Elényei:
- jelentds szamu I/O lehetdséget kis befoglald méretben, csokkentve ez altal a panel-

¢és konzolméreteket olyan alkalmazéasoknal, ahol a hely fontos tényezo.

11
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- 24 es 40 1/O kiépitésh tipusoknal a tobbféle bovitési lehetdség és termékopcid révén

a felhasznalé olyan mértékli rugalmassagot élvezhet, amely altaldban csak a nagyobb
platformoknal all rendelkezésre:

e a 24 T/O lehetdséget nyujto6 TWD LC** 24DRF rendelési szamu kompakt

vezérlokkel akar 4 diszkrét és/vagy analog I/O bovitét €s/vagy kommunikacids

modult.

e A 40 I/O lehetdséget nyajt6 TWD LC** 40DRF rendelési szamu kompakt
vezérlokkel akar 7 bévitdomodult, opcionalis modulokat, mint a digitalis kijelz6, a
memoriabdvitd kazetta, a valds ideji ora és a tovabbi RS 485 vagy RS 232C
kommunikécios port.

- A kompakt vezérlds megoldas a huzalozasban is nagy rugalmassagot enged meg. A
diszkrét I/O bévitdmodulokhoz egy sor csatlakozasi lehetdség all rendelkezésre, mint példaul
kivehet6 csavaros sorkapcsok és a rugds tipusu csatlakozasok, amelyek gyors, konnyl és
megbizhatd huzalozast biztositanak. Az Advantys Telefast ABE 7 el6huzalozott rendszer

lehetévé teszi a modulok HE 10 tipusu csatlakozokkal torténd csatlakozasat:

e cldszerelt, egyik végén szabad vezetékes kabelek kozvetlen csatlakoztatisat az

érzékelokhoz illetve miikodtetd szervekhez,

e aTwido vezérl6 Advantys Telefast ABE 7 el6huzalozott rendszerhez
- A kijelzd, illetve a dugaszolhatd6 memoria lehetdsége lehetdvé teszi az alkalmazasok
konnyl beallitasat, atvitelét és biztonsagi mentését:

e adigitalis kijelz6 helyi kijelzoként és beallito eszkozként hasznalhato,

e a memoriakazettdk EEPROM-technologidja lehetévé teszi a programok
biztonsagi mentését es atvitelét barmilyen kompakt vagy modularis felépitésii
Twido vezérlore.

- A TwidoSuite szoftver konnyli programozast tesz lehetdvé, felhasznilva az

utasitaslista-nyelvii utasitdsokat €s a létranyelv grafikus objektumait.”[2]

12
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2.4.2 TWD LCAE / LCDE 40 DREF tipusu kompakt vezérlok

2 3 4 7 1 5 6

TR LT LTI rETIGTRNIEECTRTRTE R 'i

1311 9 1 8
12 10 14

9. dbra TWD LCDE 40DREF részei [2]

»A Twido TWD LCAE 40DRF és TWD LCDE 40DRF tipust, beépitett Ethernet TCP/ IP
porttal rendelkezd, programozhaté kompakt vezérldk a kivetkezdket tartalmazzak:

1. nyithat6 sorkapocs véddfedelet, az 5 jelli kivezetésekhez valod hozzaféréshez,
2. egy nyithato véddfedelet, a hozzaféréshez.

3. egy RS485 tipust, mini-DIN csatlakozot a soros porthoz (amely lehetdvé teszi a

programozd terminal csatlakoztatasat).

4. egy leveheté fedél altal védett modulhelyet, a TWD XCP ODC tipusu, digitalis

diagnosztikai és karbantartasi kijelz6 modul részére.

5. egy csavaros sorkapcsot, az érzékeldk 24 V tapfesziiltséggel valo ellatdsdhoz és a bemeneti

érzékelok csatlakoztatasahoz.

6. egy csatlakozot, a TWD D** TWD A** 1/O-b6vité- es a TWD NOILOM3/ NCO1M

kommunikécids modulok szamara (legfeljebb 7 db modul lehetséges).
7. egy kijelz6 blokkot, amely a kovetkezdket mutatja:

* a vezérld allapotat, 7 db jelzéfény segitségével - (PWR, RUN, ERR BAT, COM,
LACT ¢és L ST),

13
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* abemenetek ¢és a kimenetek allapotat (INp és OUTp),

» egy felhasznaldi jelz6fényt (STAT), amelyet az alkalmazasi program vezérel, a

felhasznalo kovetelményei szerint.
8. egy csavaros sorkapcsot a kimeneti miikodtetd elemek csatlakoztatasdhoz,
9. két analdg beallité pontot,

10. egy bovito csatlakozot, masodik RS232C/RS485 soros port hozzaadasahoz, egy TWD
NAC *** tipust adapter segitségével,

11. egy csavaros sorkapcsot, a 100...240 V fesziiltségli halozat vagy a 19,2...30 V-os taplalas
csatlakoztatasahoz.
12. egy csatlakoz6, a 32 vagy 64 kB kapacitasi, TWD XCP MFK32/MFK64 tipusu

memoriakartya szamara,

13. egy, a vezérld aljan keresztiil hozzaférheté RJ45 csatlakozd, az Ethernet TCP/ IP halozatra

torténd csatlakozashoz,

crer

opcionalis akkumulator befogadasara.

A kompakt vezérloket alapesetben szimmetrikus 5 sinre, szerelvénylapra, vagy panelre lehet

felszerelni.”[2]

2.4.3 Diszkrét I/0O bovitomodulok

Mivel a PLC-n nem volt megfelelé szamt ki- és bemeneti csatlakozod, ezért tovabbi
boévitdémodulokra volt sziikségiink. Két darab TWD DRA 16RT kimeneti és egy darab TWD
DDI 16DT bemeneti modult kellett felhasznalni még, hogy elegendé szamu csatlakozdink
legyenek. Mindkét modul tartalmaz egy bovitd csatlakozdt a tovabbi kapcsolodas érdekében,
egy kijelzéblokkot, ami LED-ekbdl épiil fel és ellendrizni lehet vele a helyes miikodést, két
valtozo6 fajtaju csatlakozo-alkatrészt, ahova a kabeleket kotjiik be és egy reteszeld algoritmust,
aminek a segitségével lehet az el6z6 modulra biztonsdgosan racsatlakozni. Ezeket a részeket

is egy sinre tettiik fel és kapcsoltuk Ossze.
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TWD DRA 16RT bemutatasa
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16 darab relé kimenettel rendelkezo

bovitdémodul. A relé hasznélatdval lehet a
motorokat mindkét iranyban vezérelni ezért
volt sziikséges.

. Kivezetései:

COMO belsdleg 6ssze van kotve

COMI1 belséleg 6ssze van kotve

COMO COM1

egymastol  fliggetlen.”[2]

10. abra TWD DRA 16RT bévitomodul és bekotési rajza [2]

TWD DDI 16DT bemutatasa
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20,4-28,8 V-o0s egyenaramil bemeneti jelek

fogadasara alkalmas bovitdmodul.

»A COM kivezetések belsOleg Ossze vannak
kotve

(a) Forrasbemenet.

(b) Nyelébemenet.”[2]

11. abra TWD DDI 16DT bdvitomodul és bekétési rajza [2]

15



Gyartdsor programozasa programozhato logikai vezérldvel

2.4.4 Tapegyseg

Gyartosorunk aramellatdsdhoz a Schneider cég altal gyartott ABL 8REMZ24050 tipusu

tapegységet hasznaltuk. Ezeket az eszkozoket ugy tervezték, hogy 60-144 W fogyasztasu

aramkoroket tudjon ellatni 24 V fesziiltségli egyenarammal.
Felépitése:

»1 25 mm2 -es zart, csavaros kivezetések a bemeneti
fesziiltség

csatlakoztatasahoz

2 Uvegbdl késziilt, védd zaré fedél

3 A bemeneti fesziiltség allapotat jelz6 LED (narancssarga).

4 A kimeneti DC-fesziiltség allapotat jelz6 LED (z6ld).

5 Az livegbdl késziilt zaro fedél retesze

6 Racsiptethet6 jelolocimke.

7 Kimeneti fesziiltséget beallitdé potenciométer

8 2,5 mm2 -es, zart, csavaros sorkapocs a kimeneti DC-

fesziiltség csatlakoztatasahoz™[2]
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3. TwidoSuite bemutatasa

»A TwidoSuit egy 32 bites Windows-alapa grafikus fejleszté kornyezet a Twido
programozhaté  vezérlok  alkalmazasainak  elkészitéséhez,  konfigurdlasdhoz  ¢és
karbantartasahoz. A TwidoSuit teszi lehetdvé a vezérlé programok megirasat a TwidoSuit
létra vagy lista szerkesztdinek segitségével, valamint a program atvitelét a vezérlore és
futtatasat is biztositja. A programozhatd vezérld egy vezérléprogram alapjan olvassa a
bemeneteket, logikai dontéseket hoz, és kivalasztja a kimeneteket.”[3]

A Twido vezérléprogramok 1étrehozasahoz az alabbi nyelveket lehet hasznalni:

o Utasitasos lista nyelv
. Létradiagramos nyelv
. Grafcet nyelv

Utasitasos lista nyelv:

Egy sor alapu, szoveges, Boole-algebrai nyelv, amelyet logikai és numerikus miiveletek
irasara hasznalnak. Sorutasitdsokbol all a program, amelyet szekvencidlisan hajt végre a
vezérlo.

Létradiagramos nyelv:

Ez a nyelv a leggyakrabban alkalmazott eszkéz. A villamos dramut tervek mintdjara alakult

ki. A projectiinket is ezen a nyelven irtuk meg.

Alapelemei:

. Vezetékek

. Kontaktusok

J Tekercsek

o Funkciéblokkok
Vezetékek

A két fiiggbleges tapsin kozott helyezkednek el az dramutak. A bal oldalon van a pozitiv a
jobb oldalon meg a negativ tapsin. Minden aramut bal oldalan vannak a kontaktusok, a jobb
oldalon pedig a tekercsek. Egy aramut egy logikai fliggvényt valdsit meg. A kontaktusok
soros illetve parhuzamos kapcsolasaval a logikai elemek ES illetve VAGY kapcsolatat
valosithatjuk meg. A tekercs a logikai fliggvény eredményét tarolja. A TWIDO PLC-k a
logikai fliggvényeket fentrdl lefelé, egy létrasoron pedig jobbrol balra haladva értékeli ki. Az

utolso 1étrasor kiértékelése utan kezdddik, eldrdl a folyamat.
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%i0.0 %i0.1 %q0.0
| I | | e
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[ 41
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13. abra Létra nyelv példa

Ezen a példan latszodik, hogy a bal oldalon taldlhaté elemek a bemenetek, amelyek koziil az
i0.0 és i0.1 logikai ES kapcsolatban allnak és veliik logikai VAGY kapcsolatban all az i0.2
tagadasa. A jobb oldalon pedig a PLC kimenete talalhato.

Kontaktusok

Tipus Rajzjel Miikodése

Alaphelyzetben nyitott — Atmend kontaktus, amikor az
azt vezérld objektum 1-es
allapotban van.

Alaphelyzetben zart e Atmend kontaktus, amikor az
azt vezérld6 objektum 0
allapotban van.

Felfuto €l erzékeny kontaktus | —o}— Eszleli az azt vezérld
bitobjektum valtozasat 0-r6l
1-re

Lefuto ¢l érzékeny kontaktus | —y— Eszleli az azt vezérld
bitobjektum valtozasat 1-r6l
0-ra

18
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Tekercsek
Tipus Rajzjel Miikodése
Normal tekercs — Addig lesz értéke 1-es amig a
bal oldal értéke 1-es
Negalt tekercs —{r— Addig lesz az értéke 1-es
amig a bal oldal értéke 0
SET tekercs — 5 A tekercs bekapcsolt
allapotba keriil ha a baloldali
ag ,, vezet” , és ugy marad a
RESET-ig
RESET tekercs —{R— A tekercs kikapcsolt
allapotba keriil ha a baloldali
ag ,, vezet” , és gy marad a
SET-ig
MERKEL tekercs —v— Jelolo bit
Funkcié blokkok

A TwidoSuite programban nagyon sokféle blokk van csak azokat mutatom be amiket a

programozas soran felhasznaltunk.

1ddzité

Az 1d6zit6 funkcioblokkoknak harom tipusa van:

e TON: Ez a fajta id6zit6 a bekapcsolas-késlelteté miiveletek vezérlésére szolgal.

e TOF: Ez a fajta id6zit6 a kikapcsolas-késlelteté miiveletek vezérlésére szolgal.

e TP: Ez a fajta id6zit6 egy meghatarozott hosszusagu impulzus 1étrehozasara szolgal.

TON

TCH
dseC

-IN o

o

14. abra TON id6édiagramja [8]

L i
—

Ha az IN bemenet értéke 1-re valtozik, akkor az id6zit6 a megadott ideig
késlelteti a Q kimenet értékének a valtoztatasat, de ha a ,,t” id6 letelte kdzben

valtozik 1-r6l 0-ra a bemenet értéke akkor a Q kimenet értéke nem valtozik

| 1
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TOF

Az IN bemenet lefutd adgaban aktivalodik az id6ézitd és az id6 lejarta utdn a Q kimenetet 0

értékre valtoztatja.

=}

15. abra TOF id6diagramja [8]

TP

Elvezérelt id6zité. Az IN bemenet felfutd agaban 1ép mikdésbe az id6zité és a Q kimenetet

1-re allitja. Az id0 lejarta utan a kimenet mindenféleképpen alacsony szintre valt.

[H

]

L

¢

16. abra TP id6diagramja [8]

Szamlalok
%0
—F E
AD
%0
m
—5 O
— L F
— ZD

17. abra TWIDO szamlalo

A TwidoSuite-ban fel- és lefelé szamlalokat alkalmazhatunk. A
szamlaldo CU bemenetén levd felfutd élre a szamlalo értéke 1-el ng, a
CD bemeneten levé felfuto élre pedig 1-el csokken. Az R bemeneten
1évé logikai 1 értékkel lehet tordlni a szamlalo értekét. Az S
bemenettel lehet az aktualis értéket beallitani. A Twido PLC szamlaloi
0-9999 kozotti tartomanyban hasznalhatéoak. A nagyobb szamlalashoz
az E és az F kimenetek szolgalnak. Ezek az alul- és a talcsordulas

kimenetek. A szamlaldé ugy mikodik, hogy blokk beallitott értékeét

mindig Osszehasonlitja az aktualis értékkel, és ha egyezést taldl,

akkor a D kimenetet logikai 1 értékre allitja.

Grafcet nyelv

A Grafcet egy analitikus metodus, amely minden szekvencidlis vezérldrendszert 1épések

sorara bont le, amelyekhez kiilonb6z6 miiveletek, atvitelek és feltételek tartoznak.
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4. Kabelezés

Miel6tt még a programozast el tudtuk volna kezdeni el6tte a gyartdosor Gsszes motorjat és
érzékeldjét 0ssze kell kotni a PLC ki- és bemeneteivel.

A motorok bekotése kicsit bonyolultabb volt, mint az érzékeldké. Ahhoz, hogy az egyik
iranyba tudjuk meghajtani a motort az egyik polusara kell adnunk +24 voltot és a masikra 0
voltot. Amikor a masik iranyban akarjuk megforgatni akkor meg forditva kell bekotni. A
Twido PLC-k nem rendelkeznek olyan tulajdonsaggal, hogy a kimeneteik polaritasat
valtoztatni tudjak és mivel a motorokat mindkét irdnyban szeretnénk hasznalni, ezért relék
alkalmazdséara volt sziikségiink. Irdnyonként egy-egy relét kellett beiktatnunk. Az altalunk

hasznalt vezérlénk és a kimeneti bovitomodulok is relés kimenettel rendelkeznek.

4.1 A robotkar kabelezése

A robotkart Osszeszerelt allapotban kaptuk meg nekiink az elektronikai részével kellett
foglalkoznunk. A kar 6sszes vezérld alkatrészeibe be voltak kotve a kabelek, amelyek egy 26
polusu csatlakozoba végzddtek. Nekiink csak 24 darab kivezetésre volt sziikségiink a négy
irany a megfogd mitkddtetéséhez és az érzékelokhdz. Az asztal aljan mindegyik kabelt egy
sorkapocsban rogzitettiik. Az 1. és a 2. p6olus a forgatast végrehajtd motor, a 7. és a 8. polus a
vizszintes mozgast végrehajtdo motor, a 13. és a 14. polus a fliggdleges mozgast végrehajto
motor, a 19. és a 20. polus pedig a megfogod nyitasat és zarasat végrehajtdé motor csatlakozoi.
A kar mozgatasért felel6s vezérldit az egyik kimeneti bévitdmodulra kotottiik, mely 16 portos
kimenettel rendelkezik. A COMO-ra a pozitiv tapfesziiltséget, a COM1-re pedig 0 voltot
kotottiik. A szdmozott kimenetekre pedig a motorokat. A jobbra forgatashoz 0-as és 8-as a
balra forgatashoz 1-es és 9-es a kitoldshoz a 2-es és 10-es a behuzashoz a 3-as és 11-es az
felfele emeléshez a 4-es és 12-es a leengedéshez az 5-0s és 13-as a megfogashoz a 6-os és 14-
es az elengedéshez a 7-es és 15-0s kimeneteket hasznaltuk. A programozas soran ahhoz, hogy
a motor forogjon valamelyik iranyba, egyszerre két kimenetet kellett aktivalni a programban,
viszont nem lehet egyszerre mindkét iranyban meghajtani a motort, mert akkor akér tonkre is

mehet. Ha egymas utan akarjuk a motort az egyik iranyba majd a masik iranyba hasznalni,
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akkor egy idozitvel késleltetni kell a vezérlést, hogy a relé reagalni tudjon a PLC jeleire.

iMOTOR1 l—l |—I MOTOR2 I_||_I MOTORS3 I | |_| MOTOR4 I'I
.

b@@@@@@@w@@@@v@@@@@@

18. abra Robotkar motorjainak bekotési rajza

A robotkar érzékeldit a bemeneti bévitémodulra kotottiik. A 26 poélusu csatlakozo A 3. és a 4.
polus a forgatas végérzékeldjének, az 5. és a 6. polus a forgatast szamlalo érzékelonek, az 5. és a
6. polus a forgatast szamlalo érzékeldnek, a 9. és a 10. pdélus a vizszintes mozgas
végérzékeldjének, a 11. és a 12. polus a vizszintes mozgas szamlalo érzékeldjének a 15. és a
16. polus a fiiggdleges mozgas végérzékeldjének, a 17. és a 18. polus a fliggdleges mozgas
szamlalo érzékeldjének csatlakozoi. A 21. és a 22. pdélus a megfogd végérzékeldjének
csatlakozo6i, ez akkor érzékel, ha a megfogo teljesen kinyitott allapotban van. A 23. és a 24.
po6lus a megfogd szamlalo érzékeldjének csatlakozoi, amely azt szamolja, hogy a megfogd
mennyire van 0sszezarva. Az érzékelo egyik polusat a 24 voltra kotottiik a masik pélusat meg
a PLC bovitomoduljara. A modul egy 16 portos eszkoz. A jobbra forgatas végérzékeldjéhez a
0-4s a szamlalojahoz az 1-es, a kitolas végérzékeldjéhez a 2-es szdmlalojahoz a 3-as, a
fliggbleges mozgatas végérzékeldjéhez a 4-es szamlalojdhoz az 5-0s, a megfogas
vérérzékeldjéhez a 6-os szamlaldjahoz a 7-es bemenetet hasznaltuk fel. Mindegyik bekotést

ellendriztiik egy multiméterrel, hogy helyesen kotottiik-e be.
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19. abra Erzékelék bekotési rajza
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4.2 Hegeszto kabelezése

A hegeszto kart is O0sszeszerelve kaptuk meg €s csak a helyes bekotését kellett elvégezniink.
Mindegyik vezérlési eszkdze egy 16 polusu csatlakozoba volt kotve, amelybdl csak 14-et
hasznaltunk fel. Az asztal aljan egy sorkapocsba vannak kivezetve ahonnan a PLC
kimeneteire van tovabb kotve. Az 1. és a 2. polus a forgatast végrehajtdé motor, a 7. és a 8.
pOlus a kitolasért felelés motor, a 13. és a 14. poélus az izz6 csatlakozoi. A motorokat is két
iranyban szeretnénk hasznalni, ezért relés kimenetekre kotottiik. A kar kitolasahoz a 6-0s és a
11-es a jobb a behtizashoz, a 7-es és a 10-es a jobbra forgatashoz, a 8-as és a 13-as a balra
forgatashoz, a 9-es és a 12-es kimeneteket hasznaltuk. A kar végén 1évd lampanak az egyik
kivezetését a PLC 14-es kimenetére kotottiik a masik kivezetést pedig a 0 voltra. Az

érzékeldket is a PLC bemeneteire kotottiik.

[Tapellétas Qo ot 2 02 04 05 06 O7 Q3 Q9 Q10 011 012 213 014 o5
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20. abra PLC kimeneteinek beko6tési rajza [2]

—J

T

A 16 polusu csatlakozo 3. és 4. polus a forgatas végérzékeldjének, az 5. és a 6. polusa a
forgatas szamlalo érzékelonek, a 9. és a 10. polus a kitolas végérzékeldjének, a 11. és a 12.
pélus a kitolas szamlald érzékeldének a csatlakozoi. A szenzorok egyik polusat a 24 voltra
kotottik a masik kivezetését a PLC bementére. A kitolas végérzékeldjéhez a 16-0s
szamlalojahoz, a 17-es a forgatas végérzékeldjéhez, a 18-as a szamlalojahoz, a 19-es

bemeneteket hasznaltuk.

4.3 Hosszu futdszalag kabelezése

A gyartosor e részének Osszerakasat €s kabelezését is teljesen mi végeztiik el. Mivel nagyon
sok vezérld eszkdz van rajta igy nagyon sok kébelt kell hasznalni. Nem volt olyan nagy
polusszamu csatlakozo, ezért nem egy csatlakozdoba kotottiik a kdbeleket. Az asztal aljan tobb

sorkapocsba kotottiik be a vezérld eszkozok kivezetéseit. A futdszalagra betold szerkezet
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motorjat és a prés motorjat alkalmazzuk két irdnyban, igy ezeket a PLC 16 darab relés
kimenetli bovitdegységére kotottiik be. Ebbdl a modulbol ezért hasznalunk két darabot, mert
az egyik Osszes kimenetét a robotkar teljesen elfoglalja a PLC kimeneteire pedig a hegesztd
motorjait kotottiik. A betold szerkezet elére mozgatasahoz a 7-es és a 14-e,s a hatratolasahoz
a 6-os és a 15-0s, a prés leengedéséhez 5-0s és a 12-es, felemeléséhez a 4-es és a 13-as
kimeneteket hasznaltuk fel. Mivel a futdszalag és a furd motorjait csak egy iranyban
miukddtetjiik, ezért az egyik kivezetését a 0 voltra kotottiik a masikat pedig PLC 0-s és 1-es
kimenetére.

Ezen a palettan nyolc darab érzékeld talalthato, amelybdl 4 darab végallas érzékeld, harom
darab fénykapu és egy induktiv érzékeld. Az egyik kivezetését a 24 voltra masikat pedig a
PLC bemeneteire kotottiik. A betold szerkezet hatso végallas érzékeldjét az 5-0s, az elsd
végallas érzékeldjét a 4-es, a prés felsd végallas érzeékeldjét a 6-os, alsod végallas érzékeldjét a
7-es bemeneteket hasznaltuk fel. A futdszalag vezérléséhez nem szamlalokat, hanem
fotoérzékeldket hasznalunk, amelyek akkor mikddnek amikor a nyersanyag eltakarja a fényt
a szenzor eldl. Egyet a prés ala helyeztiink el és a feladata az, hogy a szalagot allitsa meg
amikor a munkadarab a prés ald ér. Ezt az érzékeldt a bemeneti bdvitdegység 9-es
Kivezetésére kotottik. Egy masik fotoérzékeldt a furogép ala helyeztiink el és a PLC 1-es
bemenetére helyeztiink el. A harmadik szenzort a futdszalag végére raktunk ¢és a PLC 11-es
bementét hasznaltuk fel. A robotkar hibajanak észlelésére elhelyezett fémdetektornak harom
darab kivezetéssel rendelkezik. A kék sziniit a 0 voltra a barna szinfit a 24 voltra kellett

kotniink és a fekete szinii kabel a jelado, amit a PLC 9-es bemenetére csavaroztunk.

4.4 Forgo talca bekotése

Ezt a palettat is magunk épitettiik és kabeleztiik. Rajta talalhato két darab motor, az egyik a
raktarba torténd letolasért felel, a masik henger forgatdsat végzi. A letold szerkezet motorjat a
relés kimeneti bdvitdmodulra kotottik. Az elére mozgatishoz a 0-s és a 9-es, a
visszahlizashoz az 1-es és a 8-as kimeneteket hasznaltuk. A tilca motorjdnak egyik
kivezetését a PLC 5-0s kimenetére kotottiik a masikat meg 0 voltra.

Héarom darab végérzékeldt alkalmazunk. Kettot a told szerkezet végallasaként, amelyeket a
PLC 13-as és 15-0s bemeneteit hasznaltuk. A harmadik egy szamlalo az egyszeri

korbefordulasra szolgal és a PLC 14-es bemenetére kotottiik.
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4.5 Alapanyag szallitoszalag kabelezése

Ezen a palettan két darab motort és két fotoérzékel6t helyeztiink el. Mivel a motoroknak csak
egy iranyban kell forogniuk, igy az egyik kivezetését a 0 voltra kotottiik a masikat a kimeneti
bovitdegység 10-es és 11-es helyeire csatlakoztattuk. Az érzékeldket a PLC 0-s és 2-es

bemeneteire kotottuk.
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5. Gyartoésor folyamata

A gyartas azzal kezdddik, hogy az alapanyagot szallito futoszalag allandéan miikodik, amig a
henger és a hozza tartozo felsd rész el nem
takarjak a fotoérzékeldk eldl a fényt. Ekkor az
alaphelyzetben levd robotkar elindul a hengert

szallito szalag felé és megfogja a munkadarabot.

Ezutan felemeli, majd jobbra forgatva lehelyezi a
21. fbra Alapanyag széllitoszalag betold szerkezet el6tt 1évo sik feliiletre. A kar
utana felemelkedik és balra visszafordul a fels6 részért, amit
miutdn megfogott jobbra fordulva lassan rahelyezi a hengerre. A
szamlalod pontatlansagabol adodéan nem mindig tokéletesen teszi

ra a hengerre. Utdna a kar a fels6 végallasba emelkedik és a

betold szerkezet a hosszu futdszalagra tolja a félkész terméket.

Ezek utan az induktiv érzékeldvel a folyamat kétfelé dgazik. Ha a
fémérzékeld nem jelez, tehat a robotkar rosszul tette r4 a fels§ 22. dbra Egymaésra helyezés
részt a hengerre, akkor az selejt termék lesz és a

futészalagon végigmegy a taroldba és indul elérdl a gyartasi

folyamat azzal, hogy a kar megfogja a hengert az elsé
24. bra Induktiv érzékeld futdszalagon. Ha viszont jelez a fémérzékeld, akkor a
gyartasi folyamat folytatodik tovabb. A szalag halad tovabb és a prés alatti fotoérzékeld
vezérlésével a prés alatt megall. Egy 1d6zitdt kell ilyenkor beiktatni, hogy pontosan alljon
meg a szalag. Utdna a préselés folyamata kovetkezik a motor a két végallasa k6zott mozog €s
nyomja 0ssze a két alapanyagot. A préselés végeztével a futdszalag a furd alatt all meg. Itt is
alkalmazunk egy 1ddzitdt, hogy a furds biztosan csak akkor kezdddjon meg, amikor a
munkadarab odaért. A firds végeztével a szalag végén elhelyezkedd
fotdérzékelonél all meg a kifurt anyag, majd a robotkar jobbra
fordulassal érte jon. A fenti végallasbol lejon a termékért, megfogja,

majd egy kicsit felemeli és tovabb jobbra fordulva lerakja a forgd

talcara. Ezutan egy idoben a robotkar visszamegy az alaphelyzeti :
allapotaba ¢és a hegeszt6 balra fordulva majd a kart kitolva és a lampat 23. abra Hegesztes

felkapcsolva elkezdi terméket ,,hegeszteni”. Kozben a forgo talca a terméket forgatja, igy az
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anyagot teljesen korbe 0sszehegeszti. Miutan teljesen korbefordult a hegeszt6 alaphelyzetbe

visszafordul és visszatolja a karjat és az izzot kikapcsolja. Ezek utan mar csak a raktarra valo

betolast hajtja végre a told szerkezet és az egész folyamat kezdddik, elérdl ciklikusan.

HIUR
{ i

< ;A!ajpanyag adagolo
~ szallitoszalagok . Robotkar
e Forgoé talca taroloval

25. abra Teljes gyartosor
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6. Programozas

A palettak Osszeszerelése és a vezérlési eszkozok elektronikai bekdtése utdn kovetkezett az
egyes miikodési egységek automatizalasanak programozasa. A csapatmunka soran
megprobaltuk felosztani egymas kozott az egyes részek programozasi kodjanak megirasat, de
egymast segitve készitettiik el a programot.

A gyartosor programozasa harom f6 részbdl all. Az elsé rész a RESET-el6 rész. Ebben az
utasitasban az éppen futd programot lehet azonnal leallitani. A masodik rész az alaphelyzetbe
allitas, amely utan a kar egy meghatarozott poziciot vesz fel. A harmadik vezérld utasitas az
indit6 jel kiadasa. Ahhoz, hogy ezt ki tudjuk adni, meg kell varni, hogy a gyartosor, egy
RESET-elést kovetden az alaphelyzetbe érjen. Amint ez a folyamat befejez6dott, kiadhatjuk a
jelet. Ha kiadtuk a jelet, akkor indul el a teljes gyartasi folyamat. Ezt a jelet viszont csak
egyszer kell kiadni, mert miutan elindult a folyamat, a program ciklikusan tudja vezérelni a
gyartosort. Elhelyeztiink egy nyomoégombot is az asztal aljan, amivel lehetéség van a
folyamat megallitdsara majd elinditdsara. Erre védelmi okok miatt keriilt sor és ezt a
TwidoSuit fejlesztéi kornyezetben egyszerlien be lehet allitani, ugy mint egy bemenetként

kezeljiik a gombot.

6.1 Alaphelyzet

Az egész gyartasi folyamatnak egy alaphelyzetb6l kell kiindulnia. Igy tudjuk elérni, hogy ha
valami probléma adddna a gyartas soran, ne a hibat kivaltd pozicidébol folytatdodjon tovabb a
folyamat, hanem az alaphelyzetbe valo allitds utdn kezdddjon az egész elérol. Az
alaphelyzetet mi hataroztuk meg, hogy hol legyen az érzékeldk megfeleld helyre valod
pozicionalasaval. A jel kiadasa utan mindegyik motor a végérzékeldkkel megegyezd iranyba
elindul. Ez azt jelenti, hogy a robotkar akkor van alaphelyzetben, ha teljesen balra van
fordulva, fel van emelve, be van hiizva és a kétpofds marokfogd teljesen nyitva van. A
hegesztonek jobbra fordulva és visszahuzva kell allni. Az alapanyagot szallito futészalagok
fotoérzékeldi eldtt mindig lenni kell munkadarabnak. A két betold szerkezetnek visszahuizva

allnak és prés felsd végallasban van.
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6.2 Hosszu futoszalag algoritmusa

A szalag programozasa attol kezdddik, hogy a robotkar a felsd részt a hengerre helyezi, és a
kar visszahuzédik, majd elindul felfelé, helyet adva munkadarab tovabbi mozgéasanak. Miutan
a felfele mozgas szamlaldjanak befejeztével és egy markel bit hasznalataval a betolo szerkezet
a hatso végallastol elindul elérefelé a motor két elmozdulasaért felelés kimenet SET allapotba
hozasaval (Q3.7, Q3.14). Ekkor a szerkezet a futdszalagra tolja a munkadarabot.

A tekercs oldalon még egy jelold bitet is SET allapotba hozunk, hogy a folyamatot folytatni
lehessen. Ezt minden egyes rung-ba elvégezziik, ez lesz a kovetkezd sor kontaktus oldalan az
atvivo jel. Ezt a bitet RESET allapotba kell allitanunk egy masik sor tekercsében azért, hogy a
gyartasi folyamat ciklikus legyen.

Amikor a betold szerkezet motorja elérte az elsé végallas érzékelot, akkor RESET allapotba
kell atbillenteniink az elindulaskor alkalmazott kimeneteket, ezzel allitjuk meg a motort. Ezzel
egy id6ben a futdszalag mozgatasaért felelds motor jelol6 markel kimenetét is SET-re allitjuk
be és a hatrafele torténé mozgas kimeneti tekercsit is SET re allitjuk, igy szerkezet elindul

visszafelé. A program ezen részénél még egy markelt is aktivaltunk ennek a késobbiek soran

lesz jelentOsége.

RS e A program elején minden olyan kimenetet, amit tobbszor
BET D\JéOSZR fogunk felhasznélni 4t kellett, hogy alakitsuk. Ugy oldottuk
A‘_T“IST %@;ﬁ meg, hogy jelold biteket alkalmaztunk mindegyik
SZALA|G_I HO\SSZU_ kimenetre. Az elinditashoz és a megallashoz is egy SET és
%L &OSZA egy RESET jelet. Erre azért van sziikség, mert ha a program
%_r\|n55 ! %Q(O;)_ soran tobbszor ugyanazt a kimenetet hasznéljuk, akkor a
26. 4bra Programrészlet PLC nem mindig tudja eldonteni, hogy ha mar egyszer adott

ki jelet arra a kimenetre, akkor megint adjon-e. Ezt szemlélteti a 26. abra.

Miutén a motor elérte a hatsd végallast, tehat teljesen visszajott az alaphelyzetébe, a hatrafele
mozgasért felelds tekercseket RESET-re allitjuk, ezzel megallitjuk a motort. Ezek utdn a
program két részre dgazik. Ahogy a futdszalagon halad tovabb a munkadarab és az induktiv
érzékel6 elétt elhalad, és nem érzékel fémet, akkor a markel segitségével, amit ez el6zéekben
aktivaltunk szerephez jut. Ezzel elindit egy hét masodperces 1d6zitét, amelynek lejarta utan a
szalag kimenetét RESET-re allitja. Itt torténik a selejt darabok valogatasa, az 1d6zit pont

annyi ideig engedi a szalag motorjat miikddtetni, amig a rossz termék a taroloba nem keriil.
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Miutan leeset, meghivédik a robotkart alaphelyzetbe allitdé rutin, ezzel az egész gyartasi
folyamat kezdddik el6rol.

Ha a fémérzékeld fémet érzékel, amikor a futdszalagon halad a munkadarab, akkor azt a
jelold bitet, amit SET-re kapcsoltunk a betold szerkezet elsé végallasanak benyomasakor azt
RESET-re allitjuk at igy a selejt termékek valogatisa el sem indulhat. Egy mdsik markel
beallitdsaval ugorjuk at a szelektdldsi mechanizmust. Ezek utan a termék halad tovabb a
futészalagon, amikor elér a prés alatti fotoérzékelohoz. Ekkor egy 1d6zitét alkalmazunk, hogy
pontosan akkor alljon meg a szalag, amikor a prés alatt van a termék. Ekkor a prés motorjanak
kimenetének jelold bitjeit SET-re kapcsoljuk és elindul a szerkezet lefelé¢ és felsd részt
belenyomja a hengerbe. Mikor a prés az also végallas érzékel6jét eléri, akkor RESET-re kell
allitani a lefelé mozgatds kimenetének markeljét. Ezutan a felfele mozgatds kimenetét
kapcsoljuk SET-re, de elétte egy id6zitét alkalmazunk biztonsagi funkcid érdekében, hogy a
PLC véletleniil se adjon jelet a motornak a mindkét irdnyban valé miikddéshez. A prés elindul
felfelé és amikor elérte a felsé végallas érzékel6t, akkor a kimenet RESET-re allitjuk at és a
szalagot Ujbol elinditjuk. Ha a munkadarab elérte a furd alatti érzékeldt, akkor a szalagot
mozgatd motort markel bitjét RESET-re kapcsoljuk. A furés egy kis késleltetéssel inditjuk el,
hogy ne egybdl hajtsa végre a miveletet. Miutdn a furas elkezdddott egy 1dozitd
alkalmazaséaval tudjuk szabalyozni, hogy mennyi ideig tartson a miivelet. Utdna a szalag
motorjanak jelold bitjét jbol SET-re allitjuk és kozben a kar is elindul jobbra. A kovetkezd
megallitasra, azért van szilikség, hogy a kar at tudja tenni a forgo talcara a terméket. Azért
fotoérzékeldvel alakitottuk ki a megallitast, mert pontosabban lehet beéllitani a munkadarab

helyzetét a kar szamara. Ezzel vége a hosszt futészalagon térténd programozasnak.
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7. Fejlesztési lehetoségek

A projektnek szamos részét lehetne tovabb fejleszteni a tokéletes gyartasi folyamat elérése
érdekében.

Az egyik ilyen irdny a tényleges gyartasi id6 csokkentése. Ezt tigy lehetne elérni, hogy a
robotkarnak kevesebb allasidoét kellene hagyni. Az egyik ilyen eset amikor a kar a terméket
atteszi a hosszu futdszalagrol a forg6 talcara akkor ne alaphelyzetbe alljon, hanem mar rogton
kezdhetné a folyamatot elérol. A legtobb idoveszteség a robotkar mozgatasaval keletkezik.
Ezért nem kellene tobb mozgatas esetén végallas érzékeldig visszamenni a kar kiilonbdzo
részeinek.

Egy maésik irany lehetdség az, hogy a kart pontosabban tudnank pozicionalni, ezt tovabbi
érzékeldk beiktatdsaval tudjuk elérni. A megfogd csak akkor indulhasson el, ha terméket
érzékel elotte.

Mivel az egész gyartésor milanyag épitdelemekbdl van Osszerakva el6fordulhat, hogy a
sokszor hasznalt alkatrészek megkopnak a terhelés miatt. Erre megoldés lehet, hogy ezeket az

alkotoelemeket fémekre cseréljiik.
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8. Osszefoglalas

Célunk egy teljesen automatizalt gyartésor megépitése volt. Mieldtt elkezdtik volna a

crer

ismeretek birtokdban kezdhettliink hozza a modell megépitéséhez és programozasahoz.

A projektiink elkészitése soran nagyon sok aprd probléma Iépett fel a gyartosori elemek
megépitésével, kabelezésével €s a programozasaval. Kitartd6 munkdnknak koszonhetden
sikerlilt minden hibat megoldanunk. Néha jobban utana kellett jarnunk a dolgoknak, hogy

megvalositsuk az eltervezett feladatokat.

Lényeges szempontként tliztiik ki, hogy az iparban alkalmazott eszkdzokkel valdsitsuk meg a
modelliinket, igy akar egy valodi gyartésor megalkotasat vagy fejlesztését is el tudjuk végezni

a megszerzett ismereteink segitségével.

A csapatmunkaban valé munkavégzés sordn is rengeteg tapasztalatot szereztiink az
egymashoz val6 alkalmazkodas miatt. Mind a harman kiilonboz6 részfeladatokat végeztiink,
de ha valamelyikiinknek problémadja akadt, akkor 6sszefogva egymassal megbeszélve a lehetd

legjobban tudtuk megoldani a nem vart nehézségeket.
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