Caiet de sarcini — Sectiunea Sisteme Mecatronice

Echipamente de concurs (detaliere amanuntita in Anexa 1)

1. Placi suport (2 buc.). Servesc la montarea (fixarea ferma) echipamentelor de concurs. Suprafata de montaj
recomandatd este de 0.8 x 0.8 m?.

2. Statia de distributie. Lista subansambluri: magazie piese, brat basculant, bloc preparare aer, insulda de
ventile, interfata Syslink.

3. Banda transportoare. Lista subansambluri: banda transportoare (banda, motor, senzori, actuator
selectare), jgheab.

Starea initiala a echipamentelor de concurs

Echipamentele de concurs (Statia de distributie si Banda transportoare) vor fi montate pe placa sau placile
suport, astfel incat modul de functionare descris Tn caietul de sarcini sa fie posibil d.p.d.v. al montajului
hardware, respectiv sa se respecte urmatoarele cerinte (Fig.1):

1.Primele cinci canale ale placi/placilor suport (zona marcata cu fond rosu in Fig.1.a) sunt destinate montajului
paturilor de cabluri, interfetelor SysLink (PLC-sistem controlat), insulei de distributie (pneumatica),
generatorului si senzorului de vacuum, releelor de comanda (daca este cazul).

2.Urmatoarele canale (zona marcatd cu fond verde in Fig.1.a) sunt destinate montajului alimentatorului
(magaziei), bratului oscilant, benzii transportoare si regulatorului de presiune (4-6 bari). Subansamblul incercuit
prin linie punctata (magazia, bratul oscilant, banda) poate fi montat in oricare din variantele din Fig.2.b, cele
patru pozitii de montaj fiind derivate din solutia de baza din Fig.1.a prin rotirea cu 90, 180 sau 270 de grade a
subansamblului.

Elementele subansamblului (magazia, bratul oscilant, banda) trebuie pozitionate astfel incat bratul oscilant sa
poata prelua piesele din magazie si sa le depuna pe banda transportoare in dreptul senzorului optic. Senzorul
optic se monteaza la extremitatea benzii transportoare astfel incat sa poata sesiza piesa depusa pe banda chiar
dacd aceasta (banda) se afld in repaus (neactionatd). Banda transportoare este prevadzuta si cu un senzor
inductiv care se monteaza intre senzorul optic si selector. Selectorul, atunci cand este actionat, trebuie sa poata
redirectiona/extrage piesele metalice de pe banda transportoare pe un jgheab auxiliar.
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Fig.1 Starea initiald a echipamentelor de concurs: a. Configuratie de baza; b. Configuratii derivate permise



Conectarea sistemului controlat la PLC

Terminale Intrari-lesiri (interfetele Syslink)
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Conectarea la interfata Syslink 1 (PLC — Sistem controlat) — Trebuie respectat strict modul de conectare!

Intrari Element de circuit (Intrari) lesiri Element de circuit (legiri)

10 1B1 - senzor magnetic - piston magazie retras 00 1M1 - extragere piesa (magazie)

11 1B2 — senzor magnetic - piston magazie extins 01 2M1 — pornire vacuum (prindere piesa)

12 2B1 — senzor vacuum — piesa prinsa 02 2M2 — oprire vacuum (eliberare piesa)

13 3B1 — senzor mecanic — brat in pozitia dinspre 03 3M1 - brat in pozitia dinspre magazie
magazie

14 3B2 — senzor mecanic — brat in pozitia opusa 04 3M2 - brat in pozitia opusa magaziei
magaziei

1) B4 — senzor optic — magazie goala 05 M1 - releu motor banda sens 1

16 S1 - senzor inductiv (banda) 06 M2 — releu motor banda sens 2

17 S2 — senzor optic (banda) o7 A1l - actuator electric (separator banda)

Conectarea la interfata Syslink 2 (PLC — Panou de comandd) - Aici NU se intervine!

— conexiuni preexistente realizate de producdtor (Festo)

Intrari Element de circuit(Intrari) lesiri Elemente de circuit (lesiri)

10 Buton Start 00 Lampa buton Start

11 Buton Stop 01 Lampa buton Reset

12 Buton Reset 02 Lampa Q1

13 Selector Automat/Manual 03 Lampa Q2

14 - 04 -

15 - 05 -

16 - 06 -

17 - o7 -




Programul de conducere al procesului

Specificatii de functionare - descriere GRAFCET

La punerea in functiune a PLC-ului se va executa programul de conducere al procesului, specificatiile de
functionare fiind descrise prin reprezentari GRAFCET (cf. IEC 60848), Fig.2 si Fig.3.

»Reset”: Functie de ,resetare” a sistemului. Aduce sistemul intr-o
stare sigura din care poate se porni modul de functionare Automat
sau Manual. Prelucrarile specifice sunt detaliate in subgrafcet-ul 1
(GReset), Fig.3.

"Reset” »Aut/Man”: Functie care permite activarea si rularea instructiunilor
specifice in doua moduri de lucru: Automat si Manual. Prelucrarile
specifice sunt detaliate in subgrafcet-ul 2 (GAut/Man), Fig.3..

»Run”: Functie (5 Intrari, 2 lesiri) care controleazd doua variabile

(T1)——ResetOK

I xAutomatic (A) si xForcing (F), variabile utilizate de functia Aut/Man
"Aut/Man* } Call"Run” pentru selectarea unui anumit mod de lucru, respectiv care permit
iesirea fortata dintr-o anumita etapd. Prelucrarile specifice sunt
detaliate in limbaj LD, Fig.4.
(T2)—1—B_Stop (3sec) ResetOK: variabila booleana care trece in 1 logic atunci sunt
indeplinite conditiile de start. Este operata de functiile ,Reset” si
L,Aut/Man”.

o ) B_Stop(3s): variabila booleana care trece in 1 logic oricand se apasa
Fig.2 Specificatii de functionare GRAFCET | si mentine apisat timp de minim 3 secunde butonul STOP, respectiv
(nivelul ierarhic superior) trece in 0 logic atunci cdnd butonul STOP revine in pozitia initiala.

Programul debuteazad cu o secventa de instructiuni (functie) ,Reset” care are rolul de a aduce sistemul
controlat intr-o stare sigura de pornire, prelucrarile specifice avand descrierea in subgrafcet-ul GReset.
Cand pozitia de pornire este obtinuta, variabila ResetOK primeste valoarea 1 logic, respectiv functia ,Reset”
se opreste din executie si se lanseaza in executie alte doua functii: ,Automat/Manual” si ,Run”.

Ill

Functiile ,,Automat/Manual” si ,Run” ruleaza in paralel si conduc sistemul/procesul in modul de functionare
automat (fara interventia operatorului) sau manual (comenzi operator), in functie de pozitia selectorului
A/M. Executia celor doua functii poate fi oprita fortat prin apasarea si mentinerea apasata timp de cel putin
3s a butonului ,,STOP”. Tn aceast3 situatie, B_Stop(3s)=1, se opresc instantaneu functiile ,,Automat/Manual”
si ,Run”, respectiv se executa din nou functia ,,Reset”, ciclul reluindu-se de la inceput.

IM

Functia ,,Automat/Manual” include intructiuni referitoare la conducerea procesului in conformitate cu
specificatile de functionare impuse (vezi subgrafcet-ul GAut/Man). Functia ,Run” asista functia
L»Automat/Manual” furnizdnd doua variabile (A, F) necesare pentru a controla modul de lucru al functiei
L»Automat/Manual”: automat, manual, fortare tranzitie.

GReset: Se activeaza etapa initialda ,100” (marcata cu asterisc) in care se executd actiunea aferenta etapei
(se aprinde lampa L_Reset), actiune nememorata. Cand tranzitia T100 este verificatd, T100=1 (la apasarea
butonului Reset), se dezactiveaza etapa ,,100” si se activeaza etapa ,101” cu actiunile aferente (oprire
vacuum, retragere magazie), actiuni memorate. Cand T101=1, se dezactiveaza etapa , 101" si se activeaza
102 (brat — dreapta, oprire banda), actiuni memorate. Cand T102=1 (conditie sigurd de start), se
dezactiveaza etapa ,102” si se activeaza 103 (variabila ResetOK primeste valoarea 1 logic), actiune
memorata.

GAut/Man: Se activeaza etapa de pornire ,,200” (marcata cu asterisc) si apoi se parcurge grafcet-ul in mod
similar cu cel anterior (vezi regulile GRAFCET, IEC 60848). Grafcet-ul GAut/Man este parcurcurs ciclic pana
la aparitia conditiei de oprire din executie: B_Stop(3s)=1.
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Fig.3. Specificatii de functionare (GRAFCET). Detaliere subgrafcet-uri: GReset si GAut/Man.




"Run® [FuNCTION BLOCK Run

VAR_INPUT
x3 - xEnable xEnable: BOOL;
xStart: BOOL;
Start 4 xStart ie L
xAutomatic — A xStop: BOOL;
Stop - xStop xForcing - F xA_M: BOOL;
xReset: BOOL;
AIM + xA_M END VAR
Reset 4 xReset VAR _OUTPUT

xAutomatic: BOOL;
xForcing: BOOL;
END VAR
VAR_
R_TRIG_O: R_TRIG;
R_TRIG_1: R_TRIG;

ON: BOOL;
END VAR
.
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Fig.4. Functia ,Run”: implementare LD
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