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1.

WSTEP .

Podstawg fommalnag opracowania niniejszych zakozen jest zlecenie

Nr U~23.04.0%.B pt:"Opracowanie roddiny zitozonych zunifikowanych

sterownikdéw sekwencyjnych elektro~pneumatycznych dla potrzeb mo-

dernizacji i automatyzacji obrabiarek i urzadzen technologicznych"

wynikajace z odpowiedniej pozycji w planie problemu weztowego 06.1

w czesSci realizowanej w MERA~-PIAP w latach 1982-85.

Jak wynika z dotychczasowych opracowansMERA-PIAP pts

- "Rodzina Ukitaddéw Sterujgcych Urzgdzen Technologicznych™ Nr 2930
z wrzednia 1980,

- "Opracowanie rodziny prostyeh zunifikowanych sterownikdéw sekwen~
cyjnych pneumatycznych i elektro~pneumatycznych dla potrzeb mo-
dernizacji'i automatyzacji obrabiarek i urzgdzed technologicz-
nych", nr 4657 z.czerwca 1981, '

istnieje w przemysle maszynowym pewna grupa maszyn i urgadzei tech-

nologicznych zawierajgcych uktady sterowania elektro-pneumtyczne,

w stosunku do ktdérych celowe jest opracowanis zunifikowanych ukia=-

déw sterowania, opﬁ@ﬁych o elektroniczne zespoty swobodnego progra-

mowania. Chodzi tu o takie uktady sterowania, dla pojedynczych
urzadzen technolbgicznych lub grup tych urzadzen, ktdre majg ponad

30 wejsé, 25 wyjsé i ponad BO-krokéw programowych /npeukiad sterowa

nia zautomatyzowanej tokarki rewolwerowe] RVL¥63, uktad sterowania

zautomatyzowanej frezarki FWD-25 z robotami, bgdZ linia 2 kopiarek

T88-8 2z robotami itp/e

Adutomatyzacja tego typu obiektéw napotyka na trudnesci, gdysz:

- dotychczas prsdukowane specjalne uktady sterowania ze wzgledu na
jednostkowy charakter produkcji urzadzen technologicznych nie sa
zalecane ze wzgledu na ich wysokie kosziy wytwarzania i wydiuZony
czas projektowania i badani, co réwniez znacznie zwieksza osta-
teczné cene, -

- proste stemwniki elektro-pneumatyczne, nie posiadajg co pawda
w/w\wad, ale ich jednostki programowania mechanicznego posiadaja
ograniczone wymiary Filo$é wierszy. i kolumn matrycy programu/,

a ilo8¢é krokdéw realizacji prcgramﬁ¢%ﬁewystarczajaca, A

~ sterownik programowalny INTELSTER-PC4K, posiada z  kolei za szerok
kie mosliwosSci, jest .yedmaix zbyt kosztowny /konieczny mein.wsad
dewizowy/, zas stopied jego wykorzystania byiby zbyt maty & typo-
wych ukZadach dotyczacych urzadzeid techmlogicznych.

.
\



- 4 -

Sytuacje jakoSciowo nowg stwarza wprowadzanie do produkecji w MERA-,
ZAP Ostréw Wlkp sterownika programowalneégo INTELSTER-PC-2K-COMPACT
zbudowanego w oparciu o elementy produkcji krajowej, zioZonego z mo
dutdw ~ wejsé/wyjsé, czesei centralnej i wzmacniaczy wyjsSciowych
0 pojemnoSei 30-100 wejsé i 25-65 wyjsé. /
Zasadne staje sie jego zastosowanie do budowy w/W elektropneumatvcz
nych ukiadéw stefgywania do urzadzeri technologicznych.
Aby mozliwe byko wzglednie szerokie i racjonalne wykorzystanie w/w
stdaywnika przy automatyzacji obrabiarek i urzgdzen technologicz~
nych z elektro-pneumatycznymi uktadami sterowania, naleZy: 4
a/ opracowaé zunifikowang konsirukecje sterownika kompletnego zZawie-
rajacego COMPACT, jako czes$é centralng /nalezy przewidzieé mo-
zliwoS¢é rozszerzenia o dodatkowe moduty/ oraz dzesé kaonawcz§)
pulpit operacyjny, g s R, urzgdzenie kontrol-
no-pomiarowe, zespdt przygotowania powietrza itp; ,
b/ oprdcowaé i przebadaé rézhorodne zespoiy uzupetniajace np?
~ zespbt szybkiego wprawadzania danych do progrsmowania npgswar-

*

todci parametréw obrébki i zkozonych sekwencji ruchdéw przestaw

nych,
- zespdt sterowania silnika skokowego /wspdipraca ze sterownikami
. ADI-21C i ADI-2%M, prod.ZD MERA~.ZAP .

- zespdt sterowania urzadzend pomiarowo-kontrolnych,
¢/ przebadaé kompletne sterowniki na wybranych obiektach i dokgpnaé
wyboru optymalnej konfiguracji moduidéw i typowymiardw sterowniks.

‘ Najwigksze korzysSci ekonomiczne zapewnia, jak zostanie to d&kazéne

w dalszym ciggu niniejszego opracowania, zastosowanie sterownika >

kompletnego zawisrajgcego w czesci centralhej INTELSTER-PC+COMPACT

do budowy uktaddéw stemwania grupami maszynhi urzgdzen technologicz-

nych, a zwiaszcza: i

~ gniazdami z%oZonymi z takich samych maszyn /npewiertarki, szlifie:
ki, frezarki, tokarki/, )

- gniazdami maszyn réznorodnych realizujgcych zadania typu sekwen-
cyjnego /kolejna obrébka tej samej czesci na réznych maszynach/
lub rdéwnolegtego /obrébka kilku czeSci na rdéiznych maszynach/,

- linjiami technologicznymi ztoZonymi z prostych zautomatyzowanych
urzadzen technologicznych /do 100 wejsé kacznie/.

Dla szeregu z tych zastosowal koszt eatego ukiadu sterowania oparte

go o sterownik zawierajacyw czedci centralnej INTELSTER COMPACT po-

wirnien byd nizszy niz sumaryczny koszt prosiych sterownikdéw niezbe-
dnych dla kazdéga urzadzenia technologicznego realizowanych bez

)
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zespotu centralnego opartego o modudy COMPACT. Dla powyzééych uzasa-
dnionych ekonomicznie aplikacji niezbedne staé sie musi odpowikdnie
zorganizowanié siuzb projaktowo-serwisdwych wyposazonych w jednostki
testuaqco-programuaqce UPP. Sterowniki takie zwane dalej sterownikaml
dla uk&adow ztozonych stanowié beda przedmiot niniejszych zalozen.

ANALIZA POTRZEB RYNKOWYCH -

Wychodzgc z zaiozenia, %e grupa maszyn i urzgdzein technologicznych
podlegajgca analizie, zawezona zostaje do obiektdéw zawierajgcych ele=~
ment: yknnawcze pneumatvczne, jak rdéwnies dotatkowo - sprzegta sle-
ktro yczne, styczniki itp, mozZna przeprowadzié analizg potrzeb ryn-
kowych na sterowniki dla ukzaddw ztozonych opierajac. sie na danych
z analogicznego punktu "Opracowania rodziny prostych zunifikowénych,
sterwnikdéw ‘sekwencyjnycheee™ nr 4567 z 30.06.1981r. \

Na podstawie dosSwiadczed zdobytych w MERA-PIAP przy analizie rézno-

rodnych uktaddw oszacowac mozna, 2e 2z podanych w powyZszym opracowa-

niu wielkoSci g&p;&ﬁ?wmﬂmmge /1500 szt.rocznie/, oke10% stanowia
obiekty mogace pddlegaé automatyzacji z wyposazeniem w sterowniki za-
wierajace w czesci centralnej INTELBSTER~PC-COMPACT. Stanowi to oke

150 szt.rocznie sterownikdw, .

Tak okresSlone zapotrzebowanie, oparte na wykonanej w xroku 1981/pracy,

moze by¢é jednak uznane za realne; pomimo wystépienia czynnikdéw nega-

tywnych takich jak: -

- pojawlenie sie w ostatnim ezasie estrej tendencg; do zmniejszania
zainteresowania przemysiu krajowego automatyzacja, majgcg na celu
zmnlejszen1e zatrudnienia,

- drastvczny wzrost kosztdéw automatyzacji /wzrost cen materiatowych,
wzrost kosztéw wykonawstwa projektowania itp/,'

jesli uwzglednié innecczynniki. stymulujgce =z kolel rozwdj kragowvch

uktaddéw, a wynikajgce zs ’

- zasadniczego zmniejszenia sie mozliwosci zakupu tego t&pu ukiadéw
/lubmmaszyn z tymi udadami/ za granica z II strefy platniczej,

-~ mozliwo$é powrotu do uktaddw juz zrealizowanych w oparciu o inne
techniki /npe.zautomatyzowane tokarki rewolwerowe zautomatyzowane
kopiarki, frezarki itp/, ktérych wdrazani€® w obecnych warunkach
ekonomicznych stato sie nieoptacalne mein.ze wzgledu na ksszty
szaf sterujgcych,

~

A
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- mozliwosé znacznﬁgaﬁpreszczenia‘uk&adéw automatyzowanych maszyn
z urzgdzeniami podajgco-zatadowczymi, manipulacyjnymi i transpor-
towymi, ktdére wymagaly dotychczas rdéwniezcoddzielnych jednosiek
sterowania /dodatkowa szafa sterujgeca de robotdw prostych obok
.e8zafy sterujace]j zautomatyzowanej obrabiarki/.
Po okresie doswiadczeh eksploatacyjnyeh w kraju, w/w kompletne ste~
rowniki moga staé sig atrakecyjna propozycja eksportowg, szczegdlnie
do krajow socjalistycznych, poczawszy juz od roku 1984, co pozwoli’
znacznie zwiekszyé podane powyzej ilosci.

WSTEPNA ANALIZA'TECHNICZNO-EKONOKlCZﬁA
Przy prowadzeniu analizy techniczno-ekonomicznej, uwzgledniono
dwuwariantowe zastosowanie sterownikéw dla ukiadéw zkozonych:

wariant I -~ dla pojedynczych maszyn i urzgdzein, .

wariant II - dla grup maszyn, urzadzef i linii technolog cznyche.

Wepdlnie dla obu wariantéw nalesy przyjac¢, %e kompetny sterownik dla

ukiaddéw zoZe: ‘

- zawierakby obok ezéécizipentralnej i odpowiedniej iloSeci /wg wyma-
gani odbiorcy/ modutdw wejsé/wyjsé oraz wzmacniaczy wyjsciowych,
réwniez niezbedne elementy sterujace wykonawcze /zawory rozdziela-
jace, elekirozawory, przekaZniki, styczniki itp/, elementy przygo-
towania powietrza i zasilacze do slektrycznyeh elementdéw poboru
informacji oraz elementdéw sterujgcych wykonawczych, zabudowans
i skompletowane wg wymagad odbiorcy,

- dostarczany byiby z pulpitem /pulpitami - w przyp.grup maszyn/ zaw:
rajgcymi selementy standardowe oraz pozostate w asortymencie wg wy-
magan odbiorcy, & takze dodatkowe wyposazenie specjalne jak npe
lickhiki cze$ci, elementy nastawcze i korekcyjne,

~ . pprogramowanie pamieci statej /wykonywane poczgtkowo przez MERA-
PIAP, a nastepnie przez producenta sterownikéw dla u&adow z&ozonyc.
na podstawie danych/odbzorcv/. N

Przy analizie ekonomicznej, dotyczgcej zastosowahia sterownikdéw dla

uktaddéw ziozonych w miejsce uktaddw realizowanych innymi technikkami,

przyjeto aktualne stawki éodzinowa %D MERA-PIAP i na tej podstawie
szacujac pracochtonnes$é wykonania poszczegdlnych zespdiéw, wyliczono
koszty wytwarzania poszczegdlnych podzespoidéw ukiadu. Koszty materia

&ow?ﬁﬁ%aggﬁﬂobowiqzujacycxﬂgbku 1982.Przeprowadzone szacunkowe porow

nanie w tabelach 1 i 2 obarczone moze byé btedem odnodnie wartosci

bezwzglednyche. Bard21ej istotne sa w przedstawionych przykitadach
pordwnania kosztow w poszczegdlnych uld adache. Dla maszyny pojedynczej
powyzsze obliczenia pordwnawcze przeprowadzons przyktadowo dla ukiad

~
’ < M
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sterowania zautematyzowanej tokarki rewolwerowej RVL-63, Zaczne
koszty w#%warzania ujeto w zestawieniu wg tabeli 1. Dodatkowo zato-
zZono, %8 uktad realizowany jest w tej samej szafie /obudowie/.
Pabela 1. | _
Poréwnanie kosztdw wytwarzania ukladu ste;awania.dlagpnjédynczej
zautama@y;bwahdj maszyny w.oparciu o
—a/ uktad specjalnie projektowany
b/ sterownik dla ukiadéw ziogsonych

GER AN NS R W WS N M BN NS GEM S G NS Gan el e A s BEE NN Sen NED TS G mae GS M Wes R @R s e

:Lp.: - Iak}:ad Zre~ :ze sterowhadkiem
' lizowany B
P idotychezas | INLELSTER-PC
G WD Gwe e AD G WS GEm e s - ene was e o eue et wem e -'- . e e s G N G e b e
rt. 'Elektryczny i ekektroniczny, ° -1 _ ‘o a/
uktad sterowania wraz z oka- 200.000 250,000
b Vplowaniem i zasilaniem ! I
i et -+ ———— - A - = - ——
1 2+ 3Elementy pnaumatyozne i ale~ |
I ;ktrozawﬁbv Wraz z‘montazem 1 150,000 i 150.000
LB. lMatryca diodowa ksmpletna I 40,000 -; 10.000
14. 1Pulpit z elementami stero~ | 1
i {wania I 25,000 25,000
| s R s R b
5. lSzata sterujgea obudowa 3 20,000 | 20,000
l6. imontas catosei i urucho- H |
] ;mienie } 75000 I 250000 .
lKoszt wytworzenia ukiaddw _}500'000 :} 480,000
18. I Projektowanie i préby i i ’
1 jzoobiektem 1 460,000 1 100.000
ok e — . ey - - - — [
r9. IKoszt catosci 1 900,000 1 580,000

a/ cena zbytu sterownika INTELSTER-PC~2k ~ w wersji moduk A /jednos
tki centralnej/ ~ 1 szt, modut B /wejsé, wyjsé/ -~ 2 szt.,moduty
wzmacniaczy wyjsSciowych - 6 szt. B

Dla uktadu.grup zautomatyzowanych maszyn i urzgdzen wyposazonych

w kompetne sterowniki dla uktadéw ztozonych, przyjeto, .Ze gniazdo

sktada sie z dwéch maszyn o zmiennym c¢yklu pracy i jegnego urzgdze-

nia podajgco-zatadowczego /robot prosty prod.ZD-MERA-PIAP/. Zesta-

wienie kosztdéw ujeto w tabsli 2.

S~



Tabela 2

Poréwnanie kosztoéw wytwarzania uktadu sterowania dla grupy maszyn
i.urzgdzen w oparciu o3 ‘ ‘

a/ dwa sterowniki do ukiadéw prostych i sterownik robota

b/ sterownik do ukiaddw zkaonjch.

P— MO Pm me wus eam e B weee et ] D e M Gme e GES BN MM IR G TR e B S MmN W MR NS ED e e e e
i i;; ;Uklad stercwnlkéw terownik INTELSTER~PC~
11 ,gr_g;,_prostxch — pCOMPACT _ _ _ _ _ .
1 * |masz.l | masz.Il]i robot masz.I 1masz.IIlrobot
U U = = _._l.._ APR=02 . _ . . _1ER=02 _
Elektroniczny | l\ qf 1 b7 1 1

1
j ukiad sterowania 180000 120000 §j 24000Q30Q000 | = i
| elemewyjScei elel! ! I 1 U i
I ktrozwarory ! 1 1 I | i
| wraz z montazem (300000 ) 60000 ; - 1100000 1 60000 1

- G mee S, G W G GEAT WS M Swe  eme SR sas GHB En  Mue  WRE Gl SN s —--————‘——-—c—

P 3.1 Matryca diodowa ! I N

- v e e

r -
4.6., Montaz catosei
, i_uruchpmisnie

P71 kompletna 25000 1 25000! - '1o000 ! t0000 ! -

P ~‘— - G Wes wwt Gt A GuE e ik s R L .- - - L L- - e teun Lo o s §pm  ous -

1 4ol Pulpit z elems | | ’ |

| , Sterowania ; 25000 , 25000l - ,25000 . 25000 | &

b 5,1 Szara sterujaca ! ! ! ! : !

! 1 i obudowa 120000 ! 20000% - 120000 ! 20000 | =

————————— - - - -1--— --4—--—-r- - ] - ——

I
i

| !
25000 _, 2_§ooo - ,_25000 , _25000_y_ = _

I lKoszt wytworzenial375000 275000 240000'480000 ;40000 i

-——.—l—--—-—u--—-——-————————-—-————-—

N s REE G GAR ey

18,1 Préby i projekt.!100000 ! 100000 ! 30000 ‘tooooo I 50000 !

L.—l—'—--—.— ----- .0——.-!——“ - e oms Pee om s el e S s ‘-‘—-—u‘

1 9.1 Koszty taczne 1475000 | 375000 RT0000 580000 1136000 |
'L Razem :“  4.020.000 f_ 7704000
i Na 1 urzadzenie ! 340000 | 257 000

oo e = e e e e e . - | -

a/ cena zbytu kompletneg szafy sterujgcej do robota prostego
w ZD MERA-PIAP,

b/ wersja 3 moduly wejsé/wyjisé, 9 szt.modutdéw wzmacniaczy vayiscio-
wych w MERA-PZAP

¢/ pulpit sterowania recznego do robota stanow1 wydzieleng grupe
przyciskdw w pulpicie maszyny II, °

d/ %gcznie z robotem prostym. Zaktada sige prace robota w cyklu
statym zaprogramowanym w pamigci  statej.
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Oprdcz w/w skkadnikow rzﬁtujacych na koszty wytwarzania sterownikéw
dla uktaddéw zitosonych warto zwrdcié uwage na dwie dodatkowe trudne
do yecia, lecz, bardzo istotne pozycje, a mianowieiet?
a/ skrdécenie czasu realizacji uktadu,
b/ utatwienie serwisu i zwkekszenie niezawodnosci uktadu.

Adea. Idea konstrukcji uktadu przy zastesowaniu sterownikéw programowal
nych, przedstawioha w niniejszyeh zakozeniach, zaktada kompldnosé
uktadu zawartego /czesSé centralna INTELSTER~PC, zawory sterujgce,
pulpit operacyjny, zestaw przygotowania powietrza itp/+ Czas pro-
jektowania /programowania pamieci stdbj éterownika/ i wykonanid
prédb powinien ograniczyé si¢ do ok.2 miesigey, co pozwala zaio-
zyé, %e czas dostawy wg zamdéwienisa wynidsiby ok.3 mies. Przewidy-
wany zysk na czasie realizacji uktadu, w stosunku do obecnie ist-
tniejacego w kraju /w tym rdéwnieZz w MERA~PIAP/ wynidsiby wiec: ek
6 miesigcye ‘ ~

Ad.b. Zastosowanie do budowy uktaddéw seryjnie produkowanych sprawdzo-
nych uprzednio na wyspecjalizowanym sprzgcie, powinno w istotny
gposdb podntesé niezawodno$é ukiaddw i ograniczyé czasy przerw
w ich pracy, w stosunku do dotychczas wykonywanych indywidualnie
specjalizowanych uktadow.

7 przeprowadzonej analizy wynika, Zs zastoowanie sterownikéw dla .
uktaddéw zkoZzonych moZe byé optacalne, w przypadku automatyzacji poje=~
dyneczych maszyn, tam gdzie niemozliwe jest stosowanie sterownika
prostego i trzeba prop ktowaé specjalny ukiad sterowania., Dla sterc-
wania grupg zautomatyzowanych maszyn, Sprawa optacalnosci wydaje sig
nie podlegaé dyskusji, nawet w odniesieniu do ukiaddw, w ktdrych
mozna zastosowal sterowniki proste, Szczegélnie-oplaoalne jest sto-
sowanie w/w sterownikéw tam, gdzie wzrasta licznoéé urzgdzen w ste-
rowanej grupie obiekidw.

~
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4. PARAMETRY TECHNICZNO~-EKSPLOATACYJNE

Na podstawie doswiadczefi w MBRA~PIAP w realizacji elektro-pneum -
tycznych uktaddéw sterowahia maszyn i uizgdzeﬁ technoiogioznych, prze
widuje sie dwa podstawowe wykonania sterownikéw o budowie modutowej:
ELPP-COMPACT ~ sterownik elektroniezne—pnéumatvcznv dla pojedynczych
maszyn i urzadzei /w zestawieniu Wg rys.?/ szafa ste~

rujgeca Cs
BLPG~COMPACT ~ sterownik elektroniczno-pneumatyczny dla grup maszyn
i urzad® 1 technolbgicznych /w zestawieniu wg rys.4/

szafy sterujgce] C i EP.
4e3s_Sterownik ELPP-COMPACT - dla pojedynczych maszyn i urzgdzed

Sterownik ELPP umieszcgony bedzie w handlowej szafie sterowniez:
§z8j typu MW-1010, produkcji MERA-ZSA-POZNAN, posiadajacej drzwi
z przodu i z tyktu, powiekszonej w czesSci dolnej o odseparowang '
od reszty ukiadu przystawke na modut elekiro-pneumatyczny /rys.i/.
W czesSci. $§rodkowe]j szafy MW~-1010 umieszczony bed21e sterownik
INTELSTER~-PC~COMPACT oraz ewentualny dodatkowy zasilacz i czesci
wyposazenia specjalnegoe

Na szafie zamontbwany zbstanie pulpit sterowniczy wyposazZony
w przysciski sterowania pracg ukiadu /lub sterowanis recznegb/,
elementy sygnalizacji stanu uktadu, a takie ewentw lnie zespdi
szybkiego programowania /matryce dicdowg - wtykowa/ do prac prze-
programawania cyklu pracy maszyny /urzadzenia/ oraz wyposazenie
specjalne npe.urzgdzenia cyfrowe do nastaw silnikéw skokowych, licz
niki itpe

Sterownik wyposazony bedzie ponadto w zestaw przygotowania po-
wietrza /filtr, reduktor, smarownic a/.

)

[

Dane techniczne -

- Napiecie zasilania _ 220 V
- Maksymalna ilo$¢ wejsé 64 ,
- Maksymalna ilosé wyjsé ( 48 -
- Ipéé czaséw RC 6 zakresie 1~100 sek. 16
- IlosSé czaséw programowalnych 0,1t - 51,1 min
z doktadnosScig co 6 8 2
- Poziomy napiecia sygnatdw weJSGJDWVCh 24Ve= Jub 220V
~ Maksymalny prad sygnaiéw wyjsSciowych 2 A
-~ Malggymalna ileo8¢ /krokéw/ instrukeji ‘
programowych /z mozliwosScig dwukrotnego 1024
rozszerzenia/.

A
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Opis_ukkadu .

-Schemat blokowy sterowania urzadzeniem techn#logicznym, przy
pomocy sterownika ELPP-COMPACT przedstawiono na rys.3, z wyodre-
bnionymi podstawowymi blokami: ' ’

- blok "Elementy poboru informacji® -~ wchodza: zespdt mikrowyigcz
nikéw, przetwornikéw pneumoalektrycznych oraz zespdt stykéw po~-

- mocnigzych nikktérych przekaZnikéw i stycznikdéw, przekazujacy

inform?cjg o stanie maszyny /urzgdzenia technologidznego/;

k4

- matryca progrdmu pracy wykonana w formie matrycy wtykowej o 22
wierszach i 8 kolumnach, zapewnia programowanie pracy ukitadu
poprzez dwukierunkowg komunikacje z jednostksg centralng;

- blok przyciskdéw sterowania praca ukiadu;

- blok przegredy elektropneumatyczne]j zawierajgcy elektrozawory,
zawory rozdzielajgce i inne elemenﬂy wykonawcze pneumatycznef
steorwane bezposrednio z wzmacniaczy wyjSciowych czedei central
nej i zapewniajgcy przeiworzenie ‘sygnaiéw elektrycznych w pneu-
matyczne oraz ich rozdziat lub odpowiednie urzgdzenia wykonaw-
cz8;

~ blok jednestki centralmej INTELSTER-PC~COMPACT wraz z zasila-
czem realizujgcy:

a/ oddzielenie galwanicge.sygnakdéw wejsSciowych oraz ich przetwo

. rzenie na poziom 0-5V i informacja wizualna o stanie wejsé,

b/ obrébke danych w kolejnosci wg zapisanej pamieci trwatej
/4024 stbéw 16-bitowych/ poprzez pordwnadie aktualnych sta-
néw wejsé, wyjsé i stanu pamieci operacyjnej,

¢/ generacjé sygnatéw wyjsciowych,

d/ przetworzenie i’ wzmocnienie wraz z izolacjg galwaniczg sygna
réw wyjSciowych na poziom 0-24V = lub 0~-220V  oraz informa-
cja wiznalna o stanie wyjsé, :

i posiadajacy zabezpieczenie od zaniku napiecia zasilania /od
utraty zawartosci pdmiecl operacyjnej/e

Sterownik elektronioczozppeumatyczny ELPG-COMPACT dla grup maszyn
i urzadzed technoddgicznych .- -

Przewiduje sie umieseczenie catego uktadu w typowych szafach
MW-1010 produkcji MERA-ZSA—PQZNA&, przy czym ilo$é szaf odpowia-
da ilesci zautomatyzowanych /sterowanych/ maszyn i urzgds 11 tech-

nologicznych ~-(rys.2. -~ szefu EP)
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Jddna z szaf/podstawowa-C/ bedzie identyczna jak opisana w pun-
kcie 4.1, natomiast pozostate wyposazone beda jedynie w panel
elektro-pneumatyézny, identyczny z umieszczonym w czeSci dodatko-
wej dolny szafy /podstawowej-C/. .

Zamontowany ne la zdej z szaf pulpit stemwniczy posiadaé bedzie
przyciski sterowania pracg uktadu, przyciski sterowania recznego, '
oraz elgment& sygnalizacji stanu uktadu. Ponadt? pulpit wyposazony

w matryce programowg - wiykowg, traktowang jako wyposaze-
nie specjalne, jedynie na specjalne zZyczenie odbiorcye.

Déne_techniczne .

~ Napiecie zasilania 220 V ,
- Maksymalna ilos$é wejsé 96

- Maksymalna ilos$é wyjsé , T2

-~ Maksymalna ilos$é czaséw RC t - 100s 24

- Maksymalna ilos$é czaséw programowalnych

- 0,% - 51, min co 6 8 ' . 3

- Maksymalna ilof$é krokéw /instrukcji/ '

~ programu 2048

- Pozioﬁy napieé sygnaidw WyjéeiOWych\ , 24V= lub 220V
- Maksymalny prad sygnaidéw wyjSciowych 2A '

Schemat blokowy sterowania urzgdzeniem technologicznym przy po-
mocy sterownika ELPG-COMPACT przedstawiono na rys.4. Rola 1 funkcje
peinione przez poszczegdlne bloki pokrywaja sie¢ z opisanymi w p-cie
4.1, przy czym jédnnstka centralna jest jedna wspélna dla wszys~-
tkich maszyn i urzadzed, zas$ pozotalebbloki stanowia indywidualne
wyposazenie kazdej z maszyne )

Ze wzgledu na to, 28 w sktad grupy maszyn i urzadzen wchodzid
moga jednostki pracujace w zmiennym cyklu, oraz takze o statym pro
gramie pracy, przewiduje sie umiszezenie¥n}e %E?g szafach ste~

rujgcych -/maszyn o zmiennym cyklu/ matrycy programowej -~ wtyko-

' wej, stanowigocej wyposazenie specjalne. Zamontowanie jej w pulpi-

4.3

tach maszyn i urzadzen o statym cyklu pracy, nie jest przewidywane,
gdyz w tych przypadkach wystarcza odpiwiedni zapis w pamigci trwa-
tej jednostki centralnej INTELSTER-PC-~-COMPACT.

Informacje_ogdlne dotyczgce czgsci_centralnej i wypesasenia Sech-

o aae e Gme  wme e — s mAm Ses e e

nigznego_sterownikéw _ELPP i ELRG-COMPACT.

Zestaw INTELSTER-PC-COMPACT, stanowiacy czesé centralng sterow-
nika, poé%da~budowg moduktowa,Bktadajaca sie zt

. A3
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- modutu A, zawierajacego pamieé trwats, pamieé operacyjna, uktady
pomocnicze,

- modutu B, zawierajgcego ukiady wejsé /przetworzenia rdznych sy-
gnatéw wejsSciowych na poziom 0-5V, oraz uktady przeciwzakidce-
niowe/, ukktady wyjs$é 0-5V, magistrale komunikacji z modulem A4,

- moduidy wzmacniaczy wyjsciewych /przeiworzenia z poziomu 0-5V na
0=-24V lub 0-220V pradu statego, lub zmiennego wraz 2 izolacjg
galwanicza/, i}

-~ modutdw zasilaczye.

ﬁ%aleﬁnoéci od potrzeby stosowaé mozna 1-3 szt.modukéw B, oraz 3-9

@t .modutéw wamachiaczy wyjsciowychw odpowiada ilodci: ’

~ 32 wejdé 1 24 wyjsé w wersji minimum /1 szt.modut, A, 1 szt.
modut B, 3 szt.modukdéw wzmacniaczy wyjsSciowych/, A

~ 48-64 wejsé wmy 24-48 wyjsé w wersji Sredniej /1 szt.modut A,

2 sz.modut B - z czésciowym lub catkowitym montazZem, 3-6 szt. .
moduzdéw wzmacniaczy wyjsciowych/,

- 80-96 wejsé i 48~T2 wyjsé w wersji maximum /1 szte.moduk A, 3 szt
modut B, oraz 9 szt.moduidéw wmmacniaczy wyjsSciowych/.

Sterownik dla uktadéw zktozonych /wg ryse3 lub34/ z jednostka cen-

tralng INTELSTER-PC~COMPACT w jednej z w/w konfiguracji, nadaje si

réwniez do zautomatyzowanych obrabiarek i urzgdzerl technologicz-
nych, gdzie potrzebne jest szybkie i nieskomplikowane programowa-
nie przéz ustawiacza obrabiarki lub urzgdzenia, wybranych wielkos-
ci zwigzanych z procésem technologicznym /npezmiana parametréw
obrébki, konfiguracji ruchdéw itp/e Do tego celu, niezbedne jest
stosowanie zespoiu szybkiego programowania elektro~mechanicZnego

/np.matryca diodcwa,‘analogiczna do stcsowansj ®E W programowaniu

zautomatyzowanej tokarki rewolwerowej RVL-63, frezarek FND i FWD

oraz robotéw prostych i sterownikéw ELP/. Wartoitu zauwazyé, Ze
wykonywana dotychczas kosztowna matryca, ulega znaczne] redukcji

/npe. oSmiokrotnie mniejsze rozmiary od matrycy zautomatyzowanej

RVL-63 i szesciokrotnie od stsewanej w prostych zunifikowanych ste

rownikach ELP/, a samo programowanie staje si¢ tatwiejsze, co .jest

wynikiem tego, %Ze ze Wwzgledu na pogemnosé pamieci trwatej, pro-
gramowaniu podlegaja cate opaeracje i shkwencje, jak np.toczenie,
gwintowanie, a nie sg one tworzone z pojedynczych ruchdéw przestaw-
nyche



Se

Dodatkowg =mleta sterownikdéw ELPP i ELPG bedzie mozliwosé ratwe-
g0 wprowgddzania Wg'iwczeﬁ zamawiajgacego, specyficznych funkeji do-
datkowych, jak sterowanie np: _

- réznorodnymi urzgdzeniami podajgaco-zakadowczymi, manipulacyjnymi
i transportowymi /dzie¢ki wprowadzeniu odpowiedniego zapisu do pa-

« migcidtrwatej, moZna zrazygnowaé npez dodatkowej szafy sterowa-
nia robotami prostymi/,

- urzgdzeniami kontrolnymi,

- urzadzeniami podziatowymi, °

- dodatkowymi urzadzeniami cyfwowymi /liczniki czedci, liezniki
obrotdéw Srub /waidw/ nappdewysk/, y

- silnikami skokowymi,

Ewentualne /zalezne od mozliwoSci zakupu/ rozszerzenie sterownika

0 jednostke przetwarzania danych BOD, uatwi jeszeze bardziej zas~

tosowanie go do sterom nia w ukadzie otwartym, stotami podziazowy-

mi z uktadem silnikéw skokowyche

AFALIZA MOZLIWOSCI PRODUKGYJNYCH
Zagadnienie mozliyoéci produkeyjnych sterownikdéw do uk¥addéw zro-
Zonych nalezy rozpatrywaé w potgczeniu z produkcja prostych zunifi-
kowanych sterownikdéw sekwencyjnych wg zlec.U-23.04.01.A. W zwiazku
z tym w cagej rozciggiosci aktualna jest analiza dokonana w p-kie
5 pracy pt:"Opracowanie rodziny prostych zunifkowanych steocownikdw
sekwencyjnych e.." nr 4567 z 30.06.81r.
Jako dodatkowe czynniki umozliwiajgce rozwéj produkcji sterownikéw
do uktaddéw ztozonych, nalezy uznad X
- przewidywany rozwdj produkcji elektrozaworéw INTEPNEDYN w Powogaz
* Poznad, c¢6 powinno spowodowad zmiang niekorzystnych obdcnie rela-
cji cenowych w odniesieniu do produkowanych w ZD-MERA~PIAP,
- zamierzenia prddukcyjne . MERA-ZAP Ogtréw Wlkp, pozwalajgce po~
kryé catkowicie zapotrzebowanie krajowe/paczawszy od roku 1983 -
- II kw./ na INTELSTER-PC~COMPACT, bez wymagaﬁ dotyczacych wkta~
du dewizowego /wg informacji gidwnego Specjélisty systemu INTEL-
STER z MERA-ZAP inaH.Walczaka, z marca br./e.
Nie powinny prawdopodobnie wystgpié trudnodci z wyposazeniem pulpi-
téw /przy kontynuacji produkcji asortymentu przyciskéw i przeiacz-
nikéw przez ELESTER/ oraz zapewnienie dostaw kuoperacyjnﬁch szaf st:
rowniciych /obudowy/ MW-1010 produkowanych przez MERA-ZSA-POZNAN
/na podstawie informacji uzydanych z dyrekcii tych Zakiadéw zmmar-
ca bre./e

.

' A5

.
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Wyposazenie zaréwno produkcyjne jak i serwisowe, stanowié bedg
jednostki UTP, znajdujgce sig¢ w programie produkcyjnylmn MERA-ZAP,
wzbogacone o prosty zestaw przetwornikdw pneumo~e lektrycznych orasz
sygnalizatoréw stanu. , -

Jak wynika z powyZszej analizy, zardwne sterowniki dla ukiaddw zko-
zonych jak i wyposaZenie produkcyjno-serwisows, wykonywane by¢ moze
calkowicie 2z elementdéw produkcji krajoweje

~

Z uwagl na zbieznosé funkeji i zadah spelnianvch przez sterowni-
ki dla ukzadéw ztozonyeh oraz proste zunifikowane sterowniki sekwen-
cynne, uznaje sié,za w petni aktualng anglizg czystosci patentowej
przeprowadzong w p-kcie Hiw "Opracowaniu rodziny prestych zunifiko-
wanych sterownikéw sekwencyjnycheee", nr 4567 z czerca B981r.

Dla przewidywanej koncepcji konstrukcyjnej sterowniki ELPP i ELPG
COMPACT do ukaddw ztozonych, przeprowadzono wstepne badania czys-
tosci patentowej w Klasach wyszczegdlnionych w p-kcie 6 w/w opra-
cowania i nie stwierdzono rozwigzan naruszajgcych obce prawa wkgcz-
ne.,

W zasadzie sterownik dla uktaddéw zkozonych stanowi zestaw zna- -
nych srodkdw i podzespoidédw, jednak przyjeta ich okreslona Konfigura-
cja, korzystna dla sterowania, zautomatyzowanymi mészynami i urzgdze-
niami technologicznymi, moze staé sie podstawa wystapienia MERA-PIAP
o przyznanie wzoru uzytkowego. .

Na podstawie obecnej wiedzy wydaje sie, Ze novum stanowié bedzie
rozwigzdnie techniczne wspdipracy ukiadu programowalnego INTELSTER-
-PC, z zespolem szybkiego programowania /matryca dicdowa lub progra-
mator elektromechanimny/, znacznie zwiekszajgce elasiycznosé ukiadu
i pozwalajace rozszerzyé zakres jego zastosowal na urzadzenie o zmde-
nym c¢yklu pracy. Rozwigzanie to bedzie przedmiotem zgtoszenia paten-

.towego przez MERA-PIAP.

ANALIZA MOZLIWOSCI WSPBLPRACY W RAMACH RWPG
Podobnie jak w- przypadku prostych zunifikowanych sterownlkéw
sekwencygnth, réwniez sterowniki dla uktaddéw zzozonych. nie s3j wg
naszego rozeznania przedmiotem specjalizacji Zzadnego z krajéw RWPG.
MozliwoSci wspdipracy w te] dziedzinie zostaky przeanalizowane
w analogicznym punkcie pracy "Opracowanie rodziny prostych zunifiko-
wanych sterownikdéw sskwencyjnychees" nr 4567 z czerwea 1981r.

- « 1

s



Rys. 1. Szafa sterjqca centralna ,,C"~ sterownika ELPP

1. Jednostka centralna INTELSTER -PC-COMPACT ze wzmacniaczami wyjsciowymi
2. Blok preegrody elektropneurmatyczre) = elektrozaworami ( preepustami

3. Pobudowana dostawka na przegrode elektropneumatyczng

4. Pulpit sterowniczy

5. Matryca programowa wiykowa

6. Elementy sygnalizacsi stanu obiektu

7. Projeiski sterowania pracq ukladu

8. Preyciski sterowania recznego

9, taczivki wejS¢ [ wyjSc obieklu

10. ¢ gezowki zasilania

AY
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. Rys.2. Szafa sterujgca .. FP"~ sterownika FLPG

" 1. Przegroda elektropheumaltyczna .
2. Matryea programowa - wigkowa(tylko dla urzqdzen o zmiennym cyklu pracy)

3. Llementy sygnalizacyi stanu objektu

“ 4. Preyciski sterowania recznego

5. Jodathowy rasilacz dla obw. wejsc oraz preegrody elektropneumatycrne/

6, Przepusty preumalyczne

7. tqezowki wefs¢ ¢ wyisc obiekt . - /{8
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[ |marrrca PRZYCISKI PRZYCISKI SYGNALIZ.

= | PROGRAMY ”ﬁ%‘% AL srerowama STANU
WTYKOWA UKEADY RECZNEGO UKLADY
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JEDNOSTKA CENTRALNA

INTELSTER - PC ~ COMPACT

J

PRZEGRODA ELEKTRO-
PNEUMATYCZNA

STYCZNIK{, SPRZEGEA POBORY INFORMACII

SILOWNIKI PNEUM. ZESPOE F!EMENTOW

OBIEKT

Rys. 3. Schemat blokowy Sterowania obrabiarkg przy pemocy Sterownika ELPP
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Szafa sle ra."/'qca C ' Szafa st crg/'q,tcaEP JSzafa slérq/'cfzca EP
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Rys. 4 Schemal blokowy sterowania grupg vrzgdzen lechnologicenyel pray pomocy
- sferownika ELPG
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0BIEKT 3
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PS = pulpit sterowniczy I - elementy poboru informacsi w obiekere
JC = jednostka centralna W - elemenly wykonaweze w objekcie
EP — preegroda elekiropneumatyczna

§ BWY — blok wyjs’é
BWE — blok wcyiéé




