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Andliza deskryptorowa- Sterowan4 swkweilcyjne 
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Pneumatyczne i elektryczne układy sterowania logicznego 

Analiza dokumentacyjna 

W pracy przedstawiono koncepcję tectiniezno-ekonómiczną strówników sekwencyj-

nych opartych w części centralnej na ze.spotach logicznych elektronicznych swo-

bodnie programowalnYch typu PC produkowanych w kraju. Sterowniki te zawierajace 
_ 

wykonawczą część zbudowana głównie z elementów elektro-pneumatycznych służyć 

maja głównie do sterowania zautomatyzowanymi pojedyńczymi urządzeniami tect—!o-

si_cznymi bqdż grupami tych urządzeń. 

Tytuły poprzednich sprawozdań _ Ł 

Opracowanie rodziny prostych zunifikowanych sterowników sekwencyjnych. 

Złożenia Nr.pracy 4 6 5 7. 
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WSTp 

Podstawą fommalną opracowania niniejszych założeń jest zlecenie 

Nr U-23.04.01.B pt:"Opracowanie roddiny złożonych zunifikowanych 
sterowników sekwencyjnych elektro-pneumatycznych dla potrzeb mo-

dernizacji i automatyzacji obrabiarek i urządzeń technologicznych" 
wynikające z odpowiedniej pozycji w planie problemu węzłowego 06.1 
w części realizowanej w MERA-PIAP w latach 1982-85= 
Jak wynika z dotychczasowych opracowań•MERA-PIAP pt: 
- "Rodzina Układów Sterujących Urządzeń Technologicznych" Nr 2930 
z września 1980, 

- "Opracowanie rodzinY prostych zunifikowanych sterowników sekwen-

cyjnyoh pneumatycznych i elektro-pneumatycznych dla potrzeb lio-

dernizacji'i auto6atyzacji obrabiarek i urządzeń technologicz-
nych", nr 4657 z.czerwca 1981, 

istnieje w przemyśle maszynowym pewna grupa taszyn i urządzeń tech-
nologicznych zawierających układy sterowania elektro-pneunatyczne, 
w stosunku do których celowe jest opracowanie zunifikowanych ukła-
dów sterowania, op*tych o elektroniczne zespoły swobodnego progra-
mowania. Chodzi tu o takie układy sterowania, dla pojedynczych 
urządzeń technologicznych lub grup tych urządzeń, które mają ponad 
30 wejść, 25 wyjść i ponad 30 kroków programowych /np.ukfad sterowarn 
nia zautomatyzowanej tokarki rewolwerowej RVIJ.-63, układ sterowania 
zautomatyzowanej frezarki FWD-25 z robotami, bądA linia 2 kopiarek 
_Tilt-8 z robotami itp/. 

Automatyzacja tego LypU obiektów napotyka na trudności, gdyż: 
- dotychczas produkowane specjalne układ sterowania ze względu na 

jednostkowy charakter produkcji urządzeń technologicznych nie są 
zalecane ze Względu na ich wysokie koszty wytwarzania i wydłużony 
czas projektowania i badań, co również znacznie zwiększa osta-
teczną cenę, 

- proste stedowniki elektro-pneumatyczne, nie posiadają co pawda 
w/w wad, ale ich jednostki programowania mechanicznego posiadają 
ograniczone wymiary /ilość wierszy.i kolumn matrycy programu/, 
a ilość kroków realizacji programalewystarczaj404, 

- sterownik programowalny INTĘLSTBR-PC4K, posiada z,kolei za szerok 

kie możliwości, jest 4actmmtir zbyt kosztowny /konieczny m.in.wsad 
dewizowy!, zaś stopień jego wykorzystania byłby zbyt mały * typo-
wych układach dotyczących urządzeń techniogicznych. 
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Sytuację jakościowo nową stwarza wprowadzanie do produkcji w MERA7, 
ZAP Ostrów Wlkp sterownika programowalnego INTEL5TER-PC-2K-COWACT 

zbudowanego w oparciu o elementy produkcji krajowej; złożonego z mo 

dutów wejść/wyjść„ części centralnej i wzmacniaczy wyjściowych 

o pojemności 30-100 wejść i 25-65 wyjść. 

Zasadne staje się jego zastosówanie do budowy w/W elektropneumatycz 

nych układów stftwaniq do urządzeń technologicznych. 

Aby możliwe było względnie szerokie i racjonalne wykorzystanie w/w 

staqjwnika przy automatyzacji obrabiarek i urządzeń technologicz-

nych z elektro-pneumatycznymi układami sterowania, należy: 

a/ opracować zunifikowaną konstrukcję sterownika kompletnego Zawie-

rającego COMPACT, jako część centralną/należy przewidzieć mo-

żliwość rozszerzenia o dodatkowe moduły/ oraz eigść wykonawczą 

pulpit operacyjny, , urządzenie kontrol-

no-pomiarowe, zespól przygotowania powietrza itp; 

b/ opracować i przebadać różnorodne zespoły uzupełniające np: 

- zespół szybkiego wprowadzania danych do programowaniaxpwar-
teści parametrów obróbki i złożonych sekviencji ruchów przestaw 

nych, 

- zespół sterowania silnika skokowego /współpraca ze sterownikami 

ADI-21C i ADI-2111,-prod.ZD 111311A-ItAP 

- zespół sterowania urządzeń pomiarowo-kontrolnych, 

o/ przebadać kompletne sterowniki na,wybramich obiektach i dokpnać 

wyboru optymalnej konfiguracji modułów i typowymiarów sterownik& 

Największe korzyści ekonomiczne zapewnia, jak zostanie to W.:ykazane 

w dalszym ciągu niniejszego opracowania, zastosowanie sterownika % 

kompletnego zawierającego w części centralnej INTELSTER-PC7COM2ACT 

do budowy układów sterowania grupami maszyn i urządzeń technologicz-

nych, a zwłaszcza: 

gniatdami złożonymi z takich- samych masz*n /np.wiertarki, 

ki, frezarki, tokarki/, 

- gniazdami maszyn różnorodnych realizujących zadania typu sekwen-

cyjnego /kolejna obróbka tej samej części na różnych maszynach/ 

lub równoległego /obróbka kilku części np różnych maszynach/, 
- liniami technologicznymi złożonymi z prostych zautomatyzowanych 

urządzeń technologicznych /db 100 wejść kkoznie/. 
Dla szeregu z tych zastosowań koszt całego układu sterowania oparte 

go o sterownik zawierającyw części centralnej INTELSTER COMPACT po-

winien być niższy niż sumaryczny koszt prostych sterowników niezbę-

dnych dla każdego urządzenia technologicznego realizowanych bez 
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zespołu centralnego opartego o moduły COMPACT. Dla powyż -zych uzasa-

dnionych ekonomicznie aplikacji niezbędne stać 'sig musi odpowildnie 

zorganizowanić służb projektowo-serwisowych wyposażonych w jednostki 

testująco-programujące UTP. Sterowniki takie zwane dalej sterownikami 

dla układów złożonych stanowić będą przedmiot niniejszych założeń. 

.2. ANALIZA POTRZEB RYNKOWYCH 

Wychodząc z założenia, te grupa maszyn i urządzeń technologicznych 

podlegająca analizie, zawężona zostaje do obiektów zawierających ele-

ment, wykonawcze pneumatyczne, jak również dotatkowo - sprzęgła ele-

ktron, yczne, styczniki itp, można przeprowadzić analizy -potrzeb ryn-

kowych na sterowniki dla uXkadów złożonych opierając, się na'danych 

z analogicznego punktu "Opracowania rodziny prostych zunifikowanych 

stexwników 'sekwencyjnych..." nr 4567 z 30.06.1981r. 

Na podstawie doświadczeń zdobytych w MER/C-PIAP przy analizie różno-

rodnych układów oszacować można, te z podanych w powyższym opracowa-

niu wielkości z?sig*Dtaltift*Pg4e /1500 szt.rocznie/, ok.10% stanowią 

obiekty mogące pddlegać automatyzacji z wyposażeniem w sterowniki za-

wieradące w czyści centralnej INTELESTER-PC-COMPACT. Stanowi to ok. 

150 szt.rocznie sterowników. 

Tak określone zapotrzebowanie, oparte na wykonanej w soku 1981 pracy, 

może być jednak uznane za realne, pomimo wystąpienia czynników nega-

tywnych takich jak: 

- pojawienie sig w ostatnim czasie ostrej tendencji do zmniejszania 

zainteresowania przemysku krajowego automatyzacją, mającą na celu 

,zmniejszenie zatrudnienia, 

- drastyczny wzrost kosztów automatyzacji /wzrost cen materiałowych, 

wzrost kosztów wykonawstwa projektowania itp/,' 
jeśli uwzględnić inneoczynnikt stymulujące z koli rozwój krajowych 

ukkadói, a wynikające z: 

- zasadniczego zmniejszenia się możliwości zakupu tego typu układów 

/lubmmaszyn z tymi Iliadami/ za granicą z II strefy płatniczej, 

- możliwość powrotu do układów jut zrealizowanych w oparciu o inne 

techniki inp.zautomatyzowane tokarki rewolwerowe zautomatyzowane 

kopiarki, frezarki itp/, których wdrażanie w obecnych warunkach 

ekonomicznych stało się nieopłacalne m.in.ze względu na koszty 

szaf sterujących, 
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- możliwość znaczne4pro8zczenia lukkad6w automatyzowanych maszyn 

z urządzeniami podająco-zakadowczymi, manipulacyjnymi i transpor-
towymi, które wymagały dotychczas równietcoddzielnych jednostek ' 
sterowania /dodatkowa szafa sterująca do robotów prostych obok 
.azafy sterującej zautomatyzowanej obrabiarki/. - 

Po okresie doświadczeń eksploatacyjnych w kraju, w/w kompletne ste-
rowniki mogą stać się atrakcyjną propozycją eksportową, szczególnie 
do krajów socjalistycznych, począwszy już od roku 1984, co pozwoli' 
znacznie zwiększyć podane powyżej ilośei. 

3. WSTWNA ANALIZA 'TECHNICtNO-EKONOMICZNA 

Przy prowadzeniu analizy techniczno-ekonomicznej, uwzględniono 
dwuwariantowe zastosowanie sterowników dla układów zkotonich: 
wariant I - 41a pojedynczych maszyn i urządzeń, 
wariant II - dla grup maszyn, urządzeń i linii technologicznych. 
Wspó.lnie dla obu wariantów należy przyjąć, te kompetny sterownik dla 
układów złot.: 
- zawierałby obok części centralnej i odpowiedniej ilości /wg wyma-

gań odbiorcy/ modułów wejść/wyjść oraz wzmacniaczy wyjściowych, 
również niezbędne elementy sterujące wykonawcze /zawory rozdziela-
jące, elektrozawory, przekaźniki, styczniki itp/, elementy przygo-
towania po*ietrza i zasilacze do elektrycznych elementów poboru 

informacji oraz elementów sterujących wykonawczych, zabudowane 

i skompletowane wg 'wymagań odbiorcy, 
- dostarczany byłby z pulpitem /pulpitami - w przyp.grup maszyn/ zaw 

rającymi elementy standardowe oraz pozostałe w asortymencie wg wy-
magań odbiorcy, a takie dodatkowe wyposażenie specjalne jak np. 
lichhiki części, elementy.nastawcze i korekcyjne, 

-oprogramowanie pamięci stałej /wykonywane początkowo przez MERA-
PIAP, a następnie przez producenta sterowników dla diadów zkożonycl-
na podstawie danych-odbiorty/. 

Przy analizie ekonomicznej, dotyczącej zastosowahia sterowników dla 
układów złożonych w miejsce układów realizowanych innymi technikami, 
przyjęto aktualne stawki godzinowe ZD MERA-PIAP i ha tej podstawie 
szacując pracbchkonność wykonania poszczególnych zesp6ków, wyliczono 
kószty wytWarzania poszczególnych podzespołów układu. Koszty materia 
kowg:1344 0i.obowi4zującyc*Toku 1982.Przeprowadzone szacunkowe porów 

manie w tabelach 1 i 2 obarczone mote być błędem odnośnie wartości 
bezwzględnych. Bardziej istotne są w przedstawionych przykkadach 
porównania kosztów w poszczególnych ukkadach• Dla maszyny pojedynczej 

powyższe obliczenia porównawcze przeprowadzono przykładowo, dla układy_ 
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sterowania zautomatyzowanej tokarki rewolwerowej RVL-63. Łączne 
koszty wytwarzania ujęto w zestawieniu wg tabeli 1. Dodatkowo zało-
żono, te układ realizowany jest w tej samej szafie /obudowie/. 
Tabela 4. 

Porównanie kosztów .wvtwrzania układu sterowania dla pojedynczej 
zautamatyzowańej_ maszyny w_ oparciu 
a/ układ specjalnie projektowany 
b/ sterownik dla układów złożonych 

1 

lUkkad zre-
6lizowany 
'dotychczas 

r - r  
t. Elektryczny i ekektroniczny! 

.ukkad sterowania wraz z oka- 200.000 
I 'blowaniem i zasilaniem 

- 4-  - 
12. lElementy pneumatyczne, i. bleq 
i iktro0w§y wraz z montażem 150.000 

1 ze sterewAtikiem 
1 
1 INTELSTER-PC 

N 

250,000a/ 

1 150.000 

1 3. I Mhtryca diodowa kompletna 
L-L  
14. !Pulpit z elementami stera- 
i iwania 

1 40,000 
4 

1 
1 25.000 

J 
10.000 

25.000 

T 
5" Szafa sterująca obudowa 20.000 

 J 
- 1 

1 20.000 

16. ImOntat całości i Urucho- 1 
!mienie 1 75.000 25.000 

L T 
7. Koszt wytworzenia układów 500.000 480.000 
L -  J 
18. !Projektowanie i próby 1 

izoobiektem 1 400.000 1 100.000 
— 

T 9. Koszt- całości 900.000 1 
F 
1 580.000 

a/ cena zbytu sterownika INTEL8TER-PC-2k - w wersji moduł A /jednos 
tki centralnej/ - 1 szt, moduł B /wejść, wyjść/ - 2 szt.,moduły 
wzmacniaczy wyjściowych - 6 szt. 

Dla ukkadu,grup zautomatyzowanych maszyn i Urządzań wyposażonych 
w kompetne sterowniki dla ukł-adów złożonych, przyjęto, .że gniazdo 
składa Się z dwóch maszyn o zmiehnym dyklu pracy i jegnego urządze-
nia podająco-zeikadowczego /robot prosty prodaD-MERA-PIAP/. Zesta-
wienie kosztów ujęto w tabeli 2. 

• 

e 



Tabela 2 

Porównanie kosztów wytwarzania układu stprowanią dla_grupy maszyn 
i.urządzezi w oparciu o: 
a/ dwa sterbwniki do układów prostych i sterownik robota 
b/ sterownik do układów złożonych. 

Lpp 

I I 
I i imasz.I i masz•Ill robot imasz 

i-  I 4 LT-02 L 

!Układ sterowników 
Inna..-ProstVh 

'Sterownik INTELSTER-PC-
=COMPACT 

I Imitsz.II1robot 
1PR-02

1.1 ElOktroniczny 1 i bi 1 
układ sterowania 1 t80000 i 120000 24000q30(1000 i 

L
kpl.wraz z zasil i

i 
1 2.1 elem.wyjgc.i ele' 

1 ktrozwarory 1 1 
1 wraz z montażem 1100000' 

r  - i, - 1 
3. Matryca diodowa ' 

1 komplatna I 25060 1
F--1 1
I 4.1 Pulpit z elem. 

sterowania 
1 1 

25000 1 1 

I I I I 
I I I I 

60000 1 - 1100000 i 60000 1 

i r i
25000 I - 1 10000 1 10000 1

• -1  •... I  I

25009 - 
- i 1 

1 25000 j 25000 1 

Om, 

4110 

_ 
I 6.1 Szafa sterująca i 1 1 1 1 1

1 1 i obudowa , 1. 20000 1 20000 1 - „20000 I 20000 1
r - i i -F-
4. 6.1 Montaż całości i I I 1 i 1 
F _I _i_nruchomienie _ i 22000_1 _2.5000.i _-_ _ L25000 i 2,2000 i 

701 NXIOgiagNXIng I N I I i I 1 

„Koszt wytworzenia 375000 1 275000 12g)000 1480000 p40000 I

SOMO WM ••••6 

INO 

I 8.1 Próby i projekt* 1100000 1 100000" 3opoo 1100000 I 50000 1

„9•i Koszty łączne 1475000 1 375000 (270000 6(10000 I 190000 1 

1 Razem 1.020.000 

1 Na 1 urządzenie 1 340.000 1 257.000 
1-  I-

a/ cena zbytu kompletne* szafy sterującej do robota prostego 

W ZD MRRA-PIAP, 

b/ wersja 3 moduły wejść/wyjść, 9 szt.modutów wzmacniaczy 13yjścio-
wych w MERA-PZAP 

c/ pulpit sterowania ręcznego do robota stanowi wydzieloną grupę 
przycisków w pulpicie maszyny 11, 

d/ łącznie z robotem prostym. Zakłada się pracę robota w cyklu 

stałym zaprogramowanym w pamięci stałej. 

r r 770.000 
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Oprócz w/w składników rzutujących na koszty wytwarzania sterowników 

dla układów złożonych warto zwrócić uwagę na dwie dodatkowe trudne 

dot4ocia, leaz,bardzo istotne pozycje, a mianowicie: 

a/ skrócenie czasu realilacji układu, 

b/ ułatwienie serwisu i zwkększenie niezawodności układu. 

Ad.a. Idea konstrukcji układu przy zastosowaniu sterowników programowal 

nych, przedstawiona w niniejszych założeniach, zakłada komp1tnoś6 

układu zawartego /część centralna INTELSTER-PC,,zawory sterujące, 

pulpit operacyjny, zestaw przygotowania powietrza itp/. Czas pro-

jektowania /programowania pamięci stabj ;terownika/ i wykonanict 

prób powinien ograniczyć się do oka miesięcy, co pozwała zało-

żyć, czas dostawy wg zamówienia wyniósłby ok.3 mies. Przewidy-

wany zysk na czasie reillizacji układu, e: stosunku do obecnie ist-

tniejącego w kraju /w tym również w MERA-PIAP/ wyniósłby więc . 

6 miesięcy. 

Ad.b. Zastosowanie do budowy układów seryjnie produkowanych sprawdzo-

nych uprzednio na wyspecjalizowanym sprzęcie, powinno w istotny 

sposób podnieść ,niezawodność układów i ograniczyć czasy przerw 

w ich pracy, w stosunku do dotychczas wykonywanych indywidualnie 

specjalizowanych układów. 

Z przeprowadzonej analizy wynika, te zastamanie sterowników dla , 

układów złożonych mote być opłacalne, w przypadku automatyzacji poje.! 

dynczych maszyn, tam gdzie niemożliwe jest stosowanie sterownika 

prostego i trzeba pros ktowa6 specjalny układ sterowania. Dla stero-

wania grupą zautomatyzowanych maszyn, sprawa opłacalności wydaje się 

nie podlegać dyskusji, nawet w odniesieniu do układów, w których 

można zastosować sterowniki proste, Szczególnie -optacalne jest sto-

sowanie w/w sterowników tam, gdzie wzrasta liczność urządzeń w ste-

rowanej grupie obiektów. 

••• 
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4. PARAMETRY TECHNICZNO-EKSPLOATACYJNE 

Na podstawie doświadczeA w MERA-PIAP w realizacji elektro-pneumm-

tycznych układów sterowatia maszyn i urządzeli technologicznych, prze 

widuje Sig dwa podstawowe wykonania sterowników o budowie modułowej: 

ELPP-COMPACT - sterownik elektroniczno-pneumatyczny dla pojedynczych 

maszyn i urządzexi /w zestawieniu wg rys.1/ szafa ste-

rująca C; 

ELPG-COMPACT - sterownik elektroniczno-pneumatyczny dla grup maszyn 

i urząd 33ń technoltgicznych /w zestawieniu wg 175.4/ 

szafy sterujące3 C i P. 

Sterownik ELPP-COMPACT dla Roledynczych maws i urNAzwi 

Sterownik ELIT umieszczony będzie-w handlowej szafie sterowniez,

4zej typu MW-1010, produkcji MEIA-ZSA-POZNAk, posiadającej drzwi. 

z przodu i z tyku, powiększonej w części dolnej o odseparowan4' 

od reszty układu przystawkę na moduł elektra-pneumatyczny /rys.1/. 

W części. środkowej szafy MW-1010 umieszczony będzie sterownik 

INTELSTER-PC-COMPACT oraz ewentualny dodatkowy zasilacz i części 

wyposażenia specjalnego. 

Na szafie zamontowany z"os"tanie pulpit sterowniczy wyposażony 

w przysciski sterowania pracą układu hub sterowania ręcznego/, • 

elementy sygnalizacji stanu układu, a także ewentualnie zespół 

szybkiego programowania /matrycę diodową - wtykową/ do prac prze-

programowania cyklu pracy maszyny /urządzenia/ oraz wyposażenie 

specjalne np.urządzenia cyfrowe do nastaw silników skokowych, licz 

niki itp. ł 

Sterownik wyposażony będzie ponadto w zestaw przygotowania 

wie trza /filtr, reduktor, smarownic a/. 

Dane techniczne 

- Napięcie zasilania 220 V 

- Maksymalna ilość wejść 64 

- Maksymalna ilość wyjść 48 

- 2,Jość czasów RC (5 zakresie 1-100 sek. 16 

- Ilość czasów programowalnych 0,1 - 51,1 min 
z dokładnością co 6 s 2 

- Poziomy napięcia sygnałów wejściowych 24Vice 3,ub 220V 

- Maksymalny prąd sygnałów wyjścilych 2 A 

- Makpymalna ilość /kroków/ instrukcji 
programowych /z możliwością dwukrotnego 1024 

rozszerzenia/. 

po-

( 
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-Schemat blokowy sterowania urządzeniem techniblogicznym, przy 
pomocy sterownika ELPP-COMPACT przedstawiono na rys.3, z wyodrq-

bnionymi podstawowymi blokami: , 

- blok "Elementy poboru informacji" - wchodzą: zespół mikrowyłącz 
ników, przetworników pneumoelektrycznych oraz zespół styków po-
mocnigzych ntkktórych przekaźników i styczników, przekazujący 
informację o stanie maszyny /urządzenia technologi6zneg0/; 

- mairyca progrelau pracy wykonana w formie matrycy wtykowej o 22 

wierszach i 8 kolumnach, zapewnia programowanie pracy układu 
poprzez dwukierunkową komunikację z jednostką centralną; 

OM. 

- blok przycisków sterowania pracą układu; 
- blok przegmedy elektropneunatycznej zawierający elektrozawory, 

zawory rozdzielające i inne elemen4y wykonawcze pneumatyczne,' 
steorwane bezpośrednio z wzmacniaczy wyjściowych części bentral 
nej i zapewniający przetworzenie'sygnaków elektrycznych w pneu-
matyczne oraz ióh rozdział lub odpowiednie urządzenia wykonaw-
cze 

blok jednostki centralnej INTELSTER-PC-COMPACT wraz z zasila-

czem realizujący: 
a/ oddzielenie galwanicze.sygnaków wejściowych oraz ich przetwo 
_ rzenie na poziom 0-5V i informacja wizualna o stanie wgjść, 
b/ obróbkę danych w kolejności wg zapisanej pamięci trwałej 

/4024 sków 16-bitowych/ poprzez porównanie aktualnych sta-
nów wejść, wyjść i stanu pamięci operacyjnej, 

c/ generacji sygnałów wyjciowych, 
d/ przetworzenie i'wzmocnienie wraz z izolacją galwaniczą sygna 

łów wyjściowych na poziom 0-24V w lub 0-220V oraz informa-

cja wizualna o stanie wyjść, 
i posiadający zabezpieczenie od zaniku napięcia zasilania /od 
utraty zawartRści pdmięci operacyjnej/. - 

Sterownik elektroniczo:pneumatypznEELPG-COMPACT_dla gran maszxp 

i urząclzeń_technoaligicznyph 
Przewiduje się umieszczenie całego układu w typowych szafach 

MW-1010 produkcji MERA7ZSA-P0ZNA, przy czym ilość szaf odpowia-
da ilości zautomatyzowanych /sterowanych/ maszyn i urwis ń tech-

, nologicznych -(rys.2.-szałaEP) 

011. 
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Jedna z szaf/podstawowa-C/ będzie identyczna jak opisaila w pun-
kcie 4.1, natomiast pozostałe wyposatone_będą,jedynie w panel 
elektro-pneumaty6zny, identyczny z umieszczonym w części dodatko-
wej dolny szafy /podstawowej-C/. 

Zamontowany na kitdej. z szaf pulpit sterwniczy posiadać' będzie 
przyciski sterowania pracą układu, przyciski sterowania ręcznego, 
oraz elementy sygnalizacji stand układu. Ponadto pulpit wyposażony 

w matrycę programową --wtykową, traktowaną jako wyposaże-
nie specjalne, jedynie na specjalne życzenie odbiorcy. 
Dine techniczne 

- Napięcie zasilania 220 V 

- Maksymalna ilość wejść 96 

- Maksymalna ilość wyjść 72 

- Maksymalna ilość czasów RC 1 - 100s 24 

- Maksymalna ilość czasów programowalnych 
, -0,1 - 51, min co 6 s, 3 

- Maksymalna ilość kroków /instrukcji/ 
programu 2048 

- Poziomy napięć„sygnałów wyjściowych' 24V- lub 220V 

- Maksymalny prąd sygnałów wyjściowych 2A 

plpis_ukkadu 

Schemat blokowy sterowania urządzeniem technologicznym przy po-
mocy sterownika ELPG-COMPACT przedstawiono na rys.4. Rola i funkcje 

pełnione przez poszczególne bloki pokrywają się z opisanymi w p-cle 
4.1, przy czym jednostlia centralna jest jedna wspólna dla wszys-

tkich maszyn i urządzeń, zaś pozatakebbloki stanowią indywidualne 
wyposatenie- kaidej z maszyn. 

Ze względu na to, -że w skład grupy maszyn i urządzeń wchodzić 
mogą jednostki pracujące w zmiennym cyklu, oraz także o stałym pro 

lur_Dulloitach 
gramie pracy, przwwiduje sig umiszezeniewlektorycn szafaGh ste-

rującychimaszyn o zmiennym cyklu/ matrycy programowej - wtyko-

wej, stanowiącej wyposażenie specjalne. Zamontowanie jej w pulpi-
tach maszyn i urządzeń o stałym cyklu pracy, nie jest przewidywane, 
gdyż w tych przypadkach wystarcza,odpiwiedni zapis w pamięci tr*a-
kwj jednostki centralnej INTELSTER-PC-COMPACT. 

4.3. Informacle_Agólne dotyczape cz/ści centralnej. i wyRosatenia tech:.
niczneso sterowników ELIT i ELPG-COMPACT. 

Zestaw,INTELSTER-PC-COMPACT, stanowiący część centralną sterow-
nika, po da" budowę modukową,skkadającą się zs 
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- modułu A, zawierającego pamięć trwałą, tiami'gć operacyjną, układy 

pomocnicze, 

- modułu B, zawierającego układy wejść /przetworzenia różnych sy-

gnałów wejściowych na poziom 0-5V, oraz układy przeciwzakłóce-

niowe/1 układy wyjść 0-5V, magistralę komunikacji z modułem A, 

- moduł wzmacniaczy wyjściowych /przetworzenia z poziomu 0-5V na 

0-24V lub 0-220V prądu stałego, lub zmiennego wraz z izolacją 

galwanicza/, 

- modułów zasilaczy. 

+ależ:logo' od potrzeby stosować można 1-3 szt.modutów B, oraz 3-9 

est.modu-ków wzmachiaczy wyjściowych.Toodpowiada ilości: 

- 32 wejść i' 24 wyjść w wersji minimum /1 szt.moduk, A, I szt. 

moduł B, 3 szt.moduków wzmacniaczy wyjściowych/, 

- 48-64 wejść xszt 24-48 wyjść w wersji średniej /1 szt.moduk A, 

2 sz.moduk B - z cziściowym lub całkowitym montażem, 3-6 szt. 

modułów wzmacniaczy wyjściowych/t

- 80-96 wejść i 48-72 wyjść w wersji maximum /1 szt.moduk A, 3 szt 

moduł B, oraz 9 szt.moduków wzmacniaczy wyjściowych!. 

Sterownik dla układów złożonych /wg rys.3 1ub34/ z jednostką cen-

tralną INTELSTER-PC-OOMPACT w jednej z'w/w konfiguracji, nadaje si 

również do zautomatyzowanych obrabiarek i urządzeń technologicz-

nych, gdzie potrzebne jest szybkie i nieskomplikoWane programowa-

nie przez ustawiacza obrabiarki lub urządzenia, wybranych wielkoś-

ci związanych z procesem technologicznym /np.zmiana parametrów 

obróbki, konfiguracji ruchów itp/. Do tego celu, niezbędne jest 

stosowanie zespołu szybkiego programowania elektro-mechaniczhego 

/np.matryca diodowa, analogiczna do stosowanej lix w programowaniu 

zautomatyzowanej tokarki rewolwerowej RYŁ-63, freżarek FND i FWD 

oraz" robotów prostych i sterowników ELP/. Warto*Au zauważyć, że 

wykonywana dotychczas kosztowna matryca, ulega znaczpej redukcji 

/np. ośmiokrotnie mniejsze rozmiary od Matrycy zautomatyzowanej 

RVL-63 i sześciokrotnie od simmanej w prostych zunifikowanych sto 

rownikach ELP/, a samo programowanie staje się łatwiejsze, co .jest 

wynikiem tego, te zeimględu na podlemność pamięci trwałej, pro-

gramowaniu podlegają oski operacje i skkwendje, jak np.toczenie, 

gwintowanie, a nie szt one tworzone z poftdynczych ruchów przestaw-

nych. 
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Dodatkową maetą sterowników ELPP i ELPG będzie możliwość łatwe-

go wprowadzania wg tyczeń zamawiającego, specyficznych funkcji do-

datkowych, jak sterowanie rip: 

- różnorodnymi urządzeniami podająca-załadowczymi, manipulacyjnymi 

i transportowymi /dzięki wprowadzeniu odpowiedniego zapisu do pa-

.mięci\trwałej, można zrezygnować np.z dodatkowej szafy sterowa-

nia robot,ami prostymi/, 

- urządzeniami kontrolnymi, 

- urządzeniami podziałowymi,

- dodatkowymi urządzeniami cyftvwymi /liczniki części, liczniki 

obrotów śrub /walów/ napędowyshi, 

- silnikami skokowymi. 

Ewentualne /zaletne od możliwości zakupu/ rozszerzenie sterownika 

o jednostkę przetwarzania danych BOD, ułatwi jeszcze bardziej zas-

tosowanie go do sterole na w układzie otwartym, stokami podziałowy-

mi z układem silników skokowych. 

5. ANALIZA MOŻLIWOkI PRODUKCYJNYCH 

Zagadnienie możliwości produkcyjnych sterowników do ukiadów zło-

t9nych należy rozpatrywać w połączeniu z produkcją prostych zunifi-

kowanych sterowników sekwencyjnych wg zlec.U-23.04.01.A. W związku 

z tym w capj rozciągłości aktualna jest analiza dokonana w p-kie 

5 pracy pt:"Opracowanie rodziny prostych zunifkowanych steanwników 

sekwencyjnych ..." nr 4567 z 30.06.81r. 

Jako dodatkowe czynniki umożliwiające rozwój produkcji sterowników 
do układów złożonych, należy uznać 

- przewidywany rozwój produkcji elektrozaworów INTEPNEDYN w Powogaz 

. Poznań, có powinno spowodować zmianę niekorzystnych °bienie rela-

cji cenowych w odniesieniu do produkowanych w ZD-MERA-PIAP, 

- zamierzenia prddukcyjne, MERA-ZAP Ostrów Wlkp, pozwalające po-

kryć całkowicie zapotrzebowanie krajowe/pacząwszy od roku 1983 -
- II kw./ na INTELSTER-PC-COMPACT, bez wymagań dotyczących wkła-

du dewizowego /wg informacji głównego specjalisty systemu INTEL-

STER z MERA-ZAP ibdal.Walczaka, z marca br./. 

Nie powinny prawdopodobnie wystąpić trudności z wyposażeniem pulpi-

tów /przy kontynuacji produkcji asortymentu przycisków i przełącz-

ników przez ELESTER/ oraz zapewnienie dostaw kmdperacyjnch szaf st-

rowni,ctych /obudowy/ MW-1010 produkowanych przez MERA-ZSA-POZNAk 

/na podstawie informacji Uzydanych z dyrekqi tych-Zakładów zmmar-

ca br./. • 

• 
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Wyposażenie zarówno produkcyjne jak i serwiaowe, stanowić będą 
jednoatki UTP, znajdujące się _w programie produkcyjny& MERA-ZAP, 
wzbogacone o prosty zestaw przetworników pneumo-elektrycznych oraz 

sygnalizatorów stanu. 

Jak wynika z powyższej analizy, zarówno sterowniki dla układów zło-
żonych jak i wyposażenie produkcyjno-serwisowe, wykonywane być mote 
całkowicie z elementów produkcji krajowej. 

6. WSTONK * BADANIA PATENTOWE 

Z uwagi na zbieżność funkcji i zadali spełnianych przez sterowni-
ki dla układów złożonych oraz proste zunifikowaie sterowniki sekwen-
cydne, uznaje się za w pełni aktualną anąlizg czystości patentowej 
przeprowadzoną w p-koje w "Opracowaniu, rodziny prostych zunifiko-

wanych sterowników sekwencyjnych...", nr 4567 z czerca 

Dla przywidywanej koncepcji konstrukcyjnej_sterowniki ELPP i ELPG 

COMPACT do układów zkoton#ch, przeprowadzono wstępne badania czys-
tości patentowej w klasach wyszczególnionych w p-koje 6 w/w opra-
cowania i nie stwierdzono rozwiązań naruszających obce prawa włącz-

n

e., 

zasadzie sterownik Ala układów złożonych stanowi zestaw zna-
nych środków I' podzespołów, jednak przyjęta idh określona konfigura-
cja, korzystna dla sterowania, zautomatyzowanymi m6szynami i urządze-
itiami technologicznymi, może stać się podstawą wystol.enia MERA-PIAP 
o przyznanie wzoru użytkowego. 

Na podstawie obecnej wiedzy wydaje się, że noimm stanowić będzie 
rozwielzdnie techniczne współpracy układu programowalnego INTELSTER-
-PC, z zespołem szybkiego programonania /matryca diodowa lub progra-
mator elektromechanizny/, znacznie zwiększające elastyczność kkkadu 
i pozwalające rozszerzyć zakres jego zastosowań na urządzenie o zmie. 
nym cyklu. pracy. Rozwiązanie to będzie przedmiotem zgłoszenia paten-
towego przez-MERA-PIAP. 

7. ANALIZA MOŻLIWO'SCI WSAURACY W RAMACH RWPG 
Podobnie jak -y-przypadku prostych zunifikowanych sterownikA 

sekwencyjnych, również sterowniki dla układów złożonych .nie są wg 
naszego rozeznania przedmiotem specjalizacji Żadnego z krajów RWPG. 

Możliwości współpracy w tej dziedzinie zostały- przeanalizowane 
W analogicznym punkcie pracy "Opracowanie rodziny prostych zunifiko-

wanych sterowników sekwencyjnych..." nr 4567 z czerwca 1981r. 

/16 
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Rysi. Szafa sterajgca centralna „C"- sterownika EL PP 

1. Jednosłka cmli-aka INTELSTER -PC-COMPACT ze wzmacniaczami wyjściowym/ 
2.B/Ok przegrody eleklropneurnałycznej z eieOrozaworam i i przepustami 
3. Pobudowana dostawka na przegrodę elekiropneumałyc.zna 
4. Pulpit' slerowniczy 

Afa/ryca programowa wlykoura 
6. Elememly sygnalizacj7 słana obleklu 
7. Przkisk i sterowania proteg clklaciu 
8. Przyciski słerowan ia ręcznego 
5. eqczbvki wejść t" wyjść oblekk 
10.iqczo'wki zasilania 

/17 
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Rys. 2. Szafa steraig ca „ P" - slerownika EL PG 

f. Przegroda eleklropheumalyczma' 
2. MaIrgca programowa- włykotva(4iiko d/a urzgdzen" o zmiennym cyk/u pracy) 
3. elemen/y sygnalizacji siana objekIu 
4. Ands*/ słerowania ręcznego 
S.  Podałkozety zasi/acz d/a obie. wejść oraz przegrody elekiropneumalycznej 
6, Przepały pneumalyczne 
A toproiaki wejść ohieki . 
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Rys. 3. Schemat blokowy skrawania obrabiarką przy pomocy sIerownika EL PP 
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Rys,4 Schemat śloŃowy stermania grupą urządzeń lecAnologIcz' nych przy pomocy 
sterownika ELP G 

PS — pulpit Jterowniczy 

— jednostka centralna 
EP — przegroda elektropneumatyczna 
IWY — blok wyji 
BWE tłok wejść 

- elementy poboru informag7 w obiekcie 

W - elementy wykonawcze w obiekcie 


