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Distribuovaný řídící systém s PLC Tecomat
Úkolem této diplomové práce je sestavení distribuovaného řídicího systému z kompaktních programovatelných automatů PLC Tecomat – dvou TC600 a jednoho PLC s operátorským panelem TC500.

· Návrh distribuce řízení
· Komunikace mezi jednotlivými řídicími prvky

· Návrh řízení jednotlivých technologických procesů

· Diagnóza a metody odstranění chyb

· Vizualizace
Distribuce řízení

Předpokládám technologický proces výroby několika součástí, které mohou, ale nemusejí mít návaznost. Tyto součásti jsou zhotovovány na výrobní lince.

Informace předávané mezi automaty jedné výrobní linky jsou především: ‘počet výrobků ve frontě (mezi pracovišti) a informace o vzniklých chybách. 

Komunikace

Komunikace probíhá po lince RS-485 a RS-232. Režimy komunikace jsem použil „rovný s rovným“ (režim PLC) a „nadřízený podřízený“ (režim MAS-PC).

Řízení jednotlivých stanic

Z hardwarového hlediska jsou jednotlivé technologické procesy řízeny soustavou: programovatelný automat – rozvaděč – pneumotor. Z pohledu softwarového je řízení realizováno krokovým řadičem taPRO, což je derivát SFC diagramu definovaného normou ČSN EN/IEC 1131-3.
Diagnostika chyb

Diagnostika chyb je prováděna ve třech úrovních. Chyby jednotlivých technologických procesů, chyby komunikace a jimi zapříčiněné chyby procesu distribuce. Je zjevné, že každá chyba je ve vzájemném vztahu s dalšími chybami, a proto je důležité při vzniklé jedné chybě analyzovat její dopady i mimo místo jejího vzniku.

Vizualizace

· Vizualizace je realizována v prostředí vizualizačního software Reliance. Zobrazovány jsou informace o stavu výrobní linky a možné jsou i zásahy do řízení z uživatelského prostředí.
