Distribuovaný řídicí systém s PLC Tecomat
Slide 2 – seznámení s řízenou technologií
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Realizovaná část distribuovaného systému





PLC3.2





PLC2.2





PLC1.2





PLC3.1





PLC2.1





PLC1.1





  PLC master





PLC3.0





PLC2.0





PLC1.0





Pískovač používá tří pneumotorů. Pneumotor A realizuje upnutí pískovaného odlitku. Pneumotor B otvírá a zavírá pískovací trysku a pneumotor C přemisťuje pískovací trysku z jedné polohy do druhé.





Vyvrtávačka používá pneumotor A k posunu vřetena ve směru řezného pohybu. Pneumotor B je použit k upnutí obrobku a kyvným pneumotorem C je simulován pohyb vřetene.





SFC diagram zachycuje technologický postup – sled operací jak následují po sobě. Obdélníkem je reprezentován stav, text za obdélníkem stavu je příkaz, který se provádí po celou dobu co je stav aktivní a příčná čára – závora je podmínka vstupu do dalšího stavu.





Velký výrobní systém by bylo možné řídit centrálně - jedním modulárním PLC s několika stovkami vstupů a výstupů, ale z hlediska technického i ekonomického je toto řešení nevýhodné a je nahrazováno řízením distribuovaným.





TP – technologické procesy


PLC – programovatelné automaty, Master – centrální PLC,


Slave – PLC1.0 …PLC3.2 samostatně řídící příslušné TP.





Řízení v rámci jedné výrobní linky je plně v kompetenci místně příslušných PLC.


Řízení součinnosti výrobních linek je naopak v kompetenci mastera.





Řízení vybraných technologických procesů


Postupové diagramy (SFC - Sequential Function Chart) realizovaných úloh


Postupový graf pro :
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