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8 Závěr

 Distribuovaný systém jsem realizoval pomocí dvou programovatelných automatů TC600, které spolu komunikovali v režimu PLC (rovný s rovným). K prvnímu PLC byl připojen osobní počítač, na kterém jsem prováděl vizualizaci a k druhému programovatelnému automatu jsem připojil nadřízený řídící systém - programovatelný automat TC500 (PLC s operátorským panelem).

Vizualizaci jsem realizoval v Reliance. Monitoroval jsem počet výrobků mezi jednotlivými pracovišti. Tuto informaci jsem zobrazoval jako plovoucí graf a v podobě indikátoru průběhu. Data zobrazována plovoucím grafem, tedy počet výrobků ve frontě mezi pracovišti, jsem ukládal do soboru programu DBase. Dále jsem ve vizualizačním software zobrazoval výsledky diagnostiky chyb komunikace a zakázaných stavů a aktivoval a monitoroval diagnostiku akční části. Mimo jiné bylo z vizualizace možné samostatně ovládat jednotlivé akční členy obou pracovišť.

Zobrazované informace o chybách jsem získával diagnostickými bloky řídícího programu automatu. Popisy těchto bloků jsou podrobněji rozvedeny v části diagnóza a odstranění chyb.

Samotná úloha se skládala z dvou pracovišť programovatelným automatem ovládaných elektropneumatických soustav. První pracoviště (PLC TC600, adresa 1) simulovalo pískovač odlitků. Druhé pracoviště (PLC TC600, adresa 0) představovalo pracoviště vyvrtávačky s možností zapnutí  naprogramování sledu operací pomocí operátorského panelu OP z nadřízeného systému (PLC TC500, adresa 2). Toto programování probíhalo metodou "učení"
. Uživatel ovládá pracoviště jednotlivými klávesami z operačního panelu a vždy když je s daným stavem spokojen stiskne klávesu "enter". Po stisknutí klávesy "C" programovatelný automat automaticky opakuje "ukázanou" úlohu. V tomto režimu je akční část plně pod kontrolou mastera. K programování jednotlivých sekvenčních úloh jsem použil krokový řadič systému taPRO. Za účelem diagnózy chyb jsem tento taPREM vygenerovaný program doplnil o tabulku chyb a ošetření watch dogu.

Komunikaci (spojení) mezi automaty v režimu PLC (TC600) jsem realizoval sériovou linkou RS-485. Komunikaci v režimu nadřízený-podřízený (master-slave), tedy v režimu MAS-PC jsem realizoval sériovou linkou RS-232.












































































































































































� V odborné terminologii se tato metoda nazývá „Teach In“





