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Rozdziat 5.
Linia technologiczna

Widok linii transportowej, ktora bedziemy programowac w dalszych lekcjach, zostat
przedstawiony na rysunku 5.1.

Rysunek 5.1. Widok linii transportowej

Linia sktada si¢ z:
a) trzech transporterow (77, 72, T3), w ktorych mozna wybra¢ kierunek obrotow,
b) emitera (Emitter), ktory dostarcza palety na linig,
c) dwoch odbiornikow (R1, R3), ktore stuza do odbierania palet z linii,
d) czterech czujnikéw optycznych (D1, D2, D3, D4) stuzacych do detekc;ji palet:
¢ DI — detekcja pojawiajacej sig palety,
¢ D2 — detekcja palety znajdujacej si¢ na koncu transportera 71,
¢ D3 — detekcja palety znajdujacej si¢ na koncu transportera 72,
¢ D4 — detekcja palety znajdujacej si¢ na koncu transportera 73.

Przyciski sterujace linig zostaly przedstawione na rysunku 5.2.
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Rysunek 5.2. Elementy sterujqce liniq

Dziatanie poszczegdlnych przyciskéw (zaczynajac od lewej strony):
4 przycisk bezpieczenstwa E-Stop (grzybek),
¢ przycisk Auto — wybor trybu automatycznego,
¢ przycisk Manual — wybor trybu manualnego,
¢ przycisk Reset — stuzy do potwierdzenia niektorych zdarzen,

¢ przycisk Finish — stuzy do zakonczenia produkcji (palety nie sa podawane
przez emiter),

4 potencjometr Direction — wybor kierunku transportu palety w trybie manualnym.

Przyciski Auto, Manual oraz Reset maja pod$wietlenie, ktore bedzie kontrolowane przez
sterownik PLC.

Linia zawiera takze elementy sygnalizujace tryb pracy, co przedstawia rysunek 5.3.

Linia zawiera kolumng sygnalizacyjna sktadajaca sig z trzech kolorow (czerwony, zotty,
zielony) oraz sygnalizatora dzwigkowego.

Powyzej zostaty wymienione sygnaly, ktore bgda dostarczane do sterownika S7-1200
z poziomu oprogramowania Factory 10. Jednak w projekcie TIA Portal beda one trakto-
wane tak, jakby to byly rzeczywiste sygnaly podlaczone do wejs¢ i wyj$¢ sterownika
PLC. Narzgdzie Faktory IO mozna traktowaé jako modut rozproszonych wejsc-wyjsc,
ktory jest polaczony ze sterownikiem PLC za pomoca kabla ethernetowego.
Dodatkowo fizycznie do sterownika zostana podtaczone dwa przyciski oraz dioda LED:

¢ przycisk Start — shuzacy do uruchomienia linii w wybranym trybie pracy,

4 przycisk Stop — stuzacy do zatrzymania pracy linii,

¢ dioda LED White — informuje, ze linia zostala uruchomiona.
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Rysunek 5.3.
Elementy sygnalizacji
znajdujqce sie na linii

Zatozenia projektowe

Zazwyczaj klient zna tylko cel, jaki powinna spetnia¢ dana aplikacja. W przypadku przed-
stawionej linii transportowej mogitby powiedzie¢, ze chce transportowaé palety ze znaj-
dujacymi si¢ na nich paczkami z jednej czg$ci hali do drugiej. Jednak dla nas to za mato.

Normy

Nadrzedne wymagania narzucaja normy zwiazane z danym rodzajem maszyny lub linii
technologicznej. Sa réwniez normy ogdlne, ktore sa stosowane do wszystkich aplikacji
w przemysle. Norma jest zbiorem wiedzy inzynierskiej. Podstawowa norma jest dyrek-
tywa maszynowa 2006/42/WE, ktora zawiera ogdlny poglad na bezpieczenstwo. To
postanowienia tej normy musza by¢ spetnione, aby maszyna lub linia technologiczna
mogly by¢ formalnie dopuszczone do uzytku. Dyrektywa maszynowa jest ogoélnie
dostepna, wigc zapoznaj sig z nig.

Najwazniejsze wymagania zawarte w normie zwiazane z nasza linig przedstawiam
ponize;j.

¢ Uktad sterowania powinien by¢ zaprogramowany w taki sposéb, aby nie
powodowat sytuacji zagrozenia.
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Defekty sprzgtu i oprogramowania uktadu sterowania nie moga prowadzic¢
do sytuacji zagrozenia.

Bledy ludzkie mozliwe do przewidzenia nie moga powodowac sytuacji zagrozenia.
Elementy sterownicze powinny by¢ tak oprogramowane, aby pozadany efekt
mogt by¢ osiagnigty przez §wiadome dziatanie.

Uruchomienie linii jest mozliwe tylko przez zamierzone uzycie elementu
sterowniczego, ktory jest przewidziany do tego celu. Podobnie wyglada sytuacja
w przypadku ponownego uruchomienia, gdy linia zostala zatrzymana.

Linia musi posiada¢ element sterowniczy, ktory pozwala na catkowite
zatrzymanie maszyny.

Element sterowniczy stuzacy do zatrzymania musi by¢ uprzywilejowany
w stosunku do elementu stuzacego do uruchomienia linii.

Linia musi mie¢ przynajmniej jedno urzadzenie do zatrzymania awaryjnego,
aby zapobiec istniejacemu niebezpieczenstwu.

Wybor trybu pracy musi odfacza¢ pozostale tryby pracy, z wyjatkiem zatrzymania
awaryjnego.

Przerwa lub zanik zasilania nie moga powodowac sytuacji niebezpiecznych.
Linia nie moze uruchomi¢ si¢ nieoczekiwanie.

Wymagania wynikajace z norm zostana uwzglgdnione w zatozeniach projektowych.

Wymagania
Podczas formulowania wymagan klient najczgsciej skupia si¢ na sytuacjach typowych.
Zapominamy o wyjatkach, ktére decyduja o 100% poprawnosci catej aplikacji. Zatem
wymagania mozna podzieli¢ na funkcjonalne i niefunkcjonalne. Ponizej przedstawig
Ci wymagania do naszego projektu w szkole PLC. Umiescitem tam kilka wymagan
niefunkcjonalnych.

W nastepnych lekcjach szkolty PLC zostana zrealizowane nast¢pujace zatozenia pro-
jektowe:

1.
2.
3.

Kup ksigzke

Sa cztery tryby pracy (Auto, Manual, Stop, Error).
Tryb pracy jest wybierany za pomoca przyciskow Auto, Manual.

Linia zostaje uruchomiona w wybranym trybie dopiero po naci$nigciu
przycisku Start.

. Linia zostaje zatrzymana w momencie nacisnigcia przycisku Stop.

. Przed uruchomieniem linii w trybie Auto syrena alarmowa (AlarmSiren)

powinna by¢ wiaczona na 5 sekund. Wowczas moze nastapic¢ ruch transporterow.

. Jednoczesne wcisnigcie przyciskow Start i Stop nie moze spowodowaé

uruchomienia linii.

. Wlaczenie zasilania sterownika nie moze spowodowac uruchomienia linii.
. Linia nie moze by¢ uruchomiona, jezeli pojawi si¢ jakikolwiek btad.
. Zmiana trybu w trakcie pracy linii powoduje natychmiastowe zatrzymanie

linii. Jest to blad i nalezy wlaczy¢ czerwona lampg (RedVSI) na kolumnie
sygnalizacyjne;j.
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

25.

26.

Kup ksigzke

Nacisnigcie przycisku bezpieczenstwa (E-Stop) powoduje natychmiastowe
zatrzymanie linii. Jest to btad i nalezy wlaczy¢ czerwona lampe (RedVSI)
na kolumnie sygnalizacyjnej.

Jezeli wystepuje blad, to podswietlenie przycisku Reset powinno pulsowac
z czestotliwoscia 0,5 Hz.

Usunigcie biedu jest mozliwe poprzez jego potwierdzenie w wyniku naci$nigcia
przycisku Reset.

Jezeli linia zostata uruchomiona (linia dziata w trybie Auto lub Manual), to nalezy
wiaczy¢ zielong lampeg (GreenVSI) na kolumnie sygnalizacyjnej.

Jezeli linia zostata uruchomiona (linia dziata w trybie Auto lub Manual), to nalezy
wlaczy¢ biala diod¢ LED (White) znajdujaca si¢ pomigdzy przyciskami Start
i Stop.

Jezeli linia pracuje w trybie Manual, to nalezy dodatkowo wilaczy¢ zotta lampg
(YellowVSI) na kolumnie sygnalizacyjnej, ktéra powinna pulsowac

z czgstotliwoscia 1 Hz.

Jezeli linia pracuje w trybie Manual, to biata dioda LED znajdujaca si¢ pomigdzy
przyciskami Start i Stop powinna $wieci¢ z jasnoscia 50%.

W trybie Auto przycisk wyboru tego trybu powinien by¢ pod$wietlony za pomoca
AutoLight.

W trybie Manual przycisk wyboru tego trybu powinien by¢ pod§wietlony
za pomoca ManualLight.

W trybie Manual transportery moga by¢ uruchomione w momencie przekrgcenia
potencjometru Direction.

W trybie Manual kierunek ruchu transporteréow jest wybierany za pomoca
potencjometru Direction. Skrajna lewa pozycja potencjometru to ruch
transportero6w w kierunku odbiornika palet R3 (kierunek Forward). Skrajna
prawa pozycja potencjometru to ruch transporteréw w kierunku odbiornika
palet RI (kierunek Back). Ustawienie potencjometru w pozycji §rodkowe;j
powoduje, Ze transportery zatrzymujg sig.

W trybie Auto linia nie moze by¢ uruchomiona, gdy jakikolwiek czujnik wykrywa
obiekt.

W trybie Auto przenos$niki moga transportowac palete tylko w kierunku
odbiornika R3.

W trybie Auto transporter 7/ jest uruchamiany w momencie, gdy czujnik D/
wykrywa obiekt. Nalezy dobra¢ taki czas wiaczenia transportera, aby paleta
mogta opuscié transporter.

W trybie Auto transporter 72 jest uruchamiany w momencie, gdy czujnik D2
wykrywa obiekt. Nalezy dobra¢ taki czas wilaczenia transportera, aby paleta
mogta opuscié transporter.

W trybie Auto transporter 73 jest uruchamiany w momencie, gdy czujnik D3
wykrywa obiekt. Nalezy dobrac¢ taki czas wiaczenia transportera, aby paleta
mogta opuscic transporter.

W trybie Auto paleta jest umieszczana na transporterze w momencie, gdy czujnik
DI nie wykrywa zadnego obiektu.
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27. Zakonczenie produkcji (dostgpne tylko w trybie Auto) jest mozliwe
po nacisnigciu przycisku Finish.
28. W trybie Manual odbiorniki palet (R/ oraz R3) powinny by¢ caly czas aktywne.

29. W trybie Auto odbiornik R3 powinien by¢ aktywny na czas 2 sekund od momentu
pojawienia si¢ zbocza narastajacego na czujniku D4,

30. Nalezy mierzy¢ czas pracy linii w kazdym z dostgpnych trybow pracy.
31. Nalezy mierzy¢ czas pracy kazdego z transporterow.

32. Jezeli zostal osiagnigty czas pracy transporterdw zwiazany z kolejnym przegladem,
to zotta kolumna sygnalizacyjna (YellowVSI) powinna pulsowac
z czestotliwosceia 0,25 Hz.

33. W trybie Aufo nalezy mierzy¢ czas transportu pomigdzy czujnikami: a) DI — D2,
b) D2 - D3.

34. W trybie Auto usunigcie palety z linii powoduje blad.

35. Nalezy zlicza¢ liczbg wlaczen kazdego z trybow pracy.

36. Nalezy zliczac liczbg wcisnigé przycisku bezpieczenstwa (E-Stop).

37. Nalezy zliczac liczbg transportowanych palet w trybie Auto oraz Manual.

W nastgpnej lekcji zatozenia projektowe podzielimy na mniejsze fragmenty, czyli zaj-
miemy si¢ inZynieria oprogramowania.

Prezentacja linii

Ogolnie mozna powiedzie¢, ze linia bedzie dziata¢ nastepujaco.

Aby uruchomi¢ cata symulacje, nalezy weisnac przycisk PLAY znajdujacy si¢ na gorze
oprogramowania Factory 10. Jezeli wystgpuje jaki§ btad, to na kolumnie sygnaliza-
cyjnej jest wlaczona czerwona lampa (RedVSI). Nastepnie nalezy wybraé tryb pracy
za pomoca przycisku Auto lub Manual, ktére znajduja si¢ na obickcie w Factory 10.
Po wybraniu trybu pracy linii nastgpuje podswietlenie przycisku, ktory odpowiada za ten
tryb. Na poczatek wybieramy tryb Auto. Uruchomienie trybu pracy polega na nacisnigciu
przycisku Start, ktory jest fizycznie podlaczony do sterownika S7-1200. Wowczas zostaje
wlaczona zielona kolumna sygnalizacyjna (GreenVSI). Cykl trybu automatycznego
zostaje uruchomiony.

W tym momencie podajnik palet (Emitter) zostaje uruchomiony i podaje pierwsza palete
na lini¢. Powoduje to ustawienie wyjsécia czujnika DI w stan wysoki. Dzigki temu trans-
porter 7/ zostaje uruchomiony w kierunku do odbiornika palet R3. Od wykrycia palety
przez czujnik D1 transporter 77 jest uruchomiony na czas 7 sekund. Gdy paleta przemie-
$ci si¢ 1 czujnik D/ nie wykrywa juz zadnego obiektu (stan niski na wyjsciu), wow-
czas podajnik umieszcza na linii kolejna paletg. Sytuacja powtarza si¢ caty czas.

Gdy pierwsza paleta dojedzie do czujnika D2, wtedy uruchamia sig transporter 72. Od
wykrycia palety przez czujnik D2 transporter 72 jest uruchomiony na czas 10 sekund.
Po dotarciu palety do czujnika D3 nastgpuje uruchomienie transportera 73. Od wykrycia
palety przez czujnik D3 transporter 73 zostaje uruchomiony na czas 10 sekund.
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Wykrycie palety przez czujnik D4 w trybie automatycznym powoduje uruchomienie
odbiornika palet R3 na czas 2 sekund.

Tak wyglada cykl w trybie Aufo. Aby zakonczy¢ produkcje, nalezy nacisna¢ przycisk
Finish. Od tej chwili palety nie sa juz podawane na lini¢. Stopniowo sa wylaczane
transportery od 77 do 73.

Linia dalej pracuje w trybie Auto, jednak palety juz nie beda podawane na linig. Nalezy
zatrzymac calg linig, naciskajac przycisk Stop. Wowczas wszystkie lampy na kolumnie
sygnalizacyjnej zostang wytaczone. Naciskamy ponownie przycisk Start. Produkcje
zostaje uruchomiona, cykl si¢ powtarza.

Nacis$nigcie przycisku zatrzymania awaryjnego (E-Stop) powoduje natychmiastowe
zatrzymanie calej linii. Na kolumnie sygnalizacyjnej zostaje wiaczona czerwona lampa,
co jest optyczna informacja o bledzie. Teraz odciagamy przycisk bezpieczenstwa (tzw.
grzybek). Podswietlenie przycisku Reset pulsuje, poniewaz jest wymagane potwier-
dzenie wystapienia btedu. Po naci$nigciu przycisku Reset czerwona lampa zostaje
wylaczona, znika rowniez pod$wietlenie samego przycisku.

Poniewaz jeden z czujnikow wykrywa palete, nie jest mozliwe wiaczenie linii w trybie
Auto. Nalezy zmieni¢ tryb pracy linii na Manual poprzez nacisnigcie przycisku Manual.
Woéwczas ten przycisk zostanie pod$wietlony. Zgodnie z jednym z zalozen projekto-
wych potencjometr Direction powinien by¢ ustawiony w potozeniu srodkowym. W innym
przypadku nie bedzie mozliwe wlaczenie trybu Manual, poniewaz pojawi si¢ btad. Usta-
wiamy zatem odpowiednio transporter i naciskamy przycisk Start. Na kolumnie sygnali-
zacyjnej zostaje wiaczona lampa zielona, a lampa zolta (YellowVSI) pulsuje. W ten spo-
sob jest sygnalizowany tryb Manual.

W trybie Manual uruchomienie transporteréw w kierunku do odbiornika R3 polega na
przekreceniu potencjometru w lewa skrajna pozycje, natomiast uruchomienie transpor-
terow w kierunku do odbiornika R/ polega na przekreceniu potencjometru w skrajne
prawe polozenie.

Zmiana trybu pracy linii w czasie, gdy jest ona uruchomiona, powoduje btad i zatrzy-
manie catej linii. Czerwona lampa na kolumnie sygnalizacyjnej zostaje wiaczona. Ponow-
nie nalezy nacisnac przycisk Reset.

Uruchamiamy lini¢ w trybie Auto. Podczas dziatania linii w tym trybie nastgpuje cykliczne
sprawdzanie, czy jaka$ paleta nie zostata usunigta przez operatora z linii. Jezeli tak si¢
zdarzy, linia zostaje zatrzymana, poniewaz taka sytuacja to btad. Wykrycie takiego zda-
rzenia polega na pomiarze czasu pomigdzy kolejnymi paletami.

Obejrzyj wideo, aby mie¢ dokladny obraz tego, co zostanie zrobione. Tak bedzie wygla-
dat efekt finalny. Nagranie znajduje si¢ na serwerze FTP, w katalogu Rozdzial05.

Zadanie

1. Jakie widzisz ograniczenia dla omawianej linii? Aby odpowiedzie¢ na to pytanie,
zapoznaj si¢ jeszcze raz z informacjami podanymi w tym rozdziale i zastanow
sig, co jest niedopuszczalne podczas dziatania tej linii.
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A

ADC, Analog-Digital Converter, 163
adres
fizyczny, 59
IP, 44, 59
aktualizacja linii transportowej, 232
aktywacja licencji, 58
algorytm, 84
analiza, 78
uktadu sterowania, 227, 229
automatyczne uruchamianie
transporterow, 159
automatyzacja, 241

bezpieczenstwo
maszyn, 221
procesow, 221
blok
Call option, 132
LOG_ConveyorTime, 219
LOG_ModeCount, 215
MyDataBlock, 108
OB100, 186
bloki
danych, 107
funkcjonalne, 78
funkcyjne, 82, 128, 129
organizacyjne, 127
przerwania sprzgtowego, 215
biedy, 79, 80, 195
generowane przez moduty, 195
programowe, 196
sprzgtowe, 195
wykrywane programowo, 196
budowa
wewngetrzna, 19
wyjscia przekaznikowego, 19
zewngtrzna, 16
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bufor
diagnostyczny, 20
komunikacyjny, 20

C

cechy sterownikow, 16
cykl programu, 21
cykle, 197
czas pracy
linii, 207, 208
transporterow, 219
czujnik
DO, 234
D1, 95
Czwarta Rewolucja
Przemystowa, 241

dane, 80
deinkrementacja, 120
detekcja
zbocza narastajacego, 170
zboczy, 169
zdarzen, 198
diagnostyka, 22
diody LED, 21
dodawanie, 119
bloku przerwania cyklicznego,
217
bloku startowego, 186
sygnatéw analogowych
i cyfrowych, 236
warstwy, 133
dostep
do pamigci obrazu wyjs¢, 20
do zmiennej, 102
dostosowanie linii, 231
DQ, Digital Output, 18
dyrektywa maszynowa, 221, 228
dzielenie, 120

elementy
sterownika, 17
sterujace linia, 70
sygnalizacji, 71

F

Factory 10, 35
instalacja, 36
konfiguracja, 38
konfiguracja potaczenia, 41
licencja, 37
podtaczenie sygnatow, 41
Factory 10 v2.0, 231
faza strategiczna, 78
firma
Encon-Koester, 245
Universal Robots, 244
funkcja, 125
CTD(), 191
CTRL _HSC(), 189
CTRL PWM(), 178, 181
CTU(), 190, 193
CTUD(), 191
ERR_ChangeMode(), 205, 206
ERR_ClassError(), 199
ERR_PotentiomalPossitionInM
anual(), 203
F_TRIG(), 170
FC, 128
GET_ERROR(), 197
LED(), 196
LOG_AutoControl(), 160
LOG_BacklightButton(), 137
LOG_CalculateWorkTime(), 208
LOG_ClassLogic(), 166
LOG_EmitterControl(), 152
LOG_ManualControl(), 166, 167
LOG_ManualDirection(), 167
LOG_Receiver(), 172, 173
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MAN_ AlarmSiren(), 202
MAN_ChooseMode(), 135, 136
MAN_ControlLine(), 136, 137
PRESET TIMER(), 158
QRY_CINT(), 218
R_TRIG(), 169
RE _TRIGR(), 197
RESET TIMER(), 158
SET_CINT(), 218
TOF(), 157
TON(), 156
TONR(), 158
TP(), 156

funkcje
czasowe, 155
kontroli silnikow, 144
nadrzgdne, 134
linii, 201

generator, 147

impulsu, 155

sygnalow zegarowych, 148
gniazdo PROFINET, 19

HMI, Human-Machine Interface, 25

identyfikacja btedow, 199
IFR, 243
iloczyn logiczny, 116
implementacja, 85
Industry 4.0, 241
Industry 5.0, 242
inicjalizacja linii transportowe;j,
185, 187
inkrementacja, 120
instalacja
Factory 10, 36
TIA Portal, 26
instrukcja, 111
CASE ... OF, 113
IF ... ELSE, 111
inzynieria oprogramowania, 77
IO test, 91
10T, Internet of Things, 241

J

jednostka centralna
bezpieczenstwa, 238
jezyk, 89
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K

kod

detekcji zdarzen, 198

programu, 63, 65
kolumna

Modify value, 97

sygnalizacyjna, 80
komentarze, 89
kompilacja, 61, 66
komunikacja, 22
konfiguracja

adresow, 60, 178

bajtu zegarowego, 149

Factory 10, 38

kanatu PWM, 177

PC, 43

przerwania, 214

przerwania sprzgtowego, 212

przetwornika ADC, 163, 164

sprzgtowa, 58, 62

sprzgtowa wyjsé

impulsowych, 180

trybu pracy, 22

trybu uruchamiania, 60

wyj$¢ impulsowych, 176

zaktadki Protection, 61
konserwacja, 85
kontrola

jasnosci diody

sygnalizacyjnej, 181

podajnika palet, 151
kontrole okresowe, 229
konwersja

liczby, 105

typow, 104
kopiowanie struktur, 143

L

liczniki, 189
sprzgtowe, 189

linia
technologiczna, 69
transportowa, 224, 232

lista sygnatow, 94

logiczna roznica symetryczna, 117

L

aczenie operatorow, 117

markery, 147
mnozenie, 120

model pamigci, 19

modele sterownika S7-1200, 16

modulo MOD, 121

modutl wej$¢ bezpieczenstwa,
238, 239

moduty, 87

monitorowanie stanéw, 94

nadanie adresu IP, 44, 59
napedy, 80, 81
napigcie

state, DC, 17

zmienne, AC, 17
narazenie na zagrozenie, 225
nazewnictwo, 88
nazwy symboliczne, 63, 115
negacja, 115
normy, 71
nowy projekt, 57

o

obstuga
podajnika palet, 152
podswietlenia diody, 182
pracy silnika, 143, 144
programowa zliczania zdarzen,
190
przerwan, 213
przycisku Reset, 200
ocena
dokumentacji towarzyszacej, 228
ryzyka, 222
dla linii, 228
linii transportowej, 224
pierwotnego, 224
rzeczywistego, 227
systemu bezpieczenstwa, 227
odbiorniki palet, 80
odczyt wejsc, 22
odejmowanie, 119
odmierzanie czasu, 155
okno
Add new block, 65, 108, 127,
212
Load preview, 62
Set PG/PC Interface, 45
okreslenie wymagan, 78
operator
AND, 117
jest rowny, 123
jest rozny, 123
mniejszy lub réwny, 122
mniejszy niz, 122
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modulo, 121
NOT, 115
OR, 116
wigkszy lub rowny, 122
wigkszy niz, 121, 122
XOR, 117
operatory, 111
arytmetyczne, 119
binarne, 114, 118
logiczne, 121
opis $rodowiska TIA Portal, 26
op6znienie
wylaczenia, 157
zalaczenia, 156, 157
oprogramowanie
Factory 10, 35
TIA Portal, 25

P

pamigé
tadowania, 20
robocza RAM, 20
systemowa, 20
trwata, 21
uzytkownika, 20
panel sterowania, 44
parametr Return, 131
parametry
funkcji, 130
wejsciowe, 130
wejsciowo-wyjsciowe, 131
wyjsciowe, 130
pierwszy projekt, 43
PLC, Programmable Logic
Controller, 16
PLC data type, 141
podajnik palet, 79, 96, 151
podlaczenie
czujnika, 165
elektryczne sterownika PLC, 46
sygnatow cyfrowych, 42
podswietlenie przyciskow, 80
pomiar czasu pracy linii, 207
potencjometr, 203
poziom skutecznosci, 225
prezentacja linii, 74
priorytety operatorow, 123
procedura oceny ryzyka, 222
PROFINET, 18
programowalny sterownik
logiczny, 16
programowanie, 87
programowe odmierzanie czasu, 155
projekt, 43, 57
projektowanie programu, 87
przebieg czasowy funkcji
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CTD(), 191
CTU(), 190
CTUD(), 192
TOF(), 157
TON(), 156
TONR(), 158
przebiegi
PWM, 176
zegarowe, 148
przekaznik, RLY, 17
przekroczenie czasu cyklu, 197
przenosniki, 80
przerwania
cykliczne, 217, 218
sprzgtowe, 211
przesunigcie fazowe, 218
przetwornik
ADC, 163
analogowo-cyfrowy, 163
przycisk Reset, 199
przyciski sterujace linia, 93
przypisanie, 111
PTO, Pulse Train Output, 175
pulsowanie sygnalizacji $wietlnej,
149
PWM, Pulse-width modulation, 175

RAM, 20
reprezentacja stanu wysokiego, 96
RLY, Relay, 17
robotyka, 243
rodzaje

funkcji, 126

wyjs¢ cyfrowych, 18
rzutowanie, 105

S

Safety integrated, 237
sekcja interfejsu funkcji, 130
silnik, 143
SIMATIC HMI, 25
sktadniki Factory 10O, 38
sprawdzenie czujnika D1, 95
state, 103, 104, 131
stan wysoki, 96
sterowanie
odbiornikami palet, 171
przenos$nikami, 80
sterownik
bezpieczenstwa, 237
PLC, 18
przemystowy, 15
S7-1200, 15
konfiguracja adresow, 60

konfiguracja trybu
uruchamiania, 60
podtaczenie elektryczne,
46, 48
wgranie kodu programu, 66
wgranie konfiguracji s
przgtowej, 62
stos, 20
struktura, 141
opisujaca silnik, 143
w bloku danych, 142
suma logiczna, 116
sygnalizacja
dzwigkowa, 80
swietlna, 79, 137
sygnat
cyfrowy, 41
dzwigkowy, 201
szafa sterownicza C1, 233
szkielet programu, 139

-

S

srodowisko TIA Portal, 25

T

tablica
Default tag table, 179
InputFIO, 64
InputRIO, 64
OutputFIO, 64, 95
OutputRIO, 65
PLC tags, 103
tablice monitorujace, 91
testowanie, 85, 138, 150, 153
kodu, 145
robotow, 246
TIA Portal, 25
aktualizacja, 33
licencja, 33
opis $rodowiska, 26
Portal View, 27
Project View, 27
system pomocy, 33
transportery, 219
tryb
automatyczny, 206
reczny, 166
tryby pracy, 21, 79, 81, 215
linii, 134
tworzenie
nowego bloku danych, 107
struktury, 141
typ danych, 99
Array, 103
Bool, 102
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typ danych w wykrywanie palet w trybie
Byte, 99 automatycznym, 206
Char, 102 warstwy, 88, 133 wysterowanie podajnika palet, 96
Date, 102 wbudowane wejscia-wyjscia, 17 wyswietlanie opisow sygnatow, 93
DWord, 99 wejécia wywotania funkcji, 131
String, 102 analogowe, 18
Time, 102 cyfrowe, 18 y 4
Time of Day, 102 wskaznik ) o B
Ulnt, 104 ciezkosci urazu, 225 zagniezdzenie instrukcji IF, 112
USInt, 104 ekspozycji, 225 zakladka
void, 103 skutecznosci, 225 Protection, 61
Word, 99 wybor ' Pulse generators, 176

typy wyjs$¢ impulsowych, 175

u

uaktualnianie wyjs¢, 23
uktad sterowania, 223
uruchamianie
diody LED, 67
transporterow, 159
zielonej lampy, 67
ustawienie
adresow fizycznych, 59
potencjometru, 203

Kup ksigzke

karty sieciowej, 45
sterownika, 58
sterownika PLC, 58
wielowariantowy, 113
wydajnos¢ linii, 80
wyjscia cyfrowe
dostgp do pamigci obrazu
wejsé, 20
przekaznikowe, 18
tranzystorowe, 18
wyj$cia impulsowe
konfiguracja, 176
konfiguracja sprzgtowa, 180
PTO, 175
PWM, 175
wykonanie programu, 22
wykorzystanie
markerow, 147
zmiennych, 109

Startup, 213
zalecenia dostosowawcze, 227
zalozenia projektowe, 71
zbocza sygnatu cyfrowego, 169
narastajace, 169
opadajace, 170
zestaw startowy, 23
zliczanie
w dot, 191
w gore, 190
wlaczen trybow pracy, 215
zdarzen, 192
zmiana trybu pracy, 205
zmienne, 109
lokalne, 131
statyczne, 131
tymczasowe, 131

Pole¢ ksigzke
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Poznaj mozliwosci sterownikdw PLC i zasady ich programowania.

Programowalne sterowniki logiczne od niemal pot wieku kontroluja prace zautomatyzowanych zaktadéw
przemystowych i linii produkeyjnych oraz maszyn i urzadzen wykorzystywanych w rozmaitych branzach.
Wraz z postepujaca automatyzacja przemystu ro$nie zapotrzebowanie na tego rodzaju rozwiazania, a co za
tym idzie, rowniez na specjalistow, ktdrzy potrafia odpowiednio je zaprogramowac. Jesli chcesz dotaczyé
do tej poszukiwanej na rynku i $wietnie optacanej grupy zawodowej, powinienes gruntownie poznac
najpopularnigjsze sterowniki oraz nauczyc sie wydajnie je programowac. Oczywiscie z uzyciem nowoczesnych
narzedzi dla automatykow.

Dzieki tej ksigzce poznasz popularny sterownik S7-1200, zaznajomisz sie z jezykiem SCL i nauczysz sie
obstugiwac srodowisko programistyczne TIA Portal. Na praktycznym przyktadzie kompletnego projektu
przemystowej linii transportowej odkryjesz podstawowe cechy i mozliwosci nowoczesnego sprzetu PLC,
struktury danych i konstrukcje sktadniowe wydajnego jezyka SCL oraz funkcje oferowane przez Srodowisko
wspierajace kazdy etap rozwoju projektu. Dowiesz sie, jak projektowat, programowat | analizowac konkretna
aplikacje przemystowa i testowac ja za pomoca narzedzia FACTORY 1/0. Jesli jestes uczniem technikum
elektronicznego, studentem pokrewnego kierunku lub automatykiem, ktéry chce lepiej poznac sterownik
Siemensa i nauczyc sig go programowac, to ksiazka wtasnie dla Ciebie!

= Budowa i dziatanie sterownika Siemens $7-1200

= Korzystanie z oprogramowania TIA Portal i FACTORY 1/0

= Konfiguracja warsztatu pracy programisty PLC

= Podstawy projektowania linii technologicznych

® Inzynieria oprogramowania i dobre praktyki programistyczne
= Konstrukcje jezyka SCL i struktury danych

= Korzystanie z urzadzen zewnetrznych

= Testowanie aplikacji i eliminacja btedow

PLC? Z tg ksigzka to nic trudnego!

ksiegarnia internetowa

Helion SA

ul. Kosciuszki 1¢c, 44-100 Gliwice
tel.: 32 230 98 63

e-mail: helion@helion.pl
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Sprawdz najnowsze promocije: ISBN 978-83-283-3082-5
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Ksiazki najchetniej czytane:
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