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Hetekre tervezett PLC feladatok
1. hét:

PLC hardver, programozasi nyelvek ismertetése, LD mésold program
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Elektropneumatika 9. 10. és 16. feladatinak megoldasa LD programnyelven
3. hét:
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18. gyakorlotabla megoldasa, CFC nyelv ismertetése, feladat megoldas
6. hét:

FBD nyelv ismertetése, feladat megoldas
7. hét:
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1. PLC definicioja

PLC = Programmable Logic Controller, jelentése magyarul programozhato6 logikai vezérld [1].

Nem 0sszekeverendd a PIC vagy a mikrovezérldvel.
A PLC egy hardveregység, amely rendelkezik egy mikroprocesszorral, be- és kimenetekkel,
illetve kommunikaciés porttal. Leginkabb az iparban haszndlatos, kiilonbdzd vezérlési,

automatizalasi feladatokra, illetve oktatas soran is hasznositjak.

2. PLC hardverkornyezet
A Tanszékiink Bosch Rexroth IndraControl L40 PLC-ket hasznal.

A PLC munkahely kornyezetének felépitését az 1. dbra szemlélteti [2].

Kimenetek,

Szamitogép Monitor PLC hardveregység bemenetek

e AW AT,

Y w1 A

Billentytizet Egér Kébelcsatlakozasok Szimulacios tabla

1. abra: PLC programozdasi munkahely
A monitoron a projekt-létrehozo, illetve programozo szoftver (IndraWorks és IndralLogic), a
szimulécios tablan az aktualis feladat abraja, a PLC hardveregységen pedig a PLC egységeinek
miikddése lathatd. A szimulacids tdbla az automatizalando tizemet modellezi kapcsolokkal és

LED-ek segitségével.
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Aktualis feladat

LED-ek/
Kimenetek

Kapcsolok/Bemenetek
2. abra: Szimulacios tabla
A szimulacios tablat a 2. abra mutatja, ahol a kdvetkezd elemek talalhatok meg [2]:

e Kapcsolok: ezekkel lehet vezérelni a folyamatot, ezek az Onboard I/O modulnak a
bemenetei,

e LED-ek: ezek segitségével lehet latni a folyamatot, ezek az Onboard I/O modulnak a
kimenetei,

e Aktualis feladat: cserélhetd lapok, a PLC programozas egyes nyelveinek gyakorlasdhoz
kiilonbozo feladatok helyezhetdk fel,

e Kommunikécios kébelek: ezeken keresztiil kapcsolddik a PLC hardveregységhez,

e Bal és jobb oldalt tovabbi ki- és bemenetek vannak.
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Onboard I/O  Tapegység DI 16 DO 16  Analog I/O
Képernyd Nyomogombok modul modul modul modul modul

3. abra PLC hardveregység

A PLC hardveregység felépitését a 3. dbra részletezi [2].
A kovetkezo elemek talalhatok meg a hardveregységen:
o Képernyd: lizemallapot, IP-cim, Firmware verzié megfigyelésére alkalmas
e Nyomogombok: ezzel lehet kezelni a meniit
e Onboard I/O modul: gyarilag adott 8-8 ki- €s bemenet
e Tapegység modul: a PLC tapellatasaért felelos
e DI 16 modul: kiegészitd 16 digitalis bemenet
e DO 16 modul: kiegészité 16 digitalis kimenet
e Analdg I/O modul: kiegészitd analog ki- és bemenetek
A projekt létrehozasa az IndraWorks Engineering szoftver alatt teheté meg, a programozas
pedig az Indralogic szoftverben lehetséges.
Az adott PLC-n fut6 IndralLogic szoftverben a kovetkezd PLC nyelvek érhetdk el a [4] alapjan:
e [L (Instruction List): Utasitaslistas programnyelv
e ST (Structured Text): Strukturalt szévegli programnyelv
e SFC (Sequential Function Chart): Sorrendvezérlési diagram programnyelv
e FBD (Function Block Diagram): Funkcidblokk-diagram programnyelv
e CFC (Continuous Function Chart): Grafikus funkcioblokkos programnyelv
e LD (Ladder Diagram): Létradiagram programnyelv



Mechatronikai rendszerek — gyakorlati tananyag

3. Projekt létrehozasa, felépitése

A fejezet leirasa a [3] alapjan késziilt el.
A projekt felépitéséhez legeloszor a Rexroth IndraWorks szoftvert kell elinditani. Inditas utan
a 4. abran lathat6 ablak fogad.

Rexroth
Bosch Group
Rexroth IndraWorks

Engineering
IndraWorks 11V10.0256.04

= |

. JEE,
]

4. abra: Rexroth IndraWorks szoftver elinditdsa utan

A szoftver betdltése utan az 5. dbra szerinti felhasznéléi ablak jelenik meg.

File Edit View Project Diagnostics Tools Window Help
WadHsnaecelnaanualisanal
oject Explorer bl - ‘Rm - B X

@ FDT Cantainer
IndraDnve
[l ndralogic L10
il IndraLagic L20 DP

~—TE IndraLogic Veoc3
|- B} Tightening System C5351
[} Tightening System KE350

@ RBIL24DITE
@--H RIBILUDOTE
B RIBILAIZ/SF
-5 R4B ILAO 2/U/BP
B8 Profibus/M

Maplentinn
o Fimction Modkdes,, —_—
Information:
FDT: Support of FOT -
Standard 12

5. abra: Rexroth IndraWorks szoftver betoltése utan
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Uj projektet létrehozni a ,,File / New / Project” meniipont segitségével lehet. Ekkor a 6. abran
lathat6 ablak jelenik meg. A megfeleld név, mentési hely, és nyelv bedllitdsa utdn a 7. dbran

megfigyelhetd ablak lathato.

File Edit View Project Diagnostics Tools Window Help
FagRiaa-cslasnnudlicamal

= Proyecto
[l Indralogic_L40_DP
=—gg| Logic

6. abra: Uj projekt létrehozdsa

File Fdt View Project Disgnostics Tools Window Help
paEinaccelbaaznuaficanal

& Probal

Project Probal was created. a

7. dbra: Uj projekt létrehozdsa utan
Ezutan a PLC hardveregység egyes elemeit kell definidlni a projekthez.
Elséként a PLC {6 egységet kell hozzarendelni, majd az egyes modulokat.
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Az Indralogic L40 egységet a 8. abran lathato ablak jobb oldalon talalhatd listabol lehet
kivalasztani, és a bal egérgombot nyomva tartva lehet behtizni a bal oldalra. A behuzas utan a

9. abrén lathato ablak fogad.

B D es Pt Dt Teeh Wi Sy

8. dbra: Indralogic L40 hozzdadasa a projekthez

Device Settings -
Enterthe device name. a comment and the author.

General

Device name:

CE <Insert your comment here> -

Author: PLCY

9. abra: Indralogic L40 egység behuzdsa utan feljovo ablak
A behuzas utan a PLC 6 egységhez tartozo beallitasokat kell elvégezni. A név adott, ezutdn a

masodik 1épésben a Firmware verziojat kell kivalasztani.
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A Firmware-t a PLC hardveregységbdl lehet kiolvasni (lasd 10. &bra). Az Enter gomb

megnyomasa utan a kurzorgombok segitségével a Firmware opciora Iépve, majd Enter gomb

megnyomasa utan lehet a Firmware verziot kiolvasni.

10. abra: PLC Firmware verziojanak kiolvasasa
Az abran latszik, hogy 02V13 verzid jelent meg. A szoftverben valdsziniileg nem pontosan

ugyanilyen verzid van, igy javasolt pl. a 02V 11 verziot kivalasztani a 11. abran lathaté modon.

Device and Function Module Settings
Corfigure the device and select the function modules

Target: Fimrware releass:
FWACHL40IL"02VRS-DO000  ~| [FWC-LSL40-RUN-02V11,00-NN

@ Profibus/M

[ | BtherNet/IP Adapter
| Not inserted

[Net pssted

{Net isetol

| Not inserted

| <¢Back |[ Ned> |

11. abra: Firmware kivalasztas
A Firmware megaddsa utan a kommunikacids portot kell kivalasztani. A PLC hardveregység
IP-cimének kiolvasdsa a Firmware-hez hasonlé modon torténik a 12. dbran megfigyelhetd
modon: ,,Enter gomb / Ethernet meniipont / Enter gomb / IP-cim”. Ez az [P-cim sziikséges a

szoftverben valo bedllitdshoz. A beallitas Iépését a 13. dbra illusztralja.
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Settings for the communication via the Indralogic Gateway

Communication settings

Channels: Driver:

[Local_ =] [Tep/ |
Port address: COM port:

[1200 | ! \

Target address: Baud rate:
[1a2.168.1 131 | [

Local gateway addresses: ; Parity:
[localhost - \
Stop bits:
[ Parameters... I | ‘
o e [

13. abra: Kommunikacio beallitasa
A ,,Finish” gombra rékattintva létrehozza a szoftver a projektben a PLC egységet a 14. dbranak

¢és 15. abranak megfelelden.

Create project data

Summary

Project path: [C\Users\PLET\Documents\Proba T\Indralogic_L40_DF |
| {2} Emb_Logic
L

.
Indralq Configuration is Running..

Channe Indralogic are d and initialized

Create PLC_PRG

[ Cose [ Heb ]_

14. abra: PLC egység hozzaadasanak folyamata a projekthez
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File Fdi View Project Disgnestics Tools Window Help

FaRsna-~elaanwnxwalisamel

15. abra: PLC egység projekthez valo hozzdaddsa utan

A PLC {6 egység hozzaadasa utan kovetkezik az egyes modulok definidlasa. A kovetkezo
modulok hozzarendelésére lesz sziikség a 3. abra alapjan:

e Onboard I/O modul

e R-IBIL 24 DI 16 digitalis bemeneti modul

e R-IBIL 24 DO 16 digitalis kimeneti modul

e R-IBIL AI 2/SF analég bemeneti modul

e R-IBIL AO 2/U/BP analdg bemeneti modul
Az Onboard I/O modul létrehozésa az IndraLogic L40 PLC féegység hozzaadasaval egyiitt
valosul meg, ahogy a 15. dbran is megfigyelheto.
A DI 16, DO 16, Al 2/SF és AO 2/U/BP modulokat mar kiilon kell hozz4adni a projekthez.
Mind a négyet hasonldo médon kell hozzarendelni, igy csak az R-IB IL 24 DI 16 hozzaadasanak
ismertetését mutatjuk be.
A bemeneti és kimeneti modulok a jobb oldali ablakban a ,,Periphery/Inline/Rexroth Inline”
részben taldlhatok meg. Innen a kivalasztott modult a jobb oldalr6l a bal oldali ablakban

talalhato Inline I/O részbe kell behtizni a 16. abran lathatdo mdodon.

10
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File Edit View Project Disgoostict Took  Window Help

[,
e Slave RABE 200816 1D 100
 Hastwe 107 Frmveare 10

| Bosch Resros: AG

16. abra: DI 16 modul hozzaadasa
A modulok hozziadasa utan a kész projektet a 17. dbran megfigyelhetd ablak mutatja.

file fdi View Project InlinelO Disgnostics Tools Window Help
WadBlimBo ool JBichTQ

Nuliapion,
Inline
~
?ﬂh Rexroth Iniine:
R-E IL 24/230 DOR1/W

R4 IL 24/230 DOR&/W
RIBIL DO 1AC
RiBIL120DI1
RIBIL2300I |
RIBIL24DI 16

@ ReBIL24DI2
R4B1L24 D116 - R4B IL 24 DI 227HD
o 81 - RBIL24DI4

- RBIL24DIR
RiBIL24D0 16
RIB IL 2400 224
RIBIL 24 DO 3/HD
RIBIL24D04
R4BIL24D0O 8
RIBIL24 DO 824
RiB IL 24 EDI 2DES
RIB IL A 2/5F
RiB IL O 1/5F
RiB IL 4D 2U/8P
RiB L BK DDL
RIB ILCNT
R4 IL RS 232PRO
RiB IL TEMP 2RTD
) Profibus DP
12 SERCOS i

17. abra: Projekt felépitése utan

11
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4. Programnyelvek ismertetése

Az Indralogic szoftverben a kovetkezd PLC nyelvek érhetdk el az [1] és a [4] alapjan:
e IL (Instruction List): Utasitaslistas programnyelv
e ST (Structured Text): Strukturalt szovegli programnyelv
e SFC (Sequential Function Chart): Sorrendvezérlési diagram programnyelv
e FBD (Function Block Diagram): Funkcioblokk-diagram programnyelv
e CFC (Continuous Function Chart): Grafikus funkcioblokkos programnyelv
e LD (Ladder Diagram): Létradiagram programnyelv
A programnyelveket az alabbiakban réviden ismertetjiik az [1] és a [4] felhasznaldsaval.

IL (Instruction List): Utasitdslistas programnyelv leirasa:

Ez a programozasi nyelv egyidés a PLC-k kialakuldsdval és az assembly nyelvii
programozasbol alakult ki €s a bitszervezésii PLC-knél erdsen kotddott a hardverstruktarahoz.
Az ilyen felépitési PLC-kben egy-egy utasitds a memoria egy cimén helyezkedett el.
Programvezérlési utasitdsok egymasutdnjabol all a program. Az utasitasok két részbdl allnak,
eldszor a milveleti (operacios) rész, majd az operandus rész kovetkezik. A miiveleti részben
hatarozzuk meg, hogy a processzornak milyen miiveletet kell elvégeznie (pl. LD — Load, adat
betoltése). Az operandus részben azt hatdrozzuk meg, hogy mivel (pl. melyik bemeneti értékkel,
valtozoval) kell a kiadott miiveletet elvégezni. Lehetdség van ugynevezett kiegészitd részek
megadasara is, melyek a negacid (N) és a zarojelek. Az utasitaslistads programnyelvet azok a

programozok valasztjak, akik assembly nyelvben jartasak.

Pé¢lda a [4] alapjan:

LD 17

ST lint (* comment *)
GE 5

JMPC next

LD  idword

EQ  istruct.sdword

STN test

next:

12
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ST (Structured Text): Strukturalt sz6vegl programnyelv leirdsa:

A strukturdlt programnyelv egy magas szintii nyelv a vezérlési és szabalyozasi funkcidok
leirasara az REPEAT-UNTIL; WHILE-DO, IF-THEN-ELSE, CASE, stb. parancsok ¢s
matematikai fliggvények segitségével.

Pé¢lda a [4] alapjan:

IF value <7 THEN

WHILE value < 8 DO

value:=value+l;
END WHILE;
END _IF;

SFC (Sequential Function Chart): Sorrendvezérlési diagram programnvelv leirasa:

A folyamatabran a sorrendi halozat egy-egy belsé allapotat, az ezen allapotba keriilés feltételeit,
valamint az allapothoz rendelt kimeneti eseményeket tiintetik el. Ez a modszer az ,,1 az n”-bdl
tipusu allapotkodolasbol fejlodott ki. A kdvetkezd 1épésre vald attérés — illetve elagazas —
feltétele talalhato két 1€pés kozott. A folyamat feliilrdl lefelé, az elagazas jobbra halad. Az SFC
programnyelven els@sorban a szervezd (Organizer Block — OB) feladatokat ellaté programokat
célszerli megirni. Alkalmas szekvencidlis (sorrendi) hal6zatok programozasara is, ez esetben a

pneumatikus léptetélanchoz hasonlé logikat kovet. Példa a [4] alapjan a 18. abra:

Init
-+ TRUE
permanent| |Counting nothing
—+sin_test —+walk_light
run_sin_te run_walk_
—+MNsin_test —+Nwalk_ligh
nothing2
-+ TRUE
>
Init

18. abra: SFC programnyelvre példa

13
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FBD (Function Block Diagram): Funkcidéblokk-diagram programnyelv leirdsa:

A funkcioblokk-diagram tulajdonképpen huzalozott logikdban az SSI, MSI dramkoroknél
hasznalt szimbélumokbol kialakitott, erésen hardverorientdlt nyelv. A programban az egyes
funkcidkhoz blokkok tartoznak. A blokkok bal oldalan a bemenetek, jobb oldalan a kimenetek
vannak feltiintetve. A blokkokat vezetékekkel kell 6sszekdtni, ami a jelfolyamot is abrazolja.
Az FBD programnyelv a logikai aramkordk tervezésében jartas szakemberek korében is kedvelt
¢s Eurdpaban igen elterjedt programnyelv (pl. a Siemens PLC-k tdmogatjak).

Pé¢lda a [4] alapjan a 19. &bra:

Inst

OR AND R TRIG
AQ —) — 51 Q0D

B_
MUL GE
A..

B 5

19. abra: FBD programnyelvre példa

LD (Ladder Diagram): Létradiagram programnyelv leirdsa:

A 1étradiagramos programozasi nyelv az aramuttervbdl alakult ki, igy a létradiagramok az
aramuttervek szoftver megfeleléi. Az é4ramutterv készitésében jartas iranyitastechnikai
szakemberek szdmara az 0j eszkoz (a PLC) programozasanak elsajatitasa konnyebb volt. A
létradiagram a logikai fiiggvények aramutas leirasara szolgal, a kontaktusok (érintkezdk)
megfeleld 0sszekdtésével.
A létradiagramok fobb elemei:

e kontaktusok,

e huzalozas,

e logikai kimenetek (Output, Flag, MERKER),

o iddzitok,

e szamlalok,

e kiilonleges elemek (pl. Iéptetdregiszter, PID blokk).
A létradiagram programnyelv f6bb szabalyai:

e Az aramutakat (létrakat) vizszintesen kell rajzolni a két fiiggdleges vonal (bal — tap,

jobb — 161d) kozott.
o [Egy létra vezetéke bal oldalon kontaktussal kezdddik (logikai feltételek), jobb oldalon

pedig kimenetet (vagy mas elemet) miikodtetd tekercesel végzodik.

14
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e A vezetékek nem keresztezOdhetnek, a parhuzamos dgakkal vald bovités lefelé torténik.
e Az egyes agakat fesziiltségmentes allapotban kell abrazolni.
e Az dramutakat a mitkddési sorrendben (feliilrdl lefelé) abrazoljak.

Példa a [4] alapjan a 20. abra:

IN1 IN2 SCHALT1 %0X3.0
| | | /1 — (/)
STELL1  STELL2 MOTOR1
l/‘l ] | i)
11 L | L/

SCHALT2 SCHALT3 SCHALT4

ZI1X2.7

Z1X2.8 Z1X2.0

20. abra: LD programnyelvre példa

CFC (Continuous Function Chart): Grafikus funkcidéblokkos programnyelv leirasa:

A CFC nyelv a funkcidblokkos programozasnak egy szabadabban alkalmazhat6é valtozata.
Kozvetlen visszakotések alkalmazhatoak benne, egy-egy héaldzatnak tobb kimenete is lehet,
ezen kiviil programrészekbdl makrok hozhatok Iétre, valamint a miiveletek végrehajtasi
sorrendje szabadon megvalaszthato.

Példa a [4] alapjan a 21. &bra:

Ton ® B
—_Uo Down }

T#2s T#1s

21. abra: CFC programnyelvre példa

15
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5. Bemenet-masold PLC program létrehozasa LD programnyelven

A PLC programozasa az Indralogic szoftverrel lehetséges. Az inditast az IndraWorks
Engineering szoftverbdl érdemes megtenni, a projektben talalhaté PLC PRG-re kett6t kattintva

a 22. abran lathaté modon.

=m Project Explorer

&l {g] Proba

22. abra: Indralogic szoftver elinditisa a PLC _PRG-re kattintva
A kattintas utan az IndraLogic indul6 képernydje fogad (lasd 23. ébra).

File Edit Project Inset Extras Online Window Help

[fevote et eowv0ctics..
23. abra: IndralLogic indulo képernydje
Ezt kovetden a 24. abran lathato ablak jelenik meg. Ugyanezen az abran lathaté az ablak

felépitése is. Itt a programtorzs még iires.

16
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T T b Pt bt G Onies W S e
e - Valtozok listaja
Programtorzs
Program
lista

11|

111
111

Ty

l_?é?: e == = Uzenetablak i
AT [P .'

&EEE

24. abra: Programozasi ablak felépitése
A POU (Program Organization Unit) jelentése ,,Program Szervezési Egység”. A POU-k
tobbnyire alprogramok, de PLC_PRG néven féprogramma valik. Uj POU-t létrehozni a
»Project/Object/Add” meniiponttal lehetséges, ekkor a 25. dbran lathato ablak fogad. Itt meg
kell adni a POU nevét, a POU tipusat, valamint a programozasi nyelvet. A ,,PLC_PRG” mindig

a fOprogram lesz, innen lehet meghivni az alprogramokat.

New POU

Narne of the new POL:
cTypeotPOU -

& Program £k

 Function Block W

© Function C FB0
Retumn Type: © SFC

e

[ [n2Cal 1 [ONLINE [0V [FEAD

25. abra: Uj POU hozzdaddsa

17



Mechatronikai rendszerek — gyakorlati tananyag

Az egyszerli program felépitése a kovetkezOkben LD programnyelven keriil bemutatasra.
A program lényege, hogy a szimul4cios tablan levd kapcsolok a mellettiik levé LED-eket
felvillantsék, ha a kapcsold aktiv (bemenet-mésolo).
Kovetkezo 1épésként bemeneteket és kimeneteket kell megirni a ,,Valtozok listaja” nevii részbe.
Input hozzaadéasat egy kontakt elnevezése utdn fogja felajanlani a szoftver a 26. 4branak
megfelelden. Itt meg kell adni a valtozd osztalyat, tipusat, nevét, és cimét.
A cimet az IndraWorks Engineering szoftver Onboard I/O megfeleld részére rakattintva lehet
kiolvasni.
Output hozzdadasa az Input hozzaaddsdhoz hasonlé moddszerrel torténik a 27. abran lathato
modon.
PL

e S1 nevil valtoz6 %I1X0.0 cimet kapja,

e L1 nevii valtozo %QX0.0 cimet kapja.

Tl File Edit Project Insert Extras Online Window Help
s 3| Blel@lmle] [ -] el arpliee] olele] Ss(8s8] /s

FLC_PRGL
=T Fous
8] PLC_PAG PAG)
3 PLC_PRG1 PRG) 5 e
0013
‘0020 Declare Variable ==
— o] N 1
[ lass HName Tupe oK
2 [var_nPUT = = BO0L il \j
oL Cancel
o Symbol it Iniial Vaiue Addess
51 [Global Varizbies -] [ | v I consTaNT 11
i (
Cogrment I RETAIN { —
I~ PERSISTENT
[opaate obyect -Prcconsiguraziont =
B EE =N ‘

26. abra: Input hozzdaddsa
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Mechatronikai rendszerek — gyakorlati tananyag

Tl File Edit Project Inset Exras Online Window Help [-Ta]x
=& kel & bml@mE o - =E| el ole|e] w=8s8 /|5

0001 |PROCRAM PLC_PRGL
nonz vz

g

j~[8] PLC_PRG (PRG)
1] PLC_PRG1 (PRG)

08 [zvD_vaz

8008 |=HD_VAR

0006 VA= INFUT

0007 81 AT SIX0.0: BOOL;
0008 |=o VAR

o

:
-
]

i

r
4
o

EIEIE
=

i
7 =[5

=
S
-

0017
0018

[ Dectare variable =)
Class Name Type III <
Q Cancel

[var_outPur ] U1 [eooL
Syimbol fist Iritial Vakie Addvess —I

51 [GiobalVariables -] | | <00 I CONSTANT 1
{ )
L — I~ RETAIN 3

Cogment:
I~ PERSISTENT

FIE
e
il 5

=
i

sers\plel
[Update object *
.

l [ONOWE [0V [READ
27. abra: Output hozzaadasa
Az egyszerli programhoz sziikséges 8-8db Input és Output definidlasa utan a 28. dbran

szemléltetett valtozo lista fog megjelenni.

T File Edit Project Inset Edtras Online Window Help mEIE

=8| BlSlednSRAR & & 5|@|5E o =il EE] L i L L B e B e e ]
oo
i @ PLC_PRG [PRG) jEO03=vD T
*-[# PLC_PRGT FRE] oo

- | ()

[Update abject 'PLCConfigurati
« m

[ [ONINE [0V [READ
28. dabra: Input és output hozzdaaddsa utan
Az LD programnyelvben 11j sor hozzdadésa az ,,Insert/Network After” meniiponttal lehetséges

(lasd 29. abra).
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Sl Fle Edit Project [Tnsert] Extras Online Window Help - 18] x]

=] Declaration Keywords .. % - EIEA Wil olole| oisB28 /|
e == ¢ T

New Declaration

i~[8] PLC_PRG PRG)
-1 PLC_PRG1 (PRG] Network (before)
Network (after) Ctri=T

Contact CirlsK
Contact (negated) Cti-G e
Parallel Contact CrieR

Parallel contact (negated) CulsD

Function Block ... Ctrl+B
Rising edge detection

Falling edge detection

Timer (TON)

Coil CtrlsL
Set’ coil Ctris]
*Reset’ coil

Bow with EN

Insert at Blocks »
Jump

Return

Comment

[Inserts & new network after the curent netwark [ONLINE [0V [REA

29. abra: LD programnyelvben uj sor hozzaaddsa
A program elkésziilése utan ,,Project/Build” meniiponttal lehet ellendrizni és felépiteni a

futtathatd programot (30. abra).

Tof File Edit [Project] Insert Extras Online Window Hep m— — —fo]x|
=L Build F1 E [oos -] Efm] arjarficle] olele| @|E|8|s8] /%
—————  Rebuildall

(SR cena
L

e Load download information... -
PLC_PE

Eth

Object »
Project datzbase "

Options..

Translate into other languages »

Document...

Export... (O—|

Import...

Siemens Import »
Merge...

Compare.. {
ProjectInfo...
Global Search.., T4

Global Replace... ¥

Check L3

Add Action

User Group Passwords...

[Update object *PLCConfigur:
“

| Comples the changed POUs [ONONE [0 [READ
30. abra: Futtathato program létrehozadsa

A PLC-hez csatlakozni az ,,Online/Login” meniiponttal lehetséges (lasd 31. dbra).
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Tol File Edit Project Inset Extras [Onfing]| Window Help

Logout

218 EiSlATBEg | o
Eros | o

o o N

Download

Run

Stop

Reset

Reset (cold)

Reset {original)
Toggle Breakpoint
Breakpaint Dislog
Step over

Stepin

Single Cycle
Wirite Values

Force Values

Release Force
Wite/Forca-Dislog

ooz Show Call Stack
Display Flow Cantrol

Simulation Mode

Sourcecode download

| Create boot project
lpoos P
Write file to PLC
Read file from PLC

——n Communication Parameters...

Alt+FE
Ctri+F8

Fs
ShifteF8

]

F10

F8

Ctri+F§
Ctrt+F7

1

Shift+F7
CtrleShifte F7

Send marked text to RemoteControl Master (.g. as parameter)

Blm(s|e) 2|5

|

[ Logs into the target system and switches into the online mode

H

[ORUNE [0V [READ

31. abra: PLC-hez csatlakozas

A PLC-re csatlakozas esetén, ha felugrik a 32. abran lathato tizenet, ekkor ,,Yes”-t kell nyomni.

Online Change

— ]

The proganm has changed Do you want to losd the changes? [OMLINE CHANGE )

| canca |

32. abra: "Program has changed" iizenetablak

A PLC-re csatlakozas utan a 33. dbra szerinti ablak jelenik meg.

Zol Fle Edt Project Inset Edras Onfine Window Help

EJJ_M@JMJMI—_I_E}_&M_MJMJM

e

= POUs

G I PLC_PRG [PRG) 2

ST E T

JONUINE: Local_

SiM [RUNNING [8F [FORCE {0

33. abra: PLC-re csatlakozas utan
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A 33. 4bran lehet latni, hogy az egyes bemenetek, kimenetek ,,True” (igaz) vagy ,,False”
(hamis) értéket vesznek fel.

A masolo kapcsolas programjat LD programnyelven a 34. dbra szemlélteti. Az dbran mind a 8
kapcsol6 aktiv, igy mind a 8 LED vilagitani fog.

Bl File Edt Project Inset Extrar Oniine Window Help — — =ls]x|
- e ] ole|e] o=@ |s8] s

A POUs

BRC] PLc PG PRGI

rr

I
&

rpp

o
a

Tt

=|
i)
m
o

/ONLINE: Local [E1M [AUNNING [BF [FORCE (O
34. abra: Masolo kapcsoldas programja LD programnyelven
A program modositasdhoz mindig ki kell jelentkezni a PLC-bdl. Ezt az ,,Online/Logout”

mentiponttal lehet elérni (35. abra).

Tof File Edit Project Inset Extras [Dniine] Window Help r—— halx]
.'é.lEl 2l C]|2 Login Alt~FB |B|=|® /|5
—_—— Logout Cerl+F8
BRG] PLi_FRG (PRG) Dephiosd =
Run £
Stop Shift+F8
Reset
Reset (cold)

Reset (original)

Toggle Breakpoint &
Breakpoint Dislog

Step over F10
Stepin Fe 5
Single Cycle Ctrl+F5 =

Write Values Ctrl+F7

Force Values f
Release Force Shift+F7
Write/Force-Dialog Ctrl+Shift+F7

Show Call Stack...
Display Flow Control

Simulation Mode

Communication Parameters.

Sourcecode download

Send marked text to RemoteControl Master (e.g. 35 parameter)
Create boot project

Wiite file to PLC

Read file from PLC

—iit

E

—it

S ) il

b

[ [ONLINE: Local_ [5/4 [RUNNING [BF [FORCE [0V [READ

35. abra: Kijelentkezés a PLC-bol
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6. PLC feladatok

6.1 Feladatok megoldasa LD programnyelven

Az elektropneumatikdban megoldott feladatgylijtemény alapjan lettek kivalasztva a kovetkezo

PLC feladatok.
6.1.1 A 9. elektropneumatikai feladat vezérlése PL.C-vel

A feladatgyiijtemény 9. feladatanak cime ,,Utfiiggd vezérlés, kettds miikodésii henger, impulzus-
szelep, elektromos érzékelok™. A feladat villamos kapcsolasa a 36. abréan lathato.

1 2 3 B 5 6

+24V ] l I I

s3 Ev\ sof-A o, ol KA K2

B1 [0y

0H

K1 kK2 [ ] yi[ k=% ]v2
T e sk

oV

36. abra: Elektropneumatika feladatgyiijtemeény 9. feladatanak villamos kapcsolasa
A PLC programozas soran az S3 kapcsold nem keriil felhasznalasra. A feladathoz a PLC
szimuléacios lapok koziil a 19. szdmut valasztjuk, ahol csak az 1. munkahengert fogjuk

mukaodtetni, a munkahenger feladata a munkadarab leszoritasa és felengedése.

Biegewerkzeug Bending tool
Zyl. 2

Zyl. 1
Cyl. 2 Cyl. 1
55 83
Y3 H3 Y2 H5

Start Zyl. 1 oben | Zyl. 2 oben | Zyl.3 links )
81 83 -] S5 §7
Cyl.1 up JCyl.2 up | Cyl.3 left
Stop Zyl. 1 unten | Zyl. 2 unten | Zyl. 3 rechis

52 84 $é S8
Cyl. 1 down | Cyl. 2 down | Cyl. 3 right

37. abra: Elektropneumatikus kapcsolas tablaja
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Az elektropneumatika soran hasznalt SO jelii nyomdégomb a PLC programozas soran S1 jeli
nyomégomb, a B1 jeli Reed-relé S3 jelil bemenet, a B2 jelii Reed-relé S4 jelli bemenet lesz.
A miikodtetési sorrend:

A munkahenger inditas feltétele az S1 nyomdogomb és S3 végallas érzékeld mikodtetése

A munkahenger kifutasat a K1 relén keresztiil a H5 LED kivillanasa fogja jelezni

el A

A visszafutas feltétele az S4 végallas érzékeld mikodtetése
4. A munkahenger visszafutasat a K2 relén keresztiil a H6 LED kivillanasa fogja jelezni

A feladat litemdiagramjat a 38. abra részletezi.

SO
B1 S3
1 2 3=1
B2
1 . =
[~ —_
1A —
I 104
0
14 . -
Y N/
/D1y !f}rw 32
12

38. abra: A 9. elektropneumatikai feladat iitemdiagramja
A kapcsolast LD programnyelven programozva a 39. abra illusztralja. A miikodtetés soran az

aktiv elemek kék szinnel vilagitanak a szamitdégépen.

39. abra: Elektropneumatika 9. feladatanak megoldasa LD programnyelven

A definialt valtozokat a 40. abra szemlélteti.
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LROERAM Bistabil 1 munkahenger
VER
El: BOOL;
EZ: BOOL;
END VAR
VAR OUTEUT
H1 BT &QH0_0:
HZ RT &
H3 BT %
H4 2T &
H5 2T %
He AT &0
H7 BT %33 5
HA AT &0Q¥0_7T:
END VIR
VAR INPUT
51 AT &IZ
52 AT
53 AT
54 RT
55 AT
58 AT
57 AT o
58 AT &IX0.7:
END VAR

40. abra: Elektropneumatika 9. feladatanak megoldasa soran hasznalt valtozok

6.1.2 A 10. elektropneumatikai feladat vezérlése PL.C-vel

Ebben a feladatban az elektropneumatikai feladatgytijtemény 10. feladatat oldjuk meg, amely
hasonlit a 6.1.1.-hez, de a ,Kettés miikédésii munkahenger utfiiggd vezérlése, rugos
visszatéritésii szeleppel, elektromos érzékelokkel” cimmel jelolt Gtvaltd szelepet alkalmazzuk

egyetlen munkahengerre. A feladat villamos kapcsolasa a 41. abran lathato.

1 2 3 4
+ 24V
l l

K1

B1 [LOY

ke[ ] i [f_F-Z

oV

41. abra: Elektropneumatika feladatgyiijtemeny 10. feladatanak villamos kapcsoldasa
Az elektropneumatika soran hasznalt SO jelii nyomogomb a PLC programozas sordn ismét S1
jeli nyomégomb, a Bl jelii Reed-relé S3 jelii bemenet, a B2 jelii Reed-relé S4 jelii bemenet
lesz.
A miikodtetési sorrend:

1. A munkahenger inditds feltétele az S1 nyomoégomb ¢és S3 végallas érzékeld

mukodtetése, ez 1étrehozza az 6ntartd funkciot
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2. A munkahenger kifutasat a K1 relén keresztiil a H5 LED kivillanasa fogja jelezni

3. A visszafutas feltétele az S4 végallas érzékeld mitkddtetése, bontja az Ontartast

= D

5 : Jef—=
1 R
el I
B1
14 . .
A7
BT 8l fW 7]

42. abra: A 10. elektropneumatikai feladat iitemdiagramja
A feladat litemdiagramjat a 42. dbra mutatja.

Az LD programnyelven megirt PLC programot a 43. abra illusztralja.

A B O—|

43. abra: Elektropneumatika 10. feladatanak megolddsa LD programnyelven
6.1.3 A 16. elektropneumatikai feladat vezérlése PL.C-vel

Ebben a feladatban az elektropneumatikai feladatgylijtemény 16. feladatat oldjuk meg,
amelyben mar 2 munkahengert 2 utvaltoval vezérliink. A feladat cime ,,Sorrend vezérelt kettos
miikodésii munkahengerek vezérlése impulzus szelepekkel”. A fizikai feladat a 37. abra felso
részének feleltethetd meg. Az elektropneumatika soran hasznalt SO jelii nyomo6gomb a PLC
programozas soran ismét S1 jelii nyomégomb, a Bl jeli Reed-relé S3 jeli bemenet, a B2 jeli
Reed-relé S4 jelii bemenet, a B3 jelii Reed-relé S5 jelii bemenet, a B4 jelti Reed-relé S6 jeli
bemenet lesz.

A feladat villamos kapcsolasat a 44. dbra mutatja.
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1 2 3 4 5 6 7 8
24V :
it ] T T 1
sof-\ B2 W B4tol” Bl « K3 K2 Ka
| L s
B3 [LOY_

—

o S s I T e R e S ANE I e & S AN

oV

44. abra: Elektropneumatika feladatgyiijtemény 16. feladatanak villamos kapcsolasa

A miikodtetési sorrend:

1. A 1. munkahenger inditds feltétele az S1 nyomdégomb és S5 végallas érzékeld
mikddtetése
A 1. munkahenger kifutasat a K1 relén keresztiil a H5S LED kivillanédsa fogja jelezni
A 2. munkahenger inditas feltétele az S4 végallas érzé¢keld mukodtetése
A 2. munkahenger kifutasat a K2 relén keresztiil a H3 LED kivillanésa fogja jelezni
A 1. munkahenger visszafutas feltétele az S6 végallas érzékeld miikddtetése

A 1. munkahenger visszafutasat a K3 relén keresztiil a H6 LED kivillandsa fogja jelezni

A L o

A 2. munkahenger visszafutés feltétele az S3 végallas érzékeld miikddtetése
8. A 2. munkahenger visszafutasat a K4 relén keresztiil a H4 LED kivillanasa fogja jelezni

A feladat litemdiagramjat a 45. ébra részletezi.

B3
S0

-t

=
1A .

5 /. y
ZAO,EFELT'

45. abra: A 16. elektropneumatikai feladat iitemdiagramja

Az LD programnyelven megirt programot a 46. abra illusztralja.
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46. abra: Elektropneumatika 16. feladatanak megolddsa LD programnyelven

A definialt valtozokat a 47. abra szemlélteti.

PROGRAM PLC_PRGC

VAR
El: BOOL;
E2- BOOT;
K3: BOOL;
E4- BOOL;
T1: TOM;

END_VAR

:.."B.F._GUT FUT
HI AT 3%Q¥0.0: BOOL;
B2 AT S0X0.1: BOOL:
E3 AT Wg¥O.Z7: BOOL;
H4 AT S0XO0.3: BOOL;
HE AT S§KO.4: BOOL;
HE AT 4Q¥0.5: BOOL;
H7 AT WGHO.&: BOOL;
HE AT %Q¥0.7: BOOL;

END_VAR

VAR INEUT
g1 J: BOOL;
5z - BOOL;
g3 A 2 BOOL;
54 - BOOL;
55 2 4> BOOL;
3¢ 5: BOOL;
57 2 &: BOOL;
=] : BOOL;

ENE VAR

47. abra: 16. elektropneumatika feladat megoldasa soran hasznalt valtozok
A szimulacios tablan a S3 és S4 érzékeloket, illetve S5 és S6 érzékeloket értelemszeriien

egyszerre nem szabad mikodtetni. A l1étradiagramban az aktiv elemek kékkel vilagitanak.

6.1.4 1dozité alkalmazasa LD programnyelven

Ha egy PLC kapcsolasban azt szeretnénk, hogy a munkahenger visszafutdsa késleltetéssel

torténjen meg, akkor 1d6zitdt kell beépiteni. Ennek LD programbeli blokkja a 48. dbran lathato.
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i
i
]
=]
=
111

48. abra: Idozito blokkja LD programnyelvben
A 10. elektropneumatika feladat kapcsolasba (azaz 6.1.2. alfejezetbe) épitjiik be az id6zitét. Az

elkésziilt programot ¢€s a futtatds kozbeni allapotat a 49. abra szemlélteti.

|BooL) =1 = FEER
P3 EZ = R

S1 (%IX0.0)
52 (8IX0.1)
53 (%IX0.2)
S4 (3Ix0.3)

KL HS

A=k (—

49. abra: 10. elektropneumatika feladat megoldasa LD programnyelven idozitovel

6.1.5 Szamlalé alkalmazasa LD programnyelven

A programozas soran sziikség lehet olyan feladatra, amikor gombnyomas utan automatikusan
egymas utan egy elére meghatarozott szamu alkalommal fut ki és vissza a munkahenger. Ezt
szamlalo (angolul ,,Counter”) segitségével lehet megvaldsitani. Az LD programnyelvbeli

szamlal6 blokkja az 50. abran lathato.

CIU

CTU
cu e R

SZ2HRESET Dlﬂlﬂ II.U—
e f

50. abra: Szamlalo LD programnyelvben
Az 50. abran lathato jelolések:
e (CU: szamlal6 bemenete
e Q:szamlal6 kimenete
e RESET: ezzel a bemenettel lehet nullazni a szdmlalo értekét
e PV:szamlalas értéke

e CTU/CTD/CTUD: szamlal6 tipusa: felszamlalo, leszamlalo és fel-, leszamlalod
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e Feliil: szamlal6 neve (az abran CTU névvel)
A szamlaldé hasznalatdhoz a 9. elektropneumatikai feladat (azaz 6.1.1 fejezet) kertlt
atalakitasra. Itt a 1. munkahenger S4 bemenete Iépteti a szdmlald értékét. Amennyiben a
szamlalo értéke elérte a 3-at, akkor a C1 valtozo segitéségével megszakitja az 1. sorban levd
inditas feltételét.
A szamlalot az S2 nyomogombbal lehet nullazni.

Az elkésziilt feladatot az 51. dbra mutatja.

51 53 c1 "
—i— 1 ——
54 w
il O]
EQI__ = c
— szf;szr ' o @—

v
—! O
.—1 )_'

51. abra: Szamlaloval bovitett feladat megoldasa LD programnyelven

6.1.6 Felfuto ¢él, lefuto €l alkalmazasa LD programnyelven

A 10. elektropneumatikai feladatot (6.1.2 fejezet) ,,SET Coil” és ,,RESET Coil” segitségével is
meg lehet oldani. A ,,SET Coil” és,,RESET Coil” miikodését az 52. dbra és az 53. dbra mutatja.
»SET Coil” esetén, ha az Input értéke egy pillanatra is ,,1” lesz, akkor a tovabbiakban ,,Coil”
végig ,,1” marad. ,,RESET Coil” esetén, ha az Input értéke egy pillanatra is ,,1” lesz, akkor a

tovabbiakban ,,Coil” végig ,,0” marad, még akkor is, ha elétte ,,1” volt az értéke.

Input Coil

_{| £ | . | [ 1
B Coil |

52. abra: SET Coil mitkodése

Input Coil

L bt [ []
| B
S Coil

—

53. abra: RESET Coil miikodése

Az igy megoldott feladatot LD programnyelvben az 54. dbra szemlélteti.
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jooo1
s1 53 el
........ —t 1 — 6
ooz
Kl HS
| {
o003
54 E1
i | )

54. abra: Elektropneumatika 10. feladat megoldasa SET-RESET Coil segitségével
6.2 Feladat megoldas ST programnyelven

Az ST nyelv a C nyelvhez hasonlatos, ezért a szamitdgép programozasban altalanosan jaratos

mérndkok kedvelik.

Egy feltétel megadasa itt az ,,IF - THEN — ELSE” szerkezettel lehetséges az 55. édbrahoz

hasonldan.
IF 51 = 1
THEN Il -= THRITE ;
ELSE Ll :-= FALSE ;
END IE;:

55. abra: ST nyelvben egy feltétel megadasa
Az 5. fejezet 34. dbra kornyezetében mar ismertetett bemenet masold program ST-ben valo

megfogalmazasat az 56. dbra mutatja.

0001 [FROGRAM PLC FRG
0002 VA2 OUTEUT
0003 L1l AT
0004 Lz AT

=
2

S
ma
SEE
R

o

3]

i

o
=
trd
i
Il
<l
Il
o

Wi

»

[Lir: 17, Cal: 19 ONLINE [0V [READ

56. abra: Masolo program ST programnyelven
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6.3 Feladatok megoldasa SFC programnyelven

Az SFC programnyelv jelentése ,,Sequantial Function Chart”.
A programnyelv Iényege, hogy sorrendben hajtédnak végre az egyes feltételek fliggvényében

az utasitasok.

6.3.1 Munkahenger Kki- és visszafutasanak vezérlése SFC programnyelven

Az elsé feladat a 6.1.1. alfejezetben mar ismertetésre keriilt, azaz a munkahenger ki- és
visszafutdsanak egymas utani vezérlése torténik meg. A munkahenger vezérlésére egy bistabil

utvalto szelep all rendelkezésre. Az elkésziilt SFC program az 57. abran lathato.

Init

Stepl

Step3

Init
57. abra: Munkahenger ki- és visszafutasanak egymas utdani vezérlése
Az ,Init” 1épésen beliill meg kell irni a program elejére sziikséges utasitasokat, amely jelen
esetben a bistabil szelep beallitasat hajtja végre. A blokkra kétszer rakattintva ki lehet valasztani
a 1épés alprogramjanak programnyelvét, €s abban megirni a sziikséges utasitasokat. Bistabil
szelep vezérléshez célszerli az ST programnyelvet hasznalni. A megirt ,,Init” 1épést az 58. dbra

mutatja.

HS -= FALSE;

H& -= FALSE;

58. abra: Munkahenger vezérlésénél kezdeti feltételek megaddsa

A ,,Step2” és ,,Step3” feltételek megadasat az 59. dbra részletezi.

H5:= TRUE; HS := FALSE;
H&:-= FALSE; He:-= TRUE;
»Step2” 1épés »Step3” 1€pés

59. abra: Munkahenger vezérlésénél tovabbi lépések
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A program futtatas kozbeni allapotat az 60. abran figyelhetjiik meg.

T File Edit Project Inset Extras Online Window Help

Sl8] D@l OIBIBIA| X| XIIRnE ) ivinle ) e

L
=

pEssEEEREE 3

& Tt
ok

B[]S E

ONUNE Local [S [RUNNING [5F

60. abra: Munkahenger vezérléséhez megirt program futtatas kézben.

6.3.1 Hiarom munkahenger vezérlése SFC programnyelven

Ebben a feladatban egy 3 munkahengeres kapcsolas vezérlését SFC programnyelv segitségével
valositjuk meg. Az SFC programnyelv elénye a LD programnyelvvel szemben, hogy sorrendi
mukodeést, igy kikiiszobolhetd a parhuzamossagbol adédd miikddési rendellenességek. A
szimulacids tabla a 37. abran latszik.
A gyakorlati feladat egy lemez két 1épcsdben vald hajlitasat tartalmazza. A 1épések sorrendben
a kovetkezok:

1. Leszoritas az 1. munkahenger segitségével

2. FElbhajlitas a 2. munkahenger segitségével

3. El6hajlité 2. munkahenger visszafutasa

4. Készrehajlitas a 3. munkahenger segitségével

5. Készrehajlité 2. munkahenger visszafutasa

6. Leszorit6 1. munkahenger visszafutasa

A feladat SFC programjat a 61. dbra mutatja.
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Step_3ki

St.ep_3':_'|:-"

tnitc

61. abra: 3 munkahengeres kapcsolas SFC programnyelven

6.3.2 A 16. szimulacids tabla megoldasa SFC programnyelven

Kovetkezo feladat a szimulacios tabla 16. feladat kapcsoldsanak vezérlése SFC programnyelv

segitségével. A szimulécios tabla kinézete a 62. dbran latszik.
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Umsetzblhne Changing floor

H1 K3 rechis
right
H2 H4 {]K‘ links
loft
83
c!)D [ O
155 K5
:'f-:o_“ H5
==

51 53 85 §7
right Magn. up | Mat. present
Stop links Mogn.unten | Mal. vorh.
52 54 ] 54
left Magn.down | Mat. present

R T A e

62. abra: Szimulacios tabla 16. feladata

A feladat egy munkadarabnak bal oldalrél jobb oldalra torténd athelyezése. A 1épések
sorrendben a kovetkezok:

1. Munkadarab megérkezése a bal oldalon, amelyet az S7 érzékel
Emeld csorl6 lemegy, S6 érzékeli
Magnes bekapcsol, azaz HS aktiv lesz
Emel6 csorlo felmegy, S5 érzékeli
Vizszintes mozgat6 csorld jobbra megy, S4 érzékeli
Emeld csorl6 lemegy, S6 érzékeli

Mégnes kikapcsol, azaz HS lekapcsol

© N kWD

Emel6 csorlo felmegy, S5 érzékeli
9. Visszafut a kiindul6 helyzetbe a rendszer, S3 érzékeli

A megoldott feladatot SFC programnyelvben megirva a 63. abra mutatja.
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—T-54
Init
CsorloLel
57 RND E[=
—T-5&
Czorlole
MagnesEi
—T-5&
—T-58
MzgnesBe
Caorlof:d
—T-HS
=55
CaorloFel
HotorBal
e
—T-53
MotorJobb
H

| Init
63. abra: Szimulacios tabla 16. feladat kapcsolasa SFC programnyelven

6.3.3 A 17. szimulacids tabla megoldasa SFC programnyelven

Ez a feladat a szimulédcios tabla 17. feladat kapcsolasdnak vezérlését valdsitja meg SFC

programnyelven. A szimulacids tablat a 64. abra szemlélteti.
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Prigemaschine - Automatik Embossing machine - automatic

Abschieben 59
Push
A ANz

:D“:]:
H1
S?CI > Korb
Auswerten [< Basket
Eect | >
Y4
)
“na>
Start Hond Abschieben Pragen
81 53 55 §7
Push Emboss
Stop Automatic | Auswerfen [opt Sensor
52 54 8 58
Eject B1

64. abra: Szimulacios tabla 17. feladata
A feladat egy munkadarab préselése. A 1€pések sorrendben a kovetkezok:
1. Nyomo munkahenger a munkatérbe tolja a munkadarabot, S5 érzékel
2. Préselés elindul, S7 érzékel, majd iddzités utan visszamegy
3. Alulrél munkahenger feltolja a munkadarabot, S6 érzékel
4. H2 kifavatd a munkatérbdl eltavolitja a munkadarabot
5. S8 optikai szenzor érzékel

6. Visszafut kiindul6 helyzetbe a rendszer

A megoldott feladatot SFC programnyelvben megirva a 65. abra mutatja.
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Init

—+51 AMD K[>

Push

Embossg

Step3

NOT 5&

H=

Init

65. abra: Szimulacios tabla 17. feladat kapcsolasa SFC programnyelven

6.3.4 A 18. szimulacios tabla megoldasa SFC programnyelven

A jelenlegi feladat a 18. feladat kapcsolasanak vezérlése SFC programnyelv segitségével. A

szimulécios tablat a 66. dbra illusztralja.
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Bohrvorrichtung Drilling tool
i 55 ]
7 Bohrer
Y3 H3 Drill
\

s_.ﬁc‘g

B

1t

YdeJHd

2yl 1 54
Cyl.1 2
Nz Y5 [‘J H5
Abschleben. T
Push 57—0
Auswerfan
Eject
s8 —O) I e |
Y2 Y1 M2 Y6 i .04
i - S| | KB
H2 C]Dv HI H6 &)v H7
‘Start Zyl. 1 links |Bohrer cben] Zyl, 2 oben
s 53 55 57
Cyl.1 left |Drll up Cyl. 2 up
Stop Zyl. 1 rechts |Bohrer unten] Zyl. 2 unten
52 54 56 58 :
Cyl.1 right | Drill down | Cyl. 2 down

66. abra: Gyakorlotabla 18. feladata

A feladat egy munkadarab fardsa. A 1épések sorrendben a kdvetkezok:

1. Nyomod munkahenger a munkatérbe tolja a munkadarabot, S4 érzékel

2
3
4
5

. H3 hiités-kenés kikapcsol

6. Visszafut kiindul6 helyzetbe a rendszer

. H3 hiités-kenés bekapcsol, kitolé6 munkahenger visszafut

. Faré munkahenger 3x egymas utan le-felmegy, S5 €és S6 érzékelok altal

. Alulrél munkahenger kitolja a munkadarabot, S7 érzékel

A megvalositott feladatot SFC programnyelvben megirva a 67. dbra mutatja.
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Init

51 REND £[>

ElaaoMHEIL

Furas

T ELl AND 55

Eidobas

Init
67. abra: Szimulacios tabla 18. feladat kapcsolasa SFC programnyelven

6.4 Feladat megoldas CFC programnyelven

A CFC programnyelv jelentése ,,Continuous Function Chart”.

A programnyelv Iényege, hogy Matlab-szertien lehet programozni, és parhuzamosan hajtodnak
végre az egyes feltételek fliggvényében az egyes utasitasok.

A programozast el0szor a ,,Box’-ok 1étrehozéasaval célszerli kezdeni, majd ehhez a ,,Box”-hoz
hozzarendelni az egyes ki- és bemeneteket.

A feladatban beépitésre keriil egy id6zitd, egy szamlalé és két darab ES kapu a 69. abran lathat6

modon.
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T1
e

TON
H 0
ET =T

MDD

54

68. abra: Egyszerii feladat megoldasa CFC programnyelven
6.5 Feladat megoldas FBD programnyelven

Az FBD programnyelv jelentése ,,Function Block Diagram”.

A programnyelv lényege, hogy 6tvozi az LD és a CFC programnyelv tulajdonsagait. igy
Matlab-szertien lehet programozni, és létraszerlien parhuzamosan hajtodnak végre az egyes
sorok.

Az FBD programnyelv gyakorlasara a szimulacios tabla 13. feladat kapcsolasat hasznaljuk fel.

A szimulaci6s tablat a 69. dbra illusztralja.
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Relnigungsbad Cleaning system

- F] 55
il H1 :
i H3 Takt
Frequency
I o
1 Hub
y2 | | H2 LIft l
] —_— T |-

Start Hand Korb oben
53 | 55 57
Basket up
Stop Autom. Korb unten’
54 56 | 58
Basket down

Sl

52

69. abra: Gyakorlotabla 13. feladata
A feladat egy tisztitasi folyamat megvalositasa, egy kosar folyadékba vald meritése haromszor

egymas utan, ahogy azt a 69. abra jobb felsd részében levo litemdiagram mutatja.

Az FBD programnyelven megirt feladatot a 70. abra mutatja.
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ooo1
000z
AND
55— 2 |uz
fut— 5 |m1
0003
g
AND TON
561 IN 2 Hz
fut T§3=PT ET— [R|m1
0004
i
cTo
T s +-
= a—r]zus
51-{RESET oV —
1-pv

70. abra: Gyakorlotabla 13. feladat kapcsoldsa FBD programnyelven
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7. Vizualizacio

Amennyiben PLC hardveregység nem all rendelkezésre, és szimulalni szeretnénk a megirt PLC
programot, vizualizaciot lehet hasznalni. Ennek Iényege, hogy a PLC be- és kimeneteit egy
grafikus feliileten jelenithetok meg, és igy tesztelhetd a megirt PLC program.

A vizualizacié hasznalatdhoz el6 kell venni a 6.3.1. alfejezetben ismertetett 19. szimulacids
tabla 71. abra szerinti megoldasat. A feladat egy munkadarab hajlitdsa 3 munkahenger

segitségével.

Init

51 AND 53

Step 1ki

T 54

71. abra: Szimulacios tabla 19. feladatanak megoldasa SFC programnyelven
A vizualizacids feladat létrehozésédhoz at kell 1épni az ablak bal oldal aljan talalhat6 3. ikonra

(lasd 72. abra).

72. abra: Vizualizacios ikon

Itt egy 0j vizualizacios feladat 1étrehozasat a 73. dbra mutatja.
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0001 | PROGRAY PLC_FRG

E e

New Visualization

Name of the new Visuslization: |sfc ¥
Cancel

FLC_FRG_ST

) o
PRG_LD_MASOLO (8): L8 AT $GX0.7

PLC

i

73. abra: Uj vizualizdciés feladat létrehozdsa
Az Uj feladat létrehozédsa utdn egy pontozott racsos feliilet jelenik meg a 74. 4dbran lathato

modon.

3 Visualzations
=l

&GX0.7 is written To at the Zollowing locations:
PLC_PRG ST MASOLO (37): L8 AT SQX0.7

FLC_PRG ST MASCLO (38): L& AT QX0.7

PLC_PRG_LD MASOLO (8): L8 AT 3GX0.7

74. abra: Uj vizualizdciés feladat 1étrehozdsa utdn
Ezutan hattérként hozza kell adni a szimulacios tabla 19. feladatanak beszkennelt dbrajat. Ezt a

,,Jjobb klikk/Select background bitmap ...” meniiponttal hajtjuk végre (lasd 75. 4bra).
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Bring to front

Send to back

Select background bitmap ...
Clear background bitmap

Align b

Select all

v Select mode
Configure
Group
Ungroup
Elementlist...
Keyboard usage..,
Bitmap list...
List of placehaolders...
Settings...

75. abra: Hattér hozzaadasa

A hattér hozzdadasa utani allapotot a 76. 4bra illusztrélja.

8| BlelrEEE 5 Ane K Belel

& |EH
Blagewerzeug Bendng tool

A Visualzations
~E

C M. 2
<yl.2

Stat i1 oban | 2.2 oben | 24.3° lnks

C1 uwp JCyl2 up | Cyl.3 left
stop. | 2711 unten | 2yi.2 urten | 24 3 rechts

- s¢ s
CY. 1 down | Oyt 2 down | Sy, 3 fight

76. abra: Hattér hozzaadasa utdan
A hattér hozzaadasa utan kovetkezik a bemenetek és kimenetek kialakitdsa a feliileten. A
kimeneteket valamilyen sikidommal célszeri megjeleniteni. A kimenetek két allasat a sikidom
két kiilonbozd szine jelzi. A jelenlegi feladat sordn a kimenet alakja egy kor lesz, valamint
fekete szinii a kikapcsolt, és piros szinili a bekapcsolt allapot.
A kimeneti sikidomra valo ketto kattintas utan a ,,Colors” fiilnél torténik a szinek beallitasa

(lasd 77. abra).
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[ File Edit Project Inset Extras Online Window Help

A Visusieations

518 DISlTIBIBIE X 2EE) = - [F [F Sl el

- || Regular Element Configuration {#0)

Category:
Shape

Text

Test variables
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Variables

Ingut

Text for toolip
Secuity
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QX0.7 is writtem to &
PLC_PRG_ST_MASOLO (37): 18 AT W
DLC_DRG_ST_MASOLO (38): 18 AT QK

PLC_PRG_LD MASOLO (8): L8 AT $@X0.7

i

77. abra: Kimeneti szinek beallitasa

R HEY. 0 [Elevent 80  [Fec:

" [ONONE [0V [READ

Ezutan kovetkezik a kimeneti szinek valtoztatasahoz szilikséges valtoz6 hozzarendelése (lasd

78. abra).

& File Edit Project Inset Extras Online Windew Help
L] | wlmslm| 55 [

3 Visusizations

Ea

3
Reguler Element Configuration (£0) ==
| categony .
A Bhape [ Vaiables .
- (o]
Tt varinbles Invisble: [ p—
Line vidth acel |
Colors. ’dﬂp:# T
Colorvariables i
Motion abisobite
Moton relative Change colar: [HS
Irgut Tewdsplsy: [
Test for tookip
Secuity Conversion %
Progiammabiity base
T
factor:
Tookip:
display:
" eic_eRG ST MASOLO (37): 18 AT SQHO.7

Pl

FLC_PRG_ST MASOLO (38): L8 AT SQK0.7

BLC_PRC LD MASOLO (8): L& AT 3QXO.7

m

& WEY 110 [Element 80

OHLINE [0V [READ

78. abra: Kimeneti szinek valtozasahoz valtozo rendelése

Bemenet esetén nincsen sziikség szinvaltoztatasra, csak egy bemeneti valtozé beallitasara. Itt

kétféle lehetdség nyilik: az egyik egy nyomogomb (,,Toggle Variable”) vagy a masik egy

kapcsold (,,Tap Variable”) szimulalasa. A beallitas az ,,Input” fiilnél térténhet meg a 79. abra

alapjan.
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79. abra: Bemenet beallitasa
A bemenet és kimenet beallithatosdganak ismeretében mar el lehet késziteni a feladatot (80.
abra).

. Bisgewerkzeug . . Bendng tool.

Jtart

“stot |20 oben ] V.2 oben | 2.3 Inks |-

] $ .0 0 fse e 0o

R g P e e .
- §top. | 2.1 unten § 2yi. 2 unten | Zy. 3 rechis| -
B2 . . -|s4 i fse G - PSS I

LIBLI pait o Gyl 3 fignt.
80. abra: Vizualizacios feladat elkészitése utan
A futtatdshoz még két 1épésre van sziikség. Az elsd a valtozok globalissa tétele, a masik a

szimulacios mod aktivalasa.
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A globalis valtozdkra azért van sziikség, mert a PLC program soran deklaralt valtozok csak az
adott programra érvényesek, a vizualizdciéra mar nem terjednek ki. A globalis valtozok az

ablak bal oldali résznél a 4. ikonnal érhetdk el (lasd 81. dbra). Ide be kell irni a be- €s kimeneti
valtozokat (82. abra).

81. abra: Globalis valtozok allitasahoz sziikséges ikon
S Bile £t rojact: Inset. Exiras Orima WindensFelp

3| B|@eAnER 5] & [Ee)HE

7

1 lierary AL
3 ey Al _ProfiusD
21 liary SysL T imo lb 25

82. abra: Globalis valtozok beallitasa

A szimulacids mod bedllitésa feliil az ,,Online/Simulation Mode” meniiponttal lehetséges a 83.
abranak megfelelden.
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= File Edit Project Insett Extras Window Help
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top Shi

Simulation Mode
Communication Parameters...
urcecode download

Send marked text to RemoteContral Master (e.g. a5 parameter)

E R = <

Toggles between simulation made and real online mode:

A futtatas utani alaphelyzeti allapot a 84. abran figyelheté meg.

% 104, 113 [Element:

83. abra: ,, Simulation Mode” aktivalasa
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84. abra: Vizualizacios feladat futtatasa utan
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