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REALIZAREA PRACTICA A UNEI CELULE FLEXIBILE DE
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CU LANT.
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1. INTRODUCERE

Am urmarit si programam pentru
robotul ABB IR 160 un conveior cu ajutorul
unui stand experimental de la Panasonic.

Pentru a realiza acest lucru, ne-am
stabilit niste obiective. Un prim obiectiv a fost
sa reusim sa intelegem cu functioneaza
automatul programabil si din ce este alcatuit.
Odata inteleasd aceastd parte am mers mai
departe, spre urmatorul obiectiv, ce constd in
programarea propriu zisd a ecranului precum si a
PLC-ului. Dupa ce am facut acest lucru, am vrut
sd materializam ce am realizat pand in acel
moment si astfel am mers in laboratorul CF005
unde am conectat standul la conveiorul cu lant,
dandu-ne seama in acest mod de parametrii ce
necesitd a fi schimbati in vederea functionarii
corecte a conveiorului.

2. STADIUL ACTUAL

2.1 Analizarea si  verificarea
elementelor generale in
vederea functionarii
sistemului

! Specializarea Robotica, Facultatea Ingineria si
Managementul Sistemelor Tehnologice
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Fig.1 — Standul experimental Panasonic

Dupa cum se observa in figura de mai
sus(Fig.1), standul experimental este alcatuit din
doua convertizoare, un PLC, un ecran cu
touchscreen, o sursa de 24 de volti, si sase relee
electromagnetice de comutatie.

Sistemul actionat, adicd conveiorul este
alcatuit dintr-un motor trifazat asincron echipat
Cu un reductor de turatie care actioneaza un
conveior cu lant pe care este amplasat un platou.

Punerea motorului sub tensiune prin
intermediul unui convertizor se face prin legarea
bornelor de intrare trifazate (U1,V1 W1) ale
motorului la bornele de iesire trifazatd din
convertizor (U, V, W).(Fig.2)
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Fig.2 — Montarea in triunghi a bornelor

2.2 Setarea parametrilor
motorului  electric in
meniul de setari al
convertizorului

Pentru a face standul sa ruleze in conditii optime
s-au setat urmatorii parametrii ai motorului in
convertizor:
e 801 — Putere nominala[0,2kW]
F802 - Tensiune nominala
[230V]
e 803 — Curent nominal[1,8A]
F805 — Viteza de rotatic a
motorului[1340rpm]
e F[810 — Frecventa nominald a
motorului[50Hz]
e F500 - Nr. treptelor de viteza, s-
a setat valoarea 1(15 trepte de
viteza)
e F504 — Treapta | de viteza (
50Hz ). Pe aceasta treapta de
viteza motorul va functiona n
parametrii normali
e 505 — Treapta a ll-a de viteza (
20Hz ). Pe aceasta treapta de
viteza motorul va functiona la
frecventa redusa

Pentru realizarea comutatiei treptelor de viteza,
respectiv oprirea functionarii motorului se vor
folosi patru limitatori de cursa montati Tn zonele
de capat ale conveiorului, definind astfel zona de
lucru si zona de incarcare. (Fig.3)

Pentru a realiza automatizarea procesului,
limitatorii vor fi conectati la intrarile PLC-ului
urmand a fi programat dupa o schema logica
astfel Tncat acesta in functie de feedback-ul
primit de la limitatori sa schimbe n mod
automat starea motorului.

Fig.3 — Limitatori de cursa

Fig.4 — Schema logica a conectarii limitatorilor

2.3 Realizarea
intre operator si masina
Interfata de control operator — masina se
va face printr-un HMI (Human-Machine
Interface) ce poate fi programat cu ajutorul unui
software propriu.
In cadrul softului de programare se
regasesc urmatoarele:
- Ferastra de selectie a ecranelor
- Fereastra cu butoane si lampi
- Ecranul principal
- Ecranul de operare(Fig.5)

interactionarii

| Ferastra de selectie a ecranelor

| Ecran principal |
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| Ecran de operare |

|Fereastra cu butoane si lampi |

Fig.5 — Captura de ecran din cadrul programului
GTWIN

Pentru a realiza ce ne-am propus, am
materializat trei butoane de comanda: Home,
Start, Reverse.

Dupa ce am realizat aceste butoane, am
materializat patru lampi pentru a vedea exact
cand sunt actionati limitatorii de cursd, inca
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douda lampi pentru sensul de mers inainte
respectiv inapoi si o lampd pentru modul de
cautare al pozitiei de home.(Fig.6)
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Fig.6 — Ecranul principal al standului dupa
programare

2.4 Programarea PLC-ului Tn
functie de sistemul actionat prin intermediul
unei diagrame logice

Pentru interactionarea interfetei HMI cu
PLC-ul s-au declarat butoanele respectiv lampile
de pe HMI ca variabile globale in programul
PLC.

Limitatorii conectati la bornele de

intrare in PLC (X0, X1, X2, X3) declarate in
program ca §i contacte, iar la bornele de iesire
(Y2, Y3, Y4, YS5) din PLC se regdsesc conectate
releele de comutatie.
In softul de programare al PLC-ului s-a realizat
diagrama logica de programare(Fig.7) pentru a
realiza comutatia automatd a vitezelor de
functionare si oprirea functionarii la un moment
prestabilit prin actionarea limitatorilor de capat (
L1, respectiv L4).
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Fig.7 — Diagrama de programare pentru pozitia

“HOME”

Pentru a realiza procesul de incarcare a postului
de lucru trebuie ca PLC-ul sa execute diagrama
de programare (Fig.8) pentru deplasarea

“Inainte” dupa apasarea butonului “Start” de pe
HMI.
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Fig.8 — Diagrama de programare pentru
realizarea procesului de incarcare a postului de
lucru

Dupa ce procesul de asamblare al obiectelor s-a
realizat, urmeazd a fi executatd diagrama de
programare pentru revenirea platoului la postul
de incarcare al acestuia.(Fig.9) Acest lucru
realizdndu-se prin apasarea butonului “Reverse”
de pe interfata HMI.
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Fig.9 — Diagrama de programare pentru revenirea
la postul de incarcare

3. PRINCIPIUL DE FUNCTIONARE

In prima faza sistemul trebuie sa execute
procesul de cautare a pozitiei “HOME”. Pentru a
realiza acest proces se apasa butonul “Home” de
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pe interfata HMI, moment in care platoul se va
deplasa pe sensul “Inainte”, spre postul de lucru
al robotului, o data actionat limitatorul de capat
L4 se va realiza comutatia sensului pe “Inapoi”,
platoul deplasanduse catre postul de incarcare cu
viteza ridicata pana la actionare limitatorului L2,
moment in care se va realiza comutatia pe viteza
redusa, platoul deplasandu-se in continuare pana
se va opri la actionarea limitatorului L1.

Cea de-a doua faza reprezinta procesul
in care platoul se va deplasa catre postul de
lucru dupa ce acesta este incarcat cu piesele in
vederea asamblarii. Pornirea procesului se va
face apasand butonul “Start” materializat pe
interfata HMI. Odata apasat butonul,platoul se
va deplasa cu viteza ridicata pe sens “Inainte”
pana la actionarea limitatorului L3, moment in
care se va realiza comutatia pe viteza redusa,
pana la oprirea acestuia cand se va actiona
limitatorul L4. Platoul va ramane in pozitie
actuala pana cand robotul va prelua toate
componentele regasite pe platou.

In ultima faza se va exeuta procesul de
intoarcere al platoului fara piese in zona de
incarcare. Acest proces incepe odata cu apasarea
butonului “Reverse” materializat pe interfata
HMI, moment in care platoul va pleca cu viteza
ridicata catre postul de incarcare pana in
momentul actionarii limitatorului L2 cand se va
realiza comutatia pe viteza redusa, platoul
continuand miscarea pana la oprire cand se va
actiona limitatorul L1.

4, DIRECTII DE CONTINUARE A
CERCETARILOR

4.1 Realizarea interfatarii intre
automatul programabil si  controlerul
robotului industrial ABB IRB 160 folosind
intrarile / iesirile disponibile in controlerul
robotului

Pentru a eficientiza procesul de
asamblare — montaj se doreste a realiza o
conexiune directd intre PLC si controlerul
robotului prin terminalele de intrare/iesire ale
PLC-ului respectiv cele ale controlerului
robotului. Prin acest lucru putdndu-se realiza
controlul  PLC-ului direct din mediul de
programare al robotului, astfel se va putea
controla mai eficient tot procesul.

4.2 Realizarea comunicarii prin
MODBUS intre convertizor si HMI

Se doreste acest lucru pentru a putea
monitoriza parametrii de functionare ai
conveiorului. De asemenea se poate realiza
setarea frecventei de lucru a motorului ce
influenteaza cresterea sau scaderea vitezei de
rotatie a acestuia, modificand valoarea acesteia
direct pe interfata cu operatorul (HMI).

4.3 Montarea  unui  Encoder
pentru a miri precizia de pozitionare a
platoului la postul de lucru

Pentru a mari precizia de pozitionare a
platoului la postul de lucru se doreste montarea
unui traductor rotativ de pozitie (Encoder). In
urma montarii traductorului robotul va putea
selecta obiectele de pe platou cu o mai mare
precizie, asamblarea facandu-se mai eficient.

5. CONCLUZII

In concluzie, aceasta tema ne-a ajutat sa
eficientizam procesul de incarcare al postului de
lucru crescdnd precizia de pozitionare a
platoului fard interventia operatorului. Prin
utilizarea automatului programabil se pot realiza
0 gama variata de aplicatii automatizate.



