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LABORATORIJSKA VAJA

Krmiljenje stiskalnice

Za podani model stiskalnice napišite krmilni program za procesni krmilnik Simatic S7 s CPU 315 DP v jeziku 
STEP-7. Za vodenje in nadzor procesa izdelajte uporabniški vmesnik za operacijski panel TP170A. Poskrbite za 
ustrezno dokumentacijo.

Tehnološki proces, ki ga želimo krmiliti, je takšen:

Robotska roka (naloga ne obsega njenega krmiljenja) postavi obdelovanec na začetek mirujočega tekočega traku. 
Prisotnost obdelovanca na začetku tekočega traku zaznamo kot prekinitev svetlobnega snopa na svetlobnem 
senzorju E1. Motor M2 naj potem poganja tekoči trak tako dolgo, da bo obdelovanec postavljen pod orodje, kar  
ugotovimo s pomočjo svetlobnega senzorja E2. Svetlobna snopa za senzorja E1 in E2 zagotavljata svetilki M3,  
ki vseskozi gorita.

Ko se obdelovanec ustavi pod orodjem, sledi gib stiskalnice iz skrajnje zgornje lege v skrajnjo spodnjo lego in 
potem spet  nazaj  v skrajnjo zgornjo lego.  Stiskalnico poganja  motor M1, zgornjo lego orodja zaznavamo s 
končnim stikalom E3, spodnjo lego pa s končnim stikalom E4.

Po opravljenem stiskanju je treba pognati tekoči trak tako, da obdelovanec znova pride v začetno lego (svetlobni 
senzor E1); ko obmiruje za 1 s, ga pograbi robotska roka in prenese v nadaljnjo obdelavo. Potem lahko robotska 
roka na tekoči trak postavi nov obdelovanec.

Iz varnostnih razlogov se sme tekoči trak premikati (v eno ali drugo smer) samo takrat, kadar stiskalnica (orodje)  
miruje v skrajnji zgornji legi. Prav tako pa je gibanje orodja navzdol ali navzgor dovoljeno le, če tekoči trak  
miruje. 

OPOZORILO:

Kadar  je  na  tekočem  traku  obdelovanec,  obstaja  nevarnost  strojeloma.  Prav  tako  pride  do  hudih 
poškodb,  če  pomikamo  orodje  nad  njegovo  zgornjo  lego  ali  pod  spodnjo  lego.  Krmilje  tega  ne  sme 
dopustiti, zato je treba izvršne elemente ustrezno zapahniti.
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Krmilje mora omogočati štiri načine obratovanja:

1. Avtomatično,

2. Korakoma s pogoji,

3. Korakoma brez pogojev in

4. Nastavljanje.

Posluževalno polje na operaterskem panelu TP170A naj ima naslednji izgled:
 

Izbira načina obratovanja stiskalnice in pa njeno samo delovanje je dovoljeno le, če je stikalo VKLOP/IZKLOP 
v položaju VKLOP ("1"); takrat tudi gori signalizacija "Pripravljenost". Vrsto obratovanja "Avtomatično" lahko 
izberemo samo v primeru,  če  ni  že nastavljena  katera  druga  vrsta  obratovanja.  Enak pogoj  velja  za izbiro  
obratovanja "Nastavljanje". Obratovanji "Korakoma s pogoji" ali "Korakoma brez pogojev" lahko izberemo, če 
ni  že  nastavljen  način  obratovanja  "Nastavljanje".  Torej  je  tudi  med  samim delovanjem stiskalnice  možno 
prehajati iz avtomatičnega režima v enega od režimov "Korakoma", prav tako je dovoljeno tudi prehajanje med 
"Korakoma s pogoji" in "Korakoma brez pogojev", ni pa dopustno iz "Korakoma" preiti na "Avtomatično".

Izklop stikala  VKLOP/IZKLOP  mora takoj zaustaviti delovni proces. Prekličejo se vsi režimi obratovanja in 
izključi se "Pripravljenost".

Stiskalnica, ki je obstala zaradi izpada napajanja, pri povratku omrežne napetosti ne sme steči sama. Čeprav je  
stikalo VKLOP/IZKLOP v položaju VKLOP, mora biti "Pripravljenost" izključena; znova jo aktiviramo tako, da 
najprej  izključimo,  potem pa  znova vključimo stikalo  VKLOP/IZKLOP.  Enako velja  za  primere,  ko  se   v 
procesu pojavi motnja; po ponovnem vklopu stikala VKLOP/IZKLOP se naj indikacija "Motnja" ugasne.

Avtomatično

Potem, ko smo izbrali vrsto obratovanja "Avtomatično", lahko sprožimo delovni proces in njegovo ponavljanje 
tako, da pritisnemo tipko "Start". Proces pa sme steči le, če je doseženo izhodiščno stanje: tekoči trak miruje,  
obdelovanec je na začetku tekočega traku, obdelovanca ni pod orodjem, orodje miruje in je v zgornji legi. V 
nasprotnem primeru se indicira "Motnja" in izključi "Pripravljenost".
Prav tako se naj indicira "Motnja" in izključi "Pripravljenost", celoten proces pa takoj varno ustavi, v naslednjih 
primerih:
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• če obdelovanec ne pride z začetka tekočega traku pod orodje v manj kot 25 s,
• če se orodje ne spusti iz zgornje v spodnjo lego v manj kot 15 s,
• če se orodje ne dvigne iz spodnje v zgornjo lego v manj kot 20 s,
• če obdelovanec ne pride izpod orodja na začetek tekočega traku v manj kot 25 s,
• če  robotska  roka  obdelovanca  z  začetka  tekočega  traku  ne  odstrani  v  manj  kot  30 s,  odkar  je 

obdelovanec tja prispel izpod orodja, ali pa če se to zgodi prej kot v 1 s,
• če robotska roka novega obdelovanca na začetek tekočega traku ne postavi v manj kot 30 s, odkar je bil 

odstranjen prejšnji obdelovanec, ali pa če se to zgodi prej kot v 1 s,
• če se prekine kateri izmed svetlobnih snopov, kadar tega ne pričakujemo,
• če dobimo nepričakovano informacijo o legi orodja.

Proces se naj avtomatično ponavlja: robotska roka bo odstranila prejšnji obdelovanec in namestila novega na 
začetek tekočega traku. Ko je novi obdelovanec tam 1 s, naj ga tekoči trak zapelje pod orodje.

Pritisk na tipko "Stoj" med obratovanjem povzroči, da se prižge signalizacija "Stoj", obdelovanec, ki je trenutno  
v procesu, pa se do konca obdela. Šele potem sledi zaustavitev in preklic obratovanja "Avtomatično". Če pa 
pritisnemo na tipko "Stoj" še pred pritiskom na "Start" (preden sprožimo delovni proces), pa se naj obratovanje 
"Avtomatično" takoj prekliče.

Z ustreznih krmilnikovih naslovov naj bo možno razbrati, koliko obdelovancev je bilo obdelanih od zadnjega 
pritiska na "Start", prav tako pa naj bo razvidno število vseh obdelovancev od zadnjega resetiranja krmilnika.  
Štetje se izvaja samo v režimu "Avtomatično".

Korakoma

Režima "Korakoma" sta namenjena preizkušanju programa. Pri obeh moramo za prehod na vsak naslednji korak 
pritisniti tipko "Start". Pri "Korakoma s pogoji" se ob pritisku na "Start" prehod na naslednji korak lahko izvede  
samo v primeru, ko so izpolnjeni vsi pogoji (kot pri "Avtomatično", le da je tu treba vsakič pritisniti še "Start").  
V obeh režimih "Korakoma" se izhodna povelja na izvršne elemente (motorje) lahko prenašajo samo takrat, 
kadar držimo pritisnjeno tipko "Sprostitev povelij".

Časovnih  nadzorov  v  obeh  režimih  "Korakoma"  ne  potrebujemo.  Signalizacija  "Motnja"  (tudi  izključitev 
"Pripravljenost") pa se, skupaj z varno ustavitvijo celotnega procesa, zgodi v naslednjih primerih:

• če se prekine kateri izmed svetlobnih snopov, kadar tega ne pričakujemo,
• če dobimo nepričakovano informacijo o legi orodja.

Pritisk  na  tipko  "Stoj"  med obratovanjem  povzroči,  da  se  prižge  signalizacija  "Stoj",  operater  pa  potem s 
tipkanjem opravi vse korake do konca cikla. Šele potem sledi zaustavitev in preklic obratovanja "Korakoma". Če 
pa  pritisnemo  na  tipko  "Stoj"  še  pred  pritiskom  na  "Start"  (preden  sprožimo  delovni  proces),  pa  se  naj 
obratovanje "Korakoma" takoj prekliče.

Nastavljanje

V  režimu  "Nastavljanje"  lahko  preizkušamo  posamezne  izvršilne  elemente  (oba  motorja)  tako,  da  držimo 
pritisnjeno pripadajočo tipko.

Če je obdelovanec pod orodjem, se tekoči trak kljub pritisnjeni tipki "Trak desno" ne sme več pomikati v smeri  
proti orodju. Če pa je obdelovanec na začetku tekočega traku, se tekoči trak kljub pritisnjeni tipki "Trak levo" ne 
sme več pomikati v smeri proč od orodja.

Pomik orodja navzgor je dovoljen le do njegove skrajnje zgornje lege, pomik orodja navzdol pa le do skrajnje  
spodnje  lege.  POZOR:  Kadar  pod  orodjem  ni  obdelovanca,  lahko  pri  pomikanju  orodja  navzdol  pride  do 
poškodbe tekočega traku.
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Po pritisku na tipko "Stoj" se obratovanje "Nastavljanje" takoj prekliče. POZOR: Stiskalnico lahko na ta način  
pustimo v stanju, ki ni izhodiščno. V tem primeru v avtomatičnem režimu delovni proces ne bo stekel in bo treba 
znova izbrati "Nastavljanje" ter postaviti stiskalnico v izhodiščno stanje.
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Na voljo so naslednji vhodi in izhodi:

Št. Naslov Oznaka Opis Opomba

Izhodi

1 Q 0.0 Indikacija Pripravljenost

2 Q 0.1 Indikacija Motnja

3 Q 0.2 Indikacija Stoj

4 Q 0.3 Indikacija Avtomatično

5 Q 0.4 Indikacija Korakoma s pogoji

6 Q 0.5 Indikacija Korakoma brez pogojev

7 Q 0.6 Indikacija Nastavljanje

8 QB 1 Indikacija koraka

9 Q 4.1 M2 - vklop Motor za tekoči trak; ON = "1", OFF = "0"

10 Q 4.3 M2 - smer Motor za tekoči trak; DESNO = "1", LEVO = "0" desno = proti orodju

11 Q 4.5 M1 - vklop Motor za orodje; ON = "1", OFF = "0"

12 Q 4.7 M1 - smer Motor za orodje; GOR = "1", DOL = "0"

Vhodi

13 I 0.0 Stikalo VKLOP/IZKLOP; VKLOP = "1", IZKLOP = "0"

14 I 0.1 Tipka Start

15 I 0.2 Tipka Stoj

16 I 0.3 Tipka Avtomatično

17 I 0.4 Tipka Korakoma s pogoji

18 I 0.5 Tipka Korakoma brez pogojev

19 I 0.6 Tipka Sprostitev povelij (Korakoma)

20 I 1.0 Tipka Nastavljanje

21 I 1.1 Tipka Trak levo (Nastavljanje)

22 I 1.2 Tipka Trak desno (Nastavljanje) desno = proti orodju

23 I 1.3 Tipka Orodje gor (Nastavljanje)

24 I 1.4 Tipka Orodje dol (Nastavljanje)

25 I 4.1 E1 Svetlobni senzor na začetku tekočega traku; "1" = ni ovir "0" = snop prekinjen

26 I 4.3 E2 Svetlobni senzor pod orodjem; "1" = ni ovir "0" = snop prekinjen

27 I 4.5 E3 Končno stikalo za zgornjo lego; "1" = orodje je zgoraj "0" = orodje NI zgoraj

28 I 4.7 E4 Končno stikalo za spodnjo lego; "1" = orodje je spodaj "0" = orodje NI spodaj
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