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PRIMER FUNKCIONISANJA JEDNOG MEHATRONICKOG
SISTEMA U LABORATORIJI ZA MEHATRONIKU NA
TEHNICKOM FAKULTETU

Radomir Slavkovi¢ ], Nikola Boskovi¢ 2, Nedeljko Duci¢ 3

Rezime: U ovom radu predstavljen je primer upravljanja cilindrima pomocu
programabilnog logickog kontrolera japanskog proizvodaca, firme Omron. Cilj
upravijanja je simulacija jedne faze reciklaze tankog limenog otpada (limenki). Koriséena
oprema je sastavni deo laboratorije za mehatroniku na Tehnickom fakultetu u Cacku.

Kljuéne redi: mehatronicki sistem, PLC, upravijanje, simulacija

AN EXAMPLE OF FUNCTIONING OF A MECHATRONIC
SYSTEM IN A LABORATORY FOR MECHATRONICS AT
TECHNICAL FACULTY

Summary: This paper presents an example of cylinder management with the aid of a
programmable logic controller, produced by a Japanese manufacturer Omron. The aim of
the management is to simulate one phase of the recycling process of thin sheet metal refuse
(tins). The equipment used is an integral part of the laboratory for mechatronics at
Technical Faculty Cacak.
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1. UVOD

Prema standardizaciji Udruzenja proizvodaca elektricne opreme (The National Electrical
Manufacturers Association -NEMA) programabilni logicki kontroler je definisan kao:

“Digitalni elktronski uredaj koji koristi programabilnu memoriju za pamdcenje naredbi
kojima se zahteva izvodenje specificnih funkcija, kao sto su logicke funkcije, sekvenciranje,
prebrojavanje, merenje vremena, izracunavanje, u cilju upraviljanja razlicitim tipovima
masina i procesa preko digitalnih i analognih ulazno-izlaznih modula.”
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Prvobitno, PLC je zamiSljen kao specijalizovani racunarski uredaj koji se moze
programirati tako da obavi istu funkciju kao i niz logickih ili sekvencijalnih elemenata koji
se nalaze u nekom relejnom uredaju ili automatu. Postepeno, obim i vrsta operacija koju
moze da obavi PLC proSirena je uljucivanjem slozenijih funkcija potrebnih za direktno
digitalno upravljanje nekim sistemom. Nezavisno od repertoara funkcija, od samog pocetka
projektovanja PLC-a, vodilo se raCuna o tome da on treba da radi u krajnje nepovoljnim
klimo-tehnickim uslovima koji vladaju u industrijskom okruzenju i da treba da bude
dovoljno fleksibilan u smislu prilagodavanja razli¢itim izmrnama na procesu. Otuda je PLC
projektovan kao izuzetno pouzdan modularan uredaj koji se veoma lako odrzava i
programira. Pored toga, najve¢i broj metoda za programiranje PLC-a zasniva se na
grafickom metodu - lestvicasti logicki dijagram — koji je ve¢ dugi niz godina u upotrebi u
industriji pri projektovanju logickih i sekvencijalnih relejnih uredaja.

2. OPIS SISTEMA

Realizovani sistem za simulaciju jedne faze reciklaze tankog limenog otpada sadrzi: dva
cilindra sa dvostranim upravljanjem, dva razvodnika 5/3 koji se aktiviraju preko solenoida,
pripremnu grupu, kompresor, grani¢ne prekidace i PLC kontroler Omron CPMI1-A sa

relejnim izlazima.
d

Slika 1. Cilindar sa oznakom C1

U radni prostor cilindra C/ doprema se limeni otpad za reciklazu (s/ika 1). Hod klipa CI
ograniCen je polozajem grani¢nog prekidaca g.p.CI/+. Radni hod klipa izvodi prvu fazu
presovanja limenog otpada, nakon ¢ega se vraca u pocetni polozaj. Transport delimi¢no
presovanog otpada nastavlja se preko strme ravni, kojom se doprema u radni prostor

cilindra C2 (slika 2).

i |

Slika 2. Transport limenog otpada
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Druga faza presovanja se sastoji od izvlacenja klipa C2 do polozaja odredenog grani¢nim
prekidacem g.p. C2+, presovanja materijala (slika 3) i vracanja klipa u pocetni polozaj.

Slika 3. Druga faza presovanja limenog otpada

3. PROGRAMSKA REALIZACIJA SISTEMA

Na slici 4. prikazan je izgled leder dijagrama za upravljanje sistemom. Prva linija u leder
dijagramu predstavlja izvlacenje klipa Cl1 do grani¢nog polozaja g.p.CI+. Operater
zapocinje izvrSavanje linija dijagrama pritiskom na taster START.
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Slika 4. Izgled leader dijagrama

Nakon dostizanja polozaja odredenog grani¢nim prekidaéem g.p.CI+, iskljucuje se dalje
izvlaéenje klipa C/ i ukljucuje se povratni hod klipa ka pocetnom polozaju. Istovremeno
se ukljucuje, tj. setuje, tajmer (7/M 01) koji je podesen na vremenski interval od 5 sekundi,
$to ujedno predtavlja vreme transporta otpadnog lima izmedu dva radna prostora. Kada
istekne period od 5 sekundi aktivira se cilindar C2 ¢iji se klip izvla¢i i vrsi zavr$no
presovanje u polozaju odredenom grani¢nim prekidacem g.p.C2+. Nakon isteka perioda od
jedne sekunde (dovoljanog za presovanje otpada) podeSen tajmerom 2 (7IM 02) klip se
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vraca u pocetni polozaj. Proces se ponavlja za svaki novi limeni otpad. Leder dijagram se
realizuje u programskom okruzenju Omron CX — Programer gde postoji bogata paleta alata
za kreiranje dijagrama. Nakon kreiranja programa potrebno je iskompajlirati program (sl/ika
3).

|C|:|m|:uile Program {Ctr|+F?}|

Slika 5. Ikonica za kompajliranje
Iskompajlirani program se eksportuje na PLC alatkom Transfer to PLC, (slika 6 i slika 7).
Download g]

Frogram Download to PLC MewPLC1

Transfering symbals

! B
oo & Downloading...

" = |Transfer ko PLC {Chel4+T3 |
Slika 6. Eksportovanje programa Slika 7. Transfer podataka

4. ZAKLJUCAK

U ovom radu prikazan je jedan od nadina automatizacije sistema za reciklazu limenog
otpada. Reciklaza kao delatnost od izuzetne je vaznosti za Coveka, zastitu i unapredenje
zivotne sredine, a istovremeno predstavlja i vrlo zna¢ajnu oblast privredivanja, Cije pravo
vreme nastupa. Reciklaza je postupak upravljanja otpadom, koji se zasniva na ponovnoj
upotrebi materijala, ve¢ jednom upotrebljenih u odbacenim proizvodima, za istu ili neku
drugu svrhu. Primenom programabilnog logickog kontrolera proces reciklaze je unapreden
na opisani nacin. PLC kontroleri su danas u §irokoj primeni. Klju¢ uspeha PLC kontrolera
ipak lezi u nacinu njihovog programiranja. Za programiranje PLC kontrolera koristi se jezik
lestvicastih logickih dijagrama (ili leder dijagrama - ladder diagram), koji je ve¢ dugi niz
godina u upotrebi u industriji pri projektovanju logickih i sekvencijalnih relejnih uredaja.
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