PROGRAMMING OF PROGRAMMABLE LOGIC
CONTROLLER

Pavel HilSer
SecondarySecondary School (4), SS-COPT Kroméiiz

E-mail: hilserpavel@gmail.com

Supervised by: Martin Dolezal

E-mail: martin.dolezal@coptkm.cz

Abstract: My paper describes programming of the programmable logic controller PLC mitsubishi
FXON. The aim of the project is programming of a production line which prints legend on a plastic
board. | have chosen the instruction list as the programming language because of easiness of the
task. There are three pneumo engines in the production line. Each one has two capacitive sensors.
Another capacitive sensor shoots position of a plastic board.
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. UVOD

Tuto praci jsem si vybral z divodu svého zajmu o programovani s logickymi funkcemi a automati-
zaci jako celek. Ugelem projektu bylo navrhnout program pro vyrobni linku, fizenou PLC Mitsub-
ishi FXON, ktera tiskne na plastové desticky inkoustovy napis a desticku dale poslat k dal§imu
zpracovani. Vyrobni linka obsahuje 3 pneumatické motory. Kazdy z motori méa nulovy snimac
(Motor je zasunut) a koncovy snima¢ (motor je vysunut). Dale se na lince nachazi kapacitni sni-
mac, ktery predava informaci o pfitomnosti plastové desticky.

Pfi programovani jsem, vzhledem k rozsahu zadani, nepouzil Graficky programovaci jazyk (ladder
diagram). PLC Mitsubishi pouziva normu IEC 61131-3

. RESENI PROGRAMU

Nejprve bylo zapottebi zjistit, které hodnoty vstupl a vystupii odpovidaji jednotlivym komponen-
tim. Toho lze dosdahnou nastavovanim jednotlivych hodnot v manualnim rezimu vyrobni linky.

2.1. TABULKA: HODNOTY VSTUPU A VYSTUPU PRO JEDNOTLIVE KOMPONENTY

Spousténi motoru Snimac nulové polo- Snimac¢ koncové po-
(vystupy) hy (vstupy) lohy (vstupy)
Motor Al YO0 X10 X2
Motor A2 Y1 X11 X3
Motor A3 Y2 - X5




Obrazek 2: Vyrobni linka.

ZADANI PROGRAMU

Motor Al slouzi k vysunuti desticky na dopravnik. Na motoru A3 je pfipevnéno Inkoustové razit-
ko. Motor A2 vysune desticku na jinou linku k dal§imu zpracovani.

2.2. VLOZENIi PROGRAMU DO PLC

Do PLC se daji vkladat slozité a komplikované programy. Pro feSeni této tlohy vSak budou staclit
zakladni logické funkce, casova¢ a Marker. Sekvenéni ulohy byly feSeny jak funkci SET a RST,
tak pomoci klopného obvodu RS. Vlozeni programu se uskutecnilo pomoci programovaciho pfi-
stroje, ktery obsahuje display a klavesnici. Do programovaciho pfistroje se piSe zdrojovy kod v tex-
tovém programovacim jazyce - Instruction list.

2.3. PROGRAM

Nejprve se nacte hodnota X4, ktera odpovida kapacitnimu snimaci, ktery zjist'uje pfitomnost plas-
tové desti¢ky. Logicky sou¢in hodnoty X4 a hodnoty X10, ktera odpovida zasunutému motoru Al,
spusti ¢asovaé TO, ktery se sepne za 2 sekundy. Casova¢ je &asti programu, kvilli ustaleni polohy
desticky. Logicky soucet ¢asovace TO a vystupu motoru Al- YO je v negovaném logickém soucinu
se vstupem X2 (motor je v koncové poloze), ¢imz v podstaté vznikl klopny obvod RS. Hodnota TO
klopny obvod nastavi na log. 1 a hodnota X2 obvod restartuje. Hodnota vysunutého motoru Al- X2
nastavi pomocny marker MO na log. 1. Koncova pozice motoru A3- X5 marker restartuje. Logicky
soucin markeru MO a zasunutého motoru Al- X10 se zapiSe na vystup Y2- vysunuti motoru A3.
Dale se nacte hodnota koncového snimace motoru A3-X5 a Pomoci funkce SET nastavi marker
M1. Snima¢ koncové polohy motoru A2- X3 marker M1 restartuje. Marker M1 je nacten na ¢aso-
va¢ T1 aby nedoslo ke srazce motortt A2 a A3. Hodnota T1 je zapsana na vystup Y 1- vysunuti mo-
toru A2.
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/A MELSEC MEDOC FX/WIN - [untitl01:Instruction]

B File Edit Tools Search Yiew PLC Remote MonitorjTest Option Window Help
L_I_J_IILI_LJEIIBIBIII@I@IEI@f B=1E]
i
0 LD K004
1 AND X010
2 out T0 K20
5 LD T
5 0OR Y0ooo
T ANI X002
g out Y000
9 LD X002
10 SET MO
1 LD X005
12 RST MO
13 LD MO
14 AND X010
15 out Y002
16 LD X005
17 SET M1
18 LD X003
19 RST M1
20 LD M1
21 out T K10
24 LD T
25 ouT Yoo
26 END
27 NOP
28 NOP

Obrazek 2: Ukazka programu.

3. ZAVER:

Cilem bylo vytvofit program pro vyrobni linku. Pfi tvofeni programu sice vznikly komplikace pfi
feSeni sekvencnich tloh, ty se vSak vyfesily pomoci markerd. Po nahrani programu linka fungovala
bez jakychkoli komplikaci. Pii feSeni tlohy jsem pouZil pouze vlastni védomosti, ziskané pii vyuce
a praktickych cvicenich.
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