Rozdziat 8 Opis programowania krokowego

Programowanie strukturalne jest wiodgcym trendem w dziedzinie projektowania oprogramowania. Korzy$ciami
takiej metody programowania sg: dobra czytelnos¢, tatwa obstuga, wygodne aktualizacje, wysoka jakos¢ i
niezawodnos$¢. Aplikacje sterujgce, sktadajgce sie z wielu sekwencyjnie wykonanych zadan, sg trudne w konserwaciji,
gdy ich implementacja oparta jest na klasycznym jezyku drabinkowym. Dlatego tez nalezy tagczyé wykorzystywane na
szerokg skale schematy drabinkowe z elementami programowania sekwencyjnego stworzonymi specjalnie na potrzeby
przebiegu pracy maszyny. Instrukcje krokowe sprawiajg, ze projektowanie staje sie wydajniejsze, oszczedne czasowo i
tatwe do opanowania. Ten rodzaj programowania, ktéry tgczy w sobie sterowanie procesem ze schematem
drabinkowym nosi nazwe krokowego jezyka drabinkowego.

Podstawowg jednostkg krokowego schematu drabinkowego jest krok. Krok jest odpowiednikiem indywidualnego
ruchu (kroku) podczas pracy maszyny. Catkowity proces pracy maszyny lub proces sterowania sekwencyjnego jest
szeregowg lub réwnolegta kombinacjg krokéw. Procedura realizowana krok po kroku pozwala na tatwiejsze zrozumienie
dziatania maszyny tak, aby jej dziatanie i obstuga staty sie bardziej efektywne i prostsze.

|8.1 Zasada dziatania krokowego schematu drabinkowego \

[ Przykiad] [ Opis]
1. est symbolem reprezentujgcym krok Sxxx z
M1924 -+ zakresu S0~ S999. Podczas wykonywania kroku (stan
YO WL), wykonywana zostaje operacja zapisana na
STP SO 4< > schemacie drabinkowym w prawej odnodze kroku, a stan
poprzedniego kroku i zapisanych w nim wyj$¢ bedzie
X1+ Y1 X2 Y2 WYL.
@320 > STP S21 ) 2. Po uruchomieniu programu, M1924 (marker pierwszego
X3 skanu) bedzie aktywny. Nastgpi przejscie do pierwszego
Y3 kroku SO (SO WL), podczas gdy wszystkie pozostate kroki
@ S22 > bedg nieaktywne, np. stany wszystkich wyj$¢ Y1~Y5
X4 + X5 —+ beda WYL. Oznacza to, ze stan M1924 WE->S0 WE->Y0
Y4 WL i status YO pozostanie WL do momentu, az styki X1
@ S23 > lub X2 stang sie aktywne.
X6 X10 Y5 3. Przy zatozeniu, ze X2 bedzie aktywny jako pierwszy,
zostanie wykonane przejscie do Sciezki S21.

S21 WL Y2 WL

=
S0 WYL YO WYL
Y2 pozostanie Wk do momentu, az X5 bedzie WL.

X2 ON=

4. Przy zatozeniu, ze X5 jest WL, proces przejdzie do

kroku S23.
S23 WL Y4 WL

S21 WYk~ Ly2wye
Y4 iY5 pozostang Wt do momentu az X6 bedzie Wt.

Xezeli X10 jest Wk, to Y5 bedzie WL.

tj. X5 We= {

5. Przy zatozeniu, ze X6 zostanie WL, proces przejdzie
do SO.
SO WL { YO WL
=

S23 WYL Y4, Y5 WYL
Po tym, cykl sterowania zostaje zakonczony i rozpoczyna

tj. X6 Wk= {
sie nowy cykl.
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|8.2 Podstawowe uktady krokowego schematu drabinkowego \

@ Pojedyncza sciezka

STP s20

X0 -+

@ Selektywne rozejscie / zejscie

STP S20
/ Selektywne rozejscie

X0 X1 X2
'STPS21| |STPS22| |STPS23]

LN

cssse
ssessse
sssss

'STPS30| |STPS31| |STPS32

X20+ X21 -+

\ Selektywne zejscie
STP S40

® Roéwnolegte rozejscie/ zejscie

STP S20
Réwnolegte rozejécie
X0 + .

X22+

'STPS21| |STPsS22| |STPS23]

sesss
sesss
see e

'STPS30| |STPS31| |STPS32|

X1

STP S40

Roéwnolegte zejscie
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Krok S20 przechodzi do kroku S21 gdy X0 w stanie
WL.

X0 moze by¢ zmieniony na inng szeregowg lub
rownolegtg kombinacje stykow.

Krok S20 wybiera $ciezke, ktora pierwsza spetnita
warunek przejscia. Np.:, jezeli X2 bedzie WL jako
pierwszym to zrealizowana zostanie jedynie $ciezka
kroku S23.

Maksymalna ilos¢ Sciezek dla selektywnego rozejscia to
8.

X1, X2, ... , X22 mogg by¢ zastgpione szeregowg lub
rownolegtg kombinacjg innych stykow.

Po zmianie stanu X0 na Wk, krok S20 zrealizuje
rownolegte przejscie do wszystkich Sciezek ponizej, tj.
wszystkie kroki S21, S22, S23, bedg aktywne.

Roéwnolegte $ciezki beda zrealizowane do ostatniego
kroku w zbieznym punkcie. Dopiero gdy wszystkie
rownolegte Sciezki sie zakonczg (w przyktadzie.: S30,
S31 i S32 bedg aktywne), jezeli X1 jest Wk, realizacja
Sciezek moze zostaé przeniesiona do S40.

Liczba rozejsé Sciezek musi by¢ identyczna jak ilosé zejsé
Sciezek. Maksymalna liczbg sciezek rownolegtych to 8.



@ Skok

a. Do tej samej petli krokowej

STP S20

/ 3- rozejscia
X0 + X1+ X2:k
'STPS21| |sTPs22|  S23
X3 - X4 |-

\ [N
2- zejscia
STP S23

b. Do innej petli krokowej

M1924 +

STP SO

X0+ X4
STP S20 S30

X2+

|STP s2f

X3

®zamknieta petla i pojedynczy cyk

a. Zamknieta petla

M1924 —+

STP S1

X0
| |

'sTPS20| |STPS21]

| |
X1+

STP S22

X2+

® Jak pokazano na przyktadzie po lewej, istniejg 3 Sciezki

dla kroku S20. Przy zatozeniu, ze X2 jest WL, proces

moze przeskoczy¢ bezposrednio do kroku S23 w celu

zrealizowania go bez przechodzenia przez proces

selektywnego zejscia (S21,522).
® Skok jest niemozliwy w przypadku

wykonywania $ciezek.

= X12

S30 S21

S31

réwnolegtego

® Po zalgczeniu sterownika, krok S1 jest aktywny i cykl
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krokoéw bedzie wykonywany w nieskonczonosé

S1> {820—)822
T S21



b. Pojedynczy cykl

® Jezeli krok S20 bedzie aktywny i X2 bedzie WL, to
M1924-- - X0 funkcja ,RST S21” wytgczy S21, co zakonczy
wykonywanie catego procesu.
STP SO
X1+
STP S20
X2+

stesai (ST sel

c. Proces mieszany

M1924
STP S0
X0~ X1+ X2t
STPS20| |STPS21| |STPS24)
X3 X4 X7
L o ses| (o 525

STPS22| |STP S23|

| |
X6 -+

® Ziozona aplikacja

Gataz moze zawierac¢ do 8 petli

I 1

] ] IR RRREY L

- L 1 | 1 1

@ -----

Maksymalna ilos¢ petli dla dolnej poziomej gatezi kroku inicjujgcego wynosi 16

ISt
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|8.3 Wprowadzenie do instrukcji krokowych: STP, FROM, TO i STPEND \

@® || STP Sx | :S0<Sx<S7 (Wyswietlane w WinProladder)

lub
STP Sx 1 S0sSx<S7 (Wyswietlane w FP-08)

Instrukcja ta jest krokiem inicjujgcym, od kitérego rozpoczyna sie sterowanie krokowe kazdego procesu maszyny. W serii
FBs istnieje 8 krokoéw inicjujacych (S0~S7), tj. PLC moze zrealizowa¢ kontrole do 8 proceséw réwnoczesnie. Kazdy
proces moze dziataé niezaleznie lub generowaé¢ wyniki bedace wykorzystywane w pozostatych procesach.

[ Przyktad 1] Po kazdym uruchomieniu sterownia przejdz do kroku inicjujgcego SO

WinProladder FP-08
_ M1924
ORG M1924

STP SO0

[ Przyktad 2] Za kazdym razem gdy urzadzenie jest uruchamiane, naciskany jest przycisk lub urzgdzenie dziata
nieprawidtowo, nastepuje automatyczne przejscie do kroku inicjujgcego SO (gotowosci).

WinProladder FP-08
ORG M1924
M1924
OR X0
M1924 <0 MO T —{Tos0 >
X0 OR MO
M TO SO
STP SO MO STP SO
— Program procesu gotowosci
Program
| procesu
STP S0 gotowosci

[ Opis] XO0: Reczny przycisk, M0O: marker informujacy o nieprawidtowej pracy maszyny.
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o STP Sxxx |:S20<Sxxx<S999 (Wyswietlane w WinProladder )

lub
STP Sxxx :S20=Sxxx<5999 (Wyswietlane w FP-08)

Instrukcja ta jest krokiem. Kazdemu kroku procesu odpowiada jedna instrukcja kroku w sekwenciji. Jezeli stan kroku
jest WL, to krok jest aktywny i realizowany jest program drabinkowy odpowiadajacy temu krokowi.

[ Przyktad]
WinProladder FP-08
T M1924 ORG M1924
M1924 — | | TOso0 > TO S0
YO YO grp S0
STPSO |———{ ) —< ) out YO
%10 %10 FROM S0
Y1 AND X10
X2 Y2 X1 Y1 STP 820
X1 () STPS20f+| - ) our TRO
X2 Y2 AND X1
) our Y1
X11 LD TRO
———{HT0S0 >  AND X2
ouT Y2
STPEND FROM S20
AND X11
TO S0
STPEND

[ Opis] 1. Po zatgczeniu sterownika, inicjujgcy krok SO0 i YO sg WEL.

2. Przy pojawieniu sie warunku przejscia X10 WL (w rzeczywistym zastosowaniu warunek przejscia moze
by¢ tworzony przez szeregowg lub réwnolegtg kombinacje stykow X, Y, M, T i C), aktywowany jest krok
S20. System automatycznie wytgczy krok SO w tym samym skanie programu, co spowoduje przejscie
YO w stan WYL..

X1 Wt 2>Y1 WL
, S20 Wt
tj. X10 W= = X2 WL 2>Y2 WL
SO WYL
YO WYL

3. Jezeli warunek przejscia X11 jest Wk, to krok SO jest Wk, YO jest Wk, natomiast S20, Y1 i Y2 beda
WYL w tej samej chwili.

YO WL
. SO WL
tj. X11 ON= = Y1 WYL
S20 WYL
Y2 WYL
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o FROM Sxxx : SO=Sxxx=5999 (Wyswietlane w WinProladder)

lub
FROM Sxxx  :S0=Sxxx=S999 (Wyswietlane w FP-08)

Instrukcja opisuje krok ZzZrédiowy przejscia, tj. przejscia z kroku Sxxx do kolejnego kroku, w skorelowaniu z
warunkiem przejscia.

[ Przyktad]
WinProladder FP-08
_— M1924 ORG M1924
M1924 - — | TO S0
X0 YO0 X0 YO STP S0
—lstPso [ ) —[sTPSo [ F————+ ) AND X0
X1 ouT YO0
X1 -+ X2+ X3+ FROM SO
Y1 Y2 Y3 X2 OUTTR 0
STP S20 ) | STP S21 ) |sTPS22—( ) AND X1
X5+ X4 —+ X6 - X3 TO S20
LD TR 0
S0 Y1 AND X2
ol va —istesa )b o
Y2
STP S23 ) STP S21 () AND X3
TO S22
X8+ X4
TOSO > STP 20

y3 OUT Y1

—{sTP S22 () stP S21

X5 X7 ouT Y2
X6 AND X4
TO S0
Y4 sTP S22
STP 823 () ouT Y3
X8 FROM  S20
m AND X5
[ STPEND FROM S22
AND X6
ORLD

AND X7
TO S23
STP S23
ouT Y4
FROM  S23
AND X8
TO S0

STPEND
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[Opis] : 1. Po zatgczeniu sterownika, inicjujgcy krok SO jest WE. Jezeli X0 jest WL, to YO bedzie WL.
2. Jezeli SO jest WL: a. jezeli X1 jest WL, to krok S20 i YO bedg WkL.
b. jezeli X2 jest WL, to krok S21 i Y2 bedg WL
c. jezeli X3 jest WL, to krok S22 i Y3 bedg WL

d. jezeli X1, X2 i X3 s3g jednoczesnie WL, to najpierw krok S20 bedzie Wk, a krok
S21 lub S22 nie bedzie WL.

e. jezeli X2 i X3 s3 jednoczesnie WL, to najpierw krok S21 bedzie WL, a krok S22 nie
bedzie WL

3. Przy S20 WL, jezeli X5 i X7 sg jednoczesnie WL, to krok S23 bedzie WL, Y4 bedzie WL, a S20 i Y1
bedg WYL.

4. Przy S21 WL, jezeli X4 jest WL, to krok SO bedzie Wk, a S21i Y1 bedg WYL

5. Przy S22 WL, jezeli X6 i X7 sg jednoczesnie WL, to krok S23 bedzie WL, Y4 bedzie WL, a S22 i Y3
beda WYL

6. Przy S23 WL, jezeli X8 jest WL, to krok SO bedzie Wk, a S23 i Y4 bedg WYL.
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° - SOSSxxx=<5999 (Wyswietlane w WinProladder )

lub
TO Sxxx : SO=Sxxx=8999 (Wyswietlane w FP-08)

Ponizsza instrukcja okresla krok, do ktérego ma by¢ wykonane przejscie.

[ Przyktad]
WinProladder FP-08
—_— M1924 ORG M1924
M1924 — TO S0
X0 YO X0 YO0 STP S0
fses () [sese] Domn
X1
X1+ ‘ || TO S20 > FROM SO
i vo AND X1
TO S20
stPs20/( ) [sTPs21}{ | Tos21 > o o
Y1
1 STP S20
X2 Y3 STP S20 (Yg ouT Yi
STP S22 STP S21
Eeals— v
X2 FROM s21
|| TO S22 > AND X2
X3 Y3 TO S22
X4 Y4 STP S22 ( STP S22
STP S23 | ) —lsTe s22] %3 ) ouT v3
* FROM S20
w5 FROM 529> | Toses>  FROM 820
X4 Y4 TO S23
STP 523 | () st $23
X5 AND X4
N TOSo > ouT Y4
FROM S23
| STPEND AND X5
TO S0
STPEND

[Opis] : 1. Po zatgczeniu sterownika, inicjujgcy krok SO jest Wk. Jezeli X0 jest WL, to YO bedzie WL

2. Jezeli SO jest WL i jezeli X1 jest Wk, to kroki S20 i S21 bedg WL jednoczesnie. Y1 i Y2 takze bedg
WL,

3. Przy S21 WL, jezeli X2 jest WL, to krok S22 bedzie WL, Y3 bedzie Wk, a S21 i Y2 bedg WYL.

4. Jezeli S20 i S22 sg WL jednoczesnie i warunek transferu X3 jest Wk, to krok S23 bedzie WL (jezeli
X4 jest WL, to Y4 bedzie WL), a S20 i S22 oraz Y1 i Y3 zostang automatycznie wytgczone.

5. Przy S23 Wk, jezeli X5 jest Wk, to proces przejdzie do poczagtkowego kroku, tj. SO bedzie WL, aS23 i
Y4 bedg WYL,
6. Przy S23 WL, jezeli X8 jest WL, to krok SO bedzie Wk, a S23 i Y4 bedg WYL.
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STPEND | : (Wyswietlane w WinProladder )

lub
STPEND : (Wyswietlane w FP-08 )

Instrukcja ta reprezentuje zakonczenie procesu. Aby procesy dziataty prawidtowo nalezy umiescic te instrukcje w
programie, na koncu kazdego procesu rozpoczynajgcego sie krokiem inicjujgcym.

PLC moze kontrolowa¢ do 8 proceséw krokowych (inicjowanych krokami SO~ S7) réwnoczesnie. W zwigzku z tym
mozna wprowadzi¢ do 8-miu instrukcji STPEND.

[ Przyktad)
WinProladder FP-08
. E— M1924 ORG M1924
M1924 - — TO S0
STP SO
s -
STPEND - STPEND STPEND

M1924 ORG M1924
— Li © s
M1924 -+ STP S

=

" .
. .
.

STPEND
STPEND | STPEND
ORG M1924
M1924 TO S7

o H Tos7 > STP s7

M1924 +

|

: STPEND

STPEND

[Opis] Po zatgczeniu sterownika, 8 proceséw krokowych bedzie aktywnych réwnoczesnie.



|8.4 Uwagi dotyczace tworzenia krokowego schematu drabinkowego |

[Uwagi]

@® Jezyk drabinkowy i programowanie krokowe mogg by¢ wykorzystywane w programie sterownika réwnoczesnie.

@ Istnieje 8 krokdéw, SO0~ S7, ktére mogg by¢ wykorzystane jako punkt poczatkowy i nazywajg sie je ,krokami
inicjujgcymi”.

@® Kiedy PLC zaczyna prace, konieczna jest aktywacja kroku inicjujacego. Do aktywowania kroku inicjujgcego moze
by¢ wykorzystany marker systemowy M1924 (pierwszy skan programu).

@® Z wyjatkiem krokdw inicjujgcych, aktywacja pozostatych krokow musi by¢ wywotana poprzednim krokiem.

@® Aby program krokowy przeszedt proces sprawdzenia sktadni, musi rozpoczynac¢ sie krokiem inicjujgcym a konczy¢
instrukcjg STPEND.

@ Istnieje 980 krokdw, S20~S999, ktére moga by¢ uzywane dowolnie. Jednakze wykorzystane juz numery krokéw nie
moga byé uzyte po raz kolejny. Kroki S500~S999 sg podirzymywane (zakres ten moze by¢ zmieniany przez
uzytkownikéw) - moga by¢ uzyte w przypadku koniecznosci kontynuowania procesu po wytgczeniu maszyny.

@® Generalnie, krok powinien sktada¢ sie z trzech elementéw: wyjscia sterujgcego, warunkéw przejscia i kroku
docelowego przejscia.

@® Instrukcje MC i SKP nie moga by¢ zastosowane w programie krokowym ani w podprogramach. Zaleca si¢ unikania
instrukcji JMP.

@ Jezeli wymagane jest, aby punkt wyjsciowy kroku zostat w stanie WL po wyjsciu z tego kroku, nalezy zastosowacé
wyjscie SET w celu ustawienia tego wyjscia na state, a po tym, odpowiednio wyjscia RST, w celu ustawienia go
ponownie w stan WYL.

@® Maksymalna ilo$¢ poziomych $ciezek, patrzgc w dét od kroku inicjujgcego, wynosi 16. Jednakze do jednego kroku
moze by¢ przypisanych do 8 rozgatezien.

® Jezeli M1918=0, a w petli sterujgcej master (FUN 0) lub w programie krokowym wykorzystywana sa funkcje

reagujgce na zbocze narastajgce (PULSE), to przed takimi funkcjami musi znalez¢ sie instrukcja TU. Na przyktad:

S20
STP S20 T Co
. PV : 5
Jezeli M1918=1, to instrukcja TU nie jest wymagana, np.:

c

PV : 5




Przyktad 1

WinProladder FP-08
M1924 ORG M1924
— | T0S0 >  Net0 1o S0
X0 YO STP S0
| sTPSO |H | ) AND X0
X1 X2 ouT YO
FROM S0
X3 AND X1
OUTTR 0
X4 ey AND X2
LD TR 0O
Y1 AND X3
—STPS20 () TO S0
Y2 LD TR ©
—{sTP S2t () AND X4
TO S21
X5
| Tos22 STP $20
Net2
X6 ouT Y1
X11 Y3 etz oIF s21
stPs2H F——— ) ouT ve
X8 FROM S20
AND X5
FROM s21
——1 STPEND Net4  AND X6
ORLD
AND X7
TO S22
STP S22
AND X11
Nets  OUT Y3
FROM S22
AND X8
TO )
Net6  STPEND

M1924 -
X0 YO0
—i| stPso |— —— )
X1+
X2 + Y1 X3 X4+ y2
STPS20—( ) gg |STPS21 )
X5 X6 -+
X7 1
X11 Y3
STP S22
X8
1. Wprowadz warunek przejscia do kroku inicjujgcego SO

2. Wprowadz S0 i warunki rozejscia do S20, S0 i S21

3. Wprowadz S20
4. Wprowadz S21
5. Wprowadz zejscie z S20 i S21

6. Wprowadz S22



Przyktad 2

Xo Y
— sTPSO |[— — )

0

Y1

stesao} ()

Y2

seseil | )

X3

sesal ()

X6

X11

|STP s23

Y4

WinProladder
M1924
=
X0 YO0

s fli F———()

3
Y1
)

X4

X5 X7
it

X11

X8

— STPEND

1. Wprowadz warunek przejécia do kroku inicjujgcego SO

2. Wprowadz SO i warunki rozejscia do S20 i S22

3. Wprowadz S20

4. Wprowadz S21

5. Wprowadz S22

6. Wprowadz zejscie z S21 i S22

7. Wprowadz S23

Y2
I —
Y3
I

Y4
L

FP-08
ORG M1924
Net0 { TO S0
STP )
AND X0
ouT YO
FROM S0
AND X1
Net1 OUT TR 0
AND X2
TO S20
LD TR 0
AND X3
TO S22
STP S20
ouT Y1
Net2 FROM S§20
AND X4
TO S21
Net3 { STP S21
ouT Y2
Notd { STP S22
ouT Y3
FROM S21
AND X5
FROM S22
Net5 AND X6
ORLD
AND X7
TO S23
STP S23
AND X11
Not6 ouT Y4
FROM S23
AND X8
TO S0
Net7 STPEND



Przyktad 3

WinProladder FP-08
M1924 ORG M1924
M1924 - — | T080 > Net0 { TO S0
YO0
] T
ouT YO0
FROM SO
X1 Vi X4+ - X OUTTR ©
Net1 AND X1
sTPs20—{ ) STP S24]—( ) © 5 20
Y1
X2+ X6+ LD TR 0
| | STP S20 ” () AND xa
Y2 Y3 TO S24
|sTPS21}—( ) [sTPS22—( ) | Tos21 >
‘ ‘ STP S20
Tosz2 > our v
X3 Y2 e FROM  S20
Y4 —{STP s2 () AND X2
STP S23—( ) Y3 TO s21
X3 STP S21
FROM 522> sTP s
g Netd { ouT v3
—{sTP s23 ()
Y5 FROM S21
—{STP S24 () Nets FROM S22
X5 X7 AND X3
O s
X
6 sTP 2
Net6 ouT Y4
STPEND STP So4
Net7
{ ouT Y5
FROM S23
AND X5
FROM S24
Net8 AND X6
ORLD
AND X7
TO SO
Net9 STPEND
1. Wprowadz warunek przejscia do kroku inicjujgcego SO
2. Wprowadz S0 i warunki rozejscia do S20 i S24
3. Wprowadz S20
4. Wprowadz S20 i rozejscie rownolegte do S21 i S22
5. Wprowadz S21
6. Wprowadz S22
7. Wprowadz zejscie rownolegte z S21 i S22
8. Wprowadz S23

9. Wprowadz S24
10. Wprowadz zejscie z S23 i S24
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8.5
Przyktad 1 | Chwy¢ obiekt ze zbiornika A i wtdéz go do zbiornika B

Przyktady zastosowan \

Sruba pociggowa

X0 : Start X1 : Lewa granica X4 : Prawa granica
YO : Przesun w lewo Silnik
Y1 : Przesun w prawo
Y2: Podnies X2: Gérna granica

Y3: Rozciggnij w dét

Ramie

\% Zbiornik A

X3: Dolna granica

Kleszcze (Y4)

M1924 -
P Powrét do pozycji poczatkowej (kleszcze
STP S0 zwolnione przy lewej i gornej granicy)
X0 + Start
STP 520 Ramie rozcigga sie w dét
X3 Dolna granica

eZatrzymaj rozcigganie w dot
S21 eZacisnij kleszcze (po 1s)

U)
e
0

TO - 1s op6znienia
STP S22 Ramieg unosi sie w gore
X2 Gorna granica

eZatrzymaj unoszenie
S23 Przesun ramie w prawo

U)
e
0

X
~
|
T

Prawa granica

eZatrzymaj przesuwanie w prawo
S24 *Rozciggnij ramie w dét

w
=
)

L Dolna granica

x
w
|

eZatrzymaj rozcigganie w dot
525 «Zwolnij kleszcze (po 1s)

m
|
)

T1 - 1s op6znienia
STP 526 Ramie unosi sie w gore
X2 Gorna granica
eZatrzymaj unoszenie
STP S27 *Przesun ramie w lewo
X1 - Lewa granica

: : : Zbiornik B

Opédznienie 1s zapewnia, ze obiekt zostat dobrze
uchwycony przed uniesieniem

Opédznienie 1s zapewnia, ze obiekt zostat
catkowicie zwolniony przed uniesieniem ramienia



WinProladder

TOSO >

—{stPso]
X1
—
X2
—
X0

Y4

/)

YO0

)

Y2

)
—

eyl
T rosar >

en{1o [100)
TO
T

Y2

T
X2
% owm

STP S21 EN
N

Y1
)
X4
Y3

T
X3
—
STP S25 ENHRST] v4]

exfri [i00
T4
—

Y2

)
X2

YO

)
X1

— STPEND

Zwolnij kleszcze

Wré¢ do lewej granicy

Wré¢ do gornej granicy

Wiacz przed przesunigciem na S20

Rozciggnij ramie w dot
Po rozciggnieciu w dét

Kleszcze chwytajg

przesun do S21

(przy zastosowaniu

instrukcji SET, Y4 powinien by¢ aktywny

po odejsciu z STP S21
Rozejscie z S22 po 1s
Unie$ ramie

Rozejscie z S23 po
granicy

)

osiggnieciu goérnej

Przesun ramie w prawo

Rozejscie z S24 po przesunieciu do prawej

granicy

Rozciggnij ramie w dot

Rozejscie z S25 po rozciggnieciu do dolnej

granicy

Zwolnij kleszcze
Opodznienie 1s
Przenie$ na S26 po 1s
Unie$ ramie

Rozejscie z S27 po
granicy

Przesun ramie w lewo

osiagnieciu gornej

Rozejscie z SO po przesunieciu do lewej

granicy (petny cykl)

FP-08

ORG
TO
STP
OUT TR
OUT NOT
AND NOT
ouT
LD TR
AND NOT
ouTt
FROM
AND
TO
STP
ouTt
FROM
AND
TO
STP
SET

T0 PV
FROM
AND
TO
STP
ouTt
FROM
AND
TO
STP
ouT
FROM
AND
TO
STP
ouT
FROM
AND
TO
STP
RST

T1 PV
FROM
AND
TO
STP
ouT
FROM
AND
TO
STP
ouTt
FROM
AND
TO
STPEND

M1924
SO
SO

Y4
X1
YO

X2
Y2
SO
X0
S20
S20
Y3
S20
X3
S21
S21
Y4
100
S21
T0
S22
S22
Y2
S22
X2
S23
S23
Y1
S23
X4
S24
S24
Y3
S24
X3
S25
S25
Y4
100
S25
T
S26
S26
Y2
S26
X2
S27
S27
YO
S27
X1
SO



Przyktad 2 | Proces mieszania ptynow

‘ Wytacznik Wytacznik
Wysuszony krancowy Ptyn krancowy ,brak
materiat ,pusty” X1 ptynu” X2
Wartos¢ 1 Y5 Wartos¢ Y7
CHO : R3840
Wazenie
o7 Wartosé 1 Y6 Czysta woda
Wartos¢ Y9
R Mieszadto
Wartosc¢ 4 Y10
Wylot gotowego
produktu
Y8 Silnik X4
Wytacznik elektromagnetyczny— | mieszajacy | =—— Wylgcznik przepetnienia

+  Punkty wejsciowe: Wytgcznik krancowy ,pusty” X1
Wytgcznik krancowy ,brak ptynu” X2
Whytgcznik krancowy ,pusty” X3
Whytacznik przepetnienia X4
Przycisk ostrzegawczy X5
Przycisk start X6
Przycisk mycia wodg X7

+  Wskazniki ostrzegawcze: Opréznij wysuszony materiat Y1
Nieodpowiedni ptyn Y2
Opro6znij jednostke mieszajgcg Y3
Przecigzony silnik Y4

+  Punkty wyjsciowe: Zawor wlotowy osuszonego materiatu Y5
Zawor wlotowy osuszonego materiatu Y6
Zawor wlotowy ptynu Y7
Zawor elektromagnetyczny uruchamiajgcy silnik Y8
Zawor wlotowy czystej wody Y9
Zawor wylotowy koncowego produktu Y10

+  Wyjscie wazgce: CHO ( R3840)

¢+ M1918=0



WinProladder

M1924
—

spso ] 1

TOSO >

s
?fservs]
L {serv]

STP S20

;

—‘STP S21

AA#STP822

—rou sz
—rrom s>

AA{STPSZS

X6Y1Y2Y3Y4,
| H/H/H/H /7o s20 >
Y3Y4
)1(7H/H/1 TO s24 >
Y5
o
17CMP
Sa : R3840 44444§A2
Sb: RO < >
e s>
v ] |
Y6
)
————EN-{T0_|500]
Y7
)
————ENT1 |800
TO TH
4
Y

8

)

s el

e
X4 Y4
)
en{a] soo]

T3 Yo
)
T

4 Y10

e

= N

STP S25

STPEND

X3 Y10

)
S25
M

15DP,
o

X3
L

Wskazniki ostrzegawcze

Reset ostrzezenia

Rozpoczecie produkciji

Rozpoczecie mycia wodg

Wazenie

Status po wazeniu
Rozejscie z S21 i S22

Wprowadzenie = materiatu
do jednostki mieszajacej

Dodaj ptynu do jednostki
mieszajacej

Zakohczenie suszenia
materiatu i dodawania
ptynu, przenie$ status do
S23

Zegar mieszania

Wyczysc
mieszajaca

jednostke

Wilej czystag wode

Opro6znij wode

Wyjmij gotowy produkt i
akumuluj cykl

FP-08
ORG M1924
TO S0
STP S0
OUT TR 0
AND NOT X1
SET Y1
LD TR 0
AND NOT X2
SET Y2
LD TR 0
AND X3
SET Y3
LD TR 0
AND X4
SET Y4
LD TR 0
AND X5
RST Y1
RST Y2
RST Y3
RST Y4
FROM S0
OUT TR 1
AND X6
AND NOT Y1
AND NOT Y2
AND NOT Y3
AND NOT Y4
TO S20
LD TR 1
AND X7
AND NOT Y3
AND NOT Y4
TO S24
STP S20
ouT Y5
FUN 17
Sa:R3840
Sb:RO
FO 0
ouT MO
FO 1
ouT M1
FROM S20
LD MO
OR M1
ANDLD
TO S21
TO S22
STP S21
ouT Y6
TO PV: 500

STP S22
ouT Y7
T1  PV:800
FROM S21
FROM §22
AND TO
AND T
TO 5§23
STP S23
OuT TR 0
ouTt Y8
LD TR 0
T2 PV: 4500
LD TR 0
AND X4
ouT Y4
STP S24
OuT TR 0
T3 PV: 500
LD TR 0
AND NOT T3
ouT Y9
LD TR 0
T4 PV: 1500
LD TR 0
AND NOT T4
ouTt Y10
FROM 523
AND T2
FROM S24
AND T4
ORLD
TO S§25
STP §25
OuT TR 0
AND X3
ouT Y10
LD TR 0
AND TU §25
FUN 15DP
D:R10
FROM §25
AND NOT X3
TO SO
STPEND



Przyktad 3 Swiatta przy przejéciu dla pieszych

Y0 (Czerwone) Y3 (Czerwone)
V1 (ahe [o0o]
Y2 (Zielone)
O
@ Y4 (Zielone)
5 0
©© g x1
A
Y4
(Zielone)| |3
X0,
¢+ Punkty Przycisk dla pieszych X0 ¢ Punkty Czerwone $wiatto drogowe YO0
wejsciowe: Przycisk dla pieszych X1 wyjsciowe: Zbtte $wiatto drogoweY

Zielone $wiatto drogoweY2
Czerwone $wiatto dla pieszych Y3
Zielone Swiatto dla pieszych Y4

¢ M1918=0



Schemat sterowania $wiattami przy przejsciu dla pieszych

M1924

—1 STP S0

Y2

) Zielone $wiatto drogowe
Y3

) Swiatto dla pieszych

X0 -+ X1 -+ Przycisk dla pieszych

T0

Elis

T -

sl

—( )

T2

.

Zo6tte $wiatto drogowe

= T3
4< ) Czerwone $wiatto drogowe @832
T4

| STP S33

Y2 Y3 —
STP S30 ) Qzerwone Swiatto dla
Zielone $wiatto drogowe pieszych

%Y“j iiizlsc;r;li héwiaﬂo dla

Y4 . -
Migajace zielone swiatto
4( )dla pieszych
S33

4{?}7 C1

C1-+
T5

| STP 534

1
T5
Y3 —> 832

4( ) Czerwone s$wiatto dla
pieszych

RST

—
o
8 12

6
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@® Program sterowania swiattami przy przejsciu dla pieszych

WinProladder
E{?m TOSO >
Y2
STP S0 )
= | va
X0 o )
1 e
Y2
—{sTP s20 )
en
TO
-
Y1
—{sTP s21) )
en
T1
-
YO
—|sTP s22 )
en 72 500

Y3

STP S30 )
%

STPEND

Y4
—|sTP s31] )
en{ra] 2000
T3
-
en
T4
Y4
—{sTP s33] )
S33
A{ﬂi C1
L. PV:6
En
c1 T5
Vi —rose>
1 T5
—
Y3
—{sTP s34 )
En
T6
:a

FP-08

ORG M1924 STP S32
TO SO T4 PV: 100
STP SO FROM S32
ouT Y2 AND T4
ouT Y3 TO S33
FROM SO STP S33
LD X0 OUT TR 0
OR X1 ouT Y4
ANDLD LD TR 0
TO S20 AND TU S33
TO S30 LD OPEN
STP S20 Ct PV: 6
ouT Y2 LD TR 0
TO PV: 3000 5 PV: 100
FROM S20 FROM S33
AND T0 OUT TR 1
TO S21 AND NOT C1
STP S21 AND T5
ouT Y1 TO S32
T PV: 500 LD TR 1
FROM S21 AND C1
AND T1 AND T5
TO S22 TO S34
STP S22 STP S34
ouTt YO0 ouT Y3
T2 PV: 500 RST C1
STP S30 T6 PV: 100
ouTt Y3 FROM S22
FROM S30 FROM S34
AND T2 AND T6
TO S31 TO SO
STP S31 STPEND

ouTt Y4

T3 PV: 2000

FROM S31

AND T3

TO S32
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|8.6 Kody btedow sktadni w programowaniu krokowym |

Kody bteddéw zwigzane z programowaniem krokowym sg nastepujgce:

E51 : TO(S0-S7) musi rozpoczynaé sie instrukcjg ORG.

E52 : TO(S20-S999) nie moze rozpoczynac sie instrukcjg ORG.

E53 : Instrukcja TO bez odpowiedniej instrukcji FROM.

E54 : Instrukcja TO musi wystepowac po instrukcji TO, AND, OR, ANDLD lub ORLD.

E56 : Przed instrukcjg FROM muszg znajdowac sie instrukcje AND, OR, ANDLD lub ORLD.
E57 : Instrukcja po FROM nie moze by¢ cewka ani funkcja.

E58 : Cewka lub funkcja musi znajdowac sie przed FROM w linii STEP.

E59 :Ponad 8 TO# w jednej linii.

E60 :Ponad 8 FROM# w jednej linii.

E61 :TO(S0-S19) musi znajdowacé sie w pierwszym wierszu linii.

E62 : Styk zajmuje miejsce dla instrukcji TO.

E72 : Podwojona instrukcja TO Sxx.

E73 : Podwojona instrukcja STP sxx.

E74 : Podwojona instrukcja FROM sxx.

E76 :STP(S0~S19) bez dopasowanej instrukcji STPEND lub STPEND bez dopasowanej instrukcji STP(S0~S19).
E78 : Instrukcje TO(S20~S999), STP (S20~S999) lub FROM znajdujg sie przed STP(S0~S19) lub brak STP (S0~S19).
E79 :Instrukcje STP Sxx lub FROM Sxx znajdujg sie przed TO Sxx lub brak TO Sxx.

E80 : Instrukcja FROM Sxx znajduje sie przed STP Sxx lub brak STP Sxx.

E81 :Maksymalna liczba odgatezien musi by¢ <=16.

E82 :Maksymalna liczba odgatezien na tym samym poziomie musi by¢<=16.

E83 : Nie wprowadzono instrukcji STP w sekwencji TO->STP->FROM.

E84 : Definicja sekwencji STP# nie jest poprzedzona sekwencjg TO#.

E85 : Zejscie nie odpowiada odpowiedniemu rozejsciu.

E86 : Niedozwolone zastosowanie STP lub FROM przed zej$ciem instrukcjg TO.

E87 : STP# lub FROM# znajdujg sie przed odpowiednig instrukcjg TO#.

E88 : W tej gatezi, STP# lub FROM# znajduje sie przed odpowiednig instrukcjg TO#.

E89 : FROM# znajduje sie przed odpowiadajgca mu instrukcjg TO# lub STP#.

E90 : Nieprawidtowe zastosowanie To# w réwnolegtej gatezi.

E91 : Funkcja sterowania przeptywem programu nie moze by¢ uzyta w obrebie programu krokowego.
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