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Aplicabilitate: 
 sistemul comandă în regim automat acţionările de translaţie, de ridicare/coborâre şi de prindere/eliberare ale unei instalaţii 
pentru stivuire pavelelor în vederea uscării;  
 sistemul se poate adapta şi pentru alte aplicaţii secvenţiale similare; stivuirea este de tip FIFO: prima intrată, prima ieşită; 

 
Descriere funcţionare: 
 de la ieşirea maşinii de turnat şi format (poziţia OUT) se preia suportul cu piesele umede şi se plasează în stiva de uscare, la 
poziţia numită în cele ce urmează poziţia de plasare; de la poziţia de evacuare se preia din stivă suportul cu piese uscate şi 
se aduce la punctul de intrare în maşină (poziţia IN), poziţie în care se asigură şi descărcarea suportului (de piesele uscate); 
această operaţiune se efectuează prin alte metode şi nu face obiectul sistemului în discuţie; după eliberarea suportului cu 
piese uscate la poziţia IN, sistemul se poziţionează în punctul de aşteptare (poziţia OUT, sus); 
 reluarea ciclului se face prin apăsarea butonului StartCiclu cu automenţinere implementată software; acelaşi buton se 
foloseşte şi pentru funcţia de Stop; deplasarea de translaţie este permisă numai cu sistemul de ridicare în poziţie sus; 
 implementarea software este similară modului de editare flow chart, folosind în acest caz funcţii user pentru fiecare stare; în 
cazul funcţiilor user sunt implementate şi condiţiile de tranziţie la următoarea stare ca şi afişările specifice fiecărei stări;  
 prin program este implementat şi regimul de comandă manuală jog pentru toate cele 3 acţionări; regimul manual de 
comandă este permis numai dacă ciclul automat nu este activ; condiţiile de comandă a acţionărilor (precum capetele de 
cursă, sistem de ridicare/coborâre în poziţia de sus la translaţie, etc.) rămân active şi în regimul manual de comandă; 
 la punerea în funcţiune a sistemului, acesta trebuie adus într-o poziţie de referinţă şi trebuie să i se precizeze starea în care 
se găseşte, rândul curent pe care se găseşte, poziţiile de preluare şi evacuare următoare, prin rând şi poziţia pe verticală; 
 diagrama de funcţionare şi stări este prezentată în figurile de mai jos:  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Interfaţa de operare 
 Interfaţa de operare afişează indiferent de starea în care se găseşte sistemul 

 următorii parametri: 
STC: – Starea curentă a sistemului [0...16] 
RC – Rândul curent pe care se găseşte sistemul [-1...11] 
PozPL:R – Poziţia următoare de plasare Rând/Poziţie pe verticală [1...11/1...10] 
PozEV:R – Poziţia următoare de evacuare Rând/Poziţie pe verticală [1...11/1...10] 
(Toţi parametrii sunt manevrabili pe nivel 0 de acces - nerestricţionat şi trebuie setaţi la prima punere în  
funcţiune pentru a defini starea sistemului). 
 
Pe rândul 2 al afişajului, în funcţie de starea curentă a sistemului este afişat în clar  
un mesaj asociat operaţiunii în desfăşurare conform indicaţiilor alăturate. 
  
Procedura de modificare a parametrilor este următoarea: 
- în pagina curentă se apasă tasta ESC  primul parametru manevrabil se afişează  
  intermitent; 
- cu tastele săgeţi sus / jos se selectează parametrul care se doreşte a fi modificat; 
- cu tastele +, - se modifică parametrul la valoarea dorită; 
- se apasă tasta OK pentru salvarea noii valori sau ESC pentru abandonare  
   procedurii de setare şi revenire la valoarea iniţială; 
 
 
Alte precizări: 
 valorile curente ale contoarelor ce definesc starea sistemului sunt memorate la căderile 

de tensiune, reiniţializarea sistemului ne mai fiind necesară la repunerea sub tensiune.  
Informaţiile sunt memorată în memorie de tip RAM întreţinută pe condensator. Conform  
datelor de catalog dacă microautomatul rămâne nealimentat pentru perioade mai lungi de 
20 de zile (temperatura medie 25oC) aceste date se pierd şi va trebui refăcută procedura  
de definire a stării sistemului. 
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Pentru comanda invertoarelor se poate utiliza şi  tensiunea oferită de sursă. În 
acest caz COM4 se conectează la S24V şi SD1-SD2 la S0V. 
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Diagrama de funcţionare şi de stări 
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Pentru convertizoare se selectează modul de comandă mixt (P79=3). Viteza rapidă se setează din unitatea de 
parametri, viteza lentă prin parametrul aferent RL. Pentru Inv2 la ieşirea ABC se selectează funcţia RUN.  
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M1 - motor deplasare pod rulant stânga / dreapta 
M2 - motor ridicare / coborâre placă 
M3 - motor închidere / deschidere sistem 
         prindere placă 
S1 - senzor detecţie rând (utilizat pentru 
        numărare rând şi selecţie low speed) 
S2 - senzor sus 
S3 - senzor jos 
S4 - senzor anticipare jos 
S5 - senzor sistem prindere placă închis 
S6 - senzor sistem prindere placă deschis 

Poziţia de plecare şi aşteptare este poziţia OUT. 
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