Spojena Skola Tvrdosin
Stredna priemyselna Skola Ignaca Gessaya Tvrdosin

Automatické vyskladnovacie zariadenie

TvrdosSin 2018 Peter Holubéik



Uvod

V dnesnej dobe sa Coraz viac vyzaduje zavedenie automatizacie do vyrobnych procesov
a systémov. Automatizicia nielenze ul'ahcuje, ale aj zrychl'uje proces vyroby. Preto som sa
rozhodol skonStruovat’ také zariadenie, ktoré by rieSilo problematiku automatizacie . Ked’ze
som Studentom a praxujem vo firme MTS, spol. s.r.o., kde sa vel'mi Casto a vo velkom
mnoZzstve vyuZivaju matice, napadlo ma vyrobit pomocné zariadenie na Vvyskladovanie
spojovacich suciastok. Toto zariadenie by ulahéilo a zrychlilo pocitanie a hl'adanie matic
0 vel'kosti a mnoZstve, ktoré potrebujeme. Zariadenie ma sluzit' ako funkény model, ktory
automaticky podla zadaného mnozstva a velkosti vyskladni matice a pripravi na okamzite

pouZitie.
Ciel’ prace:

Ciel'om mojej prace bolo vytvorit’ funkény model zariadenia riadeného pomocou PLC,
ktoré automaticky vyskladni matice Styroch velkosti podl'a zadaného poctu kusov (max. 10

kusov).
Funkcia zariadenia:

Zariadenie pozostava zo zasobnikov, v ktorych su ulozené matice Styroch réznych
priemerov. (M8, M10, M12, M14). Na HMI displeji si navolime priemery matic a pocet
kusov z kazdej velkosti, kol'’ko budeme potrebovat’. Systém tuto nasu poziadavku spracuje

a automaticky vyskladni zadané pocty matic.

Vyskladiiovanie bude prebiehat’ nasledovne:

Na dopravnik poloZime paletku, do ktorej budu padat’ nami zvolené velkosti a poéty matic.
Paletka sa bude posuvat’ pomocou dopravnika, ktory je pohanany dvomi krokovymi motormi.

Z vychodzej polohy 1. prejde postupne do pol6h 2, 3, 4.

Z polohy ¢.1 prejde paletka do polohy ¢.2, vtejto polohe zastane, zafina sa proces
vyskladiovania matic M8 a M10. Vyskladni sa len urceny pocet a velkost’ matic, ktoré sme
zvolili na HMI displeji na zaciatku procesu. Nasledne sa paletka posunie z polohy ¢.2 do
polohy ¢.3 a tam prebieha vyskladiiovanie matic M12 a M14. Po naplneni paletky zvolenymi
maticami, sa paletka posunie do polohy ¢.4, zpasového dopravnika na valéekovu trat.

(ciel'ova stanica - pracovisko). Dopravnik sa zastavi.



Konstrukcia:

e Sklad4 sa z mechanickej, elektrickej a pneumatickej Casti

Mechanicka ¢ast’:

Zariadenie je skonstruované z profilov rozmeru 40x40 od firmy BOSCH Rexroth, ktoré sa
navzajom spojené pomocou rozoberate'nych spojov. Sklada sa z hornej ramovej ¢asti a dolnej
rdmovej Casti. V dolnej rdmovej Casti je umiestneny dopravnik, valcekova trat’, pneumaticky
rozvadza¢ a senzory. Dopravnik bol odmontovany z iného zariadenia a prispdsobeny mojmu.
Je zloZeny z dvoch casti ktoré st samostatné. Dopravnik sa sklada z hnacej a hnanej casti.
Hnaciu cast’ tvoria dva krokové motory ahnanu cast’ tvoria dva dopravnikové pasy.
Valcekovu trat’ tvoria kolieska umiestnené v profiloch, ktoré su rovnobezné a umiestnené za

pasovym dopravnikom.

V hornej ramovej Casti sa nachadzaju zasobniky matic, dvojéinné pneumatické piesty,
elektricka rozvodna skrifia a ovladaci panel. Zasobniky st vyhotovené z PVC materialu, do
ktorych sme vyfrézovali drazky s potrebnymi rozmermi pre rdozne velkosti matic. Zasobniky
su primontované dvomi maticami M8 ku hlinikovym profilom. Na zasobniku je namontovany

priesvitny polykarbonat, aby matice nevypadli zo z&sobnika.

Davkovace matic ktoré su vyhotovené z hlinikového plechu. Kazdy davkova¢ ma iny

rozmer pre konkrétnu maticu.

Davkova¢ funguje nasledujucim spdsobom:
e Piest vo vychodzej polohe drzi matice v zasobniku

e Po vysunuti piesta prepadne jedna matica do davkovaca a ostatné matice v

zasobniku sa posunu o jedno miesto

e Po opatovnom zasunuti piesta matica v davkovaci prepadne na paletku a davkovac

opét’ drzi ostatné matice v zasobniku

e Proces sa opakuje



Elektricka ¢ast’:

Hlavnu elektricku Cast’ tvori elektricky rozvadzaé, v ktorom st prvky na pohananie
krokovych motorov, isti¢, hlavny vypina¢ a d’alsie prvky zabezpecujtce chod zariadenia. PLC

Simatic S7-1200 sa staré o riadenie celého vyskladfiovacieho zariadenia.

Dalgia ¢ast’ je ovladaci panel, kde sa nachadza HMI panel, central stop a tlagidlo pre
spustenie procesu. Touch panel HMI sluZi na zvolenie druhov a pocet matic. TaktieZ na fiom

zistime stav naplnenia z&sobnikov.
Sucastou zariadenia su aj senzory, a to optické a magnetické.

- Optické (dva s odrazkou, dva bez odrazky) — Su upevnené na dopravniku. Snimaju

polohu paletky.

- Magnetické — st umiestnené v drazkach na pneumatickych piestoch. Snimaja polohu

piestov.

Celé zariadenie je napajané 230V AC.

Pneumaticka c¢ast’:

Pneumaticka c¢ast je tvorena Ventilovym termindlom CPV astyrmi dvoj¢innymi
pneumatickymi piestami od firmy FESTO. Ventilovy terminal je riadeny pomocou PLC,
ktory spina cievky v rozvadzaci a tym zabezpecuje privod stlaeného vzduchu do piestov.

Napédjanie vzduchu do rozvadzaca je zabezpecené pomocou externého kompresora.

Napajanie stlaéenym vzduchom 0.9 — 10 bar.

Programova cast’:
Celé zariadenie riadni programovacia jednotka od firmy SIEMENS.

e SIMATIC S7-1200 (1214c DC/DC/DC)

Program bol vytvoreny a napisany v programe TIA Portal V14.



Zhrnutie:

Zariadenie ma slazit’ len ako model. To znamend, ze v praxi by zariadenie vyskladiovalo
omnoho viac velkosti matic a taktiez vacSie mnoZzstvo. Zasobniky by boli konStruované
napriklad do tvaru kuzel'a, kde by sa zmestil va¢si pocet matic. Dopravnik by bol dIhsi a vacsi
pre vicsie palety. Matice by boli osobitne podavané do rozdielnych prepazok, aby boli
rozdelené podla velkosti. Okrem matic by zariadenie mohlo vyskladiiovat' aj skrutky,

podloZky, nity a iny spojovaci materil.



