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CYLINDRYCZNEGO

OSTRZEZENIA

UWAGA! Podczas podtaczania sterownikéw, czujnikéw i napedéw wibracyjnych nalezy stosowac do ostrzezen
i zalecen znajdujgcych sie wewnatrz instrukcji obstugi dotgczonych do tych urzadzen.

LOGIKA MIN-MAX

Ten sposdb sterowania wymaga uzycia dwoch czujnikow sprawdzajgcych stan zapetnienia bufora w postaci
podajnika liniowego (opcjonalnie zeslizgu grawitacyjnego, przenosnika tamowego).

Pierwszy czujnik (liczac od strony podajnika cylindrycznego) instalowany jest w miejscu, gdzie konczy sie strefa
A (rys. 1). Ten czujnik zwany jest czujnikiem maksimum i wyznacza maksymalng dtugos¢ na jaka mogg by¢
kolejkowane czesci w podajniku liniowym.

Drugi czujnik montuje sie w miejscu, gdzie konczy sie strefa B (rys. 1) i nazywa sie go czujnikiem minimum.
Wyznacza on teoretyczng minimalng dtugos¢ na jaka kolejkowane sg podawane czesci.
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Rys.1. Schematyczny rysunek przedstawiajgcy miejsce zainstalowania czujnikéw MIN — MAX.

Strefa A na rys. 1 znajduje sie na podajniku liniowym przed czujnikiem maksimum. Jest to odcinek, gdzie nie
wystepuje spietrzanie podawanych czesci. Jest ona niezbedna do poprawnej pracy logiki MIN — MAX, poniewaz
wydajnos$¢ podawania podajnika cylindrycznego jest zmienna w czasie. Oznacza to, ze w ciggu okreslonej
jednostki czasu, z podajnika moze zosta¢ wyprowadzonych kilkukrotnie wiecej detali niz zaktadano. Ta
zmiennos$¢ wymusza istnienie strefy A, gdyz w przypadku jej braku i przy jednoczesnym zapetnieniu bufora,
podawane czesci nie mogac opusci¢ podajnika cylindrycznego, zaczng sie w nim kolejkowad, co jest zjawiskiem
niepozadanym.



Strefa B (rys. 1) pomiedzy czujnikami MIN — MAX, jest odcinkiem pracy, ktérego zapetnienie na przemian rosnie
(gdy podajnik cylindryczny napetnia bufor) i spada (gdy podajnik cylindryczny jest wytgczony).

Strefa C zapewnia ciggtos¢ odbioru spozycjonowanych czesci.

Tab. 1. Matryca logiczna dla pracy czujnikéw w trybie MIN — MAX.

Stan czujnika | Stan czujnika Stan pracy podajnika Stan pracy podajnika
MIN MAX cylindrycznego liniowego

0 0 1 1
1 0 1

0 1 1 1
1 1 0 1
1 0 0 1
0 1 0 1
0 0 1 1

Jak pokazuje matryca logiczna w tab. 1, logika MIN — MAX jest uktadem sekwencyjnym. Na zielono zaznaczono
wersy, w ktorych stan wyjsc (stan pracy podajnika cylindrycznego) zalezy nie tylko od stanu wejs¢, ale takze od
poprzedniego stanu wyjsc.

Kolorem szarym zaznaczono w tab. 1 wersy, ktére w przypadku poprawnej pracy podajnikéw, nie wystepuja lub
utrzymuija sie tylko chwilowo.

Nalezy wspomniec takze, ze podobny efekt jak przy wykorzystaniu logiki MIN — MAX mozna uzyskac za pomoca
jednego czujnika bufora ustawionego ze statym opdznieniem. Metoda ta jednak nie jest uniwersalna i nie
mozna jej stosowa, jezeli notuje sie znaczne skoki wydajnosci podajnika cylindrycznego. Z tego powodu zaleca
sie stosowanie logiki MIN - MAX do zarzadzania pracg podajnikéw wibracyjnych.

LOGIKA MIN-MAX — WERSJA Z ROZLADOWANIEM PNEUMATYCZNYM

W niektérych przypadkach czeste zatrzymywanie i wtgczanie podajnika cylindrycznego moze powodowacd
btedne dziatanie putapek orientujgcych detale i w konsekwencji ich niewtasciwg pozycje wyjsciowa.

W takim przypadku zalecamy stosowanie roztadowania pneumatycznego zamiast zatrzymywania podajnika
cylindrycznego. Zatem podajnik cylindryczny pracuje w sposdb ciggty, natomiast wtgczana i wytgczana jest
cewka elektrozaworu, ktory steruje zasilaniem dyszy pneumatycznej, roztadowujgcej, zainstalowanej wewnatrz
podajnika cylindrycznego (umiejscowienie dyszy wskazane jest w zaleceniach eksploatacyjnych dotgczonych do
podajnika cylindrycznego).

Zasada dziatania logiki MIN-MAX pozostaje bez zmian.

Tab. 2. Matryca logiczna dla pracy czujnikéw w trybie MIN — MAX w wersji z roztadowaniem

pneumatycznym.

Stan Stan Stan elektrozaworu | Stan pracy podajnika Stan pracy

czujnika czujnika sterujgcego dysza cylindrycznego podajnika

MIN MAX roztadowujaca* liniowego
0 0 0 1 1
1 0 0 1 1
0 1 0 1 1
1 1 1 1 1
1 0 1 1 1
0 1 1 1 1
0 0 0 1 1

*0 — oznacza, ze nie przepuszczane jest powietrze; 1 — oznacza, ze powietrze jest przepuszczane.



STEROWANIE PULAPKAMI PNEUMATYCZNYMI

Podajnik cylindryczny, ktéry wyposazony jest w putapki pneumatyczne moze zuzywac znaczne ilosci sprezonego
powietrza. W skrajnych przypadkach, to zuzycie moze siega¢ nawet powyzej 200 In/min. Aby ograniczy¢ te
zuzycie i jednoczesnie zwigzane z tym koszty, nalezy odpowiednio sterowac pracg putapek pneumatycznych
tak, aby ograniczy¢ czas ich zatgczenia do niezbednego minimum.

Koniecznos$¢ pracy putapek pneumatycznych zwigzana jest bezposrednio jedynie ze stanem pracy podajnika
cylindrycznego.

Tab. 3. Matryca logiczna — sterowanie putapkami pneumatycznymi.

Stan pracy podajnika
cylindrycznego Zasilanie putapek pneumatycznych
0 0
1 1

Zasilanie putapek pneumatycznych powinno zosta¢ odciete, jezeli podajnik cylindryczny zostat zatrzymany i
odwrotnie. Jednakze samo wyfaczanie putapek musi nastepowac¢ wg ponizszego algorytmu:

1) Zatrzymanie pracy podajnika cylindrycznego.

2) Odciecie zasilania putapek pneumatycznych z opdznieniem.

3) Zataczenie zasilania putapek pneumatycznych natychmiast po wystaniu sygnatu zataczenia podajnika
cylindrycznego.

4) Zataczenie podajnika cylindrycznego z opdznieniem lub z rampg czasowg startu (mozliwe nie we
wszystkich przypadkach).

Uruchamianie putapek pneumatycznych bez przestrzegania powyzszych wytycznych bedzie powodowac ich
niepoprawng prace, co skutkuje przerwg w podawaniu czesci lub podaniem czesci w niepozgdanej pozycji.

Ze wzgledu na to, ze putapki pneumatyczne nie maja specjalnych wymagan dotyczacych przygotowania
powietrza oraz sg najczesciej jedynym elementem pneumatycznym w zestawie podajnikdw, to zaleca sie
stosowanie elektrozaworu normalnie zamknietego do ich sterowania, co zabezpiecza przed niepotrzebnym
zuzyciem sprezonego powietrza w przypadku awarii zasilania lub zatrzymania pracy catego zestawu.



