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Automatické tridéni

ha dopravniku

Automated Conveyor Sorting

Verze zdroje v3.25.1 Build 09 / 2026 CODESYS - ST - [EC 61131-3

Paleta Pick & Place Nakladani

Dokument popisuje pozadované chovani automatizované
tfidici linky — od paletového pfivodu pres dvouosy
manipulator Pick & Place a vazeni az po roztfidéni krabic
podle hmotnosti do tfi vystupll S/ M/ L.

Specifikace definuje co ma fizeni délat, ne jak je
naprogramovano. Implementace a historie zmén: zdrojovy kéd a
CHANGELOG.md . VSechny provozni stavy ukazuje doprovodné video
(kapitola 15).
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FSD CONVEYOR SORTING

KAPITOLA 1

I Ué&' a rozsah Purpose & scope

Linka automaticky pfijima palety s krabicemi. Manipulator PnP1 z
kazdé palety odebere krabici a poloZi ji na nakladaci dopravnik;
krabice se zvazi a podle hmotnosti roztfidi do tfi vystupnich drah
S/ M/ L. Prazdna paleta odjizdi vlastnim vystupem. Linka
zpracovava vice krabic a palet souCasné a kazdy Usek drahy je
hlidan proti zaseknuti.

V ROZSAHU

Citace vyroby.

MIMO ROZSAH
Povely prichazeji z fyzickych tlacitek i z HMI. HMI nikdy

nezapisuje pfimo do 1/O — jeho promé&nné ( GVL_HMI ) se se vstupy
slu€uji na jediném misté v PLC_PRG_ST .

1.1 Projekt v Cislech

6 3 8 19 6

provoznich hmotnostni tfidy hlidanych zdrojl alarmd s Casem ¢itacl vyroby
rezimd + HARD S/M/L zaseknuti vzniku a zaniku (RETAIN)
STOP

KAPITOLA 2

I Prehled Systému System overview

2.1 Tok materialu

Paletovy pfivod Pick & Place NETEGE Vaha + tfidi¢
FB_PalletFeed FB_PickPlace - PnP1 LoadConvl-3 FB_SortingCycle

prazdna paleta — vystup

kazdy usek hlida FB_PathWatchdog (FIFO, vice krabic sou¢asné)

1 - PALETA 2 - PICK & PLACE 3 - VAZENI

Paleta z Emitteru projede PnP1 krabici uchopi, Krabice zastavi na vaze;
pfivodem, na odbérovém zvedne a pfenese nad hmotnost se odecte po
misté se zastavi a zajisti nakladaci dopravnik ustaleni 300 ms a urci se
zarazkami. LoadConv1. tfida.

1 Ugel a rozsah - 2 Prehled systému

!

V3.25.1

Rezimy Auto / Manual / Drain, HARD STOP,
bezpecnostni blokady, detekce zaseknuti,
signalizace, HMI povely, historie alarmd,

Kabelaz, dimenzovani pohond, certifikace
bezpecénostnich obvod( (SIL/PL), zdroj palet
(Emitter ve scéné Factory 1/0O).

8

svételnych vézi,
2 sirény

S . <4,5kg
M - 4,5-6,0 kg

L->6,0kg

4 . TRIDENI

TFidi¢ poSle krabici vlevo,
rovné nebo vpravo;
vystupni Cidlo drahy ji
potvrdi a zapocita.



FSD CONVEYOR SORTING vV3.25.1

2.2 Rozmisténi linky

e
| »

Pohled shora na scénu Factory 1/0 (snimek z doprovodného videa). Fialové paletova trasa — vstup, prava smycka, rovny Usek s odbérem, leva
smycka, vystup. Tyrkysové krabicova trasa — nakladani, vaha, tridi¢ a tfi vystupni drahy.

2.3 Architektura fizeni

stav - Dis_* - CounterDis_* (€teni)

HMI_Control
CODESYS Visualization

Factory I/0 2.5.9

OPC server - scéna —
pohony

slouceni

yovely obsluhy

CODESYS Control Win V3.5 SP22 - Structured Text

Factory 1/0O simuluje stroj a vystupuje jako OPC server, CODESYS HMI zapisuje povely vyhradné do GVL HMI a Cte samostatné

je klient. VSechna fyzicka I/0 jsou v GVL ; funkéni bloky na GVL zobrazovaci proménné (Dis *, CounterDis * ). Stisk tlacitka se
nesahaji — dostavaji signaly pres vstupy a vraceji vystupy, které tak nemUze ztratit ani piepsat cyklem I/O, i kdyZ vizualizace a
podle rezimu zapiSe jen PLC PRG ST . hlavni Gloha bézi nezavisle.

2 Prehled systému -



FSD CONVEYOR SORTING V3.25.1

2.4 Funkéni celky

CELEK BLOK (POU) FUNKCE

Hlavni program PLC_PRG_ST Drzi jediny stav linky (Mode), vola bloky v pevném poradi a
zapisuje vystupy podle rezimu.

Rizeni rezimd F NextMode Pfechodova tabulka — rezim pro dalsi scan ze stavu linky a
poveld.
Paletovy pfivod FB PalletFeed 11 tsekd dopravniku a 5 zarazek; zastavi paletu pod

manipulatorem a po odbéru ji odvede.

Manipulator PnP1 FB PickPlace Dvouosy presun krabice z palety na nakladaci dopravnik
(bez rotace).

Tridici cyklus FB_SortingCycle Vazeni, klasifikace S/M/L, nastaveni tfidiCe, potvrzeni
priichodu, fizeny dobéh.

Klasifikace F_ClassifyWeight Prahy 4,5 kg a 6,0 kg.

Bezpecnost FB_SafetyInterlock 6 nouzovych tlacitek, 5 dvernich ¢idel (NC), zapadka Stop.

Hlidani tras FB_PathWatchdog FIFO fronta az 15 kusd, vlastni ¢asovac pro kazdy kus (5
instanci).

Start FB_StartDelay Potvrzeni startu po 3 s, zruSeni pfi opusténi STOPPED.

Signalizace F_TowerColors - FB_Blink 8 svételnych vézi (Cervend / Zluta / zelend), 2 sirény.

FB PulseAlarm - FB TimedAlarm

Vyroba FB_ProductionCounter 6 &itacl — zachovany pfi vypadku napéajeni (RETAIN).
Historie alarmd FB_AlarmHistory Kruhovy zasobnik 20 vyskytll s Gasem vzniku a zaniku
F_FormatAlarmTime (RETAIN).

2.5 Konvence signalt

SIGNAL KONVENCE POZNAMKA
E-stop - dvefe - Stop NC — TRUE = v poradku, FALSE = aktivni nebo Prevod na aktivni-high jednou v
pferuseny vodic¢ FB SafetyInterlock .
Retro_S1 .. S4 light-operate — TRUE = paprsek volny Invertovano jednou na zac¢atku scanu (krok

10) - *_Present.

Diffuse * - DiffS_* - TRUE = pfedmét pfitomen Bez Uprav.

LArray *

Pohony pasl REAL, 0,0 = stop, znaménko = smér Conv2-4: -10...+20 - LoadConv, PallConv:
-10...+10.

RollStop_* TRUE = zarazka vysunuta (drzi) 9 kanalll — 4 krabicova a 5 paletova trasa.

PnP1 Xset : PnPl Zset REAL 0-10 = poloha, ne rychlost V klidu se drzi skute¢na poloha (Xact / Zact).

* Cmd_HMI nikdy namapovano na I1/0 OR pro NO kontakty, AND NOT pro NC
kontakty.

2 Prehled systému
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KAPITOLA 3

I Provozni reiimy Operating modes - E_Mode

volba Manual

MANUAL h

DRAINED

vSe vyprazdnéno - 1s
<

<

Stop - volba Manual

DRAINING

Reset

Start + 3 s

»
»

3.1 Pfechody mezi rezimy

Stop - volba Auto
- HARD STOP (ihned)

Z REZIMU DO REZIMU
STOPPED AUTO
STOPPED MANUAL
AUTO STOPPED
AUTO DRAINING
DRAINING DRAINED
DRAINING STOPPED
DRAINED, EMERG. STOPPED
AUTO, DRAINING STOPPED
MANUAL STOPPED
libovolny EMERGENCY

v
A

Reset + porucha odstranéna

PODMINKA PRECHODU

Stop + prézdna linka
volba Manual —~ HARD STOP

Drain

Start potvrzen po 3 s zpozdéni a neni aktivni porucha zaseknuti.

V3.25.1

Volba ruéniho rezimu (selektor nebo HMI), pokud neni aktivni zapadka HARD STOP.

Stop zapamatovan a linka vyprazdnéna (posledni krabice opustila vystup, PnP1 v
klidu).

Tlacitko Drain. Pfi sou¢asném stisku Stop ma prfednost Stop.

Paletova i krabicova strana prazdné, stav stabilni min. 1 s.

Stop zapamatovan a linka vyprazdnéna — Stop prerusi Drain.

Reset a Zadna nouze ani zaseknuti.

HARD STOP - volba Manual: okamzité, bez dobéhu; dalsi scan - MANUAL.

HARD STOP - Stop, Stop z HMI nebo volba Auto: okamzité, ve stejném scanu.

E-stop, oteviené dvere nebo zaseknuti — pfednost pred vSim ostatnim.

Rezim drzi jedina proménna Mode v PLC_PRG_ST . Nouze a HARD STOP se vynuti na zacatku scanu, jeSté pred vypoctem pfechodu v
F_NextMode - plati tedy ve stejném scanu, kdy nastanou.

3.2 Priorita povell

Nouze ,  HARD STOP
E-stop, dvere, zména Auto
zaseknuti Manual za béhu

3 Provozni rezimy

>

Stop
fizeny dobéh linky

, | Drain

vyprazdnéni linky

, Start

po 3 s zpozdéni
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3.3 HARD STOP - okamzité zastaveni bez Resetu

V3.25.1

Zmeéna rezimu z AUTO do MANUAL a Stop v MANUAL necekaji na dobéh linky: zastavi vSe okamZité jako nouze, ale
bez nutnosti Resetu. Vystupy odpovidaji vétvi EMERGENCY, Gchop PnP1 vSak zlistane zmrazeny — krabice v chapadle

nikdy nespadne.

Z AUTO / DRAINING
Spoustéc: selektor pfepnut na
Manual.

Reakce: STOPPED ve stejném
scanu, bez ¢ekani na vyprazdnéni
linky.

Dal: v dalSim scanu automaticky
MANUAL.

3.4 Vystupy podle reZimu

Z MANUAL

Spoustéc: Stop, Stop z HMI nebo
selektor na Auto.

Reakce: STOPPED ve stejném
scanu, nastavi se zapadka — text
HARD STOP.

Dal: MANUAL jen novou volbou
Manual; AUTO pres Start + 3 s.

VE SCANU ZASAHU

VSechny rucni povely HMI se
vynuluji; trimy os PnP1 se nastavi na
skutecnou polohu. Néasledny vstup do
MANUAL proto s&m nic nerozjede.

) ) AUTO -
SKUPINA VYSTUPU STOPPED DRAINING MANUAL
Péasy Convl-4, vaha, tfidi¢ stop cyklus ruéné
Nakladani LoadConv1-3 stop cyklus ruéné £10
Zarazky krabicové trasy (4) vysunuty cyklus ruéné
Paletové pohony (11) stop privod ruéné £10
Zarazky paletové trasy (5) uvolnény privod ruéné
PnP1 -o0sy X/Z drzi polohu PnP1 ru¢né 0-10
PnP1 — uchop drzi PnP1 ruéné
Procesni bloky, watchdogy neaktivni aktivni neaktivni
Citace vyroby - pogitaji -

DRAINED
stop stop
stop stop
uvolnény vysunuty
stop stop
uvolnény vysunuty
drzi polohu drzi polohu
drzi drzi
neaktivni neaktivni

ruéné“ bez povelu = pohon stoji, zardzka uvolnéna. DRAINED se od STOPPED lii jen vysunutymi zardzkami paletové trasy — paleta z(stane

zajisténa.

3.5 Stop, HARD STOP a nouze v porovhani

STOP

Spoustéc Stop nebo Stop z HMI v AUTO

Zastaveni fizeny dobéh do prazdné linky,
max. 20 s

Zarazky po dobéhu vysunuty (krabicova
trasa)

PnP1 dokon¢i rozpracovany pfesun

Signalizace Zluté blika, 3 pipnuti,
STOPPING

Navrat Start+3s

3 Provozni rezimy

HARD STOP

Stop nebo volba Auto v MANUAL

okamzité, ve stejném scanu

uvolnény

drzi polohu, tchop zmrazen

Zluta trvale, text HARD STOP /
MANUAL

Start + 3 s, nebo nova volba Manual

volba Manual v AUTO / DRAINING;

NOUZE (EMERGENCY)

E-stop, oteviené dvere, zaseknuti

okamzité, ve stejném scanu

uvolnény

drzi polohu i tchop

Cervena blika, 9 pipnuti, E-STOP - u
zaseknuti + Zluta, 4 pipnuti, JAM

Reset (u zaseknuti kvitace + Reset),
pak Start
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KAPITOLA 4

| Signalizace stack

lights & sirens

4.1 Svételné vézZe a stavovy text

STAV LINKY

TEXT HMI - SYSTEM

V3.25.1

STOPPED - pfipraveno

Odpocet startu (3 s)

AUTO — béh

AUTO - Stop pozadovan, dobéh
MANUAL

HARD STOP (zapadka z MANUAL)
DRAINING

DRAINED

EMERGENCY - bezpecnost

EMERGENCY - zaseknuti

4.2 Sirény

UDALOST

SIRENA

STOPPED

STARTING

RUNNING

STOPPING

MANUAL

HARD STOP

DRAINING

DRAINED

E-STOP

JAM

o
o
o
000
o
o

SPOUSTEC - VZNIK UDALOSTI

Odpocet startu
Pfechod do AUTO
Stop pozadovan
Vstup do DRAINING
Zaseknuti

Nouzovy stav

LAMPY
© sviti O blika nesvitf

Stejny vzor na vSech 8 vézich,

blikani 400 / 400 ms, poradi vzdy R -

Z-Z.

4 Signalizace

1 kréatké pipnuti
souvisly tén 1's
3 kratka pipnuti
2 kratka pipnuti
4 kratka pipnuti

9 x 300/ 300 ms

TEXT A VEZ

stisk Start ve STOPPED

vstup do rezimu AUTO

zapamatovani Stopu (i Stop v MANUAL)

vstup do rezimu DRAINING

prvni porucha z hlidani tras, cyklu nebo PnP1

E-stop nebo oteviené dvefe — ne zaseknuti

STOPPED, HARD STOP a
DRAINED maji stejnou Zlutou; rozlisi
je text Dis SystemText , ktery

pouziva stejné podminky jako véz —

oba se nikdy nelisi.

SIRENY

Kratk4 pipnuti 150 / 150 ms. Obé

sirény hraji stejny signal; kazda

udalost zazni jednou, trvaly stav se

neopakuje.
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KAPITOLA 5

I Tridici cyklus Sorting cycle - E_SortState

V3.25.1

Tridici cyklus ( FB_SortingCycle ) vede krabici od vstupu na vahu az po potvrzeni vystupni drahy. BéZi v rezimech AUTO
a DRAINING,; v ostatnich rezimech je v klidu (IDLE) — kromé poruchy SORT_FAULT, ktera trva az do Resetu. Na vaze je

vzdy nejvyse jedna krabice, ve vystupnich drah&ch jich mlze byt vice.

—> IDLE

bez Stop

Retro_S1 Diffuse S1

prazdna
linka

/20s

~

.

Diffuse S2

Sto
P v

STOPPING

5.1 Stavy cyklu

STAV CO SE DEJE
IDLE Vystupy Vv klidu, vaha volna.
RUN Convl, vystupni pasy Conv2—4 (5,0) a tfidi¢ vpred

bézi; nakladani bézi; zarazky S/M/L uvolnény.

WAIT SCALE ENTRY Vahovy pas a Convl bézi — i pfi Stop, aby se

rozpracovana krabice dovezla.

WEIGHING Vahovy pas stoji; po ustéleni 300 ms se odecte
hmotnost.

CLASSIFICATION Pfifazeni tfidy S / M / L (kapitola 6).

SORTING Nastavi smér tfidie: S vlevo, L vpravo, M rovné
(bez vystupu).

WAIT EXIT Vahovy pas vyveze krabici do tfidice.

SORT_CONFIRM Smér tfidiCe drzi, dokud krabice neprojde

potvrzovacim ¢idlem.

STOPPING PFivod stoji, vystupni pasy a tfidi¢ dobihaji.

SORT FAULT V38e zastaveno; porucha se drzi i mimo AUTO.

5 TFidici cyklus

WEIGHING

300 ms

~

.

timeout4/4/6s
v

SORT_FAULT 17_) hlidany stav
Reset - IDLE

PRECHOD
Neni poZzadovan Stop - RUN

Krabice na Retro_S1 -
WAIT_SCALE_ENTRY
Stop » STOPPING

Diffuse_S1 - WEIGHING

— CLASSIFICATION

- SORTING

- WAIT_EXIT

Diffuse_S2 - SORT_CONFIRM, vaha
volna

Diffuse_S3/S4/S5 — RUN
(pfi Stop — STOPPING)

Linka prazdna nebo 20 s — IDLE
krabice na Retro_S1 -
WAIT_SCALE_ENTRY

Reset - IDLE

—> CLASSIFICATION

Il 2 \ Il 2 \
] SORT_CONFIRM :-4—.’ WAIT_EXIT :-4— SORTING
\ \

~ ’ N ’

_____ A= —————
1
1
1

HLIDANI

4s

4s

6s

20s
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5.2 Rizené zastaveni
a Stop se zapamatuje (zapadka) — zluta blika, 3 pipnuti, text STOPPING.

e Okamzité stoji nakladani LoadConv1-3, Conv1l a cely paletovy pfivod;
vstupni zarédzka se vysune. PnP1 dokonci rozpracovany pfesun, novy
nezacne.

Vystupni pasy Conv2—4 a tfidi¢ dobihaji, dokud vSechny krabice
nedojedou na vystupni ¢idla. Krabice zachycena mezi Convl a vahou se
jesté doveze a roztridi.

Pojistka: nejpozdéji po 20 s se cyklus zastavi i bez potvrzeni prazdné
linky.

Linka prazdna a PnP1 v klidu — STOPPED; zarazky vystupnich drah se
vysunou, zapadka Stop se zrusi.

KAPITOLA 6

I Klasifikace hmotnosti weight classification

V3.25.1

PROC POCTY KRABIC

Bodova cidla nevidi krabici, ktera jede mezi
nimi. Prazdna draha se proto posuzuje podle
poctu krabic na cesté, ktery vede watchdog
kazdé drahy (kapitola 11) — ne jen podle
volnych ¢idel.

PNP1 V KLIDU

Stav PP_HOME nebo PP_WAIT.
Rozpracovany presun krabice se nikdy
neprerusi v puli.

Hmotnost se Cte z analogového vstupu Weight Analog (kg), az kdyz krabice stoji na vaze a uplyne doba ustaleni 300
ms. TFida se urci jednou ( F_ClassifyWeight ) a plati, dokud krabice neprojde potvrzovacim cidlem drahy.

4,5 kg

6,0 kg

Q

4
S 4 kg

5
M 5 kg

PO

L7,5kg
hranice 4,5 i 6,0 kg patfi do M

ROZSAH NOMINAL
S < 4,5 kg 4 kg Sorter Left Conv2
M 4,5-6,0 kg 5 kg rovné, bez vystupu Conv3
L > 6,0 kg 7,5 kg Sorter Right Conv4

Dif

Dif

Dif

TVRZENI VYSTUP - C

fuse S3 Retro S2 - Counter S
fuse S4 Retro S3 - Counter M
fuse S5 Retro S4 - Counter L

Pohon tfidice vpfed ( Sorter_ Forward ) bézi trvale; smérové vystupy nemaji pamét, proto se drzi od stavu SORTING az do potvrzeni
priichodu. Cita¢ se zvySuje az na potvrzeném fyzickém vystupu drahy, ne podle pfedpovézené tfidy — pfipadné chyba tfidice se tak projevi v

bilanci.

5 TFidici cyklus - 6 Klasifikace hmotnosti
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KAPITOLA 7

I Pick & Place PnP1 two-axis gantry - E_PickPlaceState

Dvouosy portalovy manipulator PnP1 (osy X a Z, bez rotace) prenasi krabici z palety na odb&rovém misté na nakladaci
dopravnik LoadConv1l. Osy se fidi polohou 0-10 ( PnP1 Xset, PnP1l Zset ) se zpétnou vazbou PnP1 Xact / PnPl Zact ;

poloha je dosaZena v toleranci 0,2. Uchop potvrzuje ¢idlo PnP1 Detected .

osa X (portal)

X=0 O waT-x - 10 el
__________________________________ .>
© VOVE_TO_DROP - X - 0 |
1
1
LOWER_PICK gm 1 LIFT
RELEASE Z 1 do detekce i Z-0
uvolnéni tchopu :
v
i
v GRAB - tchop e D -

LoadConv1 - odkladani paleta - PallConvStrait_2 ICZ

7.1 Stavy manipulatoru

POHYB / AKCE PODMINKA POKRACOVANI HLIDANI
PP_HOME X - 0,Z - 0, tchop uvolnén. ihned - PP_WAIT -
PP _WAIT X - 10 nad paletu, Z nahore. Paleta na odbéru a odkladaci misto 3 sosaX

volné a neni Stop

PP _LOWER PICK Z klesé, dokud cidlo nezaznamena krabici Krabice detekovana 3sosaz
(mez Z = 10).
PP_GRAB Sevreni Gchopu. Uchop potvrzen 2s
PP LIFT Z - 0 s krabici. Z nahore 3s - ztrata
krabice
PP_MOVE_TO DROP X - 0 nad LoadConv1. X dosazeno 3s - ztrata
krabice
PP_RELEASE Uvolnéni tchopu — krabice dopadne na ihned -~ PP_HOME -
LoadConv1.
PP_FAULT Drzi skute¢nou polohu. Reset -~ PP_HOME -
STOP MIMO AUTO / DRAINING PORUCHA
Neprerusi rozpracovany presun — jen Rameno drzi skutecnou polohu i PP_FAULT - alarm 14 ,FAULT
zablokuje start nového cyklu v Uchop; cyklus pak pokracuje od PnP1 robot* -~ EMERGENCY - JAM.
PP_WAIT. stejného kroku.

7 Pick & Place PnP1
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KAPITOLA 8

I Paletovy p\fI'VOd Pallet infeed - FB_PalletFeed

v3.25.1

PFivod veze naloZenou paletu od zdroje ve scéné (Emitter) k manipulétoru, zajisti ji zardZzkami a po odbéru krabice ji

odveze k vystupu. Useky bez Fidici podminky b&zi konstantné — hromadéni palet za stojici paletou je b&zny a ocekavany

stav.

Emitter (scéna) - naloZzena paleta

O LArray_LoadR

PallConvLoad_R

: l RollStop LoadR
-4,0 - Drain 0 -

Curv_R1
-8,0

Curv_R2
+8,0

Curv_R3
+8,0

Strait_1
8,0 /0

Diffs PallEntry O

8.1 Useky a podminky

RollStop Entryl
[ ]

vystup prazdnych palet

LArray LoadL O

PallConvLoad_L

RollStop_LoadL l
6,0

Curv_L3
-8,0

O cidlo

8,0/ 0 =rychlost v AUTO / podminéné stani

& zardzka (TRUE = drzi)

znaménko = orientace pohonu ve scéné
Curv_L2
+8,0

PnP1 - krabice - LoadConvl
Curv_L1
+8,0

QDiffs PosPickl

Strait_2 - odbér

Strait_3

8,0

8,0 /0

RollStop PallPickl / 2

USEK AUTO PODMINKA

PallConvLoad R -4,0 V DRAINING se zastavi a zarazka LoadR vysune, jakmile je €idlo
LArray_LoadR volné.

PallConvCurv R1 - R2 - R3 -8-+8 - +8 Konstantné.

PallConvStrait 1 8,0/0 Stoji, kdyz paleta ¢eka na DiffS_PallEntry a odb&rové misto je obsazené.

PallConvStrait 2 8,0/0 Stoji a zarazky PallPick1/2 drzi, dokud je paleta na DiffS_PosPickl a jesté
nebyla vyloZena.

PallConvStrait 3 - Curv L1 - L2 8,0 Konstantné.

PallConvCurv_L3 - Load L -8,0-6,0 Konstantné; zarazky LoadL a Entryl v AUTO uvolnény.

8.2
Cidlo na odbé&ru nerozlisi naloZzenou a prazdnou paletu —
paprsek prerusi i samotna paleta. Paleta se proto povazuje
za vyloZzenou po dokonéeni cyklu PnP1 (navrat do klidu).

VYLOZENA PALETA

PFiznak se zrusi, az paleta €idlo opusti.

8 Paletovy pfivod

8.3 STOP A OSTATNI REZIMY

Stop: vSechny paletové pohony stoji okamzité a vSech 5
zarazek se uvolni; pfiznak vyloZzené palety z{stava. Privod
hlida jeden watchdog od vstupu po vystup (120 s, alarm 18).
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KAPITOLA 9

| System Drain Line drain - MODE_DRAINING / MODE_DRAINED

System Drain fizené vyprazdni celou linku: uzavfe pfisun palet, necha dokon it vSe, co uz je na lince, a zastavi se aZ po
potvrzeni, Zze paletova i krabicova strana jsou prazdné. Na rozdil od béZného Stopu se dokonci i zpracovani palet a
krabic, které jsou na cesté — a zapocitaji se do vyroby.

AUTO DRAINING - véZ R + Z + Z blika - 2 pipnuti DRAINED

Drain Uzavreni vstupu Dobéh linky Potvrzeni DRAINED
tlacitko / HMI LoadR stoji, RS drzi palety - PnP1 - tfidéni obé strany0-1s vse stoji, RS drzi

9.1 Pribéh

KROK POPIS

1- Pozadavek Tlacitko Drain nebo HMI, jen z rezimu AUTO. 2 pipnuti, vS8echny barvy véZe blikaji, text DRAINING.

2 - Uzavieni vstupu PallConvLoad_R stoji a zarazka LoadR se vysune. Paleta, ktera je pravé na vstupnim cidle, nejdfiv
dojede.

3 Dobéh Privod palet, PnP1, vaha i tfidéni pracuji normalné; hlidani tras a ¢itace zlstavaji aktivni.

4 - Potvrzeni Paletova strana: v pfivodu O palet nepfetrzité 1 s. Krabicova strana: cyklus a PnP1 v klidu a 0 krabic

mezi PnP1 a vahou nepretrzité 1 s. Zpozdéni odfiltruje okamzik, kdy €idlo hlasi odjezd dfiv, nez se
kus fyzicky ustali.

5 - DRAINED Vsechny pohony stoji, zaraZky obou tras vysunuty. Zlut trvale, text DRAINED. Vystup jen Resetem
do STOPPED.
9.2 Vyjimky
Stop béhem DRAINING Drain se prerusi; po vyprazdnéni linky - STOPPED (ne DRAINED).
Soucasny stisk Stop a Drain Viyhrava Stop.
Volba Manual béhem DRAINING HARD STOP - STOPPED - MANUAL.
DRAINED nedosazeno do 120 s Porucha ,DRAIN timeout* (alarm 19) -~ EMERGENCY - JAM; obnova Resetem.
E-stop, dvefe, zaseknuti EMERGENCY jako v kazdém jiném rezimu.

9.3 Navrhova rozhodnuti

SAMOSTATNY REZIM POTVRZENI 1 S POJISTKA 120 S
Drain je vlastni rezim, ne pfiznak DRAINED je ,lepivy” stav. Obé strany Kdyby se linka z jakéhokoli ddvodu
uvnitf AUTO. O jeho konci rozhoduje proto musi byt prazdné nepretrzité 1 nevyprazdnila, Drain neskonci tiSe —
jen fizeni rezimd; paletovy pfivod s — jediny scan s neaktualnim po 120 s vyhlasi poruchu a ¢eka na
pouze zavira vstup a o stavu celé poctem kusl nesmi linku zmrazit s obsluhu.
linky nic nevi. krabici v draze.

9 System Drain
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KAPITOLA 10

I Bezpelnost safety interlocks

Bezpecnostni vstupy maji absolutni pfednost: nouze se vyhodnocuje na zacatku scanu a vynuti EMERGENCY ve
stejném scanu, jesté pred jakymkoli jinym pfechodem. VSechny bezpecnostni vstupy jsou zapojeny jako NC — preruSeny
vodi€ se chova stejné jako stisknuté tlacitko nebo oteviené dvere.

6 x nouzove tlacitko
NC - Emergency_Button...

5 x dvefni Cidlo
NC - SafetyDoor...

HMI — simulace vypadku
EStop_*_Cmd_HMI - AND NOT

Stop - HMI Stop
NC - Stop_Button

vynuceno ve stejném scanu,
pred vypoctem pfechodu

FB_Safetylnterlock EMERGENCY — vystupy
NC - aktivni-high pohony 0 - RS volné

T

Watchdogy - 8 poruch
GVL.LineJamFault

StopAc StopRequested

zépadka do STOPPED

fizeny dobéh
aroven - hrana

v MANUAL je i volba Auto = Stop -~ HARD STOP

10.1 Nouzova tladitka a dvere

NOUZOVE TLACITKO # DVERNI CIDLO MISTO
1 Emergency Button hlavni ovladani 1 SafetyDoorSortingl tfidéni 1
2 Emergency Button S drdha S 2 SafetyDoorSorting2 tfidéni 2
3 Emergency Button M drédha M 3 SafetyDoorSorting3 tfidéni 3
4 Emergency Button L dréaha L 4 SafetyDoorSorting4 tfidéni 4
5 EButt PalllLoad L vystup palet 5 SafetyDoorlLodingl nakladani
6 EButt PallLoad R vstup palet
10.2 - REAKCE NA NOUZI 10.3 - OBNOVENI
VSechny pohony 0, zarazky obou tras uvolnény, PnP1 drzi Odijistit tlacitka a zavfit dvefe — Reset - STOPPED -
polohu i tchop. Procesni bloky jsou neaktivni, Casovace Start. Reset projde jen tehdy, kdyzZ nouze ani zaseknuti uz
watchdogli zmrazené. Cervena blika, 9 pipnuti, text E-STOP, netrvaji. Citate vyroby Reset nemaze.

z&znam v historii alarm{ s ¢asem.

Rozsah: bezpecnostni funkce jsou v tomto projektu realizovany standardni logikou PLC v simulaci. Reélna instalace vyzaduje
certifikovany bezpecnostni obvod (bezpecnostni relé nebo safety PLC) podle pozadované trovné PL/ SIL.

10 Bezpecnost
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KAPITOLA 11

| Watchdogy a poruchy sam detection
Kazdy usek, na kterém mé krabice nebo paleta dojet k dalSimu Cidlu, je Casové hlidan. PfekroCeni ¢asu znamené

zaseknuti: porucha se zapamatuje, vynuti EMERGENCY (text JAM, Cervena + Zluta blika, 4 pipnuti) a zapiSe se do
historie alarmd.

11.1 Hlidani Gseku s vice kusy (FIFO)

vstup do Uuseku vystup z Useku
StartSignal vlastni ¢asovac nejstarsi EndSignal
@) ® - o

] ]

az 15 kusi na Usek, kazdy s vlastnim asovacem;
fronta 1 2 3 ) T i o
vstupni hrana zaradi, vystupni hrana odebere nejstarsi;

Head Tail preteceni fronty = porucha

Na jednom Useku mize byt vice krabic soucasné. Blok Mimo AUTO a DRAINING se ¢asovace zastavi a uplynuly cas
FB PathWatchdog proto vede frontu: hrana vstupniho Cidla pfida zlstane zachovan — po nouzi nezacina hlidani znovu od nuly.
kus s vlastnim ¢asovacem, hrana vystupniho ¢idla odebere

nejstarsi. Krabice se na pasu nepredjizdéji, poradi tedy plati.

11.2 Hlidané zdroje poruch

ALARM USEK ZACATEK - KONEC LIMIT

12 - JAM sort cycle Véha a tfidic¢ Retro_S1 - Diffuse_S1 - - Diffuse_S2 - - 4.4-6s
Diffuse_S3/4/5

13- JAM PnP1 - scale Nakladaci dopravnik DiffS_PosDropl - Retro_S1 30s

14 - FAULT PnP1 robot Manipulator dosazeni polohy osy - potvrzeni ichopu 3.2s

15 - JAM exit lane S Conv2 Diffuse_S3 - Retro_S2 6s

16 - JAM exit lane M Conv3 Diffuse_S4 - Retro_S3 6s

17 - JAM exit lane L Conv4 Diffuse_S5 - Retro_S4 6s

18 - JAM pallet feed Paletovy pfivod LArray_LoadR - LArray_ LoadL 120 s

19 - DRAIN timeout System Drain DRAINING - DRAINED 120 s

Porucha fronty: vice nez 15 kust na jednom Gseku se hodnoti jako zaseknuti (vystupni ¢idlo nejspi$ nereaguje). Zaseknuti blokuje pfechod
STOPPED - AUTO - krabici nelze ,projet* zménou rezimu bez védomého Resetu.

11.3 Obnova po zaseknuti

Odstranit pficinu , | Reset - kvitace , | Reset - navrat , | Start
krabici nebo paletu porucha a fronty se STOPPED, neni-li aktivni 3s - RUNNING
vymazou, JAM - E-STOP nouze

11 Watchdogy a poruchy



FSD CONVEYOR SORTING V3.25.1

KAPITOLA 12

I Ruéni rezim wmanual mode

Ruc€ni rezim slouzi k uvadéni do provozu, odstranovani zaseknuti a servisu. Kazdy akeni €len linky Ize ovladat
samostatné — z fyzického ovladace i z HMI. Procesni bloky, watchdogy a €itace jsou v MANUAL neaktivni; véz blika zluté
a zelené.

12.1 Sluéovani povelt

ZDROJE POVELU SLOUCENI VYSTUP GVL

—
Man_RollStop_S BOOL - tlagitko

RollStop_S
RollStop_S_Cmd_HMI

Man_LoadConvl REAL - -10...+10

LoadConvl

LoadConvl_Cmd_HMI

Man_* fyzicky / simulovany vstup - * Cmd_HMI povel z HMI

Dvoustavoveé kandly: fyzicky vstup OR povel HMI. Analogové kandly: oba zdroje se scitaji a vysledek se omezi na pracovni rozsah — posuvnik
HMI tak dopliuje fyzicky ovladac€, misto aby s nim soupefil.

12.2 Ovladané kanaly

SKUPINA KANALY TYP ROZSAH
Pasy krabicové trasy Convl - Conv2 / Conv3 / Conv4 BOOL - —--10...+10
REAL
Vaha a tfidi¢ Scale Conveyor - Sorter Left / Forward / Right BOOL -
Nakladani LoadConvl / 2 / 3 REAL -10...+10
Zarazky krabicové trasy RollStop Entry (jen HMI) - RollStop S / M/ L BOOL -
Manipulator PnP1 PnP1 Xset - PnPl Zset - PnPl GrabCmd REAL - 0...10 poloha
BOOL
Paletové pohony PallConvLoad R - Curv R1-R3 - Strait 1-3 - Curv_L1-L3 REAL -10...+10
- Load L
Zarazky paletové trasy RollStop_PallPickl / 2 - LoadR - LoadlL - Entryl BOOL -
12.3 - VSTUP DO MANUAL 12.4 - VYSTUP Z MANUAL
Ze STOPPED volbou Manual (selektor nebo HMI). Pfechod Stop, Stop z HMI nebo volba Auto - HARD STOP: vSe se
je bezrazovy: vstup do MANUAL sam nic nerozjede, poloha zastavi ve stejném scanu, Gchop drzi. Zpét do MANUAL jen
ramene PnP1 a stav chopu se pfevezmou beze skoku. novou volbou Manual, do AUTO pres Start + 3 s.

Fyzické vstupy Man_* program vynulovat nemize — z(stane-li néktery sepnuty, po vstupu do MANUAL znovu plsobi. Bez povelu pohony stoji
a zarazky jsou uvolnéné.

12 Ruéni rezim
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KAPITOLA 13

I HMI rozhrani Operator interface - HMI_Control

V3.25.1

Obsluha pracuje s jedinou obrazovkou v CODESYS Visualization. Levéa Cast slouzi k fizeni a diagnostice, prava k
rucnimu ovladani — je uspofadana ve sméru toku materialu, od nakladace palet az po vystupni drahy.

Q EMERGENCY STOP
-

G die

(6 — c——

° Diagnostics e Tower

PnP1 Robot ExitPath S RED

PaP1 state: Waiting for pallet

SYSTEM: STOPPED

PnP1 Path Exit Path M VELLOW
SortCycle Exit Path L GREEN
Pallet Path Draining

Production
0 Received box: 0

™: 0 Sorted box: 0 Current box:

Current weight. 7.5 kg

L o PalletsiN: 0 Pallets OUT: 0

0 Alarm history

Obrazovka HMI_Control ve stavu STOPPED (snimek z doprovodného videa).

13.1 Zasady HMI

ODDELENE POVELY

Povely HMI lezi v GVL_HMI a nikdy
nejsou namapované na l/O. Se
vstupy se slucuji na jediném misté:
OR pro NO kontakty, AND NOT pro
NC (simulace vypadku E-stop).

13 HMI rozhrani

eugm Pallet Loader
B

Right Curve Path Pallet

0900 00 @ I 18 -G00

Straight Path Pallet

Wl

PaP1 Robot

<l'

Loading Path

1
00010 0000 00

Scaling Path

<l'

Sorting Path

Sorting Path

N0

VOLBA REZIMU

Dvoupolohovy pfepinac — vzdy je
aktivni pravé jedna volba. Tlacitka

Left Pallet Loader

Wl

LeftCurve Path Pallet

zapisuji TRUE do vlastniho bitu,
druhy bit program shodji; pfi
soucasném stisku vyhrava Auto.

© 00606 00

Ovladani - EMERGENCY STOP, Start,
Stop, Draining, Reset

Stav — stav tfidéni, stav PnP1, souhrnny
text SYSTEM

Volba reZzimu — dvoupolohovy prepinac
Auto / Manual

Diagnostika — 8 zdrojli zaseknuti, kazdy
zvlast

Véz — zrcadli stav svételnych vézi

Vyroba — CitaCe, posledni hmotnost a
tfida, Reset Counting

Historie alarmii — nejnoveéjsi vyskyty,
Reset Alarm history

Ruéni ovladani — posuvniky pohont,
zarazky, PnP1 a stav €idel ve sméru
toku

ZOBRAZOVANE HODNOTY
HMI ¢te samostatné proménné
Dis * a CounterDis * , ne fidici
proménné. Texty Ize upravit na
jednom misté bez zasahu do logiky.
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13.2 Stavové texty

PROMENNA OBSAH

Dis SystemText souhrnny stav linky — shodny s
vezi

Dis ModeText rezim

Dis SortStatusText stav tfidiciho cyklu

Dis PnP1StatusText stav PnP1

Dis BoxClassText posledni klasifikovana krabice

Dis CurrentWeight

13.3 Historie alarmu

V3ech 19 zdrojd se sleduje jednotlivé, aby bylo vidét, které tladitko, dvere
nebo Usek alarm vyvolaly. Kazdy vyskyt je jeden Fadek s €asem vzniku a
zaniku; zasobnik méa 20 Fadkd, nejstarsi se prepisuje a obsah piezije
vypadek napajeni.

25.09. 14:03:27 14:05:10 JAM exit lane S
25.09. 14:07:02 ACTIVE E-STOP main

# TEXT ALARMU ZDROJ

1 E-STOP main Emergency Button

2 E-STOP lane S Emergency Button S
3 E-STOP lane M Emergency Button M
4 E-STOP lane L Emergency Button L
5 E-STOP pallet load L EButt PalllLoad L

6 E-STOP pallet load R EButt PallLoad R

7 Door sorting 1 open SafetyDoorSortingl
8 Door sorting 2 open SafetyDoorSorting2
9 Door sorting 3 open SafetyDoorSorting3
10 Door sorting 4 open SafetyDoorSorting4

13 HMI rozhrani

HODNOTY

V3.25.1

RUNNING - STOPPING - STOPPED - STARTING - HARD STOP
- MANUAL - DRAINING - DRAINED - E-STOP - JAM

Stopped - Auto - Manual - EMERGENCY - Draining - Drained

Idle - Running - Waiting for box - Weighing - Classifying - Sorting
- Waiting for exit - Confirming sort - Stopping - FAULT

Home - Waiting for pallet - Lowering to pick - Grabbing - Lifting -

Moving to drop - Releasing - FAULT

S- M- L-—-ahmotnost v kg; drzi se do dalSi krabice

#

11

12

13

14

15

16

17

18

19

Cas z RTC Fidiciho systému v mistnim ¢ase véetné
letniho. Aktivni fadek je zvyraznén. Vymazani z HMI
zivé alarmy hned znovu zapiSe — mazani nikdy

neskryje trvajici alarm. Po vypadku napajeni se

oteviené fadky uzaviou ¢asem restartu.

TEXT ALARMU

Door loading 1 open
JAM sort cycle

JAM PnP1 -> scale
FAULT PnP1l robot
JAM exit lane S
JAM exit lane M
JAM exit lane L
JAM pallet feed

DRAIN timeout

ZDROJ

SafetyDoorLodingl

Fault SortCycle

Fault PnP1l Path

Fault PnP1l Robot
Fault ExitPath S
Fault ExitPath M
Fault ExitPath L
Fault PalletPath

Fault _Draining
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KAPITOLA 14

I Citace vyroby Production counters

v3.25.1

Sest ¢itacl sleduje tok materidlu na vstupu a vystupu linky. Pocita se z potvrzenych fyzickych udélosti na &idlech
(nabézna hrana) — ne z pfedpovédi tfidy na vaze.

paleta viede

14.1 Piehled ¢&itadt

odbér krabice

Pallets IN

|
»

LArray_LoadR

PnP1

Pallets OUT
LArray_LoadL

vaha - tfidic

Received box
DiffS_PosDropl

UDALOST

Sorted box=S+M+L

VYZNAM

Counter PalletIn
Counter PalletOut
Counter BoxIn

Counter S / M/ L

CounterDis Exit Total

KDY SE POCITA

Pallets IN LArray LoadR
Pallets OUT LArray LoadL
Received box DiffS PosDropl
S-M-L Retro S2 / S3 / S4
Sorted box S+M+L

UCHOVANI A NULOVANI

Jen v AUTO a DRAINING — krabice a Hodnoty jsou RETAIN — pfeziji
palety dokon€ené b&hem Drain jsou vypadek napéjeni. Nuluji se jen
skute¢na vyroba. V ostatnich tlacitkem Reset Counting (fyzickym i

rezimech ¢itaCe stoji.

14 Citage vyroby

z HMI), vSech Sest najednou; Reset
stroje je nemaze.

paleta vjela do pfivodu

prazdna paleta opustila pfivod
PnP1 polozil krabici na linku
krabice potvrzena na vystupu drahy

vSechny zpracované krabice

BILANCE

Received box — Sorted box = krabice

pravé na lince.

Pallets IN — Pallets OUT = palety v

pFivodu.
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KAPITOLA 15

I Oveérovaci scénare \erification - project video

Scénére ovéruji chovani linky v simulaci Factory 1/0 a odpovidaji osmi ¢astem doprovodného videa. Kazdy zacina ze
znamého stavu a kon&i v bezpe&ném stavu. Retézce stavl odpovidaji textu SYSTEM na HMI.

© spusténi start-up

STOPPED MM STARTING M RUNNING

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK
Start. 1 pipnuti; 3 s trvale Zluta + blikajici zelena. Pak tén 1 s, trvale zelend, text
RUNNING,; pfivod palet a PnP1 zahdji cyklus.

e Vyprazdnéni linky Draining the line

RUNNING S DRAINING M DRAINED

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK

Draining; po dokonceni Reset. 2 pipnuti, vSechny barvy blikaji. Vstup palet se uzavfe, rozpracované palety a
krabice dojedou. Po potvrzeni prazdné linky DRAINED - Zluté trvale, zardzky
vysunuty; Reset -~ STOPPED.

© Zzastaveni a novy start Stop and restart

RUNNING 3 STOPPING S STOPPED 3 STARTING 3 RUNNING

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK
Stop; po zastaveni Start. 3 pipnuti, Zluta blika. PFivod stoji ihned, vystupni drahy dobihaji do prazdna, pak
STOPPED. Start - 3s -~ RUNNING.

© Nouzové zastaveni E-stop and restart

RUNNING S E-STOP B STOPPED M STARTING M RUNNING

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK
Stisk E-stop; odjisténi, Reset, Start. VSe stoji okamzité, 9 pipnuti, Cervend blika, alarm ,E-STOP ...“ v historii. PnP1
drzi polohu i tchop. Po Resetu STOPPED.

15 Ovérovaci scénare
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© otevieni dvefi Door open and restart

RUNNING e E-STOP BN STOPPED MMM STARTING M RUNNING

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK
Otevfit a zavfit ochranné dvere; Reset, Start. Stejna reakce jako u E-stop; v historii alarm ,Door ... open“ s ¢asem otevieni i
zavfeni.

© zaseknuti Pick & Place Pick & Place jam

RUNNING B E-STOP B STOPPED M STARTING M RUNNING

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK
Vyvolat poruchu manipulétoru (krabice 4 pipnuti, Cervena + Zluta blika, text JAM, alarm ,FAULT PnP1 robot“, rameno
nedetekovéana nebo osa nedojede); Reset, drzi polohu. Prvni Reset kvituje (E-STOP), druhy vréati linku do STOPPED.

Reset, Start.

@ Zzaseknuti tfidéni Sorting jam

RUNNING N B E-STOP BN STOPPED JEME STARTING M RUNNING

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK
Zablokovat krabici mezi vahou a vystupni Watchdog cyklu (4 / 4 / 6 s) nebo drahy (6 s) — JAM; alarm ,JAM sort cycle®
drahou; odstranit; Reset, Reset, Start. nebo ,JAM exit lane ...“. Obnova stejné jako ve scénafi 6.

© Ruéni rezim vanual mode

RUNNING S STOPPING SR STOPPED M MANUAL B HARD STOP B AUTO S STARTING M RUNNING

AKCE OBSLUHY OCEKAVANY VYSLEDEK

Stop; volba Manual; ruéni ovladani z HMI; V MANUAL blik& zZluta + zelena. Stop -~ HARD STOP: vSe stoji ve stejném

Stop; volba Auto; Start. scanu, Uuchop drzi, text HARD STOP. Po volbé Auto a Startu - 3s -
RUNNING.

15.1 Pokryti funkci

K] 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

SCENAR REZIMY SIGNAL. CYKLUS TRIDY PNP1 PALETY DRAIN BEZPEC. WATCHD. MANUAL HMI CiTACE

€ spuseni ® ® ® ® ®

a Vyprazdnéni linky ® ® ® ® o
Zastaveni a novy

2] Y ° ° °

start

° Nouzové zastaveni o o @ o

a Otevieni dvefi ® [ ) ® ®
Zaseknuti Pick &

e o o o o

Place

@ zaseknuti trideni ) ) ) ® o

e Rugni rezim [ ) ® o

Priibéh v3ech osmi scénéait je zaznamenan v doprovodném videu.

15 Ovérovaci scénare
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PRILOHA A

| Seznam 110 oist - cvi

A.1 Digitalni vstupy

SIGNAL

OVLADANI

Start Button

Stop Button

Reset Button

ResButtCountingl

Drain Button

Sel Mode Manual - Sel Mode Auto
BEZPECNOST

Emergency Button - S - M - L

EButt PallLoad L - EButt PalllLoad R

SafetyDoorSortingl-4 - SafetyDoorLodingl

PALETOVY PRIVOD A PNP1
LArray LoadR - LArray LoadL
DiffS PallEntry

DiffS PosPickl

PnP1 Detected

DiffS PosDropl

KRABICOVA TRASA

Retro S1

Diffuse S1 - Diffuse S2
Diffuse S3 - S4 - S5

Retro S2 - S3 - S4

A.2 Analogové vstupy

SIGNAL
Weight_ Analog

PnP1 Xact - PnPl Zact

A.3 Ruéni vstupy (Man_*)

SIGNALY

Man_Convl - Man_Scale - Man Sorter_Left / Forward / Right

selektor

NC

Cidlo
Cidlo
Cidlo
cidlo

cidlo

light-op.
¢idlo
¢idlo

light-op.

TYP

REAL kg

REAL 0-10

Man Conv2-4 - Man LoadConv1-3 - Man PallConv* (11)

Man PnPl1 Xset - Man PnPl Zset - Man PnP1l Grab

Man RollStop S / M / L - Man RollStop Pall* (5)

A Seznam I/O

POPIS

Start (potvrzeni po 3 s)

Stop

Reset nouze, poruch a DRAINED
Nulovani &itacl vyroby

System Drain

Volba rezimu

Nouzova tlacitka 1-4
Nouzova tlacitka 56 (paletova trasa)

Dvefni ¢idla 1-5

Vstup / vystup paletového pfivodu
Paleta ¢eka pred odbérem (Strait_1)
Paleta na odbé&rovém misté (Strait_2)
Krabice v Gchopu PnP1

Krabice na odkladacim misté LoadConv1l

Krabice na vstupu vahy
Krabice na vaze (odecet) - vyjezd z vahy
Potvrzenidrahy S - M - L

Vystup drahy S - M - L (Citace)

POPIS
Hmotnost na vaze

Skutecna poloha os PnP1

TYP POPIS
BOOL Pasy a tFidic
REAL Pohony, -10...+10

REAL - BOOL Manipulator, 0-10

BOOL Zarazky

v3.25.1
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A.4 Digitalni vystupy

Convl PFivodni pas pfed vahou

Scale Conveyor Pas vahy

Sorter Forward Pohon tfidi¢e vpred (trvale v béhu)
Sorter Left - Sorter Right Smér tfidiCe S - L (bez paméti, drzi se)
RollStop Entry - RollStop S/ M/ L Zaréazky krabicové trasy (TRUE = drzi)
RollStop PallPickl / 2 - RollStop LoadR - LoadL - Entryl Zarazky paletové trasy (TRUE = drzi)
PnP1_GrabCmd Uchop manipulatoru

Tower Red Out - Tower Yellow Out - Tower Green Out [1..8] Svételné véze

Siren Out [1..2] Sirény

A.5 Analogové vystupy

SIGNAL ROZSAH POPIS

Conv2 - Conv3 - Conv4 -10...+20 Vystupni drahy S - M - L (AUTO 5,0)
LoadConvl - LoadConv2 - LoadConv3 -10...+10 Nakladaci dopravnik
PallConvLoad R - PallConvCurv_R1-R3 -10...+10 Paletovy vstup a prava smycka
PallConvStrait 1 - 2 - 3 -10...+10 Rovny Gsek s odbérem
PallConvCurv_L1-L3 - PallConvLoad L -10...+10 Leva smycka a paletovy vystup
PnP1 Xset - PnPl Zset 0...10 Z&dana poloha os PnP1

A.6 Povely HMI (GVL_HMI)

I VISNINI = SLUCOVANI POPIS

Start - Reset - ResetCounting - Drain Cmd HMI OR Tlacitka ovladani

Stop Cmd HMI - EStop * Cmd HMI (6) AND NOT NC kanaly — simulace stisku / vypadku
SelModeManual - SelModeAuto Cmd HMI blokace Dvoupolohovy prepina¢ rezimu
AlarmHistClear Cmd HMI hrana Vymazani historie alarmd

* Cmd HMI ruc¢ni kanaly (34) OR - LIMIT(Z) Ruéni rezim — viz kapitola 12

A.7 Zobrazovaci proménné

Dis SystemText - Dis ModeText - Dis SortStatusText - Stavové texty (kapitola 13.2)
Dis_PnP1StatusText
Dis BoxClassText - Dis CurrentWeight Posledni klasifikovana krabice
CounterDis Exit S / M / L / Total - CounterDis BoxIn - PalletIn - Kopie &itacd pro HMI
PalletOut
Dis AlarmLine[1..20] - Dis AlarmLineActive - Dis AlarmActiveCount Historie alarmt
Fault * - InFlight * - LineJamFault Diagnostika poruch a poéty kus( na tsecich
A Seznam I/O
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PRILOHA B

| Casové konstanty a parametry Timing & parameters

PARAMETR
START A TRIDENI
DelayTime

T SETTLE

T _ENTRY TIMEOUT

T EXIT TIMEOUT

T _CONFIRM TIMEOUT

T STOP_DRAIN
MANIPULATOR PNP1
T _AXIS TIMEOUT
T GRAB TIMEOUT

POS_TOL

X _HOME - X WAIT - Z UP - Z DOWN

HLIDANI TRAS
T_DROP_TO_ENTRY

TEXIT S - T EXIT M - T EXIT L
T_PALLET_PATH

N_MAX

SYSTEM DRAIN

T DRAIN_TIMEOUT

T PALLET SETTLE - T BOX SIDE SETTLE

SIGNALIZACE

Blink

EmergencyAlarm

Start - Stop - Jam - DrainBeep
StartupAlarm

PROCES

Prahy hmotnosti

Conv2—-4 - LoadConvl - LoadConv2-3

PallConv* - Load R - Load L

ALARM HIST SIZE - NUM_ALARMS

HODNOTA

20s

0-10-0-10

30s

120 s

15

120's

1s

400/ 400 ms
9 x 300/ 300 ms
1-3-4-2x150ms

1s

45-6,0kg
50-3,0-1,0
+8,0--4,0 - 6,0

20-19

BLOK

FB StartDelay

FB SortingCycle
FB SortingCycle
FB SortingCycle

FB SortingCycle

FB SortingCycle

FB PickPlace
FB_PickPlace
FB_PickPlace

FB PickPlace

PLC_PRG_ST
PLC_PRG_ST
PLC_PRG_ST

FB PathWatchdog

PLC_PRG_ST

PLC_PRG_ST

FB Blink
FB_PulseAlarm
FB PulseAlarm

FB TimedAlarm

F ClassifyWeight
FB SortingCycle
FB PalletFeed

GVL

V3.25.1

VYZNAM

Zpozdéni startu

Ustaleni vahy pred odectem
Retro_S1 - Diffuse_S1
Diffuse_S1 - Diffuse_S2

Vyjezd z vahy - potvrzeni
drahy

Pojistka dobé&hu pfi Stop

Dosazeni polohy osy
Potvrzeni Gchopu
Tolerance polohy

Odkladani - odbér - nahofte -
mez

PnP1 - vstup vahy
Vystupni drahy
Cely paletovy pfivod

Kapacita fronty na Gsek

Limit pro dosazeni DRAINED

Potvrzeni prazdné strany

Blikani vézi
Siréna nouze
Kratka pipnuti

Tén pfi pfechodu do AUTO

Hranice S/M a M/L
Rychlosti v béhu
Rychlosti paletové trasy

Historie alarm{

Casové limity hlidani jsou vychozi hodnoty pro simulaci — na reélné lince se nastavi podle zmé&renych dob préjezdu.

B Casové konstanty a parametry
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PRILOHA C

| Struktura programu

10 15 20

Polarita Retro Selektor rezimu Bezpecnost

V3.25.1

Program structure - scan order

30 40 50

Citage vyroby Poruchy - nouze Procesni bloky
HARD STOP

Stop

60 70 80

F_NextMode Vystupy podle Véze - sirény
rezimu

90 95

Texty HMI Historie alarmd

dalsi scan
Mode

krok 50: Cycle - StartDelay - PickPlace - PalletFeed - PathwD_* (5x)

JEDINY ZDROJ PRAVDY

Rezim drzi jen PLC_PRG_ST . Pfechody pocita
F_NextMode ; nouze a HARD STOP se vynuti pfed nim.
Vystupy se zapisuji jen v kroku 70 podle reZimu
dispatchovaného v tomto scanu.

SAMOSTATNE BLOKY

Procesni FB nectou ani nezapisuji GVL — vSechno jde prfes
VAR_INPUT a VAR_OUTPUT. Kazdy blok Ize testovat a
znovu pouZzit samostatné (5 instanci watchdogu, 6 ¢itaca).

C Struktura programu

DATA PREZIJiI VYPADEK

Citage a historie alarm( jsou RETAIN v GVL; instance FB
neuchovavaji nic, co by po restartu musely obnovit.

PREHLED POU

5 datovych typl (4 ENUM, 1 STRUCT) - 2 GVL - 5 funkci -
11 funkénich blokd - 1 program. Knihovna SysTimeRtc pro
¢as alarmd.
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