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Abstract: The paper describes the way in which a sequence modular block it can obtain a high variety of
cycles for different applications. This solution is possible due to the realization by the command system of
matrix programmer, permitting to switch the inputs / outputs, through the distributors 2/2.

The last part presents an application for the command of a mobile robot, grace to a command
system using SEFRO sequence cells, it can be programmed n different ways, grace to a 10 x 10
programming matrix; it switches 10 output signals to the execution and also the 10 input signals providing by
the position sensors.

1. Sistemul de comanda prevazut cu bloc modular cu elemente de tip SEFRO

In cadrul Universitatii ,TRANSILVANIA” din Brasov si in special in Laboratorul de
Actionari Pneumatice si Hidraulice s — au realizat cercetari in domeniul sistemelor
pneumatice secventiale de comanda a masinilor — unelte si a instalatiilor automate. Tn
acest sens a fost proiectat si experimentat blocul modular de secvente (fig 1), implementat
cu elemente logice romanesti de tip SEFRO.

Fig. 1 Module de secventa cu elemente logice de tip SEFRO

Fiecarei faze a ciclului ii corespunde un modul secvential, legaturile blocului modular fiind
imediate:
- lesirea fiecarui modul de faza comanda miscarile fazelor ciclului;
- semnalele pneumatice ale senzorilor de pozitie sunt dirijate la intrarile modulelor de
faza corespunzatoare.
Butonul de demarare a ciclului este dispus pe bucla de redemarare, permitand
pornirea CICLU CU CICLU sau pornirea AUTOMATA.
Blocul modular de secvente lucreaza la presiunea de 1,4 daN/cm?; fiecare modul de
secventa este compus din urmatoarele parti:
- o placa de baza pentru interconectarea modulelor intre ele;
- 0 placa superioara ce contine circuitul imprimat;
- elemente logice universale (ELU);
- doua elemente logice ,SAU";
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- un indicator pneumatic pentru vizualizarea fazei active;
- eticheta pentru identificarea fazei ciclului secvential.
Caracteristicile principale ale acestui bloc modular sunt:
- presiunea nominala de lucru - 1,5 bari;
- presiunea minima de comanda - 0,8 bari;
- suprapresiunea admisa - 3,2 bari;
- frecventa maxima de lucru - 30 Hz;
- numarul minim de comutari - 10° cicluri;
- temperatura maxima de lucru - 60° C;
- finetea de filtrare a aerului— 40 mm.

2. Rolul matricii de programare in structura schemei de comanda cu blocul
modular SEFRO

Schema de comanda presupune existenta unui programator pneumatic de tip
secvential cu 10 canale (fig 2). In dialogul In bucla inchisa COMANDA — ACTIONARE,
programatorul elibereaza semnalele la iesire SE; , SEj0 pentru comanda fazelor ciclului si
primeste semnalele de intrare ShL , Sho de la senzorii de pozitie, confirmandu — se astfel

executia fazelor comandate.
Conexiune programati
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Fig 2 Matricea de programare

Aceasta matrice realizeaza programul de lucru prin stabilirea unor conexiuni intre
un set de semnale de intrare % (i = 1, 10) si un set de semnale de intrare y; (j =1 , 10), in
punctele de intersectie fiind integrate microdistribuitoare 2/2 cu rolul de supape
deblocabile. Tn functie de programul ce trebuie executat, prin aceasta matrice se poate
comanda deschiderea unor supape si inchiderea altora; prin aceasta se realizeaza
trecerea aerului spre anumite elemente de executie, acestea constituind fazele de
executie ale programului respectiv.

Blocul modular de secvente este alcatuit din 10 module logice, corespunzatoare
numarului maxim de faze ale ciclurilor secventiale programabile; el constituie creierul
programatorului. Matricile de programare servesc atat la la dirijarea semanlelor de iesire
Y1, Y2, ... ,Y10 catre distribuitoarele de comanda, céat si pentru colectarea semnalelor de
raspuns (de intrare) de la elementele senzoriale de pozitie.

Constructia acestei matrici ofera posibilitatea obtinerii a 10! combinatii; aceasta
reprezinta de fapt domeniul ciclurilor posibil de realizat de catre 0 masina automata dotata
Cu cinci unitati de lucru.
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Fig 3 Schema structurii programaorului pneumatic de tip secvential

3. Aplicatie a sistemului de comanda cu bloc modular SEFRO

Sistemul de comanda bazat pe programatorul pneumatic secvential poate fi folosit
cu succes pentru comanda robotilor industriali. Tn acest sens, in cadrul laboratorului de
actionari pneumatice si hidraulice acest sistem a fost implementat pentru comanda
unui robot in coordonate cilindrice, 1R, 2T.

Fig. 4 Robotul in coordonate cilindrice 1R, 2T

Acest robot are ca elemente de executie:
- uncilindru A, pentru translatia pe verticala (T,);
- uncilindru B, pentru rotatia Tn jurul axei verticale (R,);
- uncilindru C, pentru translatia pe orizontala (Tx);
- uncilindru D, pentru rotatia apucatorului;
- uncilindru E, pentru strangerea / destrangerea apucatorului.

Un exemplu de aplicatie de comanda a acestui robot, cu ajutorul blocului modular
cu elemente SEFRO, cu matrice de programare, este transportul pieselor de la o linie
tehnologica la alta (de exemplu de la linia tehnologica de rectificare la cea de finisare a
pieselor). Ciclul secvential pentru comanda robotului este urmatorul:

577




ANNALS of the ORADEA UNIVERSITY.

Fascicle of Management and Technological Engineering

Tabelul 1 Ciclu secvential pentru comanda robotului Tn scopul transportului unui piese

C+ E- C- B-, D- A+ E+ A-, D+ B+
alimentare | destrangere | retragere | rotire stAnga deplasare strangere retragere rotire spre
Cu piesa apucator rotire spre apucator si rotire dreapta
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Fig. 5 Circuitul pneumatic de actionare a robotului, cu ajutorul blocului modular SEFRO

4. Concluzii

Sistemul de comanda ce foloseste matricea de programare devine extrem de
flexibil, putandu — se astfel adapta oricarei scheme de actionare de tip secvential
Realizarea unor astfel de sisteme programabile permite solutionarea schemelor de
comanda pentru masini automate, la care este necesara schimbarea frecventa a
programului. De asemenea aceste sisteme programabile elastice din punct de vedere al
succesiunii fazelor, pot constitui scheme universale de comanda pentru orice masina sau
sistem automat de tip secvential cu structura pneumatica.
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