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CONȚINUT: 

• Scopul lucrării 

• Schema electrică a standului 

• Programare PLC 

• Programare Camera 

• Concluzii 

 



SCOPUL LUCRĂRII 

• Realizarea unei lucrări care să fie utilă și folosită în HELLA.  

• Crearea unui stand care să fie disponibil pentru a testa echipamente și a 

testa programe fără să fie afectată producția.  



SCHEMA ELECTRICĂ A  
SISTEMULUI DE AUTOMATIZARE 



SCHEMA ELECTRO-PNEUMATICĂ 



PROGRAMARE STAND 

PLC controller cu logică programabilă  CAMERA cititor de coduri 1d si 2d 

Programul se implementează la nivel de: 



PROGRAMARE CONTROLLER STAND 
 Conectarea 



PROGRAMARE CONTROLLER STAND 
Selectarea  componentelor din program 



PROGRAMARE CONTROLLER STAND 
Alocarea porturilor de I/O 

Nr. Crt Denumire Adresă I/O/M 

1 Piesa a ajuns la Cilindru 2 %M5.3 

2 Piesa a ajuns la Cilindru 1 %M5.1 

3 Tag_1 %M0.3 

4 Piesa spre magazia 2 %M0.2 

5 Piesa spre magazia 1 %M0.1 

6 Motor DC %Q1.2 

7 Extinde cilindru 1 %Q0.3 

8 Retrage cilindru 2 %Q0.2 

9 Retrage cilindru 1 %Q0.1 

10 Extinde cilindru 2 %Q0.0 

11 COD OK %I2.2 

12 Piesa la Cilindru 2 %I1.3 

13 Piesa la camera %I1.2 

14 Piesa la Cilindru 1 %I1.1 

15 Cilindru 1 Extins %I0.3 

16 Cilindru 2 Extins %I0.2 

17 Cilindru 1 HP %I0.1 

18 Cilindru 2 HP %I0.0 



Setarea poziției de bază 

După ce este confirmată deplasarea 

unui cilindru, se comandă resetarea 

memoriei M0.3, M0.2 și revenirea 

cilindrilor în poziția de start  prin 

setarea ieșirilor Q0.1, Q0.2 și 

resetarea ieșirilor Q0.0, Q0.3. Prin 

resetarea ieșirii Q1.2 se comandă 

oprirea motorului. 

 

PROGRAMARE CONTROLLER STAND 



Timpul din program 

 • M0.1 Bit de memorie care 

pornește cronometrul T0. 

• M0.0 Bit pentru comandă cu 

întârziere. 

 

PROGRAMARE CONTROLLER STAND 



Sincronizarea cilindrului 1cu obiectul manipulat 

• M0.3 memorează comanda pentru sortare în magazia 1. 

• M5.1 este memoria care confirmă că piesa a ajuns la 

cilindrul 1. 

• T2 este un temporizator pentru a întârzia piesa să ajungă 

în fața cilindrului 

• Q0.1 este resetat pentru a permite să comute 

distribuitorul 

• Q0.3 comandă distribuitorul pentru a extinde cilindru 1 

 

PROGRAMARE CONTROLLER STAND 



PROGRAMARE CAMERĂ  



1. CALITATEA IMAGINII  
Este dată de iluminarea internă/ din exterior,  
timpul de expunere, parametrii de procesare. 



2. DEFINIREA CODULUI ȘI A ZONEI DE INSPECȚIE 

  



3. INFORMAȚII DESPRE DATELE DE PROCES.  
este definită acțiunea citește/ verifică  

sau caută șiruri de caractere. 



4. CONFIGURAREA SETĂRILOR PENTRU 
DECLANȘATOR (TRIGGER) 

 



5. TESTAREA CONFIGURAȚILOR SETATE ANTERIOR 



RAPORT DE LUCRU 

  



CONCLUZII 

• Realizarea programelor pentru PLC 

• Realizarea configurațiilor pentru cititorul de coduri 1D/2D 

• Implementare în HELLA a standului pentru testare echipamente și exersare. 
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