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Descrizione del processo
“Stazione di smistamento”

Qui di seguito & descritto 'esempio di processo “Stazione di smistamento”.

1 Descrizione delle funzioni

1.1 Descrizione sintetica
La stazione di smistamento automatizzata (vedere Figura 1) viene utilizzata per separare
componenti di metallo da componenti di plastica. Attraverso uno scivolo viene immesso un
componente sul nastro trasportatore. Rilevato il componente, il nastro trasportatore si avvia.
Quando é presente un componente di metallo sul nastro, il pezzo viene rilevato e trasportato fino
all'altezza del contenitore per il metallo, nel quale viene spinto da un cilindro. Se non viene
riconosciuto il metallo significa che il componente € di plastica. || componente viene trasportato
fino alla fine del nastro, dove cade nel contenitore per la plastica. Non appena un componente

viene smistato, & possibile immettere il componente successivo.

1.2 Schematecnologico

Sortieranlage / Sorting station - Zusitrliche Werte
AdSDONS vk
Metall/
4 85 metal 87
L
{
| Plasti)
Rutsche/Skde Forderband/Conveyor . | o ,‘:\,,
89 externer Stelwert Drehzahl/
= - external manspulated vakse speed
‘ L 50 Wmin (rpm)
83 Metor sk g ™
motor active Ul Steliwert Drehazahl/
-B8 Istwert Dechuzatl/ 5.0 U/min (¢ "8 manipulated value speed
: 5.0 Wi pem) 5.0
actual value spood Wimin (rpm)
1.0 mfs
Figura 1: schema tecnologico
Schalter der Sortieranlage Automatikbetrieb Handbetrieb |/ Manual mode
Switches of sorting station Automatic mode -53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/
_P1 einfon _P5 gestartetstarted - Manual -M1 forwards
j -Q0 Hauptschalter/Main switch __ -S1 Start/start -54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
T Manual -M1 backwards
-P4 aktiviertactive
-P7 ausgefahren/extended
-Al NOTHALT/E st -52 S st
Q /Emergency stop — opp/stop -S6 Zylinder -M4 ausfahren/
-P2 Hand/manual -P3 Autolauto - cylinder -M4 extend F e e ]
__ -SD Betriebsart/operating mode -S5 Zylinder -M4 einfahren/

— cylinder -M4 retract

Figura 2: quadro di comando
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1.3 Accensione
L’impianto si accende dall'interruttore principale -QO. Il relé -KO (controllore “ON”) si attiva e

mette a disposizione la tensione di alimentazione per i sensori e gli attuatori.

Questo stato di funzionamento viene segnalato dall'indicatore luminoso -P1 (impianto “ON”).

1.4 Selezione del modo di funzionamento
Una volta acceso I'impianto & possibile scegliere tra due modi di funzionamento: manuale o

automatico. Per selezionare il modo di funzionamento si utilizza l'interruttore -SO0.

I modo di funzionamento selezionato viene segnalato dagli indicatori luminosi -P2 (modo

“manuale”) e -P3 (modo “automatico”).

1.5 ARRESTO D’EMERGENZA

In mancanza di risposta da parte dellarresto d’emergenza (-Al) devono essere arrestati

immediatamente tutti gli azionamenti.

Quando & nuovamente disponibile la risposta dell’arresto d’emergenza, I'impianto puo rimettersi

in funzione solo dopo aver ricevuto un nuovo segnale di avvio.

L’attivazione dell’arresto d’emergenza viene segnalata dall’indicatore luminoso -P4 (arresto

d’emergenza attivato).

1.6 Funzionamento manuale

In funzionamento manuale viene impostato I'impianto.

1.6.1 Inserimento ed estrazione del cilindro

Dopo I'azionamento del tasto -S5 (estrazione cilindro M4), il cilindro M4 viene estratto. Raggiunta
la posizione di fine corsa anteriore (estrazione) il cilindro si arresta in questa posizione. Dopo
'azionamento del tasto -S4, il cilindro viene inserito. Un cambio di direzione deve essere
possibile in qualsiasi momento. Se si azionano entrambi i tasti contemporaneamente non deve

aver luogo nessun movimento.

1.6.2 Motore del nastro in funzionamento ad impulsi

Con il tasto -S3 (funzionamento ad impulsi nastro M1 in avanti) si muove il motore -Q1 (motore
nastro M1 in avanti numero di giri fisso) in funzionamento ad impulsi in avanti. Con il tasto -S4
(funzionamento ad impulsi nastro M1 all'indietro) si muove il motore -Q2 (motore nastro M1
allindietro numero di giri fisso) in funzionamento ad impulsi all'indietro. Se si azionano entrambi i

tasti contemporaneamente non deve aver luogo nessun movimento.

Per motivi di sicurezza qui &€ consentito utilizzare solo la velocita preimpostata. Percio I'uscita -Q3

(motore nastro M1 numero di giri variabile) deve essere disattivata.
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1.6.3 Posizione di base

All'avvio dell’impianto o in seguito all’attivazione dell’arresto d’emergenza I'impianto deve essere
portato manualmente in uno stato di funzionamento definito (posizione di base). Nella posizione
di base il nastro & vuoto e fermo, il cilindro € inserito.

1.7 Funzionamento automatico
In funzionamento automatico I'impianto elabora il processo (vedere anche la Descrizione

sintetica).

1.7.1 Avvio e arresto

Quando limpianto si trova nella posizione normale, il funzionamento automatico si avvia con
'azionamento del tasto -S1 (avvio automatico). Con I'azionamento del tasto -S2 (arresto
automatico) il funzionamento automatico si arresta nuovamente al raggiungimento della

posizione di base.

Se e stato attivato l'arresto d’emergenza o si € cambiato modo di funzionamento, |l

funzionamento automatico si arresta immediatamente (senza tornare alla posizione di base).

Lo stato attuale viene segnalato dall’indicatore luminoso -P6 (funzionamento automatico avviato).

1.7.2 Comando del nastro

Quando il sensore di luce -B4 (scivolo occupato) rileva la presenza di un componente, il motore

del nastro si avvia. Il componente scivola sul nastro trasportatore e viene trasportato oltre.

Se il sensore induttivo -B5 ha rilevato un componente in metallo, questo viene trasportato fino al
sensore di luce -B6 (pezzo davanti al cilindro M4). Successivamente il nastro viene disattivato.
Non appena -B3 (sensore motore nastro M1 in funzione) smette di fornire il segnale si attiva |l
Comando del cilindro (vedere piu sotto) che trasporta il componente nel contenitore del metallo.

Reinserito il cilindro, la stazione di smistamento si trova nuovamente nella posizione di base.

Se il sensore induttivo -B5 non ha rilevato un componente in metallo, questo viene rilevato dal
raggiungimento del sensore di luce -B6 (pezzo davanti al cilindro M4). Il componente viene
trasportato fino alla fine del nastro. Qui viene rilevato dal sensore di luce -B7 e trasportato con un

tempo di coda nel contenitore per la plastica alla fine del nastro.

1.7.3 Comando del cilindro

Se un componente di metallo raggiunge il sensore di luce -B6 (pezzo davanti al cilindro M4) e |l
nastro é stato arrestato, il cilindro M4 si sposta nella prima posizione di finecorsa -B2 (cilindro M4
estratto) e spinge il componente dal nastro nel contenitore per il metallo. Successivamente il

cilindro M4 si sposta nella posizione di finecorsa successiva -B1 (cilindro M4 inserito).

Utilizzabile liberamente per enti di formazione e di R&S. © Siemens 2019. All Rights Reserved.
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1.7.4 Comando del numero di giri (velocita del nastro)

In funzionamento automatico il motore pud essere utilizzato con un numero di giri fisso o

variabile.

La velocita fissa necessita del segnale “1” per -Q1 “motore nastro M1 in avanti numero di giri
fisso” o per -Q2 “motore nastro M1 all’indietro numero di giri fisso”. Per la velocita variabile deve
essere attivato -Q3 “motore nastro M1 numero di giri variabile” e preimpostato per -U1 un “valore
regolante dei giri motore” (un valore analogico +/-10V corrisponde a +/- 50 giri/min o 10m/s). In
questo caso non deve essere presente un segnale “1” né per -Q1 “motore nastro M1 in avanti
numero di giri fisso” né per -Q2 “motore nastro M1 all’indietro numero di giri fisso”, diversamente

-U1 non ha effetto sul numero di giri del nastro.

1.7.5 Regolazione della velocita

Per la regolazione della velocita del nastro € possibile integrare una regolazione del numero di
giri. Questa si avvale del sensore di velocita per valutare il numero di giri attuale. Un numero di 5

giri/min corrisponde a una velocita del nastro di 1 m/s.

1.8 Indicatori luminosi
Non appena il relé -KO (controllore “ON”) si & attivato, si accende l'indicatore luminoso -P1
(impianto “ON”).

Se si porta linterruttore -SO (selettore modo operativo Manuale / Automatico) in posizione
Manuale, si accende I'indicatore luminoso -P2 (modo di funzionamento “Manuale”). Se si porta
l'interruttore -SO in posizione Automatico, si accende lindicatore luminoso -P3 (modo di

funzionamento “Automatico”).

Se si attiva la funzione di arresto d’emergenza si accende l'indicatore luminoso -P4 (arresto

d’emergenza attivato).

Se é stato selezionato il modo di funzionamento automatico e I'impianto si trova in posizione di
base, -P5 lampeggia (funzionamento automatico avviato) per segnalare che il modo di
funzionamento automatico pud essere avviato. Non appena si avvia il modo automatico, -P5

rimane acceso.

L’indicatore luminoso -P6 (cilindro M4 inserito) si accende non appena viene raggiunto il sensore
di finecorsa -B1 (sensore cilindro M4 inserito). L'indicatore luminoso -P7 (cilindro M4 estratto) si
accende non appena il cilindro M4 raggiunge il primo sensore di finecorsa -B2 (sensore cilindro
M4 estratto). Se il cilindro non si trova in nessuna delle due posizioni di finecorsa gli indicatori

luminosi -P6 e -P7 non si accendono.
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2 Tabella di assegnazione

Il controllore S7-1200 standard €& dotato solo di 14 ingressi digitali, 10 uscite digitali, 2 ingressi

analogici e 1 uscita analogica. Per questo motivo non & dotato dei segnali evidenziati in “blu”.

o oncar
10.1 BOOL -KO Impianto “ON” NO
02 BooL s Sellmadooveraho Manuale O Wamae=0
10.3 BOOL -S1 Tasto di avvio automatico NO
10.4 BOOL -S2 Tasto di arresto automatico NC
1 0.5 BOOL -B1 Sensore cilindro M4 inserito NO
1 0.6 BOOL -B2 Sensore cilindro M4 inserito NC

Sensore motore nastro M1 in funzione
10.7 BOOL -B3 (segnale a impulsi adatto anche per il NO
posizionamento)

11.0 BOOL -B4 Sensore scivolo occupato NO
111 BOOL -B5 Sensore rilevamento componente in NO
metallo
11.2 BOOL -B6 Sensore pezzo davanti al cilindro M4 NO
11.3 BOOL -B7 Sensore pezzo alla fine del nastro NO

Tasto funzionamento ad impulsi nastro
11.4 BOOL -S3 M1 in avant NO
BOOL Tasto funzionamento ad impulsi nastro

M1 all’indietro

1.6 BOOL -S5 Taszo mserlm"ento cilindro NO
M4 “manuale
_

Tasto estrazione cilindro
M4 “manuale”

BOOL
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Q0.0 BOOL Motore nastro M1 in avanti numero di

giri fisso
Q0.1 BOOL -Q2 Motore nastro M1 all'indietro numero di
’ giri fisso
Q0.2 BOOL .03 Motore nastro M1 numero di giri
’ variabile
Q0.3 BOOL -M2 Inserimento cilindro M4
. - strazione cilindro
Q04 BOOL M3 E i ilindro M4
. - ndicatore “impianto
Q0.5 BOOL P1 Indicatore “impianto ON”
Q0.6 BOOL P2 Indicatore modo di funzionamento
' “manuale"
Indicatore modo di funzionamento
Q0.7 BOOL -P3 “AUTO”
Q1.0 BOOL P4 Indicatore “arresto d’emergenza
' attivato”
Q11 BOOL Indicatore modo di funzionamento

automatico “avviato”

BOOL “ Indicatore cilindro M4 “inserito” _
BOOL Indicatore cilindro M4 “estratto” _

Sensore valore istantaneo dei giri

7 e Iy B motore +/- 10V

Predefinizione setpoint tramite
potenziometro +/- 10V

Valore regolante dei giri motore in 2
QU G4 [INTT ul direzioni +/- 10V

IW66  INT -B9

Legenda dell’elenco

DI ingresso digitale DO uscita digitale
Al ingresso analogico AO uscita analogica
| ingresso Q uscita

NC normally closed
(contatto normalmente chiuso)

NO normally open
(contatto normalmente aperto)
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Descrizione dei componenti dell’impianto

Comando manuale
Tasti

| tasti utilizzati possono fornire un segnale “0” o “1”. A seconda che siano concepiti come contatti
normalmente chiusi o normalmente aperti (vedere la Tabella di assegnazione), quando non sono

azionati forniscono un “1” o uno “0”. Il segnale passa a “0” o0 “1” solo finché il tasto & azionato.

Interruttori

Anche gli interruttori utilizzati possono fornire un segnale “0” o “1”. A seconda che siano concepiti
come contatti normalmente chiusi o normalmente aperti (vedere la Tabella di assegnazione),
gquando non sono azionati forniscono un “1” o uno “0”. Il segnale passa a “0” o “1” quando
l'interruttore viene azionato. Questo segnale rimane presente finché linterruttore non viene

azionato di nuovo.

Segnalazione tasti di arresto d’emergenza

| tasti di arresto d’emergenza sono tasti che comprendono anche un bloccaggio meccanico e
sono applicati a un dispositivo di sicurezza. Cosi si comportano come interruttori. Per ragioni di
sicurezza la risposta dell’arresto d’emergenza del dispositivo di sicurezza & concepita come
contatto normalmente chiuso. In caso di rottura conduttore questo segnale di conferma non
sarebbe piu presente e limpianto si comporterebbe come all’attivazione dell’'arresto

d’emergenza.

Sensori
Interruttori di posizione

Per I'accensione dell'impianto, si aziona un interruttore principale. Un relé si attiva e mette a
disposizione I'alimentazione di corrente dell’impianto. Attraverso un interruttore di posizione viene

confermata I'attivazione del relé.

Interruttori di finecorsa

Gli interruttori di finecorsa forniscono un segnale quando il cilindro &€ completamente inserito o
estratto. Gli interruttori di finecorsa sono realizzati come contatti normalmente chiusi o

normalmente aperti.

Cellule fotoelettriche / sensori ottici

Le cellule fotoelettriche forniscono un segnale “1” non appena un oggetto si trova loro raggio

d’azione.
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Rilevamento del metallo / sensore induttivo

Il sensore induttivo fornisce un segnale “1” non appena un oggetto metallico entra nel suo raggio

d’azione. Nel caso di oggetti non-metallici il segnale rimane “0”.

Numero di giri del motore

Il numero di giri del motore viene registrato da un encoder incrementale sul motore del nastro e
reso disponibile come valore analogico da un trasduttore. Il numero di giri & compreso tra -50
giri/min e 50 giri/min. Cio corrisponde a una velocita del nastro da -10 m/s a +10 m/s.

Inoltre, sul “sensore motore nastro M1 in funzione” si ricevono impulsi che possono essere
utilizzati anche per il posizionamento. La risoluzione & di 20 impulsi per lintera lunghezza del

nastro (10 m).

Attuatori
Motore del nastro

Il motore del nastro aziona il nastro trasportatore. Possiede diverse combinazioni di segnali in
modo che il nastro di trasporto possa muoversi con velocita fissa o variabile in entrambe le

direzioni.

La velocita fissa necessita del segnale “1” per -Q1 “motore nastro M1 in avanti numero di giri
fisso” o per -Q2 “motore nastro M1 all’indietro numero di giri fisso”. Per la velocita variabile deve
essere attivato -Q3 “motore nastro M1 numero di giri variabile” e preimpostato per -U1 un “valore
regolante dei giri motore” (un valore analogico +/-10V corrisponde a +/- 50 giri/min o 10m/s). In
questo caso non deve essere presente un segnale “1” né per -Q1 “motore nastro M1 in avanti
numero di giri fisso” né per -Q2 “motore nastro M1 all'indietro numero di giri fisso”, diversamente
-U1 non ha effetto. Il comando simultaneo dei segnali -Q1 e —Q2 porta all’arresto del nastro e

deve essere impedito dal programma di comando.

Cilindro

Il cilindro M4 viene comandato da due segnali separati. L’attivazione di un segnale (-M3) causa
I'estrazione del cilindro e I'attivazione dell’altro (-M2) il suo inserimento. | segnali hon devono
essere comandati in uno stesso momento perché si creerebbe uno stato indefinito e il cilindro

rimarrebbe fermo nella sua posizione. Questo deve essere impedito dal programma di comando.

Indicatori

Tutti gli indicatori luminosi si trovano sul quadro di comando. In presenza del segnale “1” sono

accesi.
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4 Descrizione sintetica della simulazione

La simulazione della stazione di smistamento si compone di 9 diagrammi. L'importante per il

comando e il diagramma 01_Pagina_di_comando (vedere Figura 3), che comprende il quadro di

comando e la rappresentazione dell’impianto.

5
iai 23} 100% ¥ Q & | 72 ¥ oFll/ Uit L A %
Sortieranlage / Sorting station . zusatzliche Werte W
" Additional values 9
Metall/
-B4 -B5 metal -B7
— —
Plasti
Rutsche/Slide p|:5t:lc(l
-B9 externer Stellwert Drehzahl/
external manipulated value speed
5.0 U/min (rpm) =)
-B3 Motor al«i_v/ ™1
motor active -U1 Stellwert Drehzahl/. 2
-8 Istwert Drehzahl/ . | -B1 manipulated value speed 'g_
actual value speed 5.0 Ufmin (rpm) o0 U/min (rpm) 2
1.0 m/s =
g
Schalter der Sortieranlage Automatikbetrieb Handbetrieb / Manual mode E‘
Switches of sorting station Automatic mode -53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/ ﬂ
-P1 einfon -P5 gestartetstarted o Manual -M1 forwards )
[ -Q0 Hauptschalter/Main switch _ -S1 Start/start -54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
= Manual -M1 backwards 3
-P4 akliviert/active _ ) )
Q -A1 NOTHALT/Emergency stop -52 Stopp/stop S st g
= -56 Zylinder -M4 ausfahren/
-P2 Hand/manuaP3 Auto/auto == cylinder -M4 extend -P6 eingefahreniretracted —
E -S0 Betriebsart/operating mode -S5 Zylinder -M4 einfahren/
— cylinder -M4 retract @
Properties | Z

Figura 3: pagina di comando
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Nella Figura 4 € rappresentato il diagramma 02_SimControl, che consente di definire
impostazioni importanti per la simulazione. Le prime impostazioni riguardano la creazione dei
componenti. Qui & possibile scegliere tra la creazione automatica dei componenti e quella
manuale. Nel caso della creazione automatica, viene creato e inviato all'impianto un nuovo
componente ogni volta che il componente precedente & stato smistato. Nel caso della
generazione manuale si crea il componente una volta sola. Con le impostazioni successive &
possibile scegliere se il componente sia di metallo o di plastica. E possibile selezionare: solo
componenti in metallo, solo componenti in plastica o componenti casuali. E necessario

selezionare una sola delle tre opzioni.

=i {ii s 100% > Q ] § 2 B u mE
=}
3
Bauteile erzeugen/ Create components [}
gen/ P Nur eine Option pro Feld auswahlen!/ Choose only one option per field! f.;.
Automatisch oder manuell/ Automatic or manual —
Autgmatisch Bauteile erzeugen/ Automatic creation of components 9
E > =1 New component Ev
Manuell 1 Bauteil erzeugen/ Manual creation of 1 componen u é‘
e .
nur Metallbauteile erzeugen/ Produce only metal components g
Metalibauteile/ Metal components g
t)—bMeﬁl_comp
nur Plastikbauteile erzeugen/ Produce only plastic components
Piastikbauteile/ plastic components 9
o
__ p——pPlastic_comp 'g-
ES
zufdllig Metall- oder Plastikbauteile erzeugen/ Randomly produce metal or plastic components
zufaflig/randomly (Wil
-
E)—)Rand_com; 5
=5
&
Manuelle Vorgabe eines analogen Wertes/ Manual specification of an analogue value (EW66) &
-B9 externer Stellwert Drehzahl/ external manipulated value speed =
Wenn -B9 nicht bendtigt wird, kann dieser analoge Wert fiir andere =)
1l 5.0 > Zwecke wiederverwendet werden. a
If -B9 is not used the analogue value may be reuse for other purpose. E
Riicksetzen der Bauteilposition/ Reset of component position | |
Manuelles Riicksetzen/ Manual reset
@
g
p—pmanuzl_resst
— @
Properties

Figura 4: comando della simulazione

Nel campo “Manual specification of an analogue value” & possibile impostare per la parola di
ingresso IW66 (vedere la Tabella di assegnazione) un valore compreso tra -50 e +50. Questo
corrisponde a una tensione di ingresso di -/+10V. Questo valore viene poi convertito in un valore

digitale compreso tra -27648 e +27648 ed € quindi disponibile come valore di ingresso analogico.

L'ultima impostazione riguarda il reset manuale del componente attuale. In questo modo la

posizione del componente viene resettata ed e possibile creare un nuovo componente.
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5 Ulteriori informazioni

Per l'apprendimento o I'approfondimento sono disponibili ulteriori informazioni di orientamento,
come ad es.: Getting Started, video, tutorial, App, manuali, guide alla programmazione e Trial

software/firmware al link seguente:

siemens.com/sce/s7-1200

Anteprima di ,,Ulteriori informazioni*
Getting Started, Videos, Tutorials, Apps, Manuals, Trial-SW/Firmware

TIA Portal Videos

TIA Portal Tutorial Center

Getting Started

Programming Guideline

Easy Entry in SIMATIC 57-1200

Download Trial Software/Firmware
Technical Documentation SIMATIC Controller
Industry Online Support App

TIA Portal, SIMATIC 57-1200/1500 Overview
TIA Portal Website

SIMATIC 57-1200 Website

» SIMATIC 57-1500 Website

WO OW W OW W OW W W WY
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Ulteriori informazioni

Siemens Automation Cooperates with Education
siemens.com/sce

Documentazione per corsisti/formatori SCE
siemens.com/sce/documents

Trainer Package SCE
siemens.com/sceltp

Partner di contatto SCE
siemens.com/sce/contact

Impresa digitale
siemens.com/digital-enterprise

Industria 4.0
siemens.com/future-of-manufacturing

Totally Integrated Automation (TIA)
siemens.com/tia

TIA Portal
siemens.com/tia-portal

Controllore SIMATIC
siemens.com/controller

Documentazione tecnica SIMATIC
siemens.com/simatic-docu

Industry Online Support
support.industry.siemens.com

Catalogo prodotti e sistema di ordinazione online Industry Mall
mall.industry.siemens.com
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