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1. Wprowadzenie

Pulpit  sterowniczy @ KP-108 jest nowoczesnym  urzgdzeniem
mikroprocesorowym przeznaczonym do sterowania  prostownikami
galwanicznymi produkcji Elektro-Tech i przystosowany jest do wspoétpracy ze
sterownikami PLC lub komputerami PC za pomoca tacza szeregowego RS-485.

Pulpit sterowniczy umozliwia precyzyjne sterowanie przebiegu
napieciowego i/lub pragdowego procesu galwanicznego poprzez -cyfrowe
ustawienie wyzej wymienionych parametréw w czasie, wyswietlanie ich na
zainstalowanych cyfrowych przyrzadach pomiarowych w miejscu wykonywania
procesu oraz:

* monitorowania i archiwizacji za pomocg programu "Monitoring i
archiwizacja" zainstalowanego na komputerze PC.

» sterowania, monitorowania i archiwizacji za pomocg komputera PC
programem "Sterowanie, monitoring i archiwizacja".

» sterowania za pomocg sterownika PLC.
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2. Dokumentacja techniczna

2.1. Dane techniczne

Lp. Parametr Wielkosé
1 Zasilanie 230 £10% V AC
sinusoidalne h < 5%
2 Czestotliwosc¢ 45 ...50 ... 55 Hz
3 Pobor mocy 12 VA
4 Temperatura otoczenia 0..23...40°C
, s , 25-85%
5 Wilgotno$¢ wzgledna powietrza niedopuszczalne skroplenia
6 Zewnetrzne pole magnetyczne <400 A/m
7 Pozycja pracy Dowolna
8 Wibracje i udary mechaniczne nledo%uszc.zallne wyczuwalne
rgania i wstrzasy
9 Czas nagrzewania 15 min
10 Odpornosc¢ na zaktocenia wg PN-EN 61000-6-2
elektromagnetyczne
11 | Emisja zaklocen elektromagnetycznych wg PN-EN 61000-6-4
12 Wymagania bezpieczenstwa wg PN-EN 50178
13 Stopien ochrony IP 54
14 Masa 4,0
15 Wymiary 250 x 350 x 90
2.2. Klasa dokfadno sci
Svanat Wskazania Graniczny Imoedancia
Lp. | Parametr Yl na polu btad pedanc]
wejsciowy wejsciowa
odczytowym | podstawowy
.. 1-300...0...300 000,0... 0
1 Napiecie Vv 3000 V 0,2% wm+1D >100kQ
-60...0...60 0000... 0
2 Prad my | bocznika 0,1% wm+4D >1MQ
3 Czas 00:00:00 0,1% wm
HH:MM:SS + 100ms
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2.3. Budowa

Pulpit sterowniczy KP-108 zamontowany jest w metalowej obudowie o
wymiarach 250 x 350 x 90 mm i stopniu ochrony IP 54. W panelu przednim
pulpitu umieszczono przyciski sterownicze, lampki sygnalizacyjne, wskazniki
pradu i napiecia oraz wyswietlacz ciekiokrystaliczny. W dolnej czesci pulpitu
wykonano otwory umozliwiajgce wprowadzenie przewoddéw sterowniczych
natomiast w czesci tylnej wykonano otwory do zamocowania. Dostep do czesci
wykonawczych, listew przytaczeniowych oraz montazu pulpitu mozliwy jest po
odkreceniu sciany przedniej obudowy.

2.4. Opis konstrukcji — zasada dziatania

Pulpit sterowniczy KP-108 jest urzadzeniem mikroprocesorowym
stuzacym do sterowania prostownikiem galwanizerskim i stanowi jego
integralng czes¢. Budowa oparta jest na procesorze rodziny C51. W skiad
pulpitu wchodzg nastepujgce uktady:

rozdzielczosci pomiarowej 18 bitow

* jeden

podwojny

przetwornik

Przetwornik Przetwornik Przetwornik Pamieé Wyswietlacz
A/D A/ID D/A EEPROM LED
Pomiar | Pomiar U Regulator i U Wskazniki 1 i U
Mikroprocesor
C51
Klawiatura Wyswietlacz Wejscia Wyjscia Interfejs
pulpitu LCD binarne przekaznikowe RS-422/485
Zasilacz
230V AC

cyfrowo-analogowy

dwa przetworniki analogowo-cyfrowe do pomiaru napiecia i prgdu o

zZ  wyjsciami

napieciowymi 0 - 10V do sterowania wartosciami prgdu i napiecia o

rozdzielczosci przetwarzania 12 bitow

* pamie¢ EEPROM do zapisywana ustawien i parametréw urzadzenia
» sterownik wyswietlaczy LED ( wyswietlacze napiecia i pradu )
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* wyswietlacz LCD ( interfejs uzytkownika )

e diody sygnalizacyjne

* przyciski sterujgce

» cztery zewnetrzne beznapieciowe wejscia binarne ( start, stop, itp. )

» cztery wyjscia przekaznikowe do sterowania urzgdzeniami zewnetrznymi
0 obcigzalnosci stykow 1A/230V AC ( praca anodowa, praca katodowa,
praca, koniec pracy )

* izolowane ztgcze komunikacji szeregowej RS-422/485 do komunikacji z
komputerem PC lub sterownikiem PLC

» zasilacz do zasilania wszystkich wyzej wymienionych obwoddéw

Program zainstalowany w mikroprocesorze pozwala na indywidualne
zaprogramowanie parametrow wspotpracujacego z pulpitem prostownika takich
jak napiecie, prad, warto§¢ bocznika pomiarowego, wartos¢ adresu dla
komunikacji szeregowej oraz ksztaltu charakterystyki generowanego przez
prostownik przebiegu pradowego lub napieciowego.

Wprowadzanie danych do sterownika odbywa sie za pomocg klawiatury
oraz alfanumerycznego wyswietlacza LCD umieszczonego na pulpicie. Uktad
obstuguje przetworniki analogowo-cyfrowe i po obrobce danych z pomiaréw
wyswietla je na wyswietlaczach napiecia i pragdu. W czasie trwania procesu
ukiad poréwnuje aktualnie zadane parametry z parametrami odczytanymi
I koryguje nastawy prostownika. Ukfad steruje prostownikiem za pomocag
przetwornikéw cyfrowo-analogowych sygnatem napieciowym 0 — 10 V. Ukfad
dodatkowo wyposazony jest w zewnetrzne wejscia binarne takie jak ,START”,
.S TOP”, kontrole poziomu cieczy; wyjscia przekaznikowe oraz pamiec
EEPROM.
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3. Instrukcja obstugi
3.1. Zataczenie

Po zatgczeniu pulpitu zaswiecg sie lampki sygnalizacyjne (zatgczony, praca,
koniec pracy, alarm, praca automatyczna, stabilizacja pradu), przyrzady
pomiarowe napiecia i prgdu oraz wyswietlacz ciekilokrystaliczny. Przez 10
sekund na wyswietlaczu bedzie widniat napis Elektro-Tech. Nastepnie pulpit
przejdzie w tryb pracy. Wszystkie parametry procesu zapamietywane sg w
pamieci i po zatgczeniu pulpit gotowy jest do pracy z poprzednimi ustawieniami.

3.2. Tryb ustawiania parametrow prostownika i sieci komunikacyjnej

W czasie 10 sekund po zatgczeniu pulpitu gdy na wyswietlaczu jest napis
Elektro-Tech mozliwe jest wejscie do trybu nastaw parametréw obstugiwanego
prostownika i sieci komunikacyjnej poprzez nacisniecie przycisku ESC oraz
MENU. Przejscie pomiedzy programowanymi parametrami odbywa sie poprzez
naciskanie przyciskow ,~" i ,-". Po wyborze parametru, ktérego wartos¢
chcemy zmieni¢ nalezy wcisng¢ przycisk ,OK”. Zmiana warto$ci parametru
realizowana jest poprzez przyciski ,,«" i ,-" oraz ,t” i ,1". Przyciski , <" i ,-"
zmieniajg potozenie kursora a przyciski 17 i 1”7 zmieniajg warto$¢
podswietlanej cyfry. Zatwierdzenie nowej warto$ci parametru nastepuje po
nacisnieciu przycisku ,OK” natomiast nacisniecie przycisku ,ESC” powoduje
wyjécie bez zmiany wartosci parametru. Nastepnie przyciskami , " i, —" nalezy
wybra¢ kolejny parametr, ktérego wartos¢ chcemy zmieni¢. Programowanie
wartosci kolejnego parametru nalezy przeprowadzi¢ w sposéb opisany powyzej.
Po zaprogramowaniu wszystkich parametréw nalezy wcisna¢ przycisk ,MENU".
Pulpit przejdzie w stan pracy.

W trybie ustawiania parametréw prostownika i sieci komunikacyjnej istnieje
mozliwos$¢ ustawienia nastepujgcych parametrow:

1. warto$s¢ bocznika — nalezy wpisa¢ wartos¢ pomiarowego bocznika
pradowego dla spadku napiecia 60 mV zainstalowanego w podtgczonym
prostowniku.

2. prad maksymalny — nalezy wpisa¢ znamionowy prad podtgczonego
prostownika.

3. napiecie maksymalne — nalezy wpisa¢ znamionowe napiecie
podiaczonego prostownika.

4. wybor algorytmu przebiegu pradowego lub napieciowego realizowanego
podczas pracy pulpitu — algorytmy realizowane przez pulpit opisane sg
wraz z rysunkami przedstawiajgcymi przebiegi w punkcie Algorytmy
niniejszej instrukciji.

5. adres sieciowy — pulpit moze miec¢ ustawiony dowolny adres w zakresie

0 — 255 D (0 — OFFh). Nalezy zwréci¢ uwage aby na tym samym tgczu

nie wystepowat wiecej niz jeden prostownik o tym samym adresie.

zerowanie wskazan miernikow

mnoznik dla odczytéw napiecia

narastanie reczne — predkos¢ narastania napiecia/pradu w czasie dla

regulacji recznej. Ustawiany parametr okresla w sekundach czas w jakim

regulowany parametr osiggnie wartos¢ od 0 do 100%

© N
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3.3. Praca
3.3.1. Praca automatyczna

W trybie pracy automatycznej (algorytm 00) wszystkimi parametrami procesu
zarzadza sterownik PLC lub komputer PC. Po zatgczeniu sterownika jest on od
razu gotowy do pracy.

3.3.2. Praca reczna

Prace z prostownikiem nalezy rozpocza¢ od zaprogramowania parametrow
procesu, jaki bedzie realizowany.

Programowanie nowych parametrow procesu nalezy rozpocza¢ od wcisniecia
przycisku ,MENU". Wyswietlacz pokaze wtedy parametry procesu w kolejnosci
przedstawionej w punkcie Algorytmy dla aktualnie wybranego algorytmu pracy.
Przejscie pomiedzy kolejnymi parametrami realizowane jest przyciskami , "
i,—". Po wyborze parametru, ktérego wartos¢ chcemy zmieni¢ nalezy wcisnaé
przycisk ,OK”. Zmiana wartosci Zmiana wartosci parametru realizowana jest
poprzez przyciski ,~" i ,-" oraz ,t" i ,1". Przyciski ,~" i ,-”" zmieniajg
potozenie kursora a przyciski ,1” i ,1” zmieniajg wartos¢ podswietlanej cyfry.
Zatwierdzenie nowej wartosci parametru nastepuje po nacisnieciu przycisku
,OK” natomiast nacisniecie przycisku ,ESC” powoduje wyjscie bez zmiany
wartosci parametru. Nastepnie przyciskami ,~" i ,—" nalezy wybrac¢ kolejny
parametr, ktérego wartos¢ chcemy zmieni¢. Programowanie wartosci kolejnego
parametru nalezy przeprowadzic w sposéb opisany powyzej. Po
zaprogramowaniu wszystkich parametrow nalezy wcisna¢ przycisk ,MENU”, tak
aby na wyswietlaczu pojawito sie okno podstawowe informujgce o numerze
wsadu, czasu pozostajgcego do zakonczenia procesu oraz biegunowosci i
realizowanego kroku.

Rozpoczecie procesu nastepuje poprzez nacisniecie przycisku ,START”. W
czasie trwania procesu wyswietlacz odlicza czas, jaki pozostat do zakonczenia
procesu oraz aktualng biegunowosc¢, swieci sie zielona dioda ,PRACA” oraz
zalgczone zostanie wyjscie Q3. Mierniki napiecia i prgdu wskazg rzeczywiste
wartosci pragdu w amperach (A) i napiecia w woltach (V).

W trakcie trwania procesu mozliwa jest zmiana wczesniej zaprogramowanych
wartosci pradu/napiecia i czasu. Wartos¢ pradu/napiecia mozna zmieni¢ na dwa
sposoby:

1 — wejscie w parametry i zmiana wartosci parametru

2 — przyciskami 1" i,1” umieszczonymi w gornej czesci pulpitu sterowniczego
Zmiana wartosci pradu/napiecia podczas trwania procesu jest niemozliwa dla
krokow w ktérych realizowana jest funkcja ptynnego narastania/opadania.
Zmiana czasu mozliwa jest wylgcznie poprzez wejscie w programowanie
parametrow i tylko pod warunkiem, ze krok, ktérego czas trwania chcemy
zmienic¢ jeszcze sie nie rozpoczat.

Z chwilg zakonczenia procesu licznik czasu pokaze wartos¢ 00:00:00, zgasnie
zielona dioda ,PRACA”, zacznie pulsowaé¢ czerwona dioda ,KONIEC PRACY”
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oraz zalaczone zostanie wyjscie Q4. Aby przejs¢ do realizacji kolejnego
procesu nalezy zatwierdzi¢ zakonczony proces naciskajgc przycisk ,STOP”. W
tym momencie wylgczone zostang wyjscia Q3 i Q4.

Rozpoczecie kolejnego procesu bez zmiany zaprogramowanych wczesniej
wartosci realizujemy przyciskiem ,START”. Jezeli w kolejnym procesie zachodzi
konieczno$¢ zmiany parametrow to opisang wyzej czynnos¢ programowania
nalezy powtOrzy¢ ustawiajgc zgdane wartosci.

W czasie trwania procesu istnieje mozliwos¢ zastopowania go na okreslony
czas (pauza). Dokonuje sie tego poprzez jednokrotne nacisniecie przycisku
-STOP”. Stan ten sygnalizuje pulsujgca zielona dioda ,PRACA”. Wciskajgc
przycisk ,START” rozpoczynamy kontynuacje procesu. Wciskajgc przycisk
»STOP” po raz drugi przerywamy proces.

Pulpit sterowniczy moze by¢ wyposazony w kasete operatorskg wyposazong w
przyciski:

1 — zielony — ,START” (normalnie rozwarty)

2 — czerwony — ,STOP” (normalnie zwarty)

Dziatanie tych przyciskow jest takie samo jak przyciskow ,START” i ,STOP” w
pulpicie sterowniczym.

Pulpit moze by¢ wyposazony w dodatkowg sygnalizacje optyczng sterowang za
pomocg wyjs¢ Q3 i Q4.
Q3 — zielona lampka ,PRACA” — sSwiecenie od rozpoczecia procesu do
zatwierdzenia jego zakonczenia przyciskiem ,STOP”
Q4 — czerwona lampka ,KONIEC PROCESU” — Swiecenie od zakonhczenia
procesu do zatwierdzenia jego zakohczenia przyciskiem ,STOP”

Pulpit sterowniczy posiada takze sygnalizacje stanéw alarmowych
(przecigzenie termiczne, niesymetryczne zasilanie prostownika). Wystgpienie
stanu alarmowego sygnalizowane jest pulsowaniem diody ,AWARIA” i
powoduje przejscie pulpitu w stan pauzy. Po zaniknieciu sygnalu stanu
alarmowego od prostownika mozliwa jest kontynuacja procesu po nacisnieciu
przycisku ,START” lub przerwanie go za pomoca przycisku ,STOP”.

3.4. Algorytmy
3.4.1. Algorytm 00
Praca z wybranym algorytmem 00 powoduje przejscie pulpitu w stan pracy

automatycznej tzn. kontrole nad realizowanym procesem catkowicie przejmuje
sterownik PLC / komputer PC.
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3.4.2. Algorytm 01

v

Ata

Rysunek 1.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 01 przedstawia rysunek 1. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
Ata - czas trwania procesu
la - Prad anodowy
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3.4.3. Algorytm 02

Atk

v

Rysunek 2.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 02 przedstawia rysunek 2. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
Atk - czas trwania procesu
Ik - Prad katodowy
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3.4.4. Algorytm 03

Ua

v

Ata

Rysunek 3.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 03 przedstawia rysunek 3. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
Ata - czas trwania procesu
Ua - Napiecie anodowe
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3.4.5. Algorytm 04

Atk

v

Uk

Rysunek 4.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 04 przedstawia rysunek 4. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
Atk - czas trwania procesu
Uk - Napiecie katodowe

Strona 12 z 21



3.4.6. Algorytm 05

AtO Atk

v

Rysunek 5.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 05 przedstawia rysunek 5. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
AtO - czas obrobki bezprgdowej

Atk - czas obrobki katodowej

Ik - prad katodowy
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3.4.7. Algorytm 06

A

Atk STOP

v

IKS b ommm el

Rysunek 6.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 06 przedstawia rysunek 6. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)

Atk - czas trwania procesu

Ik - prad katodowy

Iks - prad katodowy szczatkowy ( wystepuje az do nacisniecia

przycisku ,STOP”)
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3.4.8. Algorytm 07

val-----------m---

v

AtO Ata

Rysunek 7.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 07 przedstawia rysunek 7. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
AtO - czas narastania napiecia od 0 do wartosci Ua

Ata - czas obrdobki napieciowej o wartosci Ua

Ua - hapiecie anodowe
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3.4.9. Algorytm 08

Atk

v

Ata

Rysunek 8.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 08 przedstawia rysunek 8. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
Ata - czas obrobki anodowej

la - prad anodowy

Atk - czas obrobki katodowej

Ik - prad katodowy
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3.4.10. Algorytm 09

At At

v

At At

Rysunek 9.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 09 przedstawia rysunek 9. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)

At - czas trwania pojedynczego impulsu

U - napiecie impulsu

ilos¢ cykli - ilo§¢ wykonywanych cykli sktadajgcych sie z At, U(anodowo) +

At, U(katodowo)
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3.4.11. Algorytm 10

lal|-cccoi e — ..
a2t -----oee e b

v

Atk Atk Atal Ata2

=

1

;

1

1

1

1

1

1

1

1

1
e

Rysunek 10.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 10 przedstawia rysunek 10. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
Atk - czas obrobki katodowej

Ik - prad katodowy

Atal - czas obrobki anodowej

lal - prad anodowy

ilos¢ cykli - ilos¢ wykonywanych cykli sktadajacych sie z Atk, Ik + Atal, lal
Ata2 - czas anodowy - dodatkowy czas anodowy zakonczajgcy proces
la2 - prad anodowy - dodatkowy prad anodowy zakonhczajacy proces

Strona 18 z 21



3.4.12. Algorytm 11

A

la p----------—-
: ! ! STOP
v Atk 0 Atk2 :

IKS [--mmmmmmm e Lo 1 IR b I :

MO Ata
177 S :
KL |- e mmi e
Rysunek 11.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 11 przedstawia rysunek 11. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)

AtO - czas obrobki bezprgdowej

Ata - czas obrobki anodowej

la - prad anodowy

Atkl - czas uderzenia pragdowego obrobka katodowa

k1 - prad uderzenia prgdowego obrdébka katodowa

Atk2 - czas obrobki katodowej

k2 - prad katodowy

Iks - prad katodowy szczatkowy ( wystepuje az do nacisniecia

przycisku ,STOP”)

Strona 19z 21



3.4.13. Algorytm 12

v

At0 ' Rampall : Atal Ata2

Rampa 2

Rysunek 12.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 12 przedstawia rysunek 12. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
AtO - czas obrobki bezprgdowej

Rampall - czas narastania pradu do wartosci 11

Atal - czas obrobki pradowej z natezeniem pradu 11

Rampal2 - czas narastania pragdu do wartosci 12

Ata2 - czas obrobki pradowej z natezeniem pradu 12

lal - prad anodowy 11

la2 - prad anodowy 12
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3.4.14. Algorytm 13

v

AtO Rampa Ul: Atl 'RampaU2: At2

Rysunek 13.

Przebieg procesu z wybranym algorytmem 12 przedstawia rysunek 12. W tym
trybie mozliwe jest nastawianie nastepujacych parametréw pracy:

Wsad - numer wsadu (dotyczy archiwizacji w potgczeniu z PC/PLC)
AtO - czas obrobki bezprgdowej

Rampa Ul - czas narastania napiecia do wartosci Ul

Atl - czas obrobki napieciem o wartosci Ul

Rampa U2 - czas narastania napiecia do wartosci U2

At2 - czas obrdobki napieciem o wartosci U2

Ul - wartos¢ napiecia Ul

uz2 - wartos¢ napiecia U2

Strona 21z 21



