GRAFCET SYSTEM

GRAFCET ar ett standardiserat system som beskriver sekvensférlopp.

Systemet ar standardiserat inom IEC. GRAFCET 6&versatt till svenska =

grafisk beskrivning av styrning steg- 6vergang. GRAFCETS s 3 huvudktiterier ar
féljande:

e Bade den eller de som konstruerar processen och de som utformar styrsystemet
maste he ett gemensamt sprak for att kunna beskriva énskade funktioner.

e Spraket maste vara enkelt och entydigt.

e Spraket maste vara oberoende av typ av styrsystem.

Som synes &r det ett mycket flexibelt system att anvanda, man binder sig inte vid ett
speciellt styrsystem utan har méjlighet att anvanda t ex. pneumatiska styrsystem,
reléer, eller PLC system.

Tekniken bygger pa "steg for steg” modellen. Med detta menas att endast ett steg
kan vara paverkat at gangen. For att astadkomma detta , ska efterféljande steg
nollstalla foregaende. Tack vare denna konstruktion riskerar programmet aldrig att
hoppa 6ver nagot steg. Darfor erbjuder GRAFCET en storre sakerhet &n andra
metoder.

Kravet for att stegen ska vaxla till nasta o s v. ar att villkoren mellan stegen ar
uppfyllda. Mitsubishi har utvecklat ett program kallat MEGRAF, detta 6versétter ett
program till GRAFCET.

GRAFCET ENKLARE BESKRIVNING

For att enkelt beskriva GRAFCET tanker vi oss att vi ska beskriva arbetsgangen da
man lagar en punktering pa ett dack.
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Som alla kanner till gér man pa féljande satt::

Aha... punktering.
Déacket ska avmonteras.
Halet ska letas upp.
Halet ska tatas.

Décket ska monteras pa.
Déacket ska pumpas.

-Nu ska vi presentera denna arbetsgang i GRAFCET. Det galler att ratt ordning sker,
man kan ju inte klistra pa laglappen innan man har monterat av dacket.

Steg

1 Initieringssteg. Detta tittar vi narmare pa sedan.
—— Aha.. punktering. Starta arbetet.

2 Montera av dacket.
——  Dacket ar avmonterat.

3 Leta upp lackan.

——  Lackan ar funnen.

4 Tata lackan med laglapp.
—— L&ckan é&r tatad.

5 Montera pa dacket.
—— Dacket ar monterat.

6 Pumpa luft i dacket.

Férklaringar:

Initieringssteg. Detta steg ska "sparka igang" programcykeln.

Steg fér handelser som ska utféras t ex. reléer, minnen.

+ Villkor, slutande funktion t ex. givare, sensorer, tryckknappar.

—+— Villkor, brytande funktion t ex. givare, sensorer, tryckknappar.
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GRAFCET EXEMPEL MED CYLINDRAR

Det tidigare exemplet vi har jobbat med ska vi nu 6versétta till GRAFCET. Vi bérjar
med att rita upp féljddiagrammet och tar reda pa hur manga steg / handelser vi
behdver.
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Det blir totalt 6 steg.
Féljande ska handa i de olika stegen:

Steg 1 VC1 ska ga ut.
Steg 2 VC1 ska stanna kvar ute. VC2 ska ga ut.
Steg 3 VC1 ska ga in. VC2 ska stanna kvar ute.
Steg 4 VC2 ska ga in.
Steg 5 VC3 ska ga ut.
Steg 6 VC3 ska gain.

Nu ska vi anvanda adresser som PLC't kdnner igen. Vi anvander minnena MO - M5
fér de 6 olika handelserna.

Vi anger stegen dessa adresser:

Steg Adress
Steg1............... M1
Steg2.............. M2
Steg3.............. M3
Steg4............... M4
Stegb............... M5
Stegb............... MO

Som du ser har vi "flyttat” fram alla steg ett snapp. Detta aterkommer vi till l1angre
fram.

Sa har kommer de olika stegen att se ut.
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MO VC3 ska gain.
M1 VC1 ska ga ut.
M2 VC1 ska stanna kvar ute. VC2 ska ga ut.
M3 VC1 ska ga in. VC2 ska stanna kvar ute.
M4 VC2 ska ga in.
M5 VC3 ska ga ut.

J

Som vi ser ovan ar vart férsta steg MO som gér att VC3 gar in. Detta medfér att
sjalva programcykeln startar i steg M1. MO har blivit ett initieringssteg. Om vi ska
starta programcykeln med tryckknapp A ska denna placeras som ett villkor innan
steg M1.

GRAFCET FORKLARING AV STEG / VILLKOR

Nu ar det dags att placera in alla villkor fér programcykeln.

Studera féljddiagrammet nar du tittar pa de olika stegen.

Vi bérjar med villkoren mellan MO och M1. Fér att programcykeln ska starta fordras
att tryckknapp A (X1) trycks in. For att kontrollera att alla cylindrar star i sitt
"hemmaléaga” lagger vi in de 3 signalerna C1B (X2), C2B (X4) och C3B (X6).

Vi ska altsa lagga in 4 signaler eller villkor mellan steg MO och M1.

Nar cylinder VC1 har gatt ut helt paverkas C!F (X3) da ska detta villkor laggas
mellan M1 och M2 o s v. Studera stegskvensen .
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Signalerna X2 (C1B), X4 (C2B), och X6 (C3B) indikerar att alla 3
cylindrarna star i sina hemmal&gen. Nar X1 (tryckknapp A) trycks in
ska programmet starta.

Nu "ettstélles” steg M1 och steg MO ska "nolistéllas”. D& steg M1 &r
"ettstéllt” ska YO (VC1) géa ut.

D4 YO (VC1) har gatt ut helt paverkas X3 (C1F) och villkoret mellan
steg M1 och M2 &r uppfyllit.

Nu ettstélles” steg M2 och steg M1 ska "nolistallas”. Da steg M2 &r
"ettstallt” ska YO (VC1) stanna kvar ute och Y1 (VC2) ska ga ut.

Da Y1 (VC2) har gétt ut helt padverkas X5 (C2F) och villkoret mellan
steg M2 och M3 &r uppfylit.

Nu "ettstalles” steg M3 och steg M2 ska "nollstéllas”. Da steg M3 ar
"ettstéllt” ska Y1 (VC2) stanna kvar ute och YO (VC1) ska ga in.

D4 YO (VC1) har géatt in helt paverkas X2 (C1B) och villkoret mellan
steg M3 och M4 ar uppfylit.

Nu "ettstélles” steg M4 och steg M3 ska "nollstéllas”. Da steg M4 ar
"ettstallt” ska Y1 (VC2) ska ga in.

Da Y1 (VC2) har gatt in helt paverkas X4 (C2B) och villkoret mellan
steg M4 och M5 &r uppfylit.

Nu "ettstélles” steg M5 och steg M4 ska "nollstillas”. D4 steg M5 ar
"ettstallt” ska Y2 (VC3) ga ut.

Da Y2 (VC3) har gatt ut helt paverkas X7 (C3F) och villkoret mellan
steg M5 och MO &r uppfylit.

Nu maste vi "knyta” ihop det sista steget M5 med det
forsta MO for att vi ska kunna kéra programmet flera
ganger. Som vi kan se sa kommer steg MO att
"nollstalla” Y2 (VC3) som goér att X6 (C3B) far signal.

Nu star alla 3 cylindrar i sitt "nemmal&ge” och programmet invantar signal pa X1
(tryckknapp A), da ska ytterligare en programcykel utféras.
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GRAFCET STEG=STEG OVERGANG

GRAFCET systemet jobbar med s k. hallkretsar aven kallat minneskretsar och
sjalvhallningskretsar. For att forklara detta anvander vi relateknik. Se nedan.
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For att "ettstalla” reld K1 kravs att TILL trycks ned och att FRAN &r opaverkad. Nar
TILL trycks ned "ettstalls” rela K1. Da TILL slapps far rela K1 sjalvhallning via
hjalpkontakt pa K1. D& FRAN trycks ned ”nollstélls” relé K1. Detta ar en s k. hallkrets
/ minneskrets.

Nu ska vi 6versatta kretsen ovan till GRAFCET systemet. Vi visar det med steg MO
och M1. De 6vriga stegen jobbar pa liknande sétt.

+ MO
M5 X7 M1 |
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TILL knappen ar utbytt mot X7. Vi har lagt till M5, detta for att indikera att
foregaende steg har "ettstallts”. Hjalpkontakten MO ser till att halla kvar MO for
sjalvhalining. Steget efter MO ar M1, och som vi ser bryter M1 steget MO. Har
fungerar M1 som FRAN knapp och detta sker da M1 “ettstélles”. Summerar vi detta
sa kravs féljande for att steg MO ska "ettstallas”:

— Steg M5 ska vara "ettstallt”.

— X7 (C3F) ska ha signal.

— Steg M1 ska vara "nollstallt”.

Nu ska vi se pa nasta steg i programmet.
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Da steg MO ar "ettstallt” &r forsta villkoret uppfylit. Da X2 (C1B), X4 (C2B) och X6
(C3B) star i sina hemmal&gen &r dessa villkor ocksa uppfyllda. Nu krévs endast att
X1 (tryckknapp A) trycks in s& ar samtliga villkor mellan steg MO och M1 uppfylida,
da "ettstalls” M1 och "nollstaller” MO. M1 far sjalvhallning genom hjalpkontakt pa M1.
Sa héar arbetar programmet igenom alla stegen.

GRAFCET PROGRAMSKRIVNING

Nu ska vi skriva sjalva programmet till PLCt.
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I Programrad Kommando Adress
MO 0 Ld M5
1 And X7
-+ X1 2 Oor MO
—4 X2 3 Anl M1
1 X4 4 Out MO
1 X6 5 Ld MO
6 And X1
7 And X2
M1 1 YO 8 And X4
9 And X6
1 x3 10 or M1
11 Ani M2
12 Out M1
13 Ld M1
14 And X3
M2 YO | Y1 15 Or M2
16 Ani M3
17 Out M2
—+ X5 18 Ld M2
19 And X5
20 Or M3
21 Ani M4
| 22 Out M3
M3 Y1 23 Ld M3
24 And X2
1 x2 25 or M4
26 Ani M5
27 Out M4
28 Ld M4
29 And X4
M4 30 or M5
31 Ani MO
1 xa 32 Out M5
/N
M5 Y2
1 X7

Programraderna behéver man inte mata in, dessa ordnar PLCt sjalv.

GRAFCET INITIERINGSPULS

Om man studerar programmet ovan narmare finner man att programmet aldrig
kommer igang. For att det ska kunna starta maste steg MO vara "ettstéllt”. Detta kan
man ordna med en specialminnescell i PLCt och den heter M8002. Denna puls
varar endast ca. 0,8us da spanningen till PLCt slas pa. Det racker for att "ettstalla”
steg MO. Vi lagger till Or M8002 mellan programrad 2 och 3.
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GRAFCET UTGANGSSIGNALER

Nu aterstar det att skriva in programmet fér utgangarna YO, Y1 och Y2. Vi studerar
sekvensen och lagger in utgangarna enligt de olika stegen. Observera att
specialminnescellen M8002 &r inlagd nedan, altsa bérjar vi pa programrad 34. Se
nedan.

I Programrad Kommando Adress
0 Ld M5
MO 1 And X7
1 X1 2 Or MO

1 x 3 or M8002
1 X4 4 Anl M1
| xe 5 Out MO
6 Ld Mo
7 And X1
M1 1 YO 8 And X2
9 And X4
10 And X6
—+ X3 11 or M1
12 Ani M2
13 Out M1
14 Ld M1
- 15 And X3
M2 YO | Y1 16 or M2
17 Ani M3
1 X5 18 Out M2
19 Ld M2
20 And X5
21 Or M3
22 Ani M4
M3 1 Y1 23 Out M3
24 Ld M3
25 And X2
— X2 26 or M4
27 Ani M5
28 Out M4
29 Ld M4
M4 30 And X4
31 Or M5
32 Ani Mo
1 X4 33 Out M5
34 Ld M1
N\ 35 Or M2
36 Out YO
M5 H Y2 37 Ld M2
38 Or M3
39 Out Y1
—4 X7 40 Ld M5
41 Out Y2

42 END

Observera att pa sista programraden maste kommandot END skrivas in.

Mata in programmet och for éver det till PLC't och provkér. Préva ocksa att lasa
driftstatus pa stegen MO -M5 s& ser man tydligt steg fér steg gangen.
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