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REZUMAT: Industria de HMI a aparut din nevoia unui terminal prietenos pentru utilizator intr-un sistem
alocat cu unitati PLC. HMI-ul include un program de desenare pe care operatorul sau personalul de
intretinere 1l foloseste pentru a schimba modul in care punctele sunt reprezentate in interfata utilizato.

CUVINTE CHEIE: HMLI, interfata, PLC, operator . [

1 INTRODUCERE

HMI-ul este o aplicatie software care prezinta
informatii catre un operator/utilizator despre starea
unui  proces, acceptind i implementand
instructiunile operatorilor.™

HMI-ul are rolul de a aduna, combina si
structura informatiile din PLC pentru o formad mai
usoard de comunicare, de asemenea poate fi conectat
la o0 baza de date pentru realizarea de grafice in timp
real, analiza datelor, proceduri de intretinere
planificate, scheme detaliate pentru un anumit senzor
sau utilaj, precum si metode de deplasare a
sistemului.™

Lucrarea de fatd prezintd pe scurt modul de
realizare a programelor pentru interfetele HMI, cu
scopul de automatizare utilizate pe platforma
didactica din laborator.

Aceasta lucrare va argumenta utilitatea crearii,
modelarii interfetelor HMI cu ajutorul soft-ului NQ-
Designer, conexiunea acestuia cu PLC-ul (Cx-
Programmer) si legatura dintre acestea cu platforma
propriu-zisa.

2 STADIUL ACTUAL

Lucrare practica de realizare a programelor
pentru interfetele HMI cu ajutorul soft-ului NQ-
Designer si  Cx-Programmer pentru comanda si
controlul platformei. ©!

® Specializarea Logisticd Industriald, Facultatea
IMST;

E-mail: stanciugabrielal90@yahoo.com;

Se va evidentia cum a fost creata zona de
comanda si control, adica interfata HMI; cum au fost
create programele, atat cele cu comanda manuala cat
si cele cu comanda automata; ce imbunatatiri au fost
aduse platformei pentru o mai buna functionare,
problemele aparute si rezolvarea acestora.
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2.1 Stadiu de inceput

Platforma didacticd de transmisie a miscarii
surub conducator — piulitd cu bile este formatd din
urmitoarele componente 1
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- Convertizor: MX2-AB004-E (Omron)

Wi b 4.5
T T [ L

==

2=
EEEL

Figure 1

D1

U

T

Figura 2. Convertizor

- HMI : NQ3-TQO000-B (Omron)
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Figura 3. HMI



- Senzor SMART : ZX1-LD300A81
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Figura 4. Senzor SMART

- Automat programabil-PLC: CP1L-L14DT1-D

Weight:
380 g max.

Figura 5. PLC

- Sursa de alimentare 50W : S8JX-G05024C

Smax.

el
(o]
o

T
i

(8
w,
in

45 | g2:05 g

45+ Q205

— = | J_L”

Pt r
Two, M2
E (Dw:pm 4 mm max.) ” r a5

Ei ] 4 [} a 2*0 l

P20 6505
Figura 6. Sursa de alimentare
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- Platforma propriu-zisa pe care s-a lucrat

Figura 8. Platforma

Tn stadiul de inceput platforma avea un program
dat de la producator pentru un singur sens de
miscare, dacad se dorea ca platoul platformei sa se
deplaseze in partea opusa, se comutau anumite fire in
bornele convertizorului iar interfata HMI era
standard doar pentru programul producatorului,
studentul putea sa actioneze standul doar manual,
folosind butoanele de pe convertizor.

2.2 Pasi de conectare

HMI-PC : HMI-ul se conecteazi la PC cu
ajutorul unui cablu USB de tip slave.

PLC-PC : PLC-ul se conecteaza la PC cu
ajutorul unui cablu ethernet.

PLC-HMI: conexiunea dintre cele doua se face
cu ajutorul unui cablu de tip port serial.

2.3. Transferul programelor

Transferul programului din PC in PLC se face
conform urmatorilor pasi:

Work Online & — Yes — Transfer to PLC (se
bifeaza cele 5 casute ) > OK — YES — YES. Se
asteapta ca programul sa se transfere pe PLC — OK
— YES.

Transferul programului din PC in HMI se face
conform urmatorilor pasi:

Project — Transfer — Download — Se bifeaza:
Application, Font si Firmware si se apasa
,,Download”

2.4. Exemple de programe si explicatiile
aferente pentru fiecare

In continuare pentru a evidentia setirile facute
n Cx-Programmert si NQ-Designer se vor lua ca
exemple un program cu actionare manuala si unul cu
actionare automata (din cele 5 care pot rula in acest
moment pe platforma) .



Primul exemplu — deplasarea in partea stanga si
in partea dreapti cu oprire in limitatoare.

Pe ecranul HMI-ului va fi afisatd imaginea din
figura 9, se apasa pe butonul “Intra”.

INTRA

Figura 9. Prima pagina

Va fi afisatd urmatoarea pagini, ca in figura 10,
unde existd un buton “Comandd manuala”, care
duce catre o pagind cu programe cu control manual;
un buton “Comandd automata” care duce catre o
pagind cu programe cu control automat; i un buton
“Inapoi”, care duce inapoi citre prima pagina.

Se doreste sa se actioneze platforma manual, deci se
apasd pe butonul “Comanda manuald”.

COMANDA MANUALA

_
CoOMANDA AUTOMATA

—

Figura 10. A doua pagina

Dupa ce se da click pe acel buton, o noud
pagind apare, cd in figura 11, unde existd un buton
“Deplasare ST-DR”, care duce cétre o pagind cu un
program care deplaseaza platoul platformei de la
dreapta la stdnga si invers; un buton “Deplasare
oprire lim” care duce citre o paginid cu un program
care deplaseaza platoul platformei dreapta-stanga cu
oprire in limitatoare; un buton “Inapoi”, care duce
inapoi catre pagina a doua.

Se doreste sa se actioneze platforma
conform cu al doilea program si se apasa pe butonul
“Deplasare oprire limitatoare” — figura 11.

DEPLASARE ST-DR
— — |

Figura 11. Pagina de acces pentru primul
program

Dupa ce se da click pe acel buton, o noud
pagina apare, cd in figura 12. Aici existd butoanele
aferente pentru actionarea platformei conform celui
de al doilea program (actionarea platoului stanga-
dreapta cu oprire Tn limitatoare).

Figura 12. Butoane pentu primul program

1- Buton siguranta
2- Butoane  leduri
limitatoarelor

3- Buton de intoarcere la pagina anterioara
4- Butoane de actionare in functie de directia
dorita

pentru  activitatea

Pentru acest program existd urmdtorul tabel cu
Intréri si Iesiri — Tabel 1:

DENUMIRE Adresa TIP
SEMNAL APELARE | SEMNAL
Bit aferent pornire | 10.06 IN
dreapta

Bit aferent pornire | 10.08 IN
stanga

Bit 10.09 IN
Limitator stanga 0.07 IN
Limitator dreapta 0.05 IN
Frecventa 100.03 ouT
Iesire pornire stanga 100.04 ouT
Iesire pornire dreapta | 100.05 ouT

Tabel 1. Tabel cu intrari si iesiri

Pentru ca programul sa functioneze trebuie urmati
urmatorii pasi:




a. Pentru inceput, ca programul si poata functiona
trebuie apasat pe butonul “Siguranta”- figura 13.
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Figura 13. Prezentare buton de siguranta

In urmatoarea linie de program, existd un bit intern
de sigurantd (cu adresa 12.04 — figura 14), care
ajuta atunci cand un program ruleaza, celelalte sa
ramana neaccesibile.
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Figura 14. Bit aferent asociant butonului de
sigutanti

b. Daca se doreste ca platoul sa se deplasese catre
partea dreapta se va apdsa butonul “Dreapta”- care
are ca adresa bit-ul intern 10.06 - figura 15.

SIGURANTA

STANGA

DREAPTA

e

Figura 15. Buton cu actiune in partea dreapt:

In prima linie de program, atunci cind butonul
”Dreapta” — figura 16, este apasat, bit-ul 10.06 este
actionat, astfel in a doua linie de program, aceasta
setand:
- lesirea 100.05 (aferentda pornirii
dreapta), (1)
- Bit-ul 10.09, care la randul lui seteazi
iesirea 100.03 (aferenta pentru frecventa).
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Figura 16. Linie de program accesata in CX

. Daci se doreste oprirea platoului din deplasarea
spre dreapta se asteaptd pand cand platoul trece
peste limitatorul din partea dreapta, cu adresa 0.05,
iar pe interfata HMI-ului, se va activa butonul
“Limitator dreapta” — figura 17.

SIBURANTA

.

—

Figura 17. Buton de tip led pentru limitatorul
din partea dreapta

In urmatoarea linie de program, cand limitatorul
dreapta este setat, bit-ul 0.05 este activat — figura
18, acesta resetand:

- Bit-ul 10.06, aferent pornirii catre dreapta,

D

- Bit-ul 10.09, aferent pentru frecventa, (2)

- Bitul 0.05, aferent limitatorului din
dreapta, (3)

- lesirea 100.05, aferenta pornirii spre

dreapta, (4)
- lesirea 100.03, aferentd pentru frecventa.
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Figura 18. Linie de program accesati in CX

d. Daca se doreste ca platoul sa se deplasese citre
partea stanga se va apasa butonul “Stanga”- care are
ca adresa bit-ul intern 10.08 - figura 19.



SIGURANTA

‘
DREAPTA ‘

—
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Figura 19. Buton cu actiune in partea stinga

In urmatoarea linie de program, atunci cand butonul
”Stanga” — figura 20, este apasat, bit-ul 10.08 este
actionat, aceasta setand :

lesirea 100.04 (aferentd pornirii
stanga), (1)

Bit-ul 10.09, care la randul lui seteazd
iesirea 100.03 (aferentd pentru frecventd).
)
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Figura 20. Linie de program accesati in CX

e. Daca se doreste oprirea platoului din deplasarea
spre stanga se asteaptd pand cand platoul trece peste
limitatorul din partea stdnga, cu adresa 0.07, iar pe
interfata HMI-ului, se va activa butonul “Limitator
stanga” — figura 21.

BIiGuRANTA

—

.

Figura 21. Buton de tip led pentru limitatorul
din partea dreapta

in urmitoarea linie de program, cand limitatorul
stanga este setat, bit-ul 0.07 este activat — figura 22,
acesta resetand:

Bit-ul 10.08, aferent pornirii catre stanga,
)

Bit-ul 10.09, aferent pentru frecventa , (2)
Bit-ul 0.07, aferent limitatorului din stanga,

©)

- lesirea 100.04, aferenta pornirii spre stanga
(4)

- lesirea 100.03, aferentd pentru frecventa.
(%)
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Figura 22. Linie de program accesati in CX

Al doilea exemplu — deplasarea ciclica intre
limitatoare.

Acum se doreste s se actioneze platforma automat
si se apasa pe butonul “Comanda automata”.

CoOMANDA MANUALA

—

~

CoMANDA AUTOMATA
N ~

.

Figura 23. Accesare pagina cu alte programe

Dupa ce se da click pe acel buton, o noud pagina
apare, ca in figura 24, unde existd un buton
“Deplasare ST-DR ciclic”, care duce catre o pagina
cu un program care deplaseaza platoul platformei
dreapta-stanga ciclic; un buton “Deplasare ST-DR 5
cicluri” care duce catre o pagina cu un program care
deplaseaza platoul platformei dreapta-stanga, 5
cicluri; un buton “Deplas. ciclica intre limit.” care
duce catre o pagind cu un program ce deplasaseaza
platoul intre limitatoare, in mod ciclic; si un buton
“Inapoi”, care duce inapoi citre pagina a doua.

Se doreste sa se actioneze platforma conform cu al
treilea program si se apasd pe butonul “Deplasare

ciclica limit”.

DEPLAS ST-DR CiCcLIC

DEPLAS ST-DR SOGICLURI

— =
DEPLAS CICLICA LIMIT.

.

Figura 24. Pagina de acces pentru al doilea
program



Dupa ce se da click pe acel buton, o noua pagina
apare, ca in figura 25.

1

STANGA

DREAPTA

Figura 25. Butoane pentu al doilea program

1- Buton siguranta

2- Butoane leduri pentru  activitatea
limitatoarelor

3- Buton de intoarcere la pagina anterioara

Butoane de actionare in functie de directia
dorita
Buton de oprire

Pentru acest program existd urmatorul tabel cu
Intrari si lesiri — Tabel 2:

In linia de program ce urmeaza, exista un bit intern
de sigurantd (adresa 12.03 — figura 27), care ajuta
atunci cand un program ruleaza, celelalte sa ramana
neaccesibile.
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Figura 27. Linie de program accesata in CX
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b. Daca se doreste ca platoul sa inceapa deplasarea
ciclicd spre partea dreapta se va apasa butonul
“Dreapta” - care are ca adresa bit-ul intern 10.12 -
figura 28.

SIGURANTA

Tabel 2. Tabel cu intrari si iesiri

Pentru ca programul sa functioneze trebuie urmati
urmatorii pasi:
a. Pentru inceput, ca programul si poatd functiona

-

trebuie apasat pe butonul “Siguranta”- figura 26

BiGuraMNTA

DREAPTA

.

Figura 26. Prezentare buton de siguranta
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DENUMIRE Adresa TIP

SEMNAL APELARE | SEMNAL Figura 28. Buton cu actiune in partea dreapta
Bit aferent pornire | 10.12 IN

dreapta In urmatoarea linie de program, atunci cand butonul
Bit aferent pornire | 10.11 IN ,Dreapta” — figura 29, este apasat, bit-ul 10.12 este
stanga actionat, aceasta setand:

Bit 10.09 IN - lesirea 100.05, aferenta pornirii spre
Limitator stanga 0.07 IN dreapta,

Limitator dreapta 0.05 IN - Bit-ul 10.09, care la randul lui seteaza
Bit 30.00 IN iesirea 100.03 (aferenta pentru frecventa).
Bit 30.01 IN )

Frecventd 100.03 ouT L H‘ . j
lesire pornire stinga | 100.04 ouT )

Iesire pornire dreapta 100.05 ouT H e 3
Bft SICTURANTA 12.03 IN ' Figura 29. Linie de program accesati in CX
Bit oprire 50.00 IN

c. Atunci cand platoul trece peste limitatorul din
partea dreaptd, cu adresa 0.05, acesta decelereaza
urmand si se opreasca, iar pe interfata HMI-ului, se
va activa butonul “Limitator dreapta” — figura 30.

SIGURANTA

DREAPTA

STANGA

Figura 30. Limitatorul din partea dreapta
actionat



Tn prima linie de program, cand limitatorul dreapta
este setat, bit-ul 0.05 este activat — figura 31, acesta:
- Seteaza bit-ul intern 30.01. (1)
- Reseteaza bit-ul intern 30.00, (2)
- Reseteaza bit-ul 10.12, aferent pornirii catre
dreapta, (3)
- Reseteaza iesirea 100.05, aferentd pornirii
spre dreapta, (4)

in a doua linie de program, odati activat bit-ul
intern 30.01(1), aceasta porneste un timer TO011 de
5s (5), timp Tn care platoul decelereaza si se opreste.

Tn a treia linie de program, dupa ce acest timer se
scurge, acesta seteaza bit-ul 10.11 (6) aferent pentru
actionarea platoului catre partea stanga.

iootirisiet:
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Figura 31. Linie de program accesata in CX

d. Daca se doreste ca platoul sa inceapa deplasarea
ciclicd din partea stingd se va apasa butonul
“Stanga”- care are ca adresa bit-ul intern 10.12 -
figura 32.

SIGURANTA

Figura 32. Buton cu actiune in partea stinga

Tn linia de program ce urmeaza, atunci cand butonul
”Stanga” — figura 33, este apasat, bit-ul 10.11 este
actionat, aceasta setand:
- iesirea 100.04, aferentd pornirii spre stanga,
1)
- bit-ul 10.09, care la randul lui seteazi
iesirea 100.03 (aferenta pentru frecventa).
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Figura 33. Linie de program accesati in CX

e. Atunci cand platoul trece peste limitatorul din
partea stdnga, cu adresa 0.07, acesta decelereaza
urmand sa se opreasca, iar pe interfata HMI-ului,se
va activa butonul “Limitator stinga” . — figura 34

SIGURANTA

STANGA

DREAPTA

—

Figura 34. Limitatorul din partea stinga
actionat

Tn prima linie de program, cand limitatorul stanga
este setat, bit-ul 0.07 este activat — figura 35, acesta:
- Reseteaza iesirea 100.04, aferentd pornirii
spre stanga, (4)
- Reseteaza bit-ul 10.11, aferent pornirii catre
stanga, (3)
- Reseteaza bit-ul intern 30.01, (2)
- Seteaza bit-ul intern 30.00. (1)

Tn a doua linie de program, odati activat bit-ul
intern 30.00 (1) aceasta porneste un timer TO010, de
5s (5), timp in care platoul decelereaza si se opreste.
In a treia linie de program, dupi ce acest timer se
scurge, acesta seteaza bit-ul 10.12 (6) aferent pentru
actionarea platoului catre partea dreapta.
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Figura 35. Linie de program accesati in CX



f. Dacd se doreste oprirea platoului din deplasarea
ciclica se apasa pe butonul “STOP” de pe interfata
HMI-ului — figura 36.

SIGURANTA

Figura 36. Actionare buton de oprire

Tn linia de program de mai jos, cand bit-ul 50.00
aferent pentru oprire este activat, acesta reseteaza —
figura 37:
- Bit intern 10.12, aferent pentru pornire
dreapta, (1)
- Bit intern 10.11, aferent pentru pornire
stanga, (2)
- Bit intern 10.09, aferent pentru frecventa,
©)
- Bitintern 50.00, aferent pentru oprire, (4)
- Bitintern 30.00, (5)
- Bitintern 30.01, (6)
- lesirea 100.03, aferenta frecventeli, (7)
- lesirea 100.04, aferenta pornirii spre stanga,
(8)
- lesirea 100.05,
dreapta. (9)

aferenta pornirii  spre

Figura 37. Linie de program accesati in CX

Daca se doreste si se iasd din pagina acestui
program, se apasa pe butonul “Inapoi”.
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SIBGURANTA

STaAaNGA

Figura 38. Buton de revenire la pagina
anterioara

2.5. Probleme apirute si rezolvari:

- programul initial de pe interfata HMI a fost
sters (ulterior a fost rescris si modificat)

- probleme aparute intre PLC si Convertizor,
ulterior s-a modificat programul pentru ca platforma
sd fie functionala

- nu existau elemete de sigurantd, astfel s-au
montat doua limitatoare de capat de cursd pe
platforma.

- schema electrica initiala a fost modificata in
asa fel incat sa se poatd actiona platforma conform
cerintelor programelor.

3 OBIECTIVE DE INDEPLINIT PE VIITOR

Se lucreaza pentru montarea unui senzor SMART
pe platforma astfel Incit sa se poata efectua teste si
programe cu acesta.

4. CONCLUZII
In concluzie interfata om-magind sau HMI
reprezintd  aparatul necesar venind in ajutorul

utilizatorului, avand un terminal prietenos ntr-un
sistem alocat cu unitati PLC, prezentind informatii
despre procese si oferind operatorului posibilitatea
de a controla aceste proces. [

5. MULTUMIRI

Multumiri Conf.dr.ing. George Enciu si asist. univ.
dr. ing. Adrian Popescu pentru tot sprijinul acordat,
pentru intelegere si sfaturi.

6. BIBLIOGRAFIE

[1]. Conf. dr. ing. George ENCIU. Bazele
sistemelor automatizate in logisticd, suport curs
(2017)

[2]. https://industrial.omron.ro/ro/products Accesat:
20 aprilie 2017

[3]. www.megatech.ro Accesat: 20 aprilie 2017



https://industrial.omron.ro/ro/products
http://www.megatech.ro/



