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 شرح مجموعه .1
 :شده است  زيرتشکیلاز قسمتهای  مجموعه اين

 توزيعتغذيه و  ايستگاه -1

 نوار نقاله ايستگاه -2

 پرس ايستگاه -3

 انتقال دهنده ربات ياايستگاه  -4

 ايستگاه انباره  -5

 plc سیستم کنترل مرکزی و  -6

از قطعات مختلفی از جمله انواع شیرهای برقی پنوماتیک ، انواع سیلندرهای پنوماتیک ، گريپر پنوماتیک ، گیربکس  مجموعهاين 

 است.انواع سنسورتشکیل شده سرو موتور  ، استپ موتورو DCموتورهای 

سیستم توزيع با فرمان  قطعات در بخش انباره ايستگاه توزيع قرار می گیرند.به اين صورت می باشد که ابتدا  مجموعهعملکرد اين 

شیر برقی، سیلندر پنوماتیک را فعال کرده و قطعات را برروی سیستم نوار نقاله قرار می دهد سپس نوار نقاله از طريق گیربکس 

سنسور در انتهای مسیر يک کت کرده و قطعات را روی نوار نقاله به حرکت در می آورد.بر روی نوار نقاله شروع به حر DCموتور 

سنسور نوری در انتهای نوار نقاله قرار گرفته که با تايید اين سنسور، قطعات ديگر در انتهای مسیر نوار نقاله می  . وجود داردنوری 

 در اين مرحله ( شروع به کار می کند به نحوی که ايستگاه ربات ی مسیر ايستگاه انتقال) پس از قرار گرفتن قطعه در انتها ايستند.



   
توسط سیستم کنترل مرکزی ) سیستم کنترل مرکزی شامل تعدادی برد کنترلی است که شامل  ربات 

cpu  و ورودی و خروجی و لینکهای ارتباطی است ( وTP  ربات توسط  جهت جابجايی آموزش می بیند موقعیتهای حرکت TP 

درجه آزادی می باشد می تواند به راحتی در جهتهای مختلف  5به سیستم داده می شود و با توجه به اينکه ربات فوق يک ربات 

 حرکت کرده و در بالای قطعه می ايستد. سپس  Set Point در نهايت ربات با گرفتن فرمان و برای رسیدن به هدف حرکت کند.

زمانی که قطعه در ايستگاه پرس قرار د.هقرار می د  پرسايستگاه درو  ر می داردقطعات را از روی نوار نقاله بگیريپر پنوماتیک ،  

 Mini PLC و سیستم کنترل مرکزی به سیستم کنترل ايستگاه پرس فرمان می دهد در اين ايستگاه کنترل توسط  TPمی گیرد 

LOGO! ط انجام خواهد شد به گونه ای که فرمان پرس توسPLC  به شیربرقی داده می شود و پس از انجام عملیات پرس کاری

 فرمان خروج قطعات و ذخیره آنها در انباره داده می شود و با پايان يافتن پروسه کلیه ايستگاهها به موقعیت اولیه خود برمی گردند.

نحوه ی عملکرد بازو های صنعتی می هدف از طراحی و ساخت اين سیستم آموزش برنامه نويسی، الکترونیک، کنترل فازی و 

باشد.تمامی قسمت های اين سیستم به صورت پايه ای طراحی شده اند به گونه ای که از هیچ ماژول آماده ای در آن استفاده نشده 

ان است زيرا هدف از ساخت اين سیستم آموزش بیسیک برنامه نويسی ،کنترل و الکترونیک تا سطح پیشرفته می باشد.لذا دانشجوي

 .با مفاهیم اساسی سرو موتور ها، درايو ها و منطق فازی شبکه آشنا می شوند

 به تفکیک در ادامه آورده شده است. QV-MEC-Rايستگاه مجموعه مکاترونیک  4شرح هر يک از 

 

 (Distributing station) توزيع و تغذيه ايستگاه -2-1

 برروی قطعات در انباره. (2میباشد)شکل  قطعات توزيع و نگهداریکه اولین ايستگاه مجموعه است،  ايستگاه اين وظیفه

 روی نوار نقاله تغذيه می شود.  قطعهيک  سیلندر ضربههر يکديگرقرارمی گیرند.با

 



   
 

 (Conveyor and Testing stationنقاله  )ايستگاه نوار -2-2

سنسور نوری  . وجود داردنوری سنسور در انتهای مسیر يک بر روی نوار نقاله ولت می باشد.  24موتور  dcمحرك اين ايستگاه يک 

س از متوقف شدن نوار پ در انتهای نوار نقاله قرار گرفته که با تايید اين سنسور، قطعات ديگر در انتهای مسیر نوار نقاله می ايستند

 نقاله ايستگاه بعدی شروع به کار می کند.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 ( Handling station –robot)و انتقال ايستگاه ربات  -2-3

 ربات  در اين مرحله به نحوی که  قطعه کار از روی نوار نقاله و انتقال آن به ديگر ايستگاهها را دارد.اين ايستگاه وظیفه برداشتن 

و ورودی و خروجی و  cpuتوسط سیستم کنترل مرکزی ) سیستم کنترل مرکزی شامل تعدادی برد کنترلی است که شامل 

به سیستم داده می شود و  TP تهای حرکت ربات توسط جهت جابجايی آموزش می بیند موقعی  TPلینکهای ارتباطی است ( و 

درجه آزادی می باشد می تواند به راحتی در جهتهای مختلف برای رسیدن به هدف حرکت  5با توجه به اينکه ربات فوق يک ربات 

پنوماتیک ، قطعات گیريپر   حرکت کرده و در بالای قطعه می ايستد. سپس  Set Point کند.در نهايت ربات با گرفتن فرمان و 

 دهقرار می د ايستگاه پرس درو  ر می داردرا از روی نوار نقاله ب

 

) 

 

 

 

 

 

 

 



   
 

  (Punching station)  پرس ايستگاه -2-4

از دو سیلندر پنوماتیک که يکی از سیلندرها وظیفه جابجا کردن  مجموعهوظیفه پرس کردن قطعات را دارد. اين  ايستگاه اين 

 TPزمانی که قطعه در ايستگاه پرس قرار می گیرد  وظیفه پرس کردن قطعه رادارد. ،رادارد و سیلندر دوم  مجموعهقطعه در داخل 

 !Mini PLC LOGO وسط و سیستم کنترل مرکزی به سیستم کنترل ايستگاه پرس فرمان می دهد در اين ايستگاه کنترل ت

به شیربرقی داده می شود و پس از انجام عملیات پرس کاری فرمان  PLCانجام خواهد شد به گونه ای که فرمان پرس توسط 

 خروج قطعات و ذخیره آنها در انباره داده می شود و با پايان يافتن پروسه کلیه ايستگاهها به موقعیت اولیه خود برمی گردند.

 

 



   
 

 لیست قطعات:

 تعداد نام قطعه ردیف

 DC 190w 1موتور  1

 DC 250w 1موتور  2

3 Stepper 1 سه فاز 

4 SERVO 2 

5 PLC LOGO 1 

 4 جک پنوماتیک 6

 4 سنسور مگنت 7

 1 نوار نقاله 8

 100V -5A 3    يوردرا 9

 6 يیچینگسو يهتغذ منبع 11

 3 انکودر شفت 11

 1 ینور سنسور 12

13 TP (teach pendent) 1 

 1 نوار نقاله 14

 1 میز آلومینیومی 15

 

 

 سیستم کنترل :  

 تمامی سنسور ها و درايو ها نظارت دارد.اين واحد از طريق پروتکل  براين سیستم دارای واحد کنترل مرکزی می باشد که 
MODBUS   به تمامی درايو ها دستور صادر کرده و يا از روی آنها اطلاعات خوانده و مورد پردازش قرار  می دهد.اين واحد از

قرار می دهد و دستور مناسب را بر روی خروجی که موتور  شدستورات را از کاربر می گیرد و مورد پرداز TPو يا  USB دوطريق،

در این سیستم درایور ها به صورت  پرس می باشد را اعمال می کند. های ربات و يا واحد های ديگر نظیر واحد
مستقل از واحد اصلی کار پردازش سیگنال را انجام داده و موتور ها را کنترل می کند.درايور ها فقط دستورات اجرايی را از برد 

ز منطق فازی جهت کنترل موتور ها استفاده اصلی گرفته و کار اصلی را از طريق ورودی)شفت انکدر( انجام می دهد.اين درايور ها ا

سرعت  به صورت همزمان انجام می دهند.پردازنده اصلی اين درايورها   می کنند.لازم به ذکر است اين درايور ها کنترل موقعیت و

 وبرد اصلی به صورت کامل ايزوله شده اند تا تاثیر نويز را به حداقل برسانند.



   
 ين واحد از جک های پنوماتیکی جهتنام واحد پرس می باشد.در ااين سیستم دارای يک واحد به  

می باشد.اين کنترلر با استفاده  PLC LOGOنشان دادن نحوه پرس و جابه جايی قطعه استفاده شده است.کنترلگر اين جک ها 

له ی بعدی که ها را تشخیص داده و با تشخیص موقعیت فعلی آنها،مرح ای نصب شده روی جک ها، موقعیت جکاز سنسور ه

 همان پرس می باشد را انجام میدهد.
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