4, ZUSAMMENFASSUMNG

=ur systearmatischen Armwerndung von Entwurfesverfahren fir Bingrstewerungen wird
zunichst auf die Umsetzung der varbalen Problemformulisrung in verschiedens
graphische und tabellarische Darstellungsformen eingagangan. Zur geeigneten
Darstallung von Verkndpfungssteusrungen wird die Verknlpfungstaballe und won
ablaufsteverungen der Funktionsplan vorgesehen,

Darauf aufbaversrd wird die Laistungsfihigkeit der Rechnerprogramme beschrie=
ban, die zum Entwurf sowohl von Verknlpfungssteuarungen als auch vor Ablauf-
steuarungan enbwickalt wiurden . In diesarm Rahmen wird fir die in der bindren

Steverungsizchnik dominierenden Ablaufsteuerungen ein beraits im industriellan

Einsatz befindliches Rechnerprogramm ndher behandelt.

Die Eingabe des Steuarungsproblams ist ainfach durchzuflibren und erfolgt aus-
schliaflich mit den Zeichen und Symbolen aus dem Funktionsplan, dem Logikplan

(Flr die Antrigbssteuverungen) und elner Fuordrungslists,

Mach der Fehleranalyse und =korrekiur schlieBt sich die eigentliche Berechnung
der Steverungslisung an, die in Form boclescher Gleichungssysterne flir verbin-
dungsprogrammierte Steuerungen oder in Form von Anweisungslisten flir spei=

cherprogrammierte Steuerungen ausgegeben wird,

ML der Derechneten Steuerungslisung Kann mit Hilfe eimes Ebernernverfahrens Gber
&in Flotterprogramm die maschinglle Schaltplanarstellung oder das Laden der

Programmspaicher von PCs durchgefihrt werden,

Die Einsatzrmoglichkeitan von Bindrsteuverungen werden anhand eines ausgefiihrten
Systems zur vollautomatischen Montage von Prizisionsschraubsticken gezeigt.
Bei der Steuerungsprojektierung wird hisrbei eine allgemeingliltige Steuerungs=-
konzeption entwickelt, die sowchl dan Transport der Werkstlicktriger von und zu
den einzelnen Montagebindern als auch den Aufbau, die Uberwachung und die

Koordination der Montageprogramme wumfaldt,



Die Steuerungen fur den Werkstlicktrigertranaport an Bandverzweigungen, —auf-
spaltungen und Bandzusammenflihrungen und einfach aufgebaute Flgesteuerungen
werden festprogrammiert, dagegen aber die Steuerungen fur Montagaprogramme
mit vermaschten Ablaufstrukturen, die Koordination der Montageprogramme und
die Abspeicherung des Montagefortschritts mit einer Zentralsteuverung speicher-

programmiert ausgefuhrt.
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