SPS a VOS Chomutov Laboratof automatizace

PLC s OP - Elektropneumatika

Navrhnéte program, ktery bude ovladat pneupohony podle zadaného harmonogramu. Operatorsky
panel (dale jen OP) bude zobrazovat ¢innost a bude mit nasledujici funkce:

- klavesa F1 = start ¢innosti, - klavesa F2 = pozastav ¢innost,

- klavesa F3 = pokracuj v ¢innosti, - klavesa F4 = stop ¢innosti,

- binarni vstup (napi. %I1.8) = volba ¢innosti bud’ harmonogram nebo Drum,
U kazdé aktivni klavesy mize svitit LED, u aktivni F4 LED muze blikat.

Na laboratorni cvi€eni si pfineste v§echny potiebné zdroje informaci:

- manual k XBTL-1000,

- manual k PL7-Junior,

- pokyny k tuloze,

- skripta Automatizace pro 3. a 4. ro¢nik.

V referatu uved’te: konfiguraci OP, stranky OP, konfiguraci PLC, tabulku proménnych, ideové
schéma (PLC + zapojeni jeho vstupt — snimact poloh a vystupti — povely pro pneurozvadéce)
a vypis programu s komentafi jednotlivych linii. Ve vypisu programu musi byt uvedeno nastaveni
pouzitych funkénich blok.

Pokyny:

- propojte OP s PC (Cerny kabel mezi OP a portem COM1 PC),
spust'te program XBT-L1000 a postupujte podle navodu,

- v dialogové tabulce ponechte jen nezbytné proménné:

a) funkéni klavesy (n+0 Function keys = %MW100),
b) zobrazeni stranky (n+1 Number page to be processed = %MW101),
¢) ovladani LED u F klaves (n+2 LEDs commands = %MW102),

Doporuceni: zédkladni adresu %MW 100 neméiite.
- navrhnéte zobrazeni stavii programu a ovladanych vystupii na OP, (minimaln¢ 3 stranky):
a) 1. stranka: ,,Program vypnut — F1=start®,
b) 2. stranka: ,,Program zapnut na kroku ¢.:X F2=pozastav F4=stop*
c) 3. stranka: ,,Program pozastaven — F3=pokracuj*,
- pokud pouzijete na strance OP Ciselné pole, nakonfigurujte ho (%MW1, desitkové, 1mistné...),
- ulozte data OP a exportujte data do OP (,,transfer completed without error*),
- minimalizujte okno programu XBT-L1000 a propojte PC s PLC a PLC s OP (Sedivé kabely),
- spust’te PL7-junior a postupujte podle manualu (konfigurace PLC a jeho hardware),
- V prislusné sekci software (section GR7 — Prl) zvolte typ programovaciho jazyka (LD),
- naprogramujte linie pro test stisku funkénich klaves OP — test bitli proménné %MW 100
(stisk klavesy je zakodovan jako log. 1 na ptisluSném bitu v slové funkénich klaves:
klavesa F1 = bit 0, klavesa F2 = bit 1, klavesa F3 = bit 2 atd.). Jsou 2 moznosti testovani:
a) test bitu kontaktem = stisk F1: %MW 100:X0 (X0 oznacuje bit 0 v slové %MW 100),
b) test celé proménné piikazem Compare = test stisku F3: COMPARE %MW100 = 4,
- naprogramujte hlavni ovladaci start-pauza-pokracuj-stop obvod fizeny funkénimi klavesami,
- naprogramuyjte linie pro ovladani stranek OP: ptikaz OPERATE %MW101:=1 zobrazi stranku 1.,
%MW 101:=2 zobrazi stranku 2., %MW 101:=3 zobrazi stranku 3. atd.,

- zjistéte postupnym aktivovanim (pohybujte rukou pohony bez tlaku) zapojeni snimact poloh

a tuto informaci si zapiste,
- 2 snimace (@0, d1) maji invertovany vystup = V programu se musi pouzit opac¢ny typ kontaktd,
- zjistéte zapojeni elektromagnetta A+, A—, B+, B—, C+, C—, D+, D— a tuto informaci si zapiste,

Automatizace 4. ro¢nik



SPS a VOS Chomutov Laboratof automatizace

- naprogramujte linie pro ovladani harmonogramu [protoze pneumatické zapojeni pohont je riizné
(viz nize uvedené verze), je ovladani nutné ptizpisobit podle situace],

- naprogramujte linie pro ovladani LED. Jsou 2 moznosti ovladani:
a) ovladani konkrétniho bitu civkou relé¢ = zapnuti LEDI1 u F1: relé¢ %MW102:X0,
b) ovladani celého registru zapisem hodnoty = zapnuti LED3 u F3: OPERATE %MW102:=4,
soucasné zapnuti 2 LEDek: LED1 u F1 a LED3 u F3 = OPERATE %MW102 =5 (1+4),

- ovéfujte ¢innost PLC a OP v rezimu odlad’ovani on-line.
4 verze zapojeni pohonil na panelu:
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verze XA: 1 rozvadé&¢ 5/2 se dvéma elektromagnety (najdete u pohonu C),

schéma odpovida feseni elektropneumatickému schématu beze zmény,

T

verze XB: 1 rozvadé¢ 5/2 s jednim elektromagnetem a vratnou pruzinou (najdete u pohoni A a B),
pro elektromagnet je potiebné vytvofit start-stop obvod, ktery startuje povel vysunout
a musi trvat po celou dobu vysunuti az do chvile, kdy stop povel pohon zasune,

verze XC: 2 rozvadéce 3/2 s elektromagnetem a vratnou pruzinou (tato verze neni pouzita),
kazdy elektromagnet musi mit svij start-stop obvod, tyto obvody se navzajem stiidaji
v ¢innosti (tj. kdyz je zapnuty povel vysunout, musi byt vypnut povel zasunout
a naopak, tj. maji prostfidané start a stop kontakty),

verze XD: 1 rozvadéc 3/2 s elektromagnetem a vratnou pruzinou pro jedno¢inny pohon
(najdete u pohonu D),
podobné jako u verze XB — pro elektromagnet je potiebné vtvofit start-stop obvod,
ktery startuje povel pro vysunuti a musi trvat po celu dobu vysunuti az do chvile,
kdy povel stop pohon zasune,
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