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Nadpis

Zadání

Zapojte podle zadání nastavte a přezkoušejte zapojení. Propojte s technologickým celkem a

oživte.

Obr. 1  – Náčrt technologického celku

Obr. 2 – Schéma zapojení silová část
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Obr. 3 – Schéma zapojení ovládací část
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   ||   I1           I2             _           I5           K2        K1    ||
 1 ||---]/[----+----] [-------[OSR_/ ]----+----] [----------]/[-------( )----||
   ||          |                          |                                  ||
   ||          |     K1                   |                                  ||
   ||          +----] [-------------------+                                  ||
   ||                                                                        ||
   ||   I1           I5           Q2                         I4        K2    ||
 2 ||---]/[----+----]/[----------] [----[TOFF 100.0 ms]-+---] [-------( )----||
   ||          |                                        |                    ||
   ||          |     K2                                 |                    ||
   ||          +----] [---------------------------------+                    ||
   ||                                                                        ||
   ||    I1          I2           I3            I5                     Q1    ||
 3 ||---] [---------] [----------]/[------+----] [---------------+----( )----||
   ||                                     |                      |           ||
   ||    I1          K1                   |                      |     Q2    ||
   ||---]/[---------] [----[TON 100.0 ms]-+                      +----( )----||
   ||                                                                        ||
   ||    I1          I3           I2            I4                     Q3    ||
 4 ||---] [---------] [----------]/[------+----] [--------------------( )----||
   ||                                     |                                  ||
   ||    I1          K2                   |                                  ||
   ||---]/[---------] [----[TON 100.0 ms]-+                                  ||
   ||                                                                        ||
   ||--[END]-----------------------------------------------------------------||
   ||                                                                        ||

                   I/O   |Popis                              | 
                  -------+-----------------------------------+----------
                   I1    | PREPINANI RUCNE/AUTO              | 
                   I2    | SPINANI POJEZD DO REZU/START AUTO | 
                   I3    | SPINANI POJEZD Z REZU             | 
                   I4    | KONCOVY DORAZ Z REZU              | 
                   I5    | KONCOVY DORAZ DO REZU             | 
                   Q1    | POHON PILA                        | 
                   Q2    | POHON POJEZD DO REZU              | 
                   Q3    | POHON POJEZD Z REZU               | 
  

Obr. 3 – Liniové schéma programu relé

Technologický postup

• Osaďte rozvaděč prvky obvodu

• Propojte prvky podle schematu

• Naprogramujte řídící relé

• Propojte s modelem stroje a přezkoušejte funkci v jednotlivých režimech

Bezpečnost práce

Nářadí nepřenášíme po kapsách, ale vždy v montážním kufříku,  krabici,  tašce.  Poškozené

nářadí nepoužíváme. Opravy nářadí smí provádět pouze pověřený pracovník. Kabelový nůž

slouží  k odstranění  izolace  vodičů.  Pro  jiné  účely  nesmí  být  používán.  Nůž  nenahrazuje

šroubovák ani páčidlo. Nejčastější úrazy při úpravách vodičů pro připojení jsou způsobovány

pořezáním. Při odstraňování izolace vodiče je nutné postupovat vždy tak, aby směr vedení

nože byl vždy od těla, nikdy proti palci. Při práci s kleštěmi dávejte pozor na přiskřípnutí
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prstů. Při štípání konců vodičů pozor na odlétající vodiče – možnost poranění oka. Kleště

udržujte v čistotě a mažte je v kloubech. Kleště držte vždy na konci rukojetí. U štípacích a

zdrhovacích  kleští  dávejte  pozor  na  ostré  břity,  čepele.  Při  dělení  vodičů  dávejte  pozor

na odletující kousky, pozor na odmrštění napruženého vodiče a ostré konce vodičů. Konce

vodičů štípejte  vždy proti  zemi.  Při  opravách zařízení  apod.  se vždy ujistěte  že pracujete

na vypnutém a zajištěném zařízení.

Popis

Model  zařízení  představuje  technologický  celek  –  prořezávací  pilu.  Celek  je  řízen

rozvaděčem,  složeným  z  jednotlivých  modulových  celků.  Jako  řídící  obvod  je  použito

programovatelné relé  s  nahraným řídícím programem. Relé je navázáno na technologický

celek pomocí  modulů interface,  které  převádí  signály na normalizované úrovně nutné pro

spínání programovatelného relé. Výstupní obvody spínají pohony, u pily (M1) přímo (pouze

zapnuto a vypnuto), u pojezdu (M2) se předpokládá řízení pomocí frekvenčního měniče (je

nutné ovládat směr pojezdu a rychlost posunu). Pojezd v krajních polohách spíná koncové

spínače SQ1 a SQ2. Pila je chráněna krytem, odklopení krytu rozpojí spínač SQ3 a vyvolá

nouzové zastavení.

Programové relé řídí stroj ve dvou režimech. V ručním režimu se funkce ovládají tlačítky,

v poloautomatickém stroj provede jeden pracovní cyklus (pojezd projede pod kotoučem pily a

vrátí  se  do výchozí  polohy).  V kterékoli  části  pracovního cyklu lze stroj  zastavit  pomocí

nouzového spínače, kterým je odpojeno napájení silových obvodů.

Pojezd je  řízen  frekvenčním měničem.  Řídící  analogový vstup  měniče musí  být  nastaven

do režimu změny  otáček a řízení napěťovou úrovní (2 V - max vlevo; 6 V – stop; 10 V – max

vpravo).  Rychlost  pojezdu  lze  ovládat  potenciometry  R4,  R5,  které  jsou  spínány

z programového  relé.  Potenciometry jsou  připínány k  odporovému děliči,  který  nastavuje

napětí potřebné pro zastavení pojezdu (R1, R2, R3).

Použité  programovatelné  relé  musí  mít  digitální  vstupy DC 0-24V,  napájení  24  V DC a

výstupy reléové, případně tranzistorové.
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Test

 1. Nouzové zastavení slouží k:

 a) odpojení veškerého napájení zařízení

 b) ukončení procesu nebo pohybu, který se stal nebezpečným

 c) odpojení napájení silových obvodů

 2. Pokud existuje riziko úrazu elektrickým proudem použijeme ovládací prvek:

 a) nouzového zastavení

 b) nouzového odpojení

 c) bezpečného zastavení

 3. K řízení asynchronního motoru nemůžeme použít:

 a) frekvenční měnič

 b) fázový regulátor

 c) řízený usměrňovač

 4. Koncové spínače:

 a) sepnou při dosažení určité teploty

 b) sepnou při doteku

 c) sepnou při dosažení určité polohy

 5. Vodiče obvodu FELF:

 a) musí být chráněny před nebezpečný dotykem

 b) nemusí být chráněny před nebezpečným dotykem

 c) nemusí být chráněny před nebezpečným dotykem jen v případě, že jsou spojeny s

vodičem PE
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Pokyny pro vyučujícího

Klíč správných odpovědí: 1 – b); 2 – b); 3 – a); 4 – c); 5 – a)
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