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1. STANDUL PNEUMATIC CONDUS CU PLC

Prezentarea standului Standul pneumatic condus cu controler
logic programabil (PLC) se constituie ca model
experimental-aplicativ n ceea ce privete studiul aparaturii
pneumatice, a funcionrii

acesteia n cazul n care echipamentul de conducere este un
controler logic programabil. Din componena standului fac parte: un
cilindru pneumatic cu dublu efect, elemente de

distribuie pneumatic (distribuitoare pneumatice) legate direct
la intrrile-ieirile cilindrului pneumatic precum i distribuitoare
pneumatice cu rol de pilot. Realizarea conexiunilor se realizeaz n
regim rapid cu ajutorul unor elemente de conectare specifice, uor
de mnuit. Conductele prin care se transmite aerul comprimat sunt
sub forma de furtunuri flexibile uor

de manipulat i utilizat. Programarea micrilor i controlul
poziiilor pistonului cilindrului pneumatic se

realizeaz cu ajutorul unui controler logic programabil de tip
Moeller Easy 512 DCRC care are 8 intrri i 4 ieiri. Din cele 8
intrri 6 sunt digitale iar 2 sunt analogice iar din cele 4 ieiri
toate sunt digitale, cu contacte normal deschise de tip releu, la
8A i 230V. Pe stand se mai gsesc elementele electrice de
comand-butoane, elemente electrice de

protecie de tip siguran automat i cablajul electric
corespunztor. Standul poate fi utilizat pentru instruirea
personalului pe parte de pneumatic, pe parte

de controlere logice programabile sau i pe o direcie i pe
cealalt. Prin construcia i prezentarea sa standul este uor de mnuit
i nu expune la pericole asupra sntii personalul care-l
utilizeaz.

Norme de protecia muncii Alimentarea i punerea n funciune a
standului se va realiza numai n prezena personalului abilitat care
cunoate construcia i funcionarea acestuia. nainte de conectarea la
reeaua electric de alimentare se verific integritatea elementelor
care compun standul precum i starea acestora apoi starea prizei
electrice unde urmeaz a fi conectat. Priza de

alimentare (la 220V, 50 Hz) va trebui s aib priza de pmnt n bun
stare de lucru. n timpul pornirii standului i realizrii micrilor
tijei pistonului se va urmri ca nici o persoan s nu intre n cmpul
de aciune a acesteia. nainte de pornirea micrilor cursanii vor fi
contientizai asupra acestor micri, mrimea deplasrilor, vitezele i
ali parametrii precum

i asupra pericolelor ce pot apare prin deconectarea necontrolat
a furtunurilor de legtur din circuitele pneumatice.
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Este interzis deconectarea componentelor pneumatice sau
electrice ale standului n timpul n care acestea sunt alimentate. La
oprire se trece controlerul pe poziia STOP apoi

se deconecteaz standul de la reeaua electric. Aerul comprimat
fiind furnizat, n cele mai multe cazuri, de ctre un compresor
mobil, se vor respecta toate normele de protecia muncii prevzute de
furnizorul unor asemenea instalaii.

Aspecte teoretice CONTROLERUL LOGIC PROGRAMABIL MOELLER EASY
50DCRC Problemele de automatizare discontinu au fost tratate mult
timp pe baza logicii

circuitelor cu relee electromecanice; o cunoatere aprofundat a
acestor probleme face apel la limbajul natural al reprezentrii
logicii releelor. Utilizarea circuitelor semiconductoare n
electronica industrial a marcat nlocuirea releelor cu logica static
asincron, ale crei subansamble sunt constituite din componente
discrete, prin interconectarea crora devine posibil extensia
funcional a logicii cu relee cu circuite de numrare, de
temporizare, de

deplasare a informaiei, de calcul etc. O caracteristic comun
unei clase importante de sisteme de conducere, indiferent c

sunt realizate cu relee sau cu circuite tranzistorizate, const n
aceea c ele comand dispozitive ca: bobine, electrovane,
contactoare, lmpi etc. i c semnalele de intrare provin de la
limitatoare de curs, butoane.

Att canalele informaionale de intrare n dispozitivul de
automatizare, ct i cele de

ieire, ce piloteaz elementele de execuie n proces, vehiculeaz
semnale binare, corespunztoare celor dou stri posibile cuplat sau
decuplat. Relaia dintre intrri i ieiri

poate fi formalizat printr-o expresie logic de tipul: dac
limitatorul de curs S1 este acionat i contactoul K este cuplat
atunci motorul M va fi pornit.

Prelucrarea informaiilor, adic formarea condiiilor ntr-un sistem
cu relee sau tranzistoare, este determinat de conexiunile existente
ntre elementele ce prelucreaz

semnalele .

Fiecare aplicaie cere ca proiectantul s selecteze o combinaie
unic de elemente de

prelucrare a semnalelor, relee sau circuite tranzistorizate (de
exemplu circuite numerice integrate) i s le conecteze ntr-un mod
particular pentru a se obine funcia dorit. n consecin, exist puine
asemnri ntre diferite aplicaii, ceea ce duce la creterea costului
sistemului.

n faza de proiectare se alege tipul i numrul de elemente de
prelucrare a informaiei. Elaborarea schemelor, circuitelor,
documentaia de execuie, nu pot fi abordate dect atunci


	
5

cnd se cunosc n ntregime specificaiile funcionale ale sistemului
de conducere. Modificri ulterioare realizrii sistemului nu se pot
face n scurt timp i la un cost redus.

Automatele programabile au depit performanele tehnico-economice
ale dispozitivelor de comand realizate n logic cu funcii cablate
prin:

capacitate sporit de prelucrare a datelor;

posibilitate de adaptare la cerinele procesului condus i la
modificri post instalare;

simplitate n programare.

Pentru aplicaii de mare complexitate, caracterizate prin timpi
de rspuns extrem de redui, calcule aritmetice complexe, transferuri
multiple de date, conducerea proceselor devine posibil doar prin
utilizarea minicalculatoarelor, care au ns un cost mare i necesit
personal cu nalt calificare pentru ntreinerea i dezvoltarea
sistemului. Consideraiile expuse au determinat introducerea unor
dispozitive desemnate s opereze cu o singur intrare sau ieire binar
la un moment dat, configurate asemntor sistemelor cu relee.

Aceste dispozitive au fost denumite automate programabile cu
prelucrare pe bit (APB). Bazndu-se pe o organizare simplificat de
calculator de proces i beneficiind de un set redus

de instruciuni, APB realizeaz operaii logice n principal, i n
proporie redus calcule aritmetice fiind ns capabile s interfaeze,
cu o ridicat siguran n funcionare, un numr mare de canale
informaionale de intrare i ieire, de un bit, asociate procesului
condus.

Cu toate c n arhitectura general a unui APB, dezvoltat n jurul
unei magistrale la care sunt conectate canalele de intrare-ieire
asociate procesului, unitatea central i memorie, sugereaz structura
unui calculator, diferenele sunt nc majore; unitatea central este o
unitate logic capabil s interpreteze un set restrns de instruciuni
ce exprim funcii de baz ca:

evaluarea expresiilor booleene cu atribuirea rezultatului logic
unei variabile memorate sau unui canal de ieire,

secvene de numrare sau temporare. Execuia instruciunilor este
ciclic, ceea ce permite adesea suprimarea software-ului

de baz i renunarea la principiul ntreruperilor. Derularea ciclic
rapid a programului n raport cu timpii de rspuns ai procesului
permite sesizarea evenimentelor la puin timp dup ce apar fr riscul
pierderii de informaii.

Programarea structurilor de tip APB, APA (AP algoritmice), APC
(automate cu prelucrare pe cuvnt const n scrierea direct a unui ir
de instruciuni, conform unei diagrame de semnal, ciclograme,
organigrame, sau unui set de ecuaii booleene. Diversitatea
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acestor puncte de plecare pentru programare demonstreaz intenia
constructorilor de automate programabile de a se adapta cunotinelor
i preferinelor utilizatorilor.

Automate programabile cu prelucrare pe bit (APB) APB ndeplinesc
sarcini de conducere proprii echipamentelor de comand discret a

proceselor industriale, i au o funcionare binar permind
detectarea schimbrilor de stare a unor semnale furnizate de
elemente de tip:

butoane cu meninere, cu revenire

comutatoare basculante

limitatoare de curs

detectoare de proximitate i prelucreaz, n principal logic,
informaiile furnizate de aceste elemente n vederea emisiei de
semnale de ieire ce comand elemente de tip:

contactoare

relee

electroventile

ambreiaje elemente de semnalizare

Flexibilitatea, fiabilitatea, insensibilitatea la perturbaii
precum i o serie de cerine privind facilitile oferite la
introducerea sau la modificarea programelor de lucru sunt cteva

din caracteristicile de baz ce se impun la ora actual
echipamentelor de conducere pentru majoritatea aplicaiilor ce
utilizeaz roboi industriali. ntr-o mare msur, aceste cerine sunt
acoperite de automatele programabile.

Un controler logic programabil este un sistem specializat
destinat pentru tratarea

problemelor de logic secvenial i combinaional, simulnd
structurile logice de comand printr-o configuraie elastic,
programabil. Prin concepia sa un controler logic programabil

este adaptabil pentru funcionarea n mediul industrial, poate
opera ntr-o plaj larg de temperatur i umiditate, este uor adaptabil
la interfaarea cu orice proces i nu pune probleme deosebita privind
formarea personalului de deservire datorit facilitilor de
programare oferite. Toate aceste caracteristici, la care se mai pot
aduga robusteea general a

echipamentului i preul de cost relativ redus, fac ca automatele
programabile s constituie o pondere important n sistemele de
conducere ale mainilor unelte i roboilor industriali.
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Arhitectura general a unui controler logic programabil este
desfurat n jurul unei magistrale de date la care sunt conectate
circuitele de intrare-ieire, unitatea central i

memoria sistemului.

Variabilele de intrare sunt realizate sub forma diverselor
elemente de comand i msurare incluse n sistemele operaionale i
auxiliare ale roboilor: limitatoare de poziie, mrimi mecanice de la
traductoare de deplasare incrementale sau absolute sau chiar de
la

sisteme de msurare analogic dup o conversie analog numeric.
Variabilele de ieire dirijeaz acionarea elementelor de execuie de
tipul contactelor,

electro-valvelor, elementelor de afiare etc. Circuitele de
interfa intrare-ieire au rolul de a converti semnalele de intrare
de

diverse forme n semnale logice adaptate unitii centrale i de a
transforma semnalele logice ale unitii n semnale de ieire
corespunztoare acionrii impus de sistemul de for al mainii.

Figura1 1. Componentele unui controller logic programabil
Unitatea de comand coordoneaz toate transformrile de date furnizate
de proces,

efectueaz operaii logice asupra datelor recepionate i asigur
alocarea corespunztoare a rezultatelor obinute la ieirile
programate. De asemenea, aceasta execut i o prelucrare de informaie
numeric de la proces, rezultatul acestor operaii condiionnd starea
operatorilor

logici ai unitii de control (fig.1.1). Unitatea de programare
permite introducerea i definitivarea programului n raport cu

evoluia mainii i cu modificrile impuse n secvenele funcionale de
baz ale acestuia. Soluiile adoptate de ctre proiectani cuprind dou
versiuni: o consol autonom cu memorie proprie sau o consol ce
opereaz mpreun cu automatul utiliznd memoria acestuia. Prima

Unitate de comand

Memorie

Bloc de control

Bloc operator logic

Unitate de programare

Circuite de

interfa

ieire Variabile de

ieire

Unitate central

Circuite

de

interfa Variabile de intrare
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variant ofer avantajul unei programri simple, ntr-un birou de
proiectare, a doua implic cuplarea direct la automat deci implicit
programarea se realizeaz nemijlocit n intimitatea procesului
tehnologic condus.

Unitatea central este, n principiu o unitate logic capabil s
interpreteze un numr mic de instruciuni care exprim funciile de baz
ntr-un proces de conducere: instruciuni de evaluare a unor
instruciuni booleene cu pstrarea rezultatului la o variabil de
memorie

sau la o ieire, scdere, comparaie etc. De asemenea, pot fi
utilizate instruciuni de salt condiionat, instruciuni de subrutin i
instruciuni de indexare.

Executarea instruciunilor este ciclic ceea ce determin o
simplificare considerabil a structurii logice interne i evit
introducerea unui sistem de ntreruperi prioritare. innd cont de
constantele de timp proprii acionrii roboilor industriali, se
impune ca timpul de baleiaj al unui program de conducere s fie
inferior celei mai mici constante de timp. n acest fel se asigur
preluarea tuturor informaiilor privind elementele semnificative ale
micrii i interpretarea lor imediat.

Memoria automatelor programabile stocheaz programe i date i este
n general o memorie de dimensiune mic, ntre 1K i 16K cuvinte,
standardizate de obicei la 8 sau 16 bii. Memoria este segmentat n
zone; una rezervat variabilelor de intrare-ieire, alta variabilelor
ce definesc starea intern a automatului i ultima este destinat
programului ce urmeaz s fie executat.

O caracteristic esenial a automatelor o constituie simplitatea
limbajului de programare. O persoan nefamiliarizat cu tehnici
specifice de informatic poate s programeze uor i rapid un automat.
Programarea const dintr-o scriere direct a unor

secvene de instruciuni sau de ecuaii plecnd de la o diagram,
organigrame de stri, expresii logice etc. Unele automate utilizeaz,
pentru programare, un limbaj similar unei logici cablate, altele
prefer limbaje simbolice de tip boolean, ceea ce le confer o suplee
deosebit.

Controlerul logic programabil (PLC) este un calculator
specializat care realizeaz funcii de control de o diversitate de
tipuri i nivele de complexitate. Iniial, variant englez pentru
denumire era de PC dar datorit necesitii unei diferenieri clare a
aprut denumirea

de Programmable Logic Controller (PLC). Modul de programare era
complicat i necesit persoane foarte bine pregtite n

programare pentru a efectua schimbri. Primele mbuntiri au
ncercat rezolvarea acestor probleme prin oferirea unor automate mai
prietenoase. Prin introducerea microprocesoarelor n 1978 a crescut
puterea de operare concomitent cu scderea preului de cost. n anii
80 se ajunge astfel la o cretere exponenial a utilizrii
automatelor
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programabile n cadrul a diverse domenii. Unele companii de
produse electronice sau calculatoare pot constata c vnzarea de
automate programabile reprezint cea mai bun

Figura1 2. Controlerul logic programabil MOELLER EASY afacere.
Piaa de automate programabile ajunge de la o cifr de 580 milioane n
1978 la 1 miliard n 1990 i continu s creasc dup aceea. Automatele
programabile nlocuiesc diverse alte dispozitive de conducere i
ajung s fie utilizate n tot mai multe domenii de activitate. Un
model este EASY MOELLER, fig.1.2.

Avantajele lucrului cu automatele programabile sunt urmtoarele:
flexibilitate: n trecut era nevoie pentru fiecare dispozitiv care
trebuia controlat de

un automat care s-l conduc. Prin intermediul automatelor
programabile este posibil

conducerea concomitent a mai multor dispozitive folosind un
singur controler logic programabil. Fiecare dispozitiv v avea
programul su care va rula pe automatul programabil;

implementarea schimbrilor i corecia erorilor: prin intermediul
unei conduceri realizat n logica cablat era nevoie de timp n cazul
unei schimbri sau n corecia unei erori. Prin utilizarea automatelor
programabile aceste schimbri sau corecii pot fi efectuate foarte
uor n program;

cost redus: la acest cost s-a ajuns n decursul timpului i astfel
poate fi achiziionat un automat cu numeroase timere, numrtoare i
alte funcii pentru sume pornind de la cteva

sute de dolari; posibiliti de testare: programul poate fi rulat
i evaluat nainte de a fi instalat pe

automat pentru a realiza conducerea dispozitivului. Astfel, pot
fi evaluate cu costuri foarte

mici erorile care apar precum i posibilitile de mbuntire a
programului; viteza de operare: este un alt avantaj. Viteza de
operare este dependent de timpul

de scanare al intrrilor, timp care n prezent este de domeniul
milisecundelor; modul de programare: prin introducerea diagramelor
leadder respective a metodei

booleene de programare a fost facilitat accesul la mediul de
programare i pentru cei care nu
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au cunotine deosebite n domeniul programrii; documentare: este
posibil o foarte bun documentare a programelor prin nserarea

de comentarii n spaiile alocate acestora facilitnd astfel
continuarea i depanarea acestora de ctre ali programatori;

securitatea: mrit datorit modului de lucru cu procesul; Dintre
dezavantajele lucrului cu automate programabile putem meniona:

aplicaii fixe: unele aplicaii nu au nevoie de controler logic
programabil datorit gradului foarte mic de complexitate neexistnd
astfel necesitatea achiziionrii unui controler

logic programabil relative sofisticat; probleme de mediu: n
unele medii exist temperaturi ridicate sau alte condiii care

pot duce la deteriorarea automatelor programabile astfel c
acestea sunt greu sau chiar imposibil de utilizat;

funcionare fixa: dac nu apr schimbri n cadrul procesului de
multe ori folosirea automatului poate fi mai costisitoare;

Componentele unui controler logic programabil Acestea pot diferi
ca numr de la un model la altul dar elementele care se regsesc
n

general sunt urmtoarele:

unitatea central: reprezint partea cea mai important a
automatului programabil i este compus din 3 pri importante:
procesor, memorie i sursa de alimentare. Prin intermediul acesteia
se realizeaz practice conducerea ntregului proces;

unitatea de programare: la ora actual este reprezentat n multe
cazuri de ctre un

calculator prin intermediul cruia pot fi scrise programe care
apoi sunt ncrcate pe unitatea central i rulate. n cazul n care se
dorete o unitate mai uor de manevrat sunt puse la dispoziia
programatorilor (de ctre majoritatea firmelor) console (sisteme de
gen laptop) prin intermediul crora pot fi scrise programe pentru
automate;

modulele de intrare/ieire: permit interconectarea cu procesul
primind sau transmind semnale ctre acesta. Acestea pot cuplate
direct cu unitatea central sau prin

control la distan (dac este cazul pentru un anumit proces); ina:
dispozitivul pe care sunt montate unitatea central, modulele de
intrare/ieire

i alte module funcionale adiionale (dac este cazul). Unitatea
central La automatele programabile mici, unitatea central (cu prile
ei) i module de

intrare/ieire se gsesc ntr-o singur carcas aprnd ca o unitate
compact. n Cazul automatelor mai mari doar procesorul i memoria se
gsesc n aceiai unitate, sursa de
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alimentare i modulele de intrare/ieire formnd entiti separate.
Procesorul reprezint creierul fiecrui calculator i stie ce are de
fcut prin intermediul

unor programe. Caracteristicile care ne spun cele mai multe
lucruri despre un microprocesor sunt viteza (cu ajutorul creia ne
putem da seam ct de rapid execut instruciuni) i mrimea datelor care
sunt manipulate (8, 16, 32 de bii). Pe baza acestor date pot fi
clasificate i microprocesoarele care sunt componente ale unitii
centrale. Astfel:

n cazul automatelor mici acestea au viteze n jur de 4 MHz i sunt
pe 8 bii; n cazul automatelor medii vitez ajunge la 10 MHz i sunt
pe 16 bii; n cazul automatelor complexe vitez e n jur de 50 Mhz i
sunt pe 32 de bii.

Memoria poate fi mprit i ea n dou entiti: memoria fix i cea
volatil. Cea fix este memoria care este nscris de ctre productorul
automatului n timp ce memoria volatil este cea n care sunt nscrise
programele utilizatorului. Tipurile de memorie fix i volatile care
pot fi ntlnite n cazul automatelor programabile sunt urmtoarele:
ROM, RAM, PROM, EPROM, EEPROM i NOVRAM. Este evident c dependent de
mrimea memoriei pot fi

conduse procese mai complexe su mai simple. Blocurile n care
este mprit n mod obinuit o memorie sunt:

memoria utilizator: destinat programelor scrise de ctre
utilizator; imaginea intrrilor procesului: memoreaz datele care vin
din proces; imaginea ieirilor procesului: memoreaz datele care
pleac spre proces; starea timerelor;

starea numrtoarelor;

date numerice;

alte funcii.

Sursa de alimentare genereaz 5V curent continuu pentru a asigura
funcionarea automatului i are o schem obinuit n astfel de cazuri
din punct de vedere constructiv. Modulele de intrare/ieire. Un
modul de intrare/ieire are 4, 8, 12,16 sau 32 de canale. n cazul
canalelor de intrare semnalele sunt primate de la butoane, senzori
n timp ce n cazul celor de ieire acestea sunt trimise ctre diverse
elemente de execuie. Semnalele care intr

sau care ies sunt semnalate printr-o scanare la fiecare apelare
a programului ciclu care ruleaz

pe automatul programabil.

Programarea funciilor logice Pentru a nelege mai uor programarea
controlerelor logice programabile este util nelegerea legturii ntre
schema clasic de comand cu relee schema logic corespunztoare.
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De exemplu trei contacte normal deschise care condiioneaz starea
unui releu E004 pot fi reprezentate printr-o funcie logic I cu trei
intrri i o ieire E004, figura 1,3.

Programul scris n Ladder diagram presupune scrierea
instruciunilor prin adrese, cod i operand. Codul arat operaia logic
ce se efectueaz asupra operandului, tabelul 1.

Tabelul 1

Adresa Cod Operand Programul n text structurat

0000 LD I 001 E004=I001xM018xT005

0001 AND M 018

0002 AND T 005

0003 STO E 004 Programul scris n text structurat se bazeaz pe
scrierea expresiei logice corespunztoare. n cazul exemplului urmtor
avem tot trei contacte dou normal nchise i unul normal deschis.
Schema n funcii logice elementare este un I cu trei intrri, dou
negate i una direct, figura 1.4.

Figura1. 3. Funcia logic I
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Adresa Cod Operand Programul n text structurat

0004 LDC I016 E033=I016xM035xT003

0005 AND M03

0006 ANDC T003

0007 STO E033

Este posibil s avem i cazuri precum cel de mai jos cu 5 contacte
n paralel. Starea

ieirii E050 depinde de una din intrrile logicii SAU, figura
1.5.

Adresa Cod Operand Programul n text structurat

0008 LD M060 E050=M060+I019+T005+E016+I006

0009 OR I019

0010 OR T005

Figura1. 4. Funcia logic I cu intrri negate

Figura1.5. Funcia logic SAU
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0011 OR E016

0012 ORC I006

0013 STO E050

Acionarea pneumatic Pentru realizarea schemelor pneumatice,
descrierea i nelegerea ct mai uoar a

funcionrii acestora, se folosesc unele notaii i reguli de
reprezentare specifice.

Se folosesc pentru identificarea elementelor, litere i numere n
diverse combinaii, care s ilustreze ct mai clar elementul
respectiv. Din consideraii didactice, pentru diversele scheme s-au
adoptat urmtoarele notaii: GPA - grup de preparare a aerului,
compus din filtru + regulator (FR) sau filtru + regulator +
lubrificator (FRL); C1, C2, C3....- motoare pneumatice liniare
(cilindri cu piston sau cu membran); MR1, MR2... - motoare
pneumatice oscilante;

DP1, DP2.....- distribuitoare pneumatice principale; D1, D2....
- distribuitoare pneumatice auxiliare; BP1, BP2...- distribuitore
pneumatice cu comand manual de tip impuls (butoane pneumatice). ao,
a1, bo, b1 - senzori de curs: i=1,2..- numrul motorului; a1, b1
sau

j=1 - senzorul pentru cursa maxim; ao, bo sau j=0 - senzorul
pentru cursa minim (tij complet retras); DR1, DR2... - drosele
simple; DC1, DC2... - drosele de cale; m1, m2... - comenzi manuale;
x - semnale de intrare produse de senzori de curs.

Poziionarea elementelor n schemele pneumatice se poate realiza n
dou moduri: a) Dispunerea topografic - elementele sunt poziionate n
schem astfel nct s sugereze dispunerea real n instalaie. Aceast
dispunere se folosete n cazul schemelor simple, cu

numr redus de elemente, la care circuitele pot fi urmrite uor;
b) Dispunerea pe nivele elementele sunt grupate pe nivele astfel
nct fluxul energetic i informaional s mearg de la partea inferioar
a schemei ctre partea superioar, iar secvenele (fazele) ciclului de
funcionare s se deruleze de la stnga la dreapta (figura 1.6).
Nivelul superior este nivelul de putere (subsistemul de acionare) i
cuprinde motoarele pneumatice, distribuitoarele principale i
elementele de reglare a vitezelor (drosele). Motorul din stnga
efectueaz prima curs activ a ciclului, iar cel din dreapta ultima
faz. Nivelul inferior cuprinde elementele de intrare (butoane,
sesizore de curs etc.). ntre aceste dou
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nivele sunt amplasate pe nivelul logic elemente logice (SI, SAU
etc.) i distribuitoare auxiliare care materializeaz diferite funcii
logice.

Figura1 6. Comanda prin distribuitoare a cilindrilor Pentru
alimentarea unui motor cu simpl aciune (simplu efect) schema 1-
este necesar un distribuitor principal cu cel puin dou poziii de
lucru i trei orificii active (DP 3/2), notate cu P sau 1 sursa de
presiune, A sau 3 atmosfera si C sau 3 consumatorul, n acest caz
camera activ a motorului. n cazul motoarelor cu dubl aciune (dublu
efect), distribuitorul principal trebuie s aib minim dou poziii de
lucru i patru orificii active P (1), A (3), C1 (4), C2 (2).
Majoritatea distribuitoarelor pneumatice sunt de tipul 5/2, cu dou
orificii de atmosfer, notate cu A1 i A2. Pentru oprirea pistonului
motorului pneumatic liniar n poziii intermediare pe curs

este necesar ca distribuitorul principal s aib trei poziii de
lucru (4/3 sau 5/3), iar n poziia central toate orificiile s fie
nchise (centru nchis). Reglarea vitezelor de deplasare se realizeaz
cu ajutorul rezistenelor reglabile, denumite i drosele, care permit
modificarea local a seciunii de curgere a aerului. La amplasarea
acestora n scheme trebuie avute n vedere urmtoarele reguli:

Pentru fiecare vitez reglat este necesar un drosel care se
conecteaz n schem astfel

nct s nu influeneze i alte viteze;

Se recomand ca reglarea vitezelor s se realizeze prin controlul
debitului de evacuare

i numai dac acest lucru nu este posibil, prin controlul
debitului de admisie n motor. Controlul debitului de evacuare
permite o regla-re mai stabil a vitezei, dar aceast soluie conduce
la creterea contrapresiunii n camera de evacuare a motorului i n
consecin la diminuarea forei utile.
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Lucrarea 1. Cicluri de lucru comandate prin PLC

Obiectivele lucrrii

Obinerea de abiliti n a realiza conexiunile ntre componentele
pneumatice din componena standului pentru realizarea de cicluri de
micare a tijei pistonului. Utilizarea sistemelor de conectoare
rapide pneumatice. nelegerea schemelor bloc i electrice desfurate a
standului precum i a conexiunilor ntre electromagneii
distribuitoarelor i ieirile din controlerul logic programabil.
Cunoaterea elementelor componente ale standului, precizarea rolului
funcional al fiecrei componente din structura standului, cunoaterea
normelor de protecia muncii specifice, conectare, punere n
funciune, iniializarea sistemului, pornirea, programarea i
explicarea

fazelor care se deruleaz.

Desfurarea lucrrii

Se va proceda la identificarea aparaturii de comanda si
distribuie precum si realizarea conexiunilor ntre cilindrul
pneumatic prin droselele cu supape de sens i distribuitoarele
de

comand. Dup alimentarea cu presiune se va urmri rolul i
funcionarea fiecrui aparat care intr n componena standului. Se vor
nota i evidenia influena asupra sistemului, a fiecrui

aparat identificat prin simbolul propriu. Se va studia schema cu
elementele necesare, dintre cele care compun standul conform
figurii.

Se vor realiza diferite scheme pornind de la variantele simple
care sa conin: cilindrul

pneumatic, unul sau dou drosele cu supape de sens i un
distribuitor electropneumatic (cu electromagnei). Pentru atingerea
obiectivelor lucrrii se vor realiza conexiunile intre sursa de
alimentare cu aer comprimat si pistonul pneumatic prin
distribuitorul D2-76127920 ieirile legndu-se direct la cilindrul
pneumatic sau, aa cum arat schema, prin drosele iar acestea fiind
deschise la maxim.

Se va conecta standul la sursa de presiune precum i la reeaua
electric (220V, 50Hz). Dup reglarea presiunii din regulatorul
sursei de aer comprimat se apas butoanele panoului

de comand electric pentru deplasarea spre stnga sau spre
dreapta. Se realizeaz conexiunile ntre aparatele alese n faza
anterioar. Se alimenteaz instalaia astfel realizat dup care se
transmit comenzile distribuitoarelor pentru realizarea deplasrilor
pistonului cilindrului intr-un sens i n cellalt sens.
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Lucrarea poate fi dezvoltata prin intervenia asupra reglajelor
droselelor DR1 si DR2. Se vor efectua reglaje ale droselelor pentru
schimbarea vitezei de deplasare a pistonului. Reglarea vitezei prin
drosele se poate dezvolta ca lucrare separata. Se vor consemna
observaiile elevului asupra efectelor comenzilor prin descoperire.
Fiind acionat pneumatic, standul permite diferite comenzi fr
pericolul defectrii acestuia. Singura grij a profesorului va fi
legat de atenia ca tija pistonului aflat n micare s nu accidenteze
persoanele aflate in imediata apropiere. Comanda deplasrii
pistonului prin intermediul distribuitorului pilotat D5,
comandat

de ctre D2 aflat in postura de pilot presupune realizarea
conexiunilor pneumatice astfel nct ieirile distribuitorului D2 nu
se vor mai lega direct la mufele de alimentare ale cilindrului, ci
la cele doua capete ale distribuitorului pilotat D5 dup schema din
figura 1.7:

Figura1. 7. Comanda cilindrului prin distribuitor pilotat

Prin alimentarea electromagnetului E1 sau a electromagnetului E2
se va sigura

comutarea prin presiunea aerului a distribuitorului pilotat D5
si ca urmare alimentarea cilindrului cu presiune in camera A sau
B.

Rezultate-concluzii

Se vor alimenta succesiv cei doi electromagnei ai
distribuitorului D2. Se vor consemna concluziile aciunilor prin
comenzile date asupra aparaturii de

distribuie. Apsarea butonului care alimenteaz electromagnetul
din stnga distribuitorului cu 5 ci va avea efect deplasarea
pistonului cilindrului pneumatic spre stnga. Apsarea butonului care
alimenteaz electromagnetul din partea dreapt a distribuitorului va
determina deplasarea spre dreapta. i ntr-un caz i n cellalt se vor
urmri reglajele de vitez realizate cu ajutorul droselelor aezate pe
cile de evacuare ale cilindrului pneumatic.

p

p

E1 E2

A B Cilindrul pneumatiic

Tija (pistonul) cilindrului

Distribuitor comanda (D2)

Pilotat (D5)

24 V DC 24 V DC

SW1

SW2
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In acelai timp se vor consemna, ntr-un tabel, schema de pe
distribuitor aflata la un moment dat n lucru, precum i efectele
asupra tijei pistonului cilindrului.

Lucrarea 2. Programarea PLC pentru micri succesive

Obiectivele lucrrii

Obinerea de abiliti n configurarea hardware a aplicaiilor cu
controlere logice programabile, realizarea conexiunilor pe intrrile
i ieirile PLC.

Programarea prin intermediul unui PC a PLC. Programarea din
consola proprie a controlerului logic programabil . Folosirea
limbajului Ladder diagram pentru programarea PLC i explicarea
instruciunilor din program precum i a legturii dintre acestea i
sistemul pneumatic

comandat.

Desfurarea lucrrii

Dup ce se verific starea standului, integritatea i
funcionalitatea acestuia se conecteaz standul la reeaua electric i
la sursa de aer comprimat. Sursa de aer comprimat

poate fi un compresor mobil acionat de un motor asincron
monofazat. Se realizeaz conexiunile elementelor pneumatice funcie
de schema dorita cu ajutorul elementelor de comutaie i a furtunului
de legtur.

Se acioneaz ntreruptorul I care va asigura alimentarea electric
a standului. Prin acionarea butonului ALIM PLC acesta se va
alimenta i va parcurge etapa de iniializare.

nainte de nceperea programrii se vor identifica fiecare intrare
prin activarea senzorilor, starea de intrare activ este vizibil
prin apariia cifrei 1 n dreptul intrrii de pe panoul display al
controlerului logic programabil.

Pasul urmtor presupune notarea pe foaia de hrtie a semnificaiei
fiecrei intrri, de exemplu I1 va avea funcia de START i aa mai
departe.

Pentru programarea prin intermediul unui PC se va lansa
programul EASY SOFT 6 PRO. Din meniul principal ala cestuia se va
selecta dispozitivul 50 DCRC. Prin tragerea acestuia n cmpul de
editare soft apoi apsnd pe OK programul este gata pentru
editare.

Pentru editarea unui program se trage din meniul INTRRI o
intrare in cmpul

intrrilor. Sunt disponibile trei coloane pentru intrri i o
coloan pentru ieiri. Ieirile nu pot fi plasate n cmpul afectat
intrrilor, n schimb ieirile pot fi plasate n cmpul intrrilor
deoarece acestea sunt, de fapt imagini ale ieirilor, cum ar fi de
exemplu automeninerea.
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Contactul de automeninere este o imagine a contactorului sau
releului intermediar cruia-i aparine.

Programul poate fi ntocmit mai uor dac iniial se elaboreaz
schema logic pe baz de funcii logice Function Block.

Dup introducerea liniilor de program i a ramificaiilor
corespunztoare automeninerii i interblocrilor se poate trece n
regimul SIMULARE. Aici se vor atribui

fiecrei intrri utilizat n program, modul de funcionare din
tabela de funciuni intrri. Se trece programul n regimul RUN din
meniul principal dup care se acioneaz

intrrile corespunztor logicii stabilite i se urmresc ieirile,
starea acestora. Dac programul este funcional se stabilete
comunicarea ntre PC i PLC, apoi se

alege regimul ONLINE dup care se transfer programul din PC n
PLC. Din meniul calculatorului se trece controlerul logic
programabil n regimul RUN,

acum standul este gata de pornit. Standul este gata de a fi
pornit spre stnga sau spre dreapta. Se acioneaz butonul stnga sau
butonul dreapta, se oprete prin acionarea

butonului rou STOP. Se urmrete desfurarea programului
instruciune cu instruciune pe ecranul PLC-

ului, intrrilor senzori de proximitate SP1, SP2 li se poate
atribui orice funcie prin reprogramarea PLC-ului.

Standul este pregtit spre a fi pornit astfel nct tija
cilindrului s se deplaseze spre stnga sau spre dreapta.

Se regleaz droselele pentru reglajul vitezelor in cele doua
sensuri Se acioneaz butonul care alimenteaz distribuitorul D1

innd apsat acelai buton se va aciona unul din celelalte butoane
pentru alimentarea distribuitorului D2 caz n care tija cilindrului
se va deplasa spre stnga sau spre dreapta cu vitezele reglate din
droselele DR1 respectiv DR2

Standul poate fi utilizat pentru aplicaii din mecatronic:
realizare de micri cu

cilindru pneumatic, studiul si realizarea conexiunilor
pneumatice, studiul elementelor de comutatie si reglare pneumatice,
studiul elementelor logice pneumatice, comanda directa a

acionarilor pneumatice, comanda prin pilot (D5), comanda
obligatorie de la dou mini etc. Instruciunile de folosire a
controlerului logic programabil se gsesc pe:
ftp://ftp.moeller.net/DOCUMENTATION/AWB_MANUALS/h1508g.pdf Standul
poate fi utilizat pentru aplicaii din mecatronic: realizare de
micri cu cilindrul pneumatic, poziionri controlate prin senzori de
proximitate, programri diverse prin
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controler logic programabil, schimbarea sensului de deplasare,
legarea la PLC a elementelor de comutaie pneumatic, studiul
circuitelor pneumatice de comand i logice.

Standul pe baza cruia se vor efectua experimentele este
prezentat n figura 1.8. n figura 1.9 i 1.10 sunt prezentate
schemele care arat conexiunile ntre elemente, programul scris n
ladder pentru comanda micrilor i circuitele pneumatice
aferente.
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220/24VDC 0V +

L N PE

PLC easy512-DC-RC
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A2 A2 31 21 11 A1

34 32 24 22 14 12
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D1-761279100
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LEGAREA INTRARILOR SI
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ALIMENTARE PLC

ALIMENTARE PROTECTIE

ALIMENTARE PLC CONTROLER

LOGIC PROGRAMABIL
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Figura1. 8. Schema bloc a standului condos cu PLC MOELLER
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Figura1. 9. Programul scris n Ladder pentru controlul
micrilor

PS1

ALIMENTARE PLC

+ -

PLC

220V/50Hz

ASTEPTARE

SUCCESIUNEA MISCARILOR

INTRERUPTOR PROTECTIE

SENZORUL INDUCTIV

1 3 4

Q1

SP1

Q2

SP2

Q2

Q1

Q1 PS 1 (STOP )

PS 2 (START )

Q2 PS 2 (STOP )

PS 1 (START )

PS2

ASTEPTARE

220V

24V

STAND MECATRONIC PNEUMATIC CU SENZORI SI PLC PROGRAMAREA SI
CONTROLUL MISCARILOR

PROGRAMUL LADDER LOGIC

CONTROL CAPAT CURSA DREAPTA

CONTROL CAPAT CURSA STANGA

1- Alim +24VDC 2- LIBER 3- Alim 0VDC 4- OUT +24VDC

2 1

3 4

VEDERE PINI
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D2-761279200

DR1 DR2

D5-761247138

CILINDRU PNEUMATIC

D1-761279100

PS1

PS2

ALIM

STOP

ASTEPTARE

PLC easy512-DC-RC

ALIMENTARE AER COMPRIMAT

CONTROLER LOGIC

PROGRAMABIL

CIRCUITUL PNEUMATIC-APARATURA DE DISTRIBUTIE

Figura1. 10. Legarea PLC Moeller la instalaia pneumatic
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Rezultate-concluzii

Fiecare cursant va identifica instruciunile din program i va
explica rolul acestora n funcionarea aplicaiei. Se vor aplica
funcii interne controlerului logic programabil de tipul
temporizrilor urmnd ca la captul unei curse tija pistonului s fie
meninut acolo o perioad de timp programat. Se vor introduce secvene
de program care urmresc contorizarea numrului de deplasri pentru un
sens sau altul prin programarea unor funcii de contor.

Se recomand ncercarea i a altor aplicaii dect cele din
schem.

2. STANDUL ELECTROPNEUMATIC

Prezentarea standului Standul pneumatic simplu se numete aa
deoarece conine numai elemente electro-pneumatice i care permite
aplicaii prin comenzi manuale, fr existena unui sistem

inteligent de programare i control. Standul este un model
experimental-practic ce permite realizarea de aplicaii diverse prin
schimbarea rapid a conexiunilor pneumatice i electrice. Din
componena standului fac parte: un cilindru pneumatic cu dublu efect
alimentat

prin distribuitoare pneumatice pilotate, furtunuri flexibile,
racorduri rapide i elementele electrice necesare cum ar fi:
sigurana automat, sursa de alimentare a electromagneilor

distribuitoarelor pneumatice la 24V DC. Cablajul electric este
realizat n form protejat i dimensionat pentru funcionare de durat.
Dup alimentarea electric i pneumatic standul va putea fi pus n
funciune prin apsarea butoanelor de comand aflate pe panou. Fiecare
buton de comand are inscripionat

n dreptul su, prin simboluri, rolul i funciunea din cadrul
funcionrii standului. Alimentarea cu energie pneumatic se realizeaz
cu ajutorul unui compresor mobil, cu acumulator propriu care, prin
ncrcare va permite funcionarea ndelungat a standului i dup
deconectarea electric a compresorului. Autonomia de funcionare din
punct de vedere a energiei pneumatice depinde de mrimea
rezervorului din componena compresorului.

Norme de protecia muncii Alimentarea i punerea n funciune a
standului se va realiza numai n prezena personalului abilitat care
cunoate construcia i funcionarea acestuia. nainte de conectarea la
reeaua electric de alimentare se verific integritatea elementelor
care compun standul precum i starea acestora apoi starea prizei
electrice unde urmeaz a fi conectat. Priza de alimentare (la 220V,
50 Hz) va trebui s aib priza de pmnt n bun stare de lucru. n timpul
pornirii standului i realizrii micrilor tijei pistonului se va
urmri ca nici o persoan s nu
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intre n cmpul de aciune a acesteia. nainte de pornirea micrilor
cursanii vor fi contientizai asupra acestor micri, mrimea
deplasrilor, vitezele i ali parametrii precum

i asupra pericolelor ce pot apare prin deconectarea necontrolat
a furtunurilor de legtur din circuitele pneumatice.

Este interzis deconectarea componentelor pneumatice sau
electrice ale standului n timpul n care acestea sunt alimentate. La
oprire se trece instalaia electric de comand i

control pe poziia STOP apoi se deconecteaz standul de la reeaua
electric. Aerul comprimat fiind furnizat, n cele mai multe cazuri,
de ctre un compresor mobil,

se vor respecta toate normele de protecia muncii prevzute de
furnizorul unor asemenea instalaii.

Aspecte teoretice Comanda direct se utilizeaz n cazul cnd
distana dintre punctul de comand (n care se gsete operatorul) i
motorul pneumatic este relativ mic. Distribuitorul principal DP, cu
poziie preferenial (monostabil figura 2.1) sau cu memorie (bistabil
figura 2.2 i figura 2.3), este acionat prin buton, prin manet, prin
pedal sau de ctre un organ de main.

Figura 2. 1. Comanda uni cilindru cu simplu efect

Figura 2. 2. Comanda unui cilindru cu dublu efect
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direct prin distribuitor bistabil i reglarea vitezei n ambele
sensuri

Figura 2. 3. Comanda manual n cazul schemei din figura 2.2
viteza pe cursa activ v1 este reglat prin controlul

debitului admis, iar viteza de revenire v0 poate fi reglat, prin
controlul debitului evacuat din

motor.

n schema din figura 2.3 distribuitorul principal de tip 4/2
impune pentru reglajul vitezelor folosirea droselelor de cale,
montate pe circuitele dintre motor i distribuitor. n schema din
figura 2.3 pistonul poate fi oprit n poziii intermediare ale cursei
deoarece distribuitorul care deservete motorul este de tipul 5/3 cu
centru nchis. Reglarea vitezei n ambele sensuri se realizeaz cu
drosele simple montate pe orificiile de atmosfer ale
distribuitorului. Pistonul poate fi oprit n poziii intermediare pe
curs. Dac distana dintre cilindru i distribuitor este relativ mare,
este totui de preferat ca pentru reglarea vitezelor s

fie utilizate drosele de cale montate ca n figura 2.3. Se vor
realiza schemele menionate mai sus cu aparatura existent n
laborator i se va

urmri funcionarea instalaiei.

Lucrarea 1. Studiul circuitelor de for acionate pneumatic

Obiectivele lucrrii

Obinerea deprinderilor n a concepe, a configura i utiliza
instalaii pneumatice comandate de la distan. nelegerea modului de
operare a aparaturii pneumatice, aezarea aparatelor n schemele
pneumatice, realizarea de aplicaii pe baza aparaturii cu sisteme de
conectare rapid. Lucrarea i propune prezentarea unor soluii de
comand electric a distribuitoarelor pneumatice.
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Desfurarea lucrrii

Se vor identifica aparatele de pe stand, se vizualizeaz starea
standului, se studiaz schema de aplicaie dup care se trece la
realizarea conexiunilor ntre aparate cu ajutorul cuplajelor rapide.
Se conecteaz la sursele de energie electric i pneumatic. Se verific
corectitudinea executrii legturilor apoi, dac totul este executat
corect se trece la pornirea standului. Se ncearc comenzile pentru
ambele sensuri de deplasare i, n timp ce au loc

deplasrile tijei se regleaz droselele pentru a obine viteze
diferite ale tijei.

Rezultate-concluzii

Se stabilesc dependenele dintre viteza de deplasare a tijei i
parametrii aerului care intr n cilindru. Se regleaz din drosele
viteza minim posibil i se analizeaz comportarea tijei n timpul
deplasrii.

Lucrarea 2. Studiul circuitelor de comand

Obiectivele lucrrii

nelegerea modului de lucru a schemelor electrice care comand
electromagneii distribuitoarelor pneumatice n vederea realizrii
succesiunilor de micri dorite. Schema prezentat permite controlul
micrilor tijei pistonului pe ciclul apropiere rapid avans
tehnologic i retragere rapid. Lucrarea urmrete prezentarea
funciunii senzorilor de proximitate care prin K3 i d conform
schemei de comand permit comanda STOP pentru

deplasarea n desfurare apoi comanda automat de START spre sensul
opus.

Desfurarea lucrrii

Schema electric de comand a distribuitoarelor este alimentat la
tensiunea de 24 V curent continuu prin intermediul unei surse.
Astfel este posibil atingerea pieselor care

compun schema electric fr s apar un pericol.

Se va urmri, cu schema electric desfurat, conexiunile de pe
stand prin care se realizeaz alimentarea electromagneilor
distribuitoarelor. n timpul deplasrii tijei se va aciona manual
senzorul de proximitate pentru a sesiza, nainte ca tija s ajung la
capt, modul de aciune al senzorului asupra schemei electrice. n
figura 2.4 este prezentat schema electric desfurat a automatului cu
relee care permite controlul i comenzile fazelor de lucru ale tijei
pistonului. Iniierea ciclului de lucru se realizeaz prin acionarea
butonului S1. Se va alimenta K1 care se va automenine alimentat
printr-un contact normal deschis de-al su.


	
28

Butonul S2 are ca efect oprirea micrii tijei indiferent de
sensul de deplasare. L1 este senzorul de proximitate care realizeaz
trecerea de la apropierea rapid la

avansul tehnologic.

L2 comand retragerea rapid a tijei. INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE A
STANDULUI ELECTROPNEUMATIC

1. Se conecteaza standul la sursa de aer comprimat si la retea
2. Se realizeaza conexiunile elementelor pneumatice functie de
schema dorita cu ajutorul

elementelor de comutatie si a furtunului de legatura 3. Standul
livrat este configurat pe schema electropneumatica 4. Standul este
pregatit spre a fi pornit ca tija cilindrului sa se deplaseze spre
stanga sau

spre dreapta 5. Se regleaza droselele pentru reglajul vitezelor
in cele doua sensuri 6. Se actioneaza butonul care alimenteaza
distribuitorul D1 7. Tinand apasat acelasi buton se va actiona unul
din celelalte butoane pentru alimentarea

distribuitorului D2 caz in care tija cilindrului se va deplasa
spre stanga sau spre dreapta cu vitezele reglate din droselele DR1
respectiv DR2

Standul poate fi utilizat pentru aplicatii din mecatronica:
realizare de miscari cu cilindru pneumatic, studiul si realizarea
conexiunilor pneumatice, studiul elementelor de comutatie si
reglare pneumatice, studiul elementelor logice pneumatice, comanda
directa a actionarilor pneumatice, comanda prin pilot (D5), comanda
obligatorie de la doua maini etc.

Figura 2. 4. Automatul cu rele

Rezultate-concluzii

Dup efectuarea experimentelor se va ncerca comparaia ntre schema
din prezenta lucrare i o aplicaie asemntoare realizat pe baz de
controler logic programabil. Se va stabili modul de realizare a
schimbrii sensului de micare pornind de la senzorii de
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proximitatea pn la electromagneii distribuitoarelor
electropneumatice care comand cilindrul pneumatic. Se vor stabili
modurile de conectare a droselelor cu supapele de sens n

paralel. Se va stabili rolul supapei de sens aflat n paralel cu
droselul. Semnificaia notailor din schema: 220V 24V - sursa de 24V
curent continuu care alimenteaz bobinele electromagneilor
distribuitoarelor D1, D2 si D5.

BP1 buton pentru comanda (alimentarea) bobinei electromagnetului
E1 BP2 - buton pentru comanda (alimentarea) bobinei
electromagnetului E3 BP3 - buton pentru comanda (alimentarea)
bobinei electromagnetului E2 D3 distribuitor pneumatic acionat
manual sau de ctre elementul aflat n micare,

caz n care are rolul de limitator de cursa. D4 - distribuitor
pneumatic acionat manual sau de ctre elementul aflat in micare,

caz in care are rolul de limitator de cursa. SI element logic
pneumatic SI

DR1 element pentru reglarea rezistentei de evacuare a aerului
din cilindru la deplasarea spre stnga a tijei pistonului

DR2- element pentru reglarea rezistentei de evacuare a aerului
din cilindru la deplasarea spre stnga a tijei pistonului

Elementele de reglare au n componena lor o rezisten cu rol de
drosel i o supap de sens care permite ocolirea droselului cnd se
realizeaz admisia aerului n camera

corespunztoare a cilindrului pneumatic. Cnd aerul trece prin
rezistena viteza de deplasare a tijei va fi mai mic i dependena

direct de rezistena droselului. Cnd aerul trece prin supapa de
sens in sensul de conducie a acesteia, se va ocoli

droselul i aerul intr liber n camera cilindrului. Schema
standului este prezentat n figura 2.5.
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Figura 2. 5. Schema pneumatic a standului
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Figura 2. 6. Variant de realizare a conexiunilor24 V/DC
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3. STANDUL PENTRU STUDIUL MPP COMANDAT PRIN PLC

Prezentarea standului Standul pentru studiul motorului pas cu
pas comandat prin controler logic programabil este sub forma unui
model experimental ce permite aplicaii practice prin care se pot
studia posibilitile de comand i alimentare a unui motor pas cu pas
unipolar. Prin concepia sa standul permite programarea succesiunii
alimentrii fazelor

motorului precum i duratele de timp pentru meninerea n cmp a
bobinelor motorului pas cu pas, deci a frecvenei de comutaie i,
implicit a vitezei de rotaie a motorului.

Standul se compune din dou surse de alimentare una de la 220V,
50 Hz la 24V DC pentru alimentarea controlerului logic programabil
i una de la 220V, 50 Hz la 12 V DC pentru alimentarea bobinelor
motorului pas cu pas. Programarea, controlul i alimentarea
motorului pas cu pas se realizeaz cu ajutorul unui controler logic
programabil Moeller Easy 512 DcRc care are 6 intrri digitale la
care se conecteaz butoanele i elementele de comand a standului, 2
intrri analogice i 4 ieiri

digitale de tip releu la 8A, 230V. Cele 4 ieiri se folosesc
pentru realizarea comutaiei alimentrii bobinelor motorului pas cu
pas. Pentru limitarea curentului absorbit de bobinele

motorului, mai cu seam atunci cnd este blocat n cmp, se folosesc
rezistene de putere legate n serie cu bobinele. Pentru vizualizarea
mrimii pailor pe care-i efectueaz motorul pe axul acestuia se gsete
un disc inscripionat cu gradaii unghiulare.

Standul este realizat sub form compact, uor de transportat i
mnuit. Pentru

instruirea cursanilor standul ofer dou direcii: una pentru
studiul motorului pas cu pas unipolar iar alta pentru studiul
controlerelor logice programabile att hardware ct i ca

software. Standul este alimentat printr-un circuit cu
automeninere ceea ce face ca standul s intre n faza de ateptare
apoi se comand pornirea efectiv a micrilor motorului.

Norme de protecia muncii Alimentarea i punerea n funciune a
standului se va realiza numai n prezena personalului abilitat care
cunoate construcia i funcionarea acestuia. nainte de conectarea la
reeaua electric de alimentare se verific integritatea elementelor
care compun standul precum i starea acestora apoi starea prizei
electrice unde urmeaz a fi conectat. Priza de

alimentare (la 220V, 50 Hz) va trebui s aib priza de pmnt n bun
stare de lucru. Este interzis deconectarea componentelor electrice
ale standului n timpul n care

acestea sunt alimentate. La oprire se trece controlerul logic
programabil pe poziia STOP apoi se deconecteaz standul de la reeaua
electric.
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n timpul funcionrii standului datorit disipaiei termice a
rezistenelor destinate limitrii curentului prin bobinele motorului
se va evita atingerea acestora

Aspecte teoretice Motoarele electrice pas cu pas reprezint
motoare sincrone speciale adaptate

funcionrii discrete, incrementale, nfurrile fazelor sunt
concentrate pe poli apareni i sunt alimentate cu impulsuri de
curent. Acesta produce un cmp magnetic nvrtitor a crui

ax ocup numai anumite poziii, fapt care determin rotorul s ocupe
la rndul lui poziii discrete. Trecerea de la o poziie la alta, ceea
ce reprezint pasul motorului, se face direct sub influena schimbrii
repartiiei discrete a cmpului magnetic, adic motorul pas cu pas
(MPP) convertete impulsul primit sub form de treapt ntr-o deplasare
unghiular discret, precis

determinat. Deci aici rezult n prim mod de definire a motorului
electric pas cu pas acela de convertor electromecanic discret
impuls/deplasare.

Caracterul de motor sincron se pstreaz, deoarece viteza de
deplasare a rotorului exprimat prin numrul de pai efectuai n
unitatea de timp, depinde direct de frecvena impulsurilor de
alimentare.

O caracteristic proprie numai MPP este c deplasarea unghiular
total, fiind

constituit dintr-un numr bine determinat de pai, reprezint
univoc numrul de impulsuri de comand aplicat pe fazele motorului.
Prin acesta, MPP se poate defini i ca element integrator

numeric, caracterizat printr-o constant de integrare egal cu
inversul frecvenei impulsurilor de comand.

Poziia final a rotorului corespunde ultimului impuls de comand
aplicat i aceast poziie se pstreaz, este memorat pn la apariia unui
nou impuls de comand. Proprietatea de univocitate a conversiei
impulsuri/deplasare, asociat cu aceea de memorarea poziiei, fac din
MPP un excelent element de execuie adecvat sistemelor de reglare
incremental a poziiei.

nc o proprietate a MPP este aceea c, spre deosebire de motoarele
asincrone, MPP pot intra n sincronism din stare de repaus fr
alunecare, iar frnarea se poate realiza fr

ieirea din sincronism. Datorit acestui fapt ele asigur, n
domeniul de lucru, porniri, opriri, i reversri brute fr pierderea
informaiei, adic fr pierderi de pai.

Cele artate pn aici identific MPP un element de execuie specific
poziionrilor incrementale, definit prin conversia dubl: a
informaiei numerice (impuls) n deplasare determinat (unghi) i a
energiei electrice n energie mecanic.
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Avantajele principale ale motorului pas cu pas sunt: convertesc
direct i univoc un impuls ntr-o deplasare determinat, fapt care
ofer

posibilitatea realizrii sistemelor de poziionare n circuitul
deschis;

au o gam larg de viteze, mai ales n domeniul celor joase, uzual
ntre zero i cteva sute de pai/sec., uneori i cteva mii;

deplasarea fiind n pai mici, ofer o rezoluie excelent a micrii
obiectului reglat;

memoreaz poziia final, la unele tipuri chiar i dup deconectarea
de la sursa de

alimentare;

sunt compatibile cu tehnica digital

Dezavantajele lor sunt: au un randament redus, fapt pentru care
sunt construite pentru puteri mici, uzual sub

1kW;

vitezele maxime sunt inferioare celor ale servomotoarelor de
curent continuu, uzual cu un ordin de mrime;

cuplul dezvoltat scade accentuat cu creterea frecvenei
impulsurilor de comand. La funcionarea n circuit deschis
stabilitatea micrii este afectat de rezonana mecanic

i perturbaiile externe (n special variaia cuplului rezistent).
Clasificarea motoarelor pas cu pas

Amploarea deosebit a aplicrii MPP n cele mai variate domenii a
determinat construirea de numeroase tipuri i puteri de motoare.

Clasificarea acestora se face, principal dup dou criterii de
baz: constructiv i funcional.

Criteriul constructiv sau comercial, se refer la geometria i
structura magnetic a motorului. Astfel MPP se mpart n: MPP cu
reluctan variabil, MPP cu magnei permaneni, MPP hibride reprezentnd
o combinaie ntre primele dou i MPP speciale categorie aparte n care
intr: MPP liniare, electro-hidraulice, piezoelectrice etc.

Dup construcia rotorului se deosebesc MPP cu rotor pasiv (dinat)
i MPP cu rotor activ (magnet permanent sau bobine de excitaie).

Dup numrul fazelor MPP pot fi cu 2, 3, sau mai multe faze
dispuse pe stator sub form de nfurri concentrate pe poli
apareni.

Dup construcia statorului se deosebesc MPP monostatorice la care
toate fazele sunt dispuse pe un singur stator i MPP polistatorice
la care rotorul este comun, iar statorul este

compus dintr-un numr de seciuni separate magnetic, egal cu
numrul fazelor.
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Dup dispunerea ntrefierului, MPP pot fi cu ntrefier radial
(majoritatea cazurilor) i cu ntrefier axial.

Clasificarea funcional a MPP este determinat de modul de legare
a nfurrilor i de tipul comenzii (alimentrii) fazelor. Din acest
punct de vedere MPP se mpart n trei categorii: inductoare (cu
excitaie independent sau cu autoexcitaie), reactive i inductor
reactive.

Principal, fazele MPP se alimenteaz cu impulsuri de curent de
amplitudine constant, care se comut de pe o faz pe alta, n ritmul
unui semnal de tact de comand. Exist mai multe modaliti de
alimentare a fazelor MPP:

comand potenial sau prin impulsuri;

comand monopolar sau bipolar;

comand simetric (simpl sau dubl) sau nesimetric (mixt). Un
circuit concret de alimentare a fazelor unui MPP asigur realizarea
simultan a 3

cte una de tip 1, una de tip 2 i una de tip 3 dintre cele ase
modaliti de comand prezentate mai sus. Comanda potenial se refer la
durata alimentrii unei faze, n raport cu

durata ntre cele dou tacturi de comand 1/f, fiind frecvena de
comand a MPP. Dac durata alimentrii unei faze este cel puin egal cu
1/f, atunci comanda este potenial. n acest caz, durata aplicrii
tensiunii pe o faza variaz invers proporional cu frecvena. Dac
durata alimentrii este constant i ntotdeauna mai mic dect 1/f,
atunci este vorba de o comand prin impulsuri. Dei majoritatea
schemelor de comutaie a fazelor MPP sunt cu comand potenial, s-a
consacrat denumirea de comand prin impulsuri, probabil datorit
formei de

variaie n timp a tensiunilor de alimentare. Comanda monopolar
asigur un singur sens al curentului prin fiecare nfurare a

motorului, n tot timpul funionrii. Comanda bipolar determin ca,
pe parcursul unui ciclu complet de comenzi aplicate nfurrilor,
sensul curentului prin fiecare nfurare s se schimbe succesiv.

MPP efectueaz un pas n momentul n care se schimb sensul
curentului, nversndu-se sensul fluxului. n figura 3.1 se prezint
schimbarea sensului curentului dup principiul comenzii unipolare i
a celei bipolare.
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Figura 3. 1. Comenzile unipolare i bipolare n figura 3.2 se
prezint o vedere secionat a motorului pas cu pas hibrid, prile

componente putndu-se identifica uor. Acest tip de MPP combin att
trsturile celui cu magnet permanent, ct i ale celui cu reluctan
variabil. Este caracterizat de existena

rotorului dublu, care se compune din dou seciuni dinate decalate
una fa de alta cu jumtate de pas dentar, acestea fiind montate pe
un magnet permanent ce produce o magnetizare radial.

Figura 3. 2. Motorul pas cu pas hibrid cu 4 faze pe 8 poli
statorici n practic, MPP hibrid se construiesc cu o structur dentar
n rotor i stator, dnd

posibilitatea reducerii pasului, deci mririi rezoluiei MPP
(rezoluia este numrul de pai pe o rotaie).Principiul reducerii
pasului este indicat n figura 3.3.
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Figura 3. 3. Poziia relativ a dinilor i polilor statorici La
trecerea unui curent continuu prin faza A , rotorul este supus unui
cuplu

electromagnetic sub aciunea cruia se deplaseaz cu un unghi de
1,8, dac n momentul

urmtor se ntrerupe alimentarea fazei B i se alimenteaz faza B ,
rotorul va lua o nou

poziie, deplasndu-se cu un unghi de 1,8. Urmeaz apoi rndul fazei
A i fazei B i din nou A , B etc. Pentru un ciclu complet n care
sunt alimentai pe rnd toi polii statorici, rotorul

va deplasa cu un dinte, respectiv cu un unghi de 7,2, figura
3.4.

Figura 3. 4. Secven de comand simpl Motoarele pas cu pas
analizate pn acum realizeaz poziionarea pe o circumferin.

Dac aplicaia respectiv cere deplasri liniare (cazul cel mai
frecvent), mai este necesar un organ de transformare a micrilor,
care poate introduce jocuri nedorite. De aceea, n ultimul timp s-au
dezvoltat motoare pas cu pas care realizeaz poziionarea direct, n
cadrul unor deplasri liniare. Un astfel de MPP este prezentat
schematic n figura 3.5.
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Figura 3. 5. MPP liniar de tip Sawyer Acest motor este realizat
dintr-un magnet permanent i doi electromagnei i o

suprafa danturat feromagnetic. Ansamblul este meninut suspendat
cu ajutorul unei perne de aer. n absena curentului prin
electromagnet , el se aeaz astfel nct reluctana circuitului su
magnetic pentru liniile de cmp ale magnetului permanent s fie
minime. Alimentarea unui electromagnet este astfel realizat nct s
anuleze cmpul produs de magnetul permanent sub un capt al
electromagnetului i s-l majoreze sub cellalt. Dac n tactul urmtor
se alimenteaz electromagnetul A i se decupleaz electromagnetul B,
pentru ndeplinirea condiiilor de reluctan minim, partea mobil sub
aciunea forelor

electromagnetice se deplaseaz cu un sfert de pas dentar. La o
nou modificare a alimentrii, avem o nou deplasare, respectiv un
ciclu, partea mobil se deplaseaz cu un pas dentar.

Un sistem cu deplasare pe dou axe se poate obine utiliznd dou
astfel de motoare, soluie utilizat, de exemplu, pentru o instalaie
de prelucrare prin laser a metalelor, caz n

care pentru mrirea rezoluiei (0,01 mm), alimentarea se face cu
cureni de form sinusoidal, iar comanda, de ctre un calculator sau
cu PLC (Programabile Logic Controller)

Lucrarea 1. Studiul motorului pas cu pas unipolar

Obiectivele lucrrii

nelegerea construciei i funcionrii unui motor pas cu pas,
aezarea bobinelor, posibilitile de realizare a conexiunilor ntre
bobine, legarea n unipolar n comparaie cu legarea n bipolar.
nelegerea modului de realizare a pailor prin impulsurile de
alimentare a bobinelor.

Desfurarea lucrrii

n aceasta categorie intra att motoarele pas cu pas cu magnet
permanent ct si cele hibride cu 5 sau 6 fire. Ele au legaturile
interne n general dup cum se observa n figura 3.6.
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n general firele 1 si 2 sau +V sunt legate la pozitivul sursei
de alimentare, iar celelalte fire sunt legate alternativ la
negativul sursei pentru a schimba direcia cmpului produs de
bobina.

Figura 3. 6. Motorul pas cu pas unipolar n figura 3.6 este o
seciune transversala printr-un motor pas cu pas cu magnet

permanent sau hibrid (diferena dintre cele doua tipuri de
motoare nu este relevanta la acest nivel de abstractizare), a crui
bobine sunt prezentate alturat. Astfel, bobina 1 este distribuita
pe polii de sus si de jos ai statorului, pe cnd bobina 2 este
distribuita pe polii din stnga si din dreapta ai statorului.
Rotorul are 6 poli.

Dup cum se observa n figura, curentul circula din firul central
la terminalul a lucru care face ca polul de sus al statorului sa
devin polul nord, iar cel de jos polul sud. Acest lucru face ca
rotorul sa fie atras n poziia prezentata. Daca curentul prin bobina
1 este oprit si bobina 2 este alimentata rotorul va efectua o
rotire cu 300, adic un pas.

Dac dorim s rotim motorul continuu se va aplica curentul pe cele
dou bobine conform secvenei de mai jos (la fel se considera logica
pozitiva, adic 1 nseamn c bobina este strbtut de un curent, iar 0
nseamn c bobina nu este alimentata):
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Bobina 1a 1000100010001000100010001 Bobina 1b
0010001000100010001000100 Bobina 2a 0100010001000100010001000
Bobina 2b 0001000100010001000100010

timp ---> Bobina 1a 1100110011001100110011001 Bobina 1b
0011001100110011001100110 Bobina 2a 0110011001100110011001100
Bobina 2b 1001100110011001100110011 timp --->

Este foarte important de reinut c cele dou jumti ale aceleiai
bobine nu sunt alimentate n acelai timp. n prima secven de mai sus,
se observa ca bobinele sunt alimentate pe rnd, deci consumul este
mai mic. n cea de-a doua secven bobinele sunt alimentate n acelai
timp i are ca rezultat creterea momentului produs de motor de 1,4
ori fata de modul de alimentare din prima secvena, dar cu un consum
dublu.

Prin combinarea celor dou secvene se obine modul de pire jumtate
de pas.

Bobina 1a 11000001110000011100000111 Bobina 1b
00011100000111000001110000 Bobina 2a 01110000011100000111000001
Bobina 2b 00000111000001110000011100

timp --->

Daca avem nevoie de o rezoluie unghiular mai mare avem nevoie de
un numr mai mare de poli. Motorul folosit n descrierea funcionrii
motoarelor unipolare are o rezoluie de 300/pas.

Motoarele pas cu pas cu magnet permanent pot ajunge la o
rezoluie de 1,80/pas, pe cnd motoarele pas cu pas hibride sunt
normal construite cu o rezoluie de 3,60 si 1,80/pas, dar cele mai
performante pot ajunge pn la o rezoluie de 0,720/pas. Indicii de
performan i terminologie

Majoritatea parametrilor caracteristici ai sistemelor de reglare
echipate cu MPP se refer la caracteristica cuplu/frecven, mai rar
la datele referitoare la puterea util. Aceti

parametri se pot grupa n dou categorii:

date caracteristice n raport cu o frecven de lucru fix; aceste
date se refer la

cupluri;

date caracteristice n raport cu un cuplu rezistent aplicat pe
arborele motorului; n acest caz datele se refer la frecvena de
impulsurilor de comand.

Se vor prezenta n continuare cteva dintre cele mai
reprezentative date caracteristice ale sistemelor de acionare cu
MPP.
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Unghiul de pas unghiul existent ntre dou poziii adiacente ale
rotorului fa de stator, unghi cu care se deplaseaz rotorul la
aplicarea unui impuls de comand. Acest unghi este o constant pentru
un motor dat i el depinde de construcia motorului i de tipul
secvenei de alimentare a nfurrilor lui.

Cuplul de meninere pasiv cuplul maxim care poate fi aplicat pe
arborele motorului nealimentat, fr a-i cauza o rotaie continu; este
un indice caracteristic numai motoarelor

pas cu pas cu magnei permaneni.

Deviaia mrimea instantanee a unghiului cu care se deplaseaz
rotorul fa de poziia fix atunci cnd motorul este alimentat i i se
aplic pe arbore un anumit cuplu; este un indice de care depinde
precizia de efectuare a pasului pentru un motor dat.

Cuplul de meninere activ cuplul maxim care poate fi aplicat pe
arborele motorului alimentat, fr a-i cauza o rotaie continu; este
un indice general valabil pentru orice tip de

MPP i se mai numete i cuplu maxim sincronizant.

Suprareglarea amplitudinea maxim a oscilaiilor n jurul poziiei
finale a rotorului, la ultimul impuls de comand primit de
motor.

Frecvena maxim de start-stop n gol frecvena maxim a impulsurilor
de comand la care motorul pas cu pas poate porni, opri sau reversa
fr pierderi de pai, avnd arborele n gol.

Frecvena maxim de mers n gol frecvena maxim a impulsurilor de
comand pe care motorul poate urmri fr pierderi de pai, avnd
arborele n gol.

Frecvena maxim start stop n sarcin frecvena maxim a impulsurilor
de comand la care motorul poate porni, opri sau reversa fr pierderi
de pai, avnd aplicat la arbore un cuplu rezistent i un moment de
inerie date.

Frecvena maxim de mers n sarcin frecvena maxim a impulsurilor de
comand pe care poate urmri motorul fr pierderi de pai, avnd aplicat
la arbore un cuplu rezistent i un moment de inerie date.

Cuplul maxim de start-stop cuplul rezistent maxim aplicat pe
arborele motorului, la care acesta poate porni, opri, reversa fr
pierderi de pai la o frecven dat a impulsurilor de comand i la un
moment de inerie dat.

Cuplul maxim de mers cuplul rezistent maxim aplicat pe care l
poate nvinge motorul fr pierderi de pai, urmrind o fercven de
comand dat i avnd la arbore un moment de inerie dat.
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Domeniul de mers unidirecional domeniul de frecven de impulsuri
pe care le poate urmri motorul mergnd ntr-un sens dat, fr pierderi
de pai, avnd aplicat la arbore un cuplu rezistent dat.

Frecvena de pas numrul de pai efectuai de rotorul motorului n
unitate de timp;

coincide cu frecvena impulsurilor de comand. Viteza unghiular o
mrime dependent de frecvena de pas i de unghiul de pas.

Rezoluia unghiular sau pasul unghiular al unui motor pas cu pas
este dat de relaia dintre numrul de poli pe rotor i numrul de poli
pe stator, i numrul de faze. Unde:

PhN - numrul de poli echivaleni/faz = numrul de poli pe
rotor,

Ph - numrul de faze,

N - numrul total de poli pentru toate fazele. n cazul n care
numrul de poli de pe rotor i pe stator nu este egal, aceast relaie
nu

mai este valabil.

Rezultate-concluzii

Pentru modelul de motor utilizat se vor efectua identificri ale
prilor componente, ale bornelor de legtur la bobinele motorului
precum i interpretarea caracteristicilor trecute pe eticheta de
identificare. Se vor realiza diferite conexiuni ntre bobine urmnd
ca prin aplicaia urmtoare s se

poat programa sistemul astfel nct s poat fie pus n micare
motorul pentru orice tip de conexiune.

Lucrarea 2. Comanda prin PLC a micrilor MPP

Obiectivele lucrrii

Lucrarea i propune ca obiective nsuirea de ctre cursani a
tehnicilor de configurarea de aplicaii n jurul unui controler logic
programabil, alimentarea acestuia, realizarea conexiunilor intre
calculator i controler logic programabil, transferul programelor de
aplicaii din calculator n controlerul logic programabil sau invers,
realizarea de simulri ale funcionrii programelor realizate, comanda
controlerului logic programabil din calculator precum i de pe
consola proprie a acestuia.
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Desfurarea lucrrii

Dup realizarea conexiunilor i alimentarea sistemului se poate
trece la realizarea

programului prin introducerea acestuia n EASY SOFT 6pro.
Introducerea programului La introducerea programului n modul de
afiare Schem de conexiuni v stau la

dispoziie meniuri de selectare, ce uureaz conexiunile. Astfel
rezult schema de conexiuni

activabile prin simpla selectare a contactelor i a bobinelor, a
releelor funcionale sau a componentelor funcionale n fereastra
Caset de instrumente, pe care le putei trage prin funcia Drag &
Drop n fereastra Schem de conexiuni. n plus fa de conexiunile
realizate automat, putei trage cu ajutorul mouse-ului legturile
ntre elemetele schemei de conexiuni. La alegere, schema de
conexiuni poate fi introdus i cu ajutorul tastaturii. Aceasta
simplific lucrul cu laptop-ul.

EASY-SOFT susine funciile tuturor variantelor de aparate i
verificarea schemei de conexiuni i a aparatelor. nainte de
utilizarea releului de comand, EASY-SOFT ruleaz la alegere
comparaia dintre schema de conexiuni EASY i clasa de funcionare a
aparatului ales.

Astfel primii ajutorul optim la realizarea schemei de conexiuni
i evitai erorile ce apar la transferul schemei de conexiuni n
aparat.

Simularea Cu ajutorul simulrii suntei mai nti independeni de
aparat i de circuitul su

complet. n cadrul acestui afiaj on-line al strii v putei
verifica schema de conexiuni pas cu pas sau n ntregime, beneficiind
de ajutor prin intrrile simulate, ieirile, punctele critice,
caracteristicile setrilor obligatorii i a afiajelor. Punerea n
funciune

Pentru a pune n funciune un releu de comand sau un aparat de
vizualizare cu ajutorul aplicaiei de programare, trebuie mai nti s
l conectai la PC printr-un cablu de legtur adecvat. Pentru
conectarea cablului la aparat ndeprtai clapeta de acoperire sau un
posibil card de memorie introdus.

Conectarea prin interfaa serial PC COM1...COM9 Ulterior, folosii
cablul de legtur pentru conectarea releului dumneavoastr de

comand sau a aparatului de vizualizare la o interfa serial PC
COM1...COM9.
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Aparat Cablu de legtur Vitez de transfer

easy400/500/600/700 EASY PC-CAB pn la 4,8 KBaud

easy800/MFD EASY800 PC-CAB pn la 19,2 KBaud

easy800/MFD EASY800-CAB pn la 57,6 KBaud

Tabel: Cablu de legtur pentru conectarea la o interfa serial PC
COM1...COM9

Conectarea prin intermediul unei conexiuni PC-Ethernet i
Ethernet-Gateway Legai conexiunea Ethernet a Gateways (fi RJ-45)
printr-un cablu CAT-5 cu o

conexiune Ethernet a PC-ului.

Conectai cablul menionat la conexiunea COM n partea frontal
Ethernet-Gateway i la interfaa serial Interfa PC a releului de
comand sau a aparatului de vizualizare.

Aparat Cablu de legtur Vitez de transfer

easy500/700 MFD-CP4-500-CAB5 pn la 4,8 KBaud, limitare prin
intermediul aparatului

easy800/MFD MFD-CP4-800-CAB5, EASY800-MO-CAB

pn la 19,2 KBaud, limitare prin intermediul cablului, pn la 57,6
KBaud, cablu universal pentru vitez mare

Tabel: Cablu de legtur pentru Ethernet-Gateway Prin intermediul
opiunii de meniu Comunicare, Online sau prin butonul Online din

fereastra de dialog Rollup Conexiune configurai o conexiune
logic cu aparatul. Facei click n fereastra de dialog Rollup
Program. Se deschide caseta de dialog

pentru download (descrcare) i pentru upload (ncrcare) ale
schemei de conexiuni. Facei click pe butonul PC => aparat. Dac
aparatul se gsete n starea Stop schema

de conexiuni este preluat. Schema de conexiuni testat se gsete
acum n aparatul conectat.

Activai Afiarea strii online.

Pe ecran sunt afiate deja direct strile actuale ale contactelor
i bobinelor din schema de conexiuni, mpreun cu afiarea fluxului de
curent. Prin apsarea releului funcional n schema de conexiuni
indicat valorile de referin i parametrii releului funcional vor
deveni vizibili ntr-un mod confortabil.

Prin interfaa serial a PC-ului pot fi preluate frecvent schemele
de conexiuni n releul

de comand.


	
45

Pentru a putea ntocmi cu ajutorul aplicaiei de programare
EASY-SOFT o schem de conexiuni pentru un aparat easy500/700,
trebuie s concepei mai nti un proiect. n acest exemplu simplu
proiectul conine un aparat (de ex. easy512-AC-RC) i schema de
conexiuni aferent.

ncepei un nou proiect, fcnd click stnga n meniul Fiier, Nou.
Suprafaa aplicaiei de programare este mprit n trei. Urmtoarea
imagine v

nfieaz interfaa n Mod de afiare-Proiect. Aceast vedere de
ansamblu este compus din caseta de instrumente, un cmp de atribuii
precum i un banc de lucru, figura 3.7.

Figura 3. 7. Alegerea dispozitivului EASY nainte s putem ncepe
cu cablarea schemei de conexiuni, trebuie s selectai un

aparat din caseta de instrumente i s plasm prin intermediul
funciei Drag & Drop pe bancul de lucru.

Pentru a rezolva problema, avem nevoie de un EASY512-AC-RC.
Acest aparat se va selecta n caseta de instrumente dup cum urmeaz:
Cu ajutorul unui click pe +, n partea stng lng simbolul pentru
releele de

comand 500, se deschide structura sistemului i vom primi o
vedere de ansamblu asupra tuturor releelor de comand din aceast
familie.
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Facei click pe aparatul cu inscripionarea EASY512-AC-RC, inei
apsat tasta din stnga a maus-ului i tragei maus-ul (care conine
acum un simbol al aparatului) n partea dreapt pe bancul de
lucru.

Dup ce ai preluat aparatul pe bancul de lucru, se vor afia n
cmpul de atribuire

respectivele caracteristici ale aparatului i ferestrele de
dialog ale parametrizrii, n vederea configurrii aparatului. Facei
click cu tasta din dreapta a maus-ului pe aparat i selectai n

meniul contextual Informaii referitoare la aparate. Printre
particularitile aparatului se numr de ex. numrul intrrilor i
ieirilor,

numrul markerilor, relee de timp i de contorizare. Verificai
nainte de ntocmirea schemei de conexiuni, pe baza tabelului Detele
tehnice, dac aparatul selectat corespunde cerinelor

aplicaiei aleasa. tergei dup caz un aparat inadecvat prin
intermediul opiunii tergere aparat n meniul contextual.

Bazele realizrii schemelor de conexiuni Dup ce am selectat un
aparat n Mod de afiare-Proiect, putem comuta acum n Mod

de afiare-Schem de conexiuni. Pentru aceasta, facem un
dublu-click stnga pe aparat. Ca i Modul de afiare-Proiect, i Modul
de afiare-Schem de conexiuni este

mprit n trei seciuni:

Figura 3 8. ntocmirea unei linii de program
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Vederea de ansamblu este compus mai departe din caseta de
instrumente [1], din Cmpul de atribuire [2] precum i din Bancul de
lucru [3], n acest context denumit i fereastr a schemei de
conexiuni, figura 3.8.

Pentru cablarea schemei de conexiuni, avem nevoie de operanzi
(de ex. Intrri I, ieiri Q, markere M .a.m.d.). Operanzii care sunt
pui la dispoziie se vor afia n caseta de instrumente i pot fi
cuplai n mod logic n cadrul ferestrei schemei de conexiuni.

Caracteristicile operanzilor se vor stabili n cmpul de
atribuire. Pentru a rezolva sarcina noastr, trebuie mai nti s
cabl
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