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Praktinis darbas 

VALDIKLIŲ PROGRAMAVIMAS II
SIEMENS LOGO VALDIKLIS

Darbo tikslas: Išmokti programuoti pramoninius valdiklius naudojant „Siemens LOGO!“ aplinką, taikant laiko, skaičiavimo ir loginio valdymo elementus realių technologinių procesų automatizavimui.
Uždaviniai:

· Susipažinti su „Siemens LOGO!“ programavimo aplinka
– peržiūrėti pagrindinius įrankius, įėjimų/išėjimų žymėjimą, programos sudarymo principus. 

· Išanalizuoti pagrindinius LOGO! funkcinius elementus
– suprasti laiko relių (On-delay, Off-delay), impulsinių relių, skaitiklių ir kitų blokų veikimą. 

· Sukurti logines valdymo schemas
– pritaikyti loginius elementus (IR, ARBA, NE) kartu su funkciniais blokais. 

· Suprogramuoti bent kelis automatizuotus gamybinius procesus
– realizuoti pateiktas užduotis, panaudojant vieną ar kelis funkcinius elementus. 

· Patikrinti sukurtų programų veikimą simuliacijoje
– įsitikinti, kad sistema veikia pagal užduoties sąlygas. 

Darbo eiga:
· Sudarykite programas FBD kalboje, atsižvelgdami į užduotis
1. Dviejų konvejerių sinchronizavimas

Situacija: Du konvejeriai turi veikti kartu, bet antrasis gali startuoti tik jei pirmasis jau veikia ir yra apkrova.

Įėjimai:

· I1 – START 

· I2 – STOP 

· I3 – Apkrovos jutiklis (antro konvejerio) 

Išėjimai:

· Q1 – Konvejeris 1 

· Q2 – Konvejeris 2 

Reikalavimai:

· Q1 įsijungia po START 

· Q2 įsijungia tik jei: 

· Q1 veikia AND 

· I3 aktyvus 

· Jei Q1 sustoja → Q2 taip pat sustoja 

· STOP išjungia viską 

2. Paleidimo seka su keliais etapais (be jutiklių)

Situacija: Įrenginys startuoja etapais.

· Įėjimai:

· I1 – START 

· I2 – STOP 

Išėjimai:

· Q1 – Variklis 1 

· Q2 – Variklis 2 

· Q3 – Variklis 3 

Reikalavimai:

1. START → 

· po 2 s → Q1 ; po 4 s → Q2 ; po 6 s → Q3 

2. STOP → viskas iš karto OFF 

3. Jei STOP → nutraukia visą seką 

3. Automatinė pakavimo linija su kokybės tikrinimu

Situacija: Konvejeriu juda produktai. Prieš supakuojant tikrinama kokybė (2 jutikliai). Tik geri produktai pakuojami.

Įėjimai:

· I1 – START 

· I2 – STOP 

· I4 – Kokybė OK (jutiklis 1) 

· I5 – Kokybė OK (jutiklis 2) 

Išėjimai:

· Q1 – Konvejeris 

· Q2 – Pakavimo mechanizmas 

· Q3 – Broko atmetimas 

Reikalavimai:

· Konvejeris veikia po START 

· Produktas laikomas geru tik jei I4 AND I5 

· Jei geras → aktyvuoti pakavimą (2 s) 

· Jei blogas → aktyvuoti atmetimą (1 s) 

· STOP išjungia viską 

4. Trijų etapų plovimo sistema su saugos sąlygomis

Situacija: Plovimo linija turi veikti tik jei uždarytos durys ir yra vandens slėgis.

Įėjimai:

· I1 – START 

· I2 – STOP 

· I3 – Durys uždarytos 

· I4 – Vandens slėgis OK 

Išėjimai:

· Q1 – Vandens purškimas 

· Q2 – Putų purškimas 

· Q3 – Džiovinimas 
Reikalavimai:

· Sistema startuoja tik jei I3 AND I4 

· Etapai: 

1. Vanduo – 3 s 

2. Putos – 2 s 

3. Džiovinimas – 4 s 

· Jei bet kuri saugos sąlyga dingsta → viskas STOP 

· STOP mygtukas taip pat stabdo 

5. Dviejų kanalų valdymas su tarpusavio blokavimu

Situacija: Du įrenginiai negali veikti vienu metu (pvz., du varikliai naudoja tą pačią galią).

Įėjimai:

· I1 – START A 

· I2 – START B 

· I3 – STOP 

Išėjimai:

· Q1 – Įrenginys A 

· Q2 – Įrenginys B 

Reikalavimai:

· Jei įjungtas A → B negali įsijungti 

· Jei įjungtas B → A negali įsijungti 

· Jei abu paspausti → aktyvuojamas tik pirmas (jei pavyks, nebūtina) 

· STOP išjungia viską 

· (Papildomai) perjungimas galimas tik per STOP 

6. Dviejų pakopų ciklas su perėjimo sąlygomis

Situacija: Procesas turi 2 ciklus:

· Greitas režimas (trumpi laikai) 

· Lėtas režimas (ilgi laikai) 

Įėjimai:

· I1 – START 

· I2 – STOP 

· I3 – MODE (0 = lėtas, 1 = greitas) 

Išėjimai:

· Q1 – Procesas 

Reikalavimai:

· Greitas režimas: 

· 2 s ON / 2 s OFF 

· Lėtas režimas: 

· 5 s ON / 5 s OFF 

· Perjungus MODE – ciklas turi persikonfigūruoti gyvai 

· STOP stabdo viską 
