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IZJAVA*

Mentorja Gregor BreZznik in Matjaz Cizej v skladu z 20. ¢lenom Pravilnika o organizaciji
mladinske raziskovalne dejavnosti »Mladi za Celje« Mestne obcine Celje, zagotavljam, da je
v raziskovalni nalogi z naslovom Avtomatizacija Zage za razrez stiropora, katere avtorica
je/so Filip Knez, Luka Bucek in Hubert Jelenc:

— besedilo v tiskani in elektronski obliki istovetno,

— priraziskovanju uporabljeno gradivo navedeno v seznamu uporabljene literature,

— daje za objavo fotografij v nalogi pridobljeno avtorjevo dovoljenje in je hranjeno v
Solskem arhivu,

— da sme Osrednja knjiZnica Celje objaviti raziskovalno nalogo v polnem besedilu na
knjiZzni¢nih portalih z navedbo, da je raziskovalna naloga nastala v okviru projekta
Mladi za Celje,

— da je raziskovalno nalogo dovoljeno uporabiti za izobraZevalne in raziskovalne
namene s povzemanjem misli, idej, konceptov oziroma besedil iz naloge ob
upostevanju avtorstva in korektnem citiranju,

— da smo seznanjeni z razpisni pogoji projekta Mladi za Celje.

Celje, 12.6.2020 zZig Sole Podpis mentorja

Podpis odgovorne osebe

*

POJASNILO

V skladu z 20. ¢lenom Pravilnika raziskovalne dejavnosti »Mladi za Celje« Mestne
obcine Celje je potrebno podpisano izjavo mentorja (-ice) in odgovorne osebe Sole
vkljuciti v izvod za knjiZnico, dovoljenje za objavo avtorja (-ice) fotografskega gradiva,
katerega ni avtor (-ica) raziskovalne naloge, pa hrani Sola v svojem arhivu.
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2 POVZETEK

Naprava deluje tako, da vloZimo material (v nasem primeru stiropor) na tekoci trak in senzor
zazna, da je material prisoten. Kon¢ni senzor nastavimo glede na Zeljeno dolZino. Preko ekrana
na dotik in PLK-ja dolo¢imo S$tevilo kosov, odrezanih pod kotom 90°, in Stevilo kosov pod
kotom 45°. S pritiskom na tipko start pozenemo tekoci trak, da stiropor potisne do kon¢nega
senzorja, kjer se ustavi. Kotva stisne material in preko cilindra, na kateri je ro¢ica z vroco Zico,
odreze stiropor. Ko se ro¢ica vrne v prvotni poloZzaj, se lahko postopek ponovi. Naprava deluje
na dva naina: ro¢ni rezim in avtomatski rezim. Napravo smo naredili iz strojnega,
pnevmatskega in elektri¢nega dela. Na ekranu na dotik lahko spremljamo dogajanje trenutnega

stanja naprave.
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3 UvOD

Nasa naprava za odrez materiala ima moznost rocnega ali popolnoma avtomatiziranega
upravljanja. Sestavljena je iz treh sklopov: mehanskega, elektricnega oz. krmilnega in
pnevmatskega sklopa. Sestavni deli so: skupna plosca, tekoci trak, kotva za prijemanje
materiala, zica za odrez materiala, pnevmatska cilindra, dva opti¢na senzorja, predpriprava za
stisnjen zrak, drzalo za elektro/krmilne enote, krmilnik, zaslon na dotik, tipke. Ko prizgemo
napajalnik, se vklopi krmilnik in ostale elektro komponente. Na zaslonu na dotik preklapljamo
med ro¢nim in avtomatskim na¢inom. Program ima dve razli¢ni moznosti odreza, ki pa ju lahko
tudi zdruzimo v eno. Pri prvi moznosti odreza z vklopom glavnega stikala prizgemo Zico. V
programu tekoci trak poda material do kon¢nega opti¢nega senzorja, kotva prime material in
cilinder premakne zico dol dokon¢nega stikala na cilindru in material odrezemo pod kotom 90°.
Cilinder se premakne gor do kon¢nega stikala, kotva odpne material in postopek se ponovi, ¢e
je Se dovolj materiala na tra¢ni zagi. V drugi moznosti odreza z vklopom glavnega stikala
prizgemo zico. Program sprozi cilinder, ki premakne Zico v polozaj odreza pod kotom 45°.
Tekoci trak poda material do kon¢nega opticnega senzorja, kotva prime material in cilinder
premakne Zico dol do kon¢nega stikala na cilindru. Cilinder se premakne gor do kon¢nega
stikala, kotva odpne material in postopek se ponovi, ¢e je $e dovolj materiala na tradni zagi. Ce
obe moznosti zdruzimo v program, sledita ena drugi. V roénem naéinu moramo vsak korak
potrditi s tipko start. VV primeru napake pritisnemo izklop v sili in program se ustavi. V
avtomatskem nacinu pa s start tipko in program sam deluje, dokler ne doseze dolo¢eno Stevilo
komadov, nastavljenega na zaslonu na dotik, tipka izklop v sili prekine program.

3.1 TEZE/HIPOTEZE

e Ugotavljali smo, kako bi se lahko Zica premikala med kotoma 90° in 45° , ne da bi se
zatikala za dele stroja.
e Morali smo projektirati drzalo Zice, ki bo gibljivo in hkrati dovolj natan¢no za rezanje.




4 OPIS SKLOPOV
4.1 MEHANSKI SKLOP

V ta sklop Stejemo nosilce pnevmaticnih cilindrov, podlozke, podlozne plosce, kladice za
pritrjevanje na plosco, kotva, matice ... Izdelani so s pomocjo strojev. Ta sklop opravlja glavno
fizi¢no delo (prijemanje, podajanje in rezanje) in ima najpomembnej$o nalogo, saj brez tega
naprava ne bi bila to, kar je.
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Slika 1: Mehanski sklop




4.2 ELEKTRICNI OZ. KRMILNI SKLOP

Glavni del tega sklopa je krmilnik, s pomo¢jo katerega naprava deluje avtomatizirano. V
programu TIA Portal V13 smo napisali program. Deluje na 24V napetosti. Sem spadajo tudi
zice in priklju¢ne sponke. Na enem od pnevmati¢nih cilindrov so Ze bili namesceni senzorji za
zaznavanje polozaja batnice, povezni so na priklju¢ne sponke, kamor so zvezani pnevmati¢ni
elektromagnetni ventili s senzorji. Na cilindru najdemo po dva senzorja. Pri drugem
pnevmati¢nem cilindru pa polozaj batnice spremljamo s pomocjo opti¢nega senzorja. Imamo
tudi dva opti¢na senzorja, ki nam povesta, ¢e je prisoten material na dolo¢enem delu zage. S
pomocjo transformatorja segrevamo zico.

Slika 2: Krmilnik in elektronika




4.3 PNEVMATSKI SKLOP

V tem sklopu najdemo pnevmaticne cilindre, pnevmati¢ne elektromagnetne ventile, cevi za
povezavo cilindrov. Imamo dva dvosmerna pnevmati¢na cilindra in dva pnevmati¢na
elektromagnetna ventila za cilinder. Cilindra sta pritrjena na nosilec, povezana s cevmi premera
4 mm na elektromagnetni ventil. S pomo¢jo dusilnih ventilov smo jima nastavili hitrost.

Slika 3: Prenosni kompresor

Slika 4: Cev za dovod zraka

Slika 5: Prikljucki za cevi




4.4 KRMILNIK

Programirljivi logi¢ni krmilnik (angleSko PLC) je modularni rac¢unalnik, ki je zelo uporaben
zaradi velike razSiritve modulov. Krmilnik, ki smo ga uporabili, je SIMATIC S7-300, ki
vsebuje 24 vhodov in 16 izhodov. Uporabili smo tudi mrezno kartico, ki nam omogoca
povezavo z zaslonom na dotik.

SIEMENS

Slika 6: Krmilnik SIMATIC S7-300




4.5 ZASLON NA DOTIK

Uporabili smo Siemensov (KTP400 Basic color PN) zaslon na dotik, ki nam omogo¢i povezavo
S krmilnikom preko mreZne kartice.

Slika 7: Zaslon na dotik




4.6 PRVI ZASLON

Na prvem zaslonu je prikazana predstavitvena stran (podatki Sole, dijakov ter profesorjev).

Slika 8:
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4.7 DRUGI ZASLON

Na tretjem zaslonu je prikazan Stevec za Stetje izdelkov.

Slika 9: Drugi zaslon




4.8 PROGRAM ZA PROGRAMIRANJE
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5 DELOVANJE NAPRAVE PO KORAKIH

Ko so vsi pogoji koraka izpolnjeni, se lahko izvede naslednji korak.

1. PRVI KORAK

Pogoji za zacetek obratovanja.

Slika 11: Prvi korak
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2. DRUGI KORAK

Ko so izvedeni vsi pogoji prvega koraka, cilinder gre gor, tekoci trak se premakne naprej do
konc¢nega senzorja.

Slika 12: Drugi korak
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3. TRETJI KORAK

Kotva prime material, cilinder gre dol.

Slika 13: Tretji korak
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4. CETRTI KORAK

Cilinder gre gor, kotva sprosti material.

Slika 14: Cetrti korak
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6 POGONSKI ELEMENTI

Za delovanje tekocega traka smo izbrali motor. Prvi pnevmatski valj dviguje zico, drugi
nastavlja kot odreza s kompresorjem z nazivnim tlakom 8 barov. Z regulatorjem tlaka smo tlak
nastavili na 5 barov.

Slika 15: Pnevmatski valj

Slika 16: Regulator tlaka

15



7 TABELA VHODOV IN IZHODOV

V tabeli so definirane vse vhodno/izhodne enote in markerji, ki smo jih uporabili v nasem
projektu.

V prvem stolpcu smo napisali ime Zelenega vhoda, izhoda ali markerja. V drugem stolpcu je
definiran podatkovni tip. Bool je podatkovni tip, ki ima dve vrednosti (TRUE, FALSE). V
tretjem stolpcu pa je zapisano, kateri priklju¢ek na krmilniku je vezan na vhod, izhod ali marker.

= IETIEE
Default tag table
Narme Data type Address Retain | Acces.. Visibl_. Comment
| Gl opticni Bool 211241 [+ [+
2 @GS Bcol %1240 v [
3 |l@  start Bool WNMB0.3 [+ [+
4 |l@  stop Boal %1243 [+ [+
5 |l@m  zaga_dol Bool %1244 v v
6 < zaga_gor Bool %1245 E E
7 @ koncno Boal W124.6 [+ [+
8 < avtolraf Bool %M30.2 E E
9 < tekoci_trak_napre] Bool %Q124.0 @ @
10 @@  kotva Bool Q1242 [+ [+
11 @ zica Boal %Q124.3 [+ [+
12 -4l cilinder_gor Bool %Q124.5 @ @
12 <@ cilinder_dal Bool %Q124.4 =] =
14 - stevec Counter w1 @ @
15 - nastavitev_kosaowv Int W20 E E
16 -l sef_stevca Bool %NM30.0 @ @
17 <@ loop Bool W30 1 [+ [+
18 - tekoda vrednost Stevea Int WhZ2 E E
19 gl cilinder naravnost Bool %Q124.6 @ @
20 - cilinder pod kotom Bool %Q124.7 IE' [+ [+
21 -2l SENZOr naravnost Bool %1247 @ @
22 senzor pod kotom Bool %1242 E E
23 @@ NARAVNOST/POD KOTOM Bool ANB0.4 ¥ [+
24 Add new

Slika 172: Tabela vhodov in izhodov
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8 RAZPRAVA

Na zacetku smo imeli tezave s premikanjem zice med kotoma 90° in 45°. Zato smo najprej
morali prestaviti nekaj komponent stroja, da smo naredili prostor za naknadno projektiranje.
Ker je moralo biti drzalo zice gibljivo, smo na eni strani drzala naredili utor, po katerem se je
drzalo lahko gibalo levo in desno. Ker se drzalo $e vedno ni premikalo gladko, smo na stojalo,
na katerega je bilo pri¢vrsc¢eno drzalo, namestili krogli¢ni lezaj, ki je omogocal gladko in
natanc¢no premikanje drzala zice.
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9 ZAKLJUCEK

Projekt je uspesno dosegel svoj namen. Na prakticnem primeru, primerljivem z realnim
industrijskim okoljem, smo se lahko u€ili in uporabili znanje, ki smo ga pridobili skozi vsa leta
Solanja. NaSe poznavanje tovrstnih sistemov pa se je s projektom razsirilo in nadgradilo. Naucili
smo se, kako na samem zacetku izbrati idejo, nacrtovati, izdelati komponente in sestaviti
napravo oz. sistem, ki je v koraku s trenutno industrijsko tehnologijo. Avtomatska tracna zaga
je nadgradnja predhodno uporabljenega izdelka.
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11 ZAHVALA

Projekta ne bi mogli izpeljati brez nasih mentorjev, Gregorja Breznika in Matjaza Cizeja, zato
se jima iskreno zahvaljujemo. HvaleZzni smo tudi nasim soSolcem, ki so nam bili v veliko oporo
in pomoc¢ pri izdelavi projekta. Zahvaljujemo se tudi vsem tistim, ki so kakorkoli pripomogli k
uspesni izvedbi projekta.
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