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Até agora...

e Acionamento de motores elétricos:
e Instrumentacao industrial, sistemas de medicao e de controle e

sensores;
CLPs:
e Historia, estrutura, arquitetura e interfaces;
Unidades de I/O e introducdo as linguagens de programacao;
Esquemas elétricos a relé;
Introducao a programacao em CLP;
Programacao em linguagem Ladder e software CLICO2 Edit.
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Método Passo a Passo

Este método permite construir esquemas logicos sequenciais.
Pode ser utilizado para a criacao do diagrama de acionamento de
motores elétricos, sistema eletropneumatico, linguagem
LADDER, entre outros.

e Neste método, o proximo passo de uma sequéncia sO ocorre
apos a confirmacao do movimento anterior ter ocorrido.

e Algumas orientacdes sao seguidas para construir uma léogica de
acionamento baseada no método passo-a-passo, conforme

apresentado a seguir.
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Orientacoes

e Cada elemento de sinal, seja ele um botao ou chave fim-de-
curso, devera energizar sempre um contator, temporizador ou
contador e nunca diretamente uma bobina.

e (Cada contator deve realizar trés funcoes distintas:
1. Efetuar sua auto-retencao.
2. Habilitar* o proximo relé a ser energizado.
3. Realizar a ligacdo e/ou desligamento das bobinas, de acordo
com a sequéncia de movimentos.

*Habilitar o préximo contator significa que o contator seguinte somente podera ser energizado se o anterior ja
estiver ligado.



Orientacoes

e A medida em que os movimentos da sequéncia vao sendo
realizados, os contatores sao ligados e mantidos um a um.

e O final do ultimo movimento da sequéncia deve ativar um ultimo
contator que nao possui auto-retencao e deve desligar o
primeiro contator da cadeia.

e Como a regra é fazer com que o contator anterior habilite o
seguinte, quando o ultimo contator da cadeia desliga o primeiro,
este desliga o segundo, que desliga o terceiro e, assim
sucessivamente, até que todos sejam desligados.
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Exemplo

e Projete um sistema
eletropneumatico que
realize a sequéncia
A+A- a partir do
acionamento de um
botao do tipo pulso.
Utilize uma valvula de
simples solenoide.
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Observagdes: A é o nome do cilindro. + representa o avanco do cilindro e — representa o recuo do cilindro. Por exemplo,
A+A- corresponde ao avan¢o do émbolo do cilindro (A+) e ao seu retorno (A-) somente depois de finalizado o avanco.
Valvula de simples solenoide: valvula acionada por uma solenoide e retorno por mola.
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Exemplo
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Equivaléncia com a linguagem LADDER

e Os contatores K serao as memaorias M no CLICO2 Edit.
e Programacao esta dentro do CLP.

e Fisicamente:
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Equivaléncia com a linguagem LADDER
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Simulacao no CLIC02 Edit

e Simulacao no CLICO2 Edit
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