Lamppu - Teoria

Oppimistavoitteet:
e PLCn toimintaperiaatteet

e Automaatio-ohjelman syklinen suoritus
e Miten anturit ja toimilaitteet otetaan huomioon automaatio-ohjelmoinnissa

Teoriaa:

IEC 61131 Standard

Ladder Logic

Outputs

ALGORITHM COUNT_UF
LEDD:=NGT LEDQ;
IF NOT LEDO THEN
LED1:=NOT LEDT;
IF NOT LED1 THEN
LED2:=NOT LEDZ;
IF NOT LEDZ THEN
LED2:=NCT LEDZ;
END_IF:
END_IF;
END_IF;
END_ALGORITHM;

kuva 1, pdivittdva sykli kulkee toimilaitteesta PLC laitteistoon, jossa tieto kasitelldén ja lahetetdédn takaisin
laitteeseen.

Kuva 1 havainnollistaa PLCn syklisen toimintaperiaatteen. Sykli on kuvattu sinisten nuolten
muodostamalla ympyralla. Ympyran oikealla puolella on PLC laitteisto, joka sisaltaa
prosessorin ohjelman ajamiseen seka I/O kortteja, joihin 1/0:den (input/outputs eli anturi- ja



toimilaitesignaalit) johdot kytketdan. Vasemmalla puolella on ohjattava laitteisto, joka
sisaltda anturit, mahdolliset kayttoliittymalaitteet (esim napit) ja toimilaitteet. PLC
yksinkertaisesti toistaa seuraavaa syklia: luetaan sisaantulot (Kuva 1: Read inputs), eli
anturien ja mahdollisten kayttéliittymalaitteiden tdman hetkinen tila muutetaan digitaaliseen
muotoon ja kirjoitetaan muuttujaan, jota PLC ohjelma voi hyédyntaa suoritetaan ohjelma
(Kuva 1: Code), joka sisdantulojen arvojen perusteella voi muuttaa ulostulojen arvoja. Kuten
kuvassa nakyy, IEC 61131 standardi (erittdin laajassa kaytdssa teollisuudessa) tarjoaa 5 eri
kielta koodin kirjoittamiseen. Talla kurssilla opitaan 3 tarkeinta - asetetaan ulostulot, eli
ulostuloa vastaavan muuttujan arvo PC koodissa muutetaan elektroniseksi signaaliksi joka
menee toimilaitteelle.

PLC sovelluksessa on suoritusnauha (task) joka suoritetaan saanndllisin valiajoin, jolloin
kaikki nauhalla olevat ohjelmat (program) suoritetaan. Kuva 6 alhaalla havainnollistaa
suoritusnauhan konfiguroinnin (tuplaklikkaa MainTask vasemmasta ikkunasta). Alhaalla
nakyy ettd PLC_PRG on lisatty nauhalle. Ohjelmia voi poistaa tai lisatda Add/Remove call
napeilla. Interval tarkoittaa sita aikaa, joka kuluu yhdessa Kuva 1:en kuvaaman kierroksen
aloittamisesta seuraavan kierroksen aloittamiseksi.
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Olen kuva 6

PLC:ta ohjelmoidaan mm. ST kielella. ST kieli muistuttaa C-kielta, mutta vertailuoperaattori
on ”=" eikd "==" ja muuttujan arvon kirjoittamisen operaattori on ":=" eika "=". Lisatietoja ST
kielesta I0ytyy Nopasta dokumentista "ST kieli”. Esimerkiksi, jotta nappia ja lampun virtaa
voidaan kasitella ohjelmassa, sinne taytyy luoda vastaavat BOOL muuttujat (kuva 3).
Logiikan 1/0O on puhtaasti digitaalista, eli jokaisen I/O:n arvo on tosi tai epatosi. Nain ollen

I/O:ta vastaava muuttuja ohjelmistossa on aina tyyppia BOOL.
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Kuva 3
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button: BOOL;
light: BOOL;

END VAR
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HUOM: editorissa on 2 ikkunaa ohjelman editointiin. Kuva 3 nayttaa ylemman ikkunan, jossa
on tarkoitus ainoastaan maaritelld muuttujat ja niiden tietotyypit. Taman alla on toinen
ikkuna, jonne kirjoitetaan ohjelman koodi.

PLC-ohjainta ei kuitenkaan voi kytkea oikeaan laitteistoon tai systeemiin (kuten hissiin)
ymmarrettavista syista, siksi laite/systeemi simuloidaan virtuaalisesti.



