UNIVASF

Aula #18

CLP’s - SOFTWARE

Automacao Industrial mm’F

Juazeiro Abr 28,2010



__©

Automacao Industrial
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v Os 03 tipos de liguagem de programagao sio:

v’ ladder

v’ booleana

v" Grafcet
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v' Ladder e booleana implementam as
operagoes da mesma forma diferindo apenas:

» no modo como as instrugdes sdo representadas, e

> como elas sdo inseridas no PLC.

v" A linguagem GRAFCET implementa o
controle baseado em passos e acoes na forma de
um grafico orientado.
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v" Desenvolvida para que a programacao fosse facil,
utilizando-se da simbologia de reles e expressoes pre-

existentes.
L1 L2
PB* LS L |
o—o_l_o » %\o O ( Serao
7N identificados por
FSC seus enderecos

Hardwired Ladder Circuit

PLC Ladder Circuit
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v’ Blocos e instrucoes funcionais

Function Block

MOVE

Register-to-Table
A B
| | | | Output /™
| | | | Enable W,
A B
| | | |
| | | | Reset

Functional Instruction

A B T

I I I I I MOVE register to table I O
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v" A linguagem ¢ dividida em 02 grupos:

> ladder basico e

> ladder extendido
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v'Grupos de instrugoes:

Basic

Enhanced

Relay contact
Relay output
Timer

Counter

Latch

Jump to/go to
Master control relay
End

Addition
Subtraction
Multiplication
Division

Compare (=, =, <)
Go to subroutine

Double-precision arithmetic
Sqguare root

Sort

Maove register

Move register to table
First in—first out

Shift register

Rotate reqgister
Diagnostic block
Block transfer (infout)
Sequencer

PID

Network

Logic matrix
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v'Grupos de instrugoes:

Linguagem de baixo
nivel

Basic

Enhanced

Relay contact
Relay output
Timer

Counter

Latch

Jump to/go to
Master control relay
End

Addition
Subtraction
Multiplication
Division

Compare (=, =, <)
Go to subroutine

Double-precision arithmetic
Sqguare root

Sort

Maove register

Move register to table
First in—first out

Shift register

Rotate reqgister
Diagnostic block
Block transfer (infout)
Sequencer

PID

Network

Logic matrix

Linguagem de alto
nivel
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LS1

TR

PB1
1

T—D

Boolean Program

Hardwired Circuit

LS2 A

LD 10
OR 12
AND 11
ouT 40

SOL1

Nivel Il — PLCs : Linguagem Booleana

L2

L1 L2
40 SOL1

L5
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v'Grafcet (Graphe Fonctionnel de Commande Etape
Transition)

Hardwired Circuit

L1 L2 Grafcet
PEB1 CR2

Step
i . e

8= O +1
CR1 Transition

1=—=If PB1 Action

M1 IF LS1 I
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» Usando Grafcet ,tem-se a mesma « linguagem» »

para diferentes PLCS — basta que se faga uso do
compilador fornecido pelo fabricante.

IF LS1 anD
152

_

—+ PE3

_

—+ LS4

IIF‘EEQ

>

Grafcet

Software
Translator

|_>

LS1 Ls2 CR1

1 CRI1

TMR1

O_

M2

_O_

PLC Ladder Language
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v'Diagrama ladder

L1 Input Qutput L2
Conditions Instructions
| | | | | l Yy
11 11 | I__l | Ny
| | | | |
| | |
—————————————— N e

A continuous path is required for logic continuity
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Power (continuity)

AR
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v'Diagrama ladder

(a)

(b)
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v'Ladder basico : normalmente aberto

L1 L2

2 @]
TIS ‘ WA
Mem posic. I_"'
10

0210

|_

0

02

0 OFF

(no continuity)

L1 L2

LS 0210 | 0210
]'ml

1

02

10ON
(continuity)

—
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v'Ladder bésico : normalmente fechado TS

L1 L2

* TIE LSC ;2’1; 0210
TIS
Mem posic. I—l'
10

0 02

0 OFF

(continuity)
L1 L2
LS 0210 0210
OGP0 9G

I1DI

1 02

1ON
(no continuity)
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v'Ladder basico : bobina (solendide)

L1 L2
0310 ‘ 0310 PL
TIE I I I N \D/
S T|S s ‘ SN
Mem posic. |_l I_T
10
e~ 0 03
0 OFF
(Output OFF)
}_< 0310 | | 0310 |
1 03

1 ON
(Output ON)
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v'Ladder basico : bobin

Nivel |l — PLCs : Linguager

L1 12
PB1 / 10 M e
| | | T
——O0 O0—— 10 | A |
B S N
20 101
J/T' £y
| U

trial

Wiring Diagram

s CO-16ND3
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“'inguagem Ladder

~ Wiring Diagram ey CO-16TD2

+
12-24WDC "=

PL1

20 101

N
O
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v'Ladder basico : bobina inversora ——

v'Exercicio: (a) implemente ldgica abaixo utilizando a
instrugao de bobina inversora --(/)-- (b) implemente a

logica NOT Y sem utilizar a bobina inversora.

Y
| | | | O
| | | | Ny
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v'Ladder basico : bobina latch —()—

v" A instrucio “bobina latch” faz com que a saida
permaneca energizada mesmo que a condi¢ao de ativagao
mude.

v" A condicao de travamento (LATCH) sera removida
somente com uma instrugao de destravamento (UNLATCH).

v'As vezes esta instrucao é conhecida como “setar bobina”
(set coil) , e € destravada pela instrugao “resetar bobina”
(reset coil).
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v'Ladder basico : bobina unlatch —(—

v' Esta instrucio “destrava” (reset) uma saida “travada”
(latch) com o mesmo endereco de referéncia.

10 100
| |

| | {L)f
11 100
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v'Ladder basico : bobina oneshot —@—

[ﬁdisparo na subida ]

L4 . . s /
> se o nivel tem continuidade a saida permarn _, )
L disparo na descida
por um tempo de no maximo 1 scan.

Scan 1112131415161 718191
| | |
| | | | | |
A I I
B e
‘ _I_I [ T N 11
A Y | I | I I 1 1
Y L"eadi
l P o3 bnd, I I I I I 1T 1 1
' & Pgeant1 1 1 1 1 1 1 1 P9
| | | H | | | 1
R o1
Yo Trailing
— One Edge
Scan

!! quando utilizado para “reset” de blocos ou niveis, estes precisam
necessariamente vir em niveis subsequentes. 23
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v'Ladder basico : contato de trasicdo —A=

» gera um pulso quando o sinal de referéncia faz uma transicao OFF-to-
ON (subida) ou uma transicao ON-to-OFF (descida).

» o contato permanecera fechado pelo periodo de 1 scan e depois abrira.

24



~\O

Automacao Industrial
Nivel Il — PLCs : Linguagem Ladder

v'Ladder basico : contato de trasicio =AML
I R S disparo na subida
Input A s—) : : l—:— / ]
R
A y A _I| i i i disparo na descida ]
—1——O— L. 1 1 1 Steadingeage
_I T T
AL Z T o
— IO o
e |
T e
. e
—Sean

25
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v'Ladder basico : SCAN

v" A sequéncia de varredura de um programa ladder é um conceito
importante e diz a ordem em que o processador executara as instrugoes.

|. O programa so6 é executado depois que o processador executou a
leitura de todas as entradas e armazenou na tabela de informacdo de
entrada (TIE). SCAN

/
< Leitua das
><Ema{ja&

Execucéo do
programa

=

Atualizacao 3)
das saidas

L

Figura 1.10 - llustragcdo do scan do CLP.
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v'Ladder basico : SCAN

2. A execugao e feita de cima para baixo no programa
ladder (descendo os degraus).

Scan!1 12 13 14 15 16 I F |

[ I [ [ [ [ [ [

10 100 | | | [ [ [
_| }—O_ m— | I I : : :
I [ [ | | |

- - | | |

100 101 100 A o
_| }—O_ S | | | - - -
I [ [ [ [ [

! ! ! | | |

101 102 101 | | | | | |
| }_O_ I T
| | | [ [ [

102 103 102 : : : L
— }_O_ | L | | |
; ; ; [ [ [

103 | | | | | |

I [ [ T T T
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v'Ladder basico : SCAN

2. A execugao e feita de cima para baixo no programa
ladder (descendo os degraus).

G i

T r

o

Scan!1 12 13

| | |

| |

J0 1

102 103 : : :

— }—O— Lo

103 L

101 102 : : :
—| }—O— | |

102 o

100 101 T

O S

101 | |

10 100 |

—| }—O— [ [ [

I

| |

| |

| |

/\1[:”:I

|

[

' mesmo que a execu¢do de um nivel afete niveis anteriores, o processador nao

retrocedera .

J
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v'Ladder basico : SCAN

2. A execugao e feita de cima para baixo no programa
ladder (descendo os degraus).

10 100 10 100
0 |
1 \Ny 1 pN
11 100 11 100
[ —a )
| S | —/
12 11 12 11
|| - ] e
I vy I Ny

fTTT—0

[ ' mesmo que a execu¢do de um nivel afete niveis anteriores, o processador nao }

retrocedera .
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