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BitLog PROGRAMABILNI LOGIČKI KONTROLER











	BitLog je programabilni logički kontroler (PLC) namijenjen vođenju procesa čiji su osnovni elementi cilindri, ventili, koračni motori, on-off senzori i brojila. Prema procesu PLC ima 32 digitalna izlaza i 32 digitalna ulaza. Interakcija PLC-a s korisnikom odvija se preko 20 tipki, LCD pokazivača i serijske veze prema PC računalu. Za programiranje je razvijen simbolički, objektno orijentirani programski jezik, a programiranje i prevođenje programa vr{i se na PC-u. Programski jezik omogučuje uvjetne i bezuvjetne skokove te petlje, čime se mogu dobiti potrebne programske strukture. PLC podržava multitasking, a tijekom rada pojedini se taskovi mogu uvjetno uključivati i isključivati. Moguće je izvršavanje programa korak po korak, a kod pisanja programa moguća je asistencija tzv. teach moda koja znatno olakšava programiranje. Također je moguć nadzor procesa tijekom rada PLC-a jer on neprekidno prema PC-u šalje kodove koji opisuju njegovu trenutačnu aktivnost.
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BitLog PROGRAMABILNI LOGIČKI KONTROLER








	U suradnji i za potrebe tvrtke Ericsson Nikola Tesla, na Zavodu za robotiku i automatizaciju proizvodnih sustava Fakulteta strojarstva i brodogradnje razvijen je višenamjenski programabilni kontroler BitLog. Iako je tržište kontrolera izuzetno bogato, razvoj vlastitog kontrolera značajan je zbog mogučnosti njegove prilagodbe svakom zahtjevu našeg gospodarstva. To je moguće zbog potpunog nadzora svih funkcija kontrolera, kako na sistemskom tako i na programskom nivou.





	BitLog je programabilni logički kontroler (PLC) namijenjen vođenju procesa čiji su osnovni elementi cilindri, ventili, koračni motori, on-off senzori i brojila. Prema procesu PLC ima 32 digitalna izlaza i 32 digitalna ulaza. Interakcija PLC-a s korisnikom odvija se preko 20 tipki, LCD pokazivača i serijske veze prema PC računalu. Za programiranje je razvijen simbolički, objektno orijentirani programski jezik, a programiranje i prevođenje programa vrši se na PC-u. Programski jezik omogučuje uvjetne i bezuvjetne skokove te petlje, čime se mogu dobiti potrebne programske strukture. PLC podržava multitasking, a tijekom rada pojedini se taskovi mogu uvjetno uključivati i isključivati. Moguće je izvršavanje programa korak po korak, a kod pisanja programa moguća je asistencija tzv. teach moda koja znatno olakšava programiranje. Također je moguć nadzor procesa tijekom rada PLC-a jer on neprekidno prema PC-u šalje kodove koji opisuju njegovu trenutačnu aktivnost.








BitLog hardware





	Slika 1 prikazuje izgled prednje (a) i stražnje (b) strane BitLog kontrolera. Kontroler ima 32 digitalna ulaza i 32 digitalna izlaza raspodijeljenih u 8 slotova (kartica), pa se može po želji konfigurirati. Svaki slot ima DB25 priključak što mu omogućuje brzo i lako spajanje s procesom. Digitalni izlazi mogu biti relejni ili tranzistorski, a digitalni ulazi su optički izolirani. Centralna procesorska jedinica je Semensov industrijski procesor 80C535 (1 MHz). U 32 kB EPROM-a nalazi se cjelokupni PLC sistem čija je jezgra skračeni CP535-operacijski sistem. Korisnički programi nalaze se u 32 kB RAM memorije.





	Komunikacija kontrolera prema korisniku odvija se preko 20 tipki, programabilnog LCD pokazivača (2 reda po 16 znakova) i serijske RS232 veze. Pošto su sve komponente izrađene u SMD CMOS tehnologiji, ukupna potrošnja osnovnog sustava je oko 100 mA. Kontroler se priključuje na 220 V/50 Hz jer u sebi ima ispravljač i stabilizator napona. Dodatni akumulator čuva sadržaj RAM memorije i nakon isključenja uređaja. Osim toga kontroler može davati zvučne signale (beep). Dimenzije kontrolera su 200(140(65 mm, a težina oko 2 kg.








BitLog software





	Programiranje BitLog kontrolera vrši se na PC računalu. Programski jezik je simbolički, objektno orijentiran i podržava multitasking. BitLog jezik prepoznaje slijedeće objekte:


	C	cilindar (do 32)


	M	koračni motor (do 4)


	D	rele (do 32)


	S	sensor (do 32)


	T	tajmer (za svaki task)


	R	16 bitno brojilo (do 8)


	FLAG	bit varijabla (do 8)





Na početku programa, prije uporabe bilo kojeg fizičkog objekta (C, M, D, S) mora se definirati tzv. konfiguracija PLC-a naredbom CONFIG name.cfg, gdje je “name” ime konfiguracijske mape. Time se zadaje veza spojenih fizičkih objekata s programskim objektima.








Rad s kontrolerom





	Nakon uključenja kontrolera sistemski software provjerava integritet postojećeg programa u memoriji PLC-a. Ako je kod ispravan prelazi se u ručni način rada kontrolera. Ako program nije ispravan kontroler traži punjenje programa.





Cx(+/-)�
cilindar x izvuci/uvuci�
�
Dx(+/-)�
rele x uključi/isključi�
�
Mx(+/-,v,y)�
motor x naprijed/nazad y koraka brzinom v�
�
wait Sx(+/-(,t()�
čekaj da se uključi/isključi senzor x, ili dok istekne vrijeme t�
�
T(t)�
čekaj t desetinki sekunde�
�
Mx(+/-,v) UNTIL Sp(+/-(,t()�
vrti motor x naprijed/nazad brzinom v dok se uključi/isključi senzor p, ili dok istekne vrijeme t�
�
RESET(Rx)�
postavi brojilo x na 0�
�
INC(Rx)�
povečaj brojilo x za 1�
�
BEEP�
uključi zvuči signal u trajanju od 0.5 s�
�
FLAG(x)=0/1�
bit varijabla x 0/1�
�
IF Sx(+/-) GOTO label�
ako je senzor x uključen/isključen idi na zadanu labelu�
�
REPEAT x - NEXT�
ponovi x puta zadanu petlju�
�
GOTO label�
bezuvjetni skok na zadanu labelu�
�
IF Rx=const GOTO label�
ako je registar x jednak const., skoči na zadanu labelu�
�
IF Rx<>const GOTO label�
ako je registar x različit od const., skoči na zadanu labelu�
�
DATA name= . . .�
definicija polja konstanti�
�
MEMO name( ), . . .�
definicija polja varijabli�
�
IF name(Rx)=const GOTO label�
ako je Rx-ti element polja name jednak const., skoči na zadanu labelu�
�
IF FLAG(x)=0/1 GOTO label�
ako je bit varijabla x jednaka 0/1, skoči na zadanu labelu�
�
COPY(name1,name2)�
kopiraj polje name1 u polje name2�
�
TASK x - EndTASK�
definicija taska x�
�
EnableTASK x�
pokreće task x�
�
DisableTASK x�
zaustavlja task x�
�
MultiTASK�
pokreće sve definirane taskove�
�
CONFIG name.cfg�
definicija mape opisa sučelja kontrolera i procesa�
�
TYPE(poruka)�
ispiši zadani tekst u drugi red LCD pokazivača�
�
INPUT(poruka,Rx)�
ispiši poruku u drugi red LCD pokazivača, a zatim preko tipki učitaj broj i spremi ga u brojilo/registar x�
�
EMSG(x,poruka)�
definicija poruke koja se ispisuje na LCD pokazivaču u slučaju pogreške senzora x�
�



Tablica 1. Naredbe BitLog programskog jezika





�
Ukoliko želimo unos novog programa tada nakon uključenja PLC-a, a za vrijeme pozdravne poruke na LCD pokazivaču, pritisnemo bilo koju tipku.


	U ručnom načinu rada možemo (preko tipki koje znače objekte, brojeve i akciju) doseći svaki objekt definiran u mapi navedenoj pod CONFIG.


	Pritiskom tipke RUN/STOP prelazimo iz ručnog u automatski rad i obratno. Tijekom rada PLC neprekidno preko serijske veze šalje kodove o tome što radi. U automatskom načinu rada to može poslužiti za pisanje nadzornog programa, dok u ručnom načinu rada (uz uključenja teach programa) to može poslužiti za lakše i brže pisanje programa.








Primjer





	Stroj oznake N9467 umeće iglice u plastični konektor, slika 2. Iglice se umeću u tri reda, svaki red po 32 mjesta. Postoji 14 različitih kombinacija rasporeda iglica u konektoru. Stroj se sastoji od 3 cilindra, jednog koračnog motora i 8 induktivnih senzora. Zbog specifične konstrukcije samog stroja cjelokupna matrica konektora razvučena je na 68 položaja. Skračeni program za BitLog kontroler imao bi slijedeći izgled:





CONFIG N9467.CFG


; podaci o rasporedu pinova (matrica)


DATA a1=01010101...010100000000000000000


DATA b1=00000000...000000000000000000000


DATA c1=00000000...001010101010101010101


............................


DATA a14=01010101...101010101010000000000


DATA b14=00000000...101000000000000000000


DATA c14=00000000...101010101010101010101





MEMO a(68),b(68),c(68)


; poruke o pogreškama tijekom rada


       EMSG(0,C1 dolje ?)


        ...........................


       EMSG(7,Nema konektora)


       EMSG(8,Komad ispao ?)


; odabir programa tj. kombinacije


 100:  INPUT(Program ,R0)


       IF R0 <> 1 GOTO 102


       COPY(a1,a)


       COPY(b1,b)


       COPY(c1,c)


       TYPE(RPV 303 101)


       GOTO 5





  102: IF R0 <> 2 GOTO 103


          ..............


; zauzimanje pocetnog polozaja


    5: C1(-) C2(-) C3(-)


       wait S0(+,20)


       wait S2(+,20)


       wait S4(+,20)


;--------------------------------------


10:    M1(-,1000) UNTIL S6(+,60)


       M1(+,1000) UNTIL S6(-,20)  ; nulti polozaj





       wait S7(+,30)  ; provjeri tijelo konektora


       M1(+,1000,847) ; polozaj a1





       Reset(R5)      ; R5 = brojilo polozaja pina


       REPEAT 68


           IF a(R5)=0 GOTO 20


              C1(+)  FLAG(1)=1


       20: IF b(R5)=0 GOTO 30


              C2(+)  FLAG(2)=1


       30: IF c(R5)=0 GOTO 40


              C3(+)  FLAG(3)=1


       40: IF FLAG(1)=0 GOTO 50


              wait S1(+,30)


       50: IF FLAG(2)=0 GOTO 60


              wait S2(+,30)


       60: IF FLAG(3)=0 GOTO 70


              wait S3(+,30)


       70: C1(-) C2(-) C3(-)


           FLAG(1)=0


           FLAG(2)=0


           FLAG(3)=0


           wait S0(+,20)


           wait S2(+,20)


           wait S4(+,20)


           M1(+,1000,33)   ; slijedeci polozaj


    
