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/
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Das Modul C1 ist inhaltlich der Lehreinheit ,Programmiersprachen’ zugeordnet.

Anlagensimulation
mit SIMIT SCE
1-2 Tage Module G

Programmier-
sprachen
2- 3 Tage Module C

Industrielle
Feldbussysteme
2- 3 Tage Module D

Prozess-

visualisierung
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Lernziel:

=ie

—

Frequenzumrichter
an SIMATIC S7
2-3 Tage Module H

IT- Kommunikation
mit SIMATIC S7
2- 3 Tage Module E

Der Leser soll in diesem Modul das programmieren einer Schrittkettensteuerung mit dem grafischen

Programmierwerkzeug S7-GRAPH erlernen. Das Modul zeigt in den folgenden Schritten die
Vorgehensweise anhand eines ausfuhrlichen Beispiels.

e Installation der Software
e  Vorstellung der Arten von Ablaufsteuerungen und die Darstellungsmoglichkeiten von
Bewegungsablaufen, Schaltzustdnden, Signalfluss und Bewegungsdiagrammen.

e  Erstellen eines einfachen Bewegungsablaufs dargestellt als Weg-Schritt-Diagramm und als

Funktionsplan anhand eines Programmierbeispiels.

e Die dazugehorige Ablaufsteuerung wird als Schrittkettenprogramm in S7-GRAPH erstellt
Mit Hilfe der Test- und Diagnosefunktionen wird die Funktionsweise des erstellten Programms

Uberprift.

e Durch eine Erganzung der Aufgabenstellung mit zusatzlichen Randbedingungen werden die
erweiterten Funktionen von S7-GRAPH vermittelt.
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Voraussetzungen:
1 Fir die erfolgreiche Bearbeitung dieses Moduls wird folgendes Wissen vorausgesetzt:
¢ Kenntnisse in der Handhabung von Windows
¢ Grundlagen der SPS- Programmierung mit STEP 7 (z.B. Modul A3 - ,Startup’
o SPS- Programmierung mit STEP 7)
1
Bendtigte Hardware und Software
1 PC, Betriebssystem Windows XP Professional mit SP2 oder SP3 / Vista 32 Bit Ultimate und
Business / Server 2003 SP2 mit 600MHz ( nur XP) / 1 GHz und 512MB ( nur XP) / 1 GB RAM,
freier Plattenspeicher ca. 650 - 900 MB, MS-Internet-Explorer 6.0 und Netzwerkkarte
2  Software STEP7V 5.4
3  Software S7-GRAPH V5.x
3 MPI- Schnittstelle fur den PC (z.B. PC Adapter USB)
5 SPS SIMATIC S7-300 mit mindestens einer digitalen Ein- und Ausgabebaugruppe. Die
Eingdnge missen auf ein Schaltfeld herausgefiihrt sein.
Beispielkonfiguration:
- Netzteil: PS 307 2A
- CPU: CPU 314 (Mindestvoraussetzung)
- Digitale Eingange: DI 16x DC24V
- Digitale Ausgange: DO 16x DC24V /0,5 A
<+ .
T 2sTEPT
4 PC Adapter USB
~ 3S7-GRAPH
\I(
5 SIMATIC S7-300
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2, HINWEISE ZUM EINSATZ VON S7- GRAPH
o S7-GRAPH
1
= ist seit November 2001 gemaR IEC 61131-3 und PLCopen
Base Level zertifiziert.
» Siemens ist damit der erste Hersteller, der fir die
Programmiersprache ,Schrittkettenprogrammierung®
(IEC 61131-3: SFC - Sequential Function Chart) das PLCopen-Zertifikat erhalten hat.
=  Programmierer die S7-GRAPH einsetzen, erstellen ihre Programme damit konsequent nach
dem internationalen Standard IEC 61131-3.

Datenformate, Sprachelemente und grafische Darstellung entsprechen damit durchgehend

der Norm IEC 61131-3.

Mit der Programmiersprache S7-GRAPH wird der Funktionsumfang von STEP 7 um eine grafische

Programmiermaglichkeit fir Ablaufsteuerungen erweitert.

Mit S7-GRAPH kdnnen Sie Ablaufsteuerungen Ubersichtlich und schnell programmieren. Der

Prozess wird dabei in Einzelschritte zerlegt und der Ablauf graphisch dargestellit.

In den Einzelschritten werden die auszufihrenden Aktionen festgelegt.

Die Weiterschaltbedingungen zu den jeweiligen nachsten Schritt (Transitionen) kdnnen in der

Programmiersprache KOP oder FUP erstellt werden.

Bei dem Einsatz von S7-GRAPH ist folgendes zu beachten:

- Voraussetzung ist das Softwarepaket STEP 7 Professional Basisversion oder STEP 7 Basis

Software for Students ( Nicht STEP 7 Mini ! )
- Die erstellten Programme sind auf CPUs der SIMATIC S7-300 und S7-400 ablauffahig.
3. INSTALLATION DER SOFTWARE S7-GRAPH
o S7-GRAPH ist ein Optionspaket zu STEP 7, setzt also voraus, dass STEP 7 bereits auf Ihrem
1 Rechner installiert ist. S7-GRAPH wird auf CD-ROM mit einer beiliegenden Diskette oder USB-Stick
ausgeliefert, darauf befindet sich der License Key (Autorisierung), der auf den PC UGbertragen
werden muss und die Nutzung von S7-GRAPH erst ermdglicht.

In der STEP 7 Professional V5.4 ist S7-GRAPH bereits enthalten und hat auch keine eigene Lizenz.

Die Professional-Lizenz kann als ,Floating Lizenz* auch Uber ein Netzwerk verwaltet werden.

Zum Thema Installation und Ubertragung der Autorisierungen sehen Sie bitte auch Modul A2 —

Installation von STEP 7 V5.x / Handhabung der Authorisierung.

Um nun S7-GRAPH zu installieren, gehen Sie bitte folgendermalen vor:

1. Legen Sie die CD von S7-GRAPH in das CD- ROM- Laufwerk ein.

2. Das Setup-Programm wird nun automatisch gestartet. Falls nicht, starten Sie es, indem Sie auf
die Datei ,— setup.exe’ doppelklicken.

Das Setup-Programm fiihrt Sie durch die gesamte Installation von S7-GRAPH.

3.  Fur die Nutzung von S7-GRAPH ist auf Ihrem Rechner ein License Key (Autorisierung), d.h.
eine Nutzungsberechtigung, erforderlich. Diese mussen Sie von der Autorisierungsdiskette
auf den Rechner Ubertragen.

T I A Ausbildungsunterlage Seite 8 von 83 Modul C1

Ausgabestand: 01/2010 Schrittkettenprogrammierung mit S7-GRAPH



SI E M E N s Industry Automation and Drive Technologies - SCE

4, ABLAUFSTEUERUNGEN
o Eine Ablaufsteuerung ist eine Steuerung mit zwangslaufig schrittweisem Ablauf, bei der das
1 Weiterschalten von einem Schritt auf den programmgemaf nachsten Schritt abhangig von
Weiterschaltbedingungen erfolgt.
Die Schrittfolge kann in besonderer Weise programmiert sein, z. B. mit Spriingen, Schleifen,
Verzweigungen.
Mit S7-GRAPH kénnen Ablaufsteuerungen programmiert werden, da der schrittweise Ablauf sehr
einfach und schnell graphisch dargestellt werden kann.
Es gibt zwei Arten von Ablaufsteuerungen:
4.1. Zeitgefiihrte Ablaufsteuerung
s Bei der zeitgefuhrten Ablaufsteuerung sind die Weiterschaltbedingungen nur von der Zeit abhangig.
1 Zum Erzeugen der Weiterschaltbedingungen kénnen z. B. Zeitglieder, Zeitzahler, Schaltwalzen oder
Nockenmatten mit gleichbleibender Drehzahl benutzt werden.
Programmatte
Antriebsmotor Antriebsmotor
T I A Ausbildungsunterlage Seite 9 von 83 Modul C1
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4.2. Prozessabhangige Ablaufsteuerung

Bei der prozessabhangigen Ablaufsteuerung sind die Weiterschaltbedingungen nur von Signalen
der gesteuerten Anlage abhangig. Zum Erzeugen der Signale werden Signalglieder wie Grenztaster,
Schalter, Taster oder Sensoren verwendet. Die erfassten Signale kdnnen auch mit Zeitfunktionen
verknipft werden.

=e

(AY (B
2o 1)

(A) (P (R) ( A)
1.2 12 13

START-Ventil 1.2 &

Schneidvorrichtung

Bei Betatigung des Start-Ventils fahrt der Zylinder der Schneidvorrichtung aus. Nach Erreichen der
vorderen Endlage wird der Grenztaster betatigt und der Zylinder fahrt selbsttatig wieder ein.
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DARSTELLUNGSMOGLICHKEITEN VON BEWEGUNGSABLAUFEN UND SIGNALZUSTANDEN

Das Zusammenwirken von Arbeits- und Steuerungselementen kann durch geeignete
Darstellungsmoglichkeiten Ubersichtlich aufzeigt werden. Selbst bei anspruchsvollen
Aufgabenstellungen lassen sich die Zusammenhange noch schnell und sicher erkennen.
Zudem ermdglicht eine einfache Darstellung von Bewegungsablaufen und Schaltzustéanden eine
Verstandigung verschiedenster Fachleute in groflerem Rahmen.

mogliche Darstellungsformen von Bewegungsablaufen und Signalzustidnden

Beschreibung der Steuerungsaufgabe
In Form eines Textes wird der Steuerungsablauf beschrieben.

Aufschrieb in chronologischer Reihenfolge
In Kurzen Zeilen wird der Bewegungsablauf dargestellt.

Tabellenform
Der schrittweise Ablauf wird in eine Tabelle eingetragen.

Kurzschreibweise
Durch eine vereinfachte Darstellung der Bewegungen kann der Ablauf schnell und einfach
dargestellt werden.

Bewegungsdiagramm
Mit Hilfe von Weg-Schritt bzw. Weg-Zeit Diagrammen wird der Bewegungsablauf graphisch
dargestellt, zudem ist eine bessere Ubersicht der Zusammenhange gegeben.

Funktionsplan

Eine prozessorientierte Darstellung der Steuerungsaufgabe. Der Funktionsplan ersetzt oder
erganzt die verbale Beschreibung und stellt eine Steuerungsaufgabe mit ihren wesentlichen
Eigenschaften und den jeweiligen Anwendungen Ubersichtlich dar.

S7-GRAPH ist eine Programmiersprache die in den Grundlagen einen Funktionsplan entspricht.

Grafcet

Die Ablaufe werden wie beim Funktionsplan in Schritte und Transitionen unterteilt.

Im Schrittfeld steht nur noch die alphanumerische Kennzeichnung.

Kommentare dirfen in ,Anfliilhrungszeichen“ daneben stehen.

Die Weiterschaltbedingung steht auf der rechten Seite der Transition.

Der Punkt bzw. der daflr verwendete Stern beschreibt eine UND-Verknlpfung, das Plus-
Zeichen beschreibt eine ODERVerknupfung.

Negationen werden mit einem Strich Gber dem Variablennamen beschrieben..

Anhand eines Programmbeispiels sollen die verschiedenen Darstellungsmaoglichkeiten erldutert
werden.
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5.1. Beschreibung der Steuerungsaufgabe

Es soll eine Steuerung fur eine Abschervorrichtung entworfen werden. Durch das Zusammenwirken
einer Zufuhreinheit und einer Schervorrichtung soll Stangenmaterial abgeschnitten werden.

Die Zufuhrung erfolgt durch den Vorschubzylinder (Zylinder B), der beim Vor- bzw. Rickhub die
pneumatische Spannzange (Zylinder A) mitbewegt. Ist das Material gegen einen Festanschlag
eingeschoben, wird es durch die Spannvorrichtung (Zylinder C) festgehalten. Danach kann der
Abschervorgang beginnen (Zylinder D) und gleichzeitig das Offnen der Spannzange (Zylinder A)
erfolgen. Ist die Spannzange (Zylinder A) gedffnet so erfolgt das Zurtickfahren (Zylinder B) in
Ausgangsstellung. Ist der Abschervorgang beendet (Zylinder D) und hat die Zufiihreinheit die
Ausgangsstellung erreicht, so wird die Spannvorrichtung (Zylinder C) gedffnet und es kann ein neuer
Arbeitsablauf begonnen werden.

Der Start wird durch die Betatigung der Start-Taste ausgeldst, wenn sich alle Zylinder in der hinteren
Endlage befinden.

=t e

Zylinder C ’ - Zylinder D
Spannen " T, Abscheren
Zylinder A : . ,
Spannzange

Vorschub
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5.2.

=t e

5.3.

=ie

Aufschrieb in chronologischer Reihenfolge

Zylinder A fahrt aus und schliefl3t die Spannzange,

Zylinder B fahrt aus und schiebt das Material bis zum Anschlag,

Zylinder C fahrt aus und spannt das Stangenmaterial in der Schervorrichtung,
Zylinder A fahrt ein (die Spannzange gedffnet) und Zylinder D fahrt aus (Abscheren),
Zylinder B fahrt ein (die Vorschubeinheit fahrt zurlick) und Zylinder D fahrt ein,
Zylinder C fahrt ein und 6ffnet die Spannvorrichtung.

Tabellenform

5.4.

Schritt Zylinder A Zylinder B Zylinder C Zylinder D
1 ausfahren - - -
2 - ausfahren - -
3 - - ausfahren -
4 einfahren - - ausfahren
5 - einfahren - einfahren
6 - - einfahren -

=t e

Kurzschreibweise

Fir den Bewegungsablauf ist es oft unerheblich welche Aufgaben mit einer Bewegung erfullt
werden, so kann ein Bewegungsablauf auch fir unterschiedlichste Steuerungen verwendet werden.
Bei umfangreicheren Steuerungen sollte der Bewegungsablauf zuerst in der Kurzschreibweise
beschrieben werden, da hier eine schnelle Ubersicht der Bewegungen gegeben wird.

Bei der Kurzschreibweise werden den Bewegungen Bezeichnungen zugeordnet.

- Bezeichnung fiir das Ausfahren oder den Vorhub eines Zylinders: +

- Bezeichnung fiir das Einfahren oder den Rickhub eines Zylinders: -

- FUr Motoren kénnen M+ fir Rechtslauf, M- fur Linkslauf und M* fur Stop verwendet werden.
Parallelbewegungen werden in der Kurzschreibweise Ubereinander geschrieben.

Fir unser Programmbeispiel sieht die Kurzschreibweise folgendermafen aus.

A-

B-

A+ B+ C+ D+ D- C-

Aus der Kurzschreibweise lesen Sie folgende Informationen:

Anzahl der Arbeitselemente und der notwendigen Schritte (4 Arbeitselemente und 6 Schritte)

Parallel- und Mehrfachbewegungen eines Arbeitselements (Parallelbewegung in Schritt 4 und 5)
Grundstellung der Anlage (A- B- C- D-)
Signalzustande der Signalgeber (a0 b0 c0 dO Grundstellung)(b0 c0 dO A+)(a1 b0 c0 d0 1.Schritt)

B-

Signalfluss der Signalgeber (SO — A+, a1 — B+, b1 — C+, ¢1 — D+, a0 & d1 D-, b0 & dO C-, c0 & SO0...)

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010
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5.5. Bewegungsdiagramme

5.5.1 Weg- Schritt- Diagramm

o Hier wird der Arbeitsablauf eines Arbeitselements dargestellt und zwar wird in Abhangigkeit von den
1 jeweiligen Schritten (Schritt: Anderung des Zustands irgendeiner Baueinheit) der zuriickgelegte Weg
aufgetragen. Sind firr eine Steuerung mehrere Arbeitsglieder vorhanden, so werden diese in
derselben Weise dargestellt und untereinander gezeichnet. Der Zusammenhang wird durch die
Schritte hergestellt. Beim Weg-Schritt-Diagramm ist der Abstand der Schrittlinien immer gleich.
Zusatzlich kdnnen in das Weg-Schritt-Diagramm die Signallinien mit eingetragen werden.
Fir unser Programmbeispiel sieht das Weg-Schritt-Diagramm folgendermalen aus.
-
e S
Z Z
M N 1 2 3 4 5 6 7=1 I
Schrittlinie
A
Zustandslinie
Und- 0 —
Verlfnijpf.ung
zweier Signale 1 Funktionslinie
\/
N
0 — Y Signallinie
1 , pe
C /
0 \ Y \—— Grenztaster
1 /
D x
0 '
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5.5.2 Funktionsdiagramm

Ein Funktiosdiagramm besteht aus einem Steuerdiagramm und einem Weg-Schritt-Diagramm

1 2 '3 4 5 6 7

\ [/
/

Zyl D
Q

Aufgabe: Finden Sie den Fehler im Funktionsdiagramm

5.5.3 Weg- Zeit- Diagramm

Das Weg-Zeit-Diagramm ist im Wesentlichen ein Weg-Schritt-Diagramm bei dem zuséatzlich der
zeitliche Verlauf der Bewegungen aufgezeigt wird durch eine Zeitleiste am unteren Ende des
Diagramms kann die Dauer einer Bewegung abgelesen werden. Der Abstand der Schrittlinien
verandert sich je nach bendétigter Zeit. Die Anzahl der Schritte und die Art der Bewegungen bleiben
unverandert.

=t e
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6.1.

=

6.2.

=t e

6.3.

e

PROJEKTIERUNG DER ABSCHERVORRICHTUNG

Zur Projektierung der Abschervorrichtung soll nach einer Zuordnung der Signalglieder und der
Arbeitselemente ein Funktionsplan erstellt werden.

Zuordnung der Signalglieder

SO Start-Taster
S1 a0 Grenztaster Zyl. A eingefahren
S2 a1l Grenztaster Zyl. A ausgefahren

S3 b0 Grenztaster Zyl. B eingefahren
S4 b1 Grenztaster Zyl. B ausgefahren
S5 c0 Grenztaster Zyl. C eingefahren
S6 c1 Grenztaster Zyl. C ausgefahren
S7 do Grenztaster Zyl. D eingefahren
S8 d1 Grenztaster Zyl. D ausgefahren

Zuordnung der Arbeitselemente

Y1 Ventil fir Zylinder A aus/einfahren
Y2 Ventil fur Zylinder B aus/einfahren
Y3 Ventil fir Zylinder C aus/einfahren
Y4 Ventil fur Zylinder D aus/einfahren

Funktionsplan nach DIN 40719-6 und GRAFCET DIN EN 60848

Der Funktionsplan und Grafcet sind eine prozessorientierte Darstellung einer Steuerungsaufgabe,
unabhangig von deren Realisierung, z.B. der verwendeten Betriebsmittel. Er erleichtert das
Zusammenwirken verschiedener Fachdisziplinen, z.B. Maschinenbau, Pneumatik, Hydraulik,
Verfahrenstechnik, Elektrik, Elektronik usw. Eine Steuerungsaufgabe wird mit ihnren wesentlichen
Eigenschaften in einer Grobstruktur (Schrittfeld) und mit den fur die jeweilige Anwendung
erforderlichen Details in einer Feinstruktur (Befehlsfeld) tibersichtlich dargestellt.

Weitere Informationen zu dem Funktionsplan und zu GRAFCET finden Sie in entsprechender
Fachliteratur oder im Internet.

Hinweis

Da es sich bei der Abschervorrichtung um zwei getrennte Arbeitsstationen (Zufiihrstation und
Schervorrichtung) handelt, muss der Funktionsplan bzw. der Grafcet mit einer Simultanverzweigung
erstellt werden.

A A~ (a0) B~y
A+ B+ C+ (C1) (b0) & (d0) C-
X p+ (d1) D- 7

Bei einer Simultanverzweigung teilt sich die Schrittkette auf und die Schritte laufen parallel.
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6.3.1 S7-GRAPH der Abschervorrichtung nach DIN EN 61131-3 (IEC 61131-3)

Initialschritt
1
SO Start ]
S1 a0 Zyl A eingefahren |
S3 b0 Zyl.B eingefahren | &
S5 c0 Zyl.C eingefahren |
S7 d0 Zyl.D eingefahren  —
S | Zylinder A ausfahren
2
S2a1l ————— =—t—
S | Zylinder B ausfahren
3
S4 b1 —
S | Zylinder C ausfahren
4
S6¢c1 ——— =——t—
i
R | Zyl. Aeinf. S | Zyl. D ausf.
5 6
S1a0 —— e S8 01 —
R | Zyl. B einf. R | Zyl. D einf.
7 8
S3b0 —
&
S7d0 —
R | Zylinder C einfahren
9
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6.3.2 GRAFCET der Abschervorrichtung nach DIN EN 60848

"Initialschritt”
1
* * " * "Start-Bedingung: Ein-
(SO EIN) * (S7 d0O) * (S5 c0) * (S3 b0) * (S1 a0) Taster UND alle Zylinder
in Grundstellung”
A
2 Zylinder A := 1 "Zylinder A ausfahren”
S2 al "Endlage Zylinder A erreicht"
A
3 Zylinder B := 1 Zylinder B ausfahren

—_— S4 b1 "Endlage Zylinder B erreicht"

A
4 Zylinder C := 1 "Zylinder C ausfahren"
-t S6ct "Endlage Zylinder C erreicht"
i
A y
5 Zylinder A:=0 6 Zylinder D := 1 "Zylinder D ausfahren"
* "Zylinder A einfahren"

—— S1 ao "Endlage Zy”nder A erreicht" — 88 d1 “Endlage Zylinder D erreicht"

A 3

Zylinder D := 0 "Zylinder D einfahren"

7 ZylinderB :=0 8

"Zylinder B einfahren”

—— (S3b0) * (S7 d0) "Endlage Zylinder B UND D erreicht"

A

9 Zylinder C :=0

"Zylinder C einfahren”

—— S5c0 "Endlage Zylinder C erreicht"
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7. ERSTELLEN EINES S7-GRAPH PROGRAMMES

Aus dem Funktionsplan soll nun ein lauffahiges S7-GRAPH Programm erstellt werden.

SIMATIC- Manager starten und neues Projekt erstellen

1. Auf das Symbol Neu klicken.
2. Projektnamen eingeben.
3. Auf OK klicken.

K/ SIMATIC Manager

Dater  Zielzpztern  Anzicht  Extraz  Fenster  Hilfe

DIE(3%7] % ) ) ———]

& Neues Praojekt " Neue Bibliothek

Mame:

I.ﬁ.bschewunichtung

Mame | Ahblagepfad ﬂ
azimpiopi C:%Eigene D ateient.asimpiop
PROJECT-PROFI... CASIEMEMSANSTEPPAExanmp
undlauf CASIEMEMSYSTEPTWS Y proj
Stern-DreieckLlos.. CASIEMENSYSTERTAS i)
Stern-Dreieckiar... CASIEMEMSYSTEPTWSYproj
Wizl CASIEMEMSNSTEPS Ppmoj
Zahlerzchaltung C:ASIEMEMSAYSTEPPWS Y proj

4

Tvp: |F'n:uiekt j

Ablageort [Pfad) Durchsuchen... |

IE:\SIEMENS\STEF‘?\SF"prDi

ok | Abbrechen |

Drucken Sie F1, um Hilfe zu erhalten.
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SIMATIC 300-Station einfiigen und Hardwarekonfiguration 6ffnen

1. Projektnamen Abschervorrichtung markieren.
2. Auf Einfiigen klicken.

3. Station anwahlen.

4. Auf SIMATIC 300-Station klicken.

5. SIMATIC 300(1) anwahlen.

6. Auf Hardware doppelklicken.

K SIMATIC Manager - Abschervorrichtung HEE
Datei Bearbeiten | Einfligen Zielsystern  Ansicht  Extras  Fenster Hilfe
~|mm Station 1 SIMATIC 400-Station o= - |
M@ Subnets TR I < k.ein Filter » J_ﬂl @I EI
Programm 2 Andere Station
4 SIMATIC H-Station
B SIMATIC PC-Station
B SIMATIC 55
fFG/PC
Sirmtialtatele & SIMATIC OP

o N E 1 EN S S TEP74S 7proj\Abschery

S -Enftvare
Sy austel
e aftware

Hardware

Fiigt S
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Hardware konfigurieren und ins Automatisierungsgerat tibertragen

1. Hardwarekomponenten eingeben.
2. Speichern und Ubersetzen.

3. Hardware in Baugruppe laden.
4. Fenster schlief3en.

E@HW Konfig - SIMATIC 300(1) [_ 2] =]
Station Bearbeiten Einfiigen Zielsystem Ansicht Egptraz  Fenster  Hilfe
DI@'E”I |L?'|'|'1| @l |EI ﬁhﬁlﬂ EI gl E” Hardware Katalog =]
Tl SIMATIC 300(1) (Konfiguration] -- Abschervorrichtung Erafil: IStandard j
iy ]ﬁ? PROFIBUS-DP
] P 07 28 - SIMATIC 300
2 CPU 314
3
4 |[d DNEsDC24Y )
e SSh
= LaHGEE] -0 M7-EXTENSION
g
190 -7 SM-200
1 -l SIMATIC 400
-[fl] SIMATIC PC Based Control
1] |
[0 UR
Steckplatz Baugruppe Bestellnurner MPl-Adiesse | E-Adresse A-bdiesse
n 7 3 T e
2 CPU 314 BES7 314-1AE01-04B0 (2
3
4 ] CHEsDC24y BES7 321-1BHO0-04A0 0.1
5 [ DO1ExDC24v/0.54 |BEST 322-1BHO0-08AD 4.5
g [ Al4/40248/8Rit BEST 334-0CE00-0440 285..295 285..291
7
8 Signalbaugruppen der 57-300
g
n
Diriicken Sie F1, um Hilfe zu erthalten.
Hinweis

Die dargestellte Hardwarekonfiguration ist ein Beispiel.
Es sollte, je nach verwendetem Automatisierungsgerat, eine eigene Hardwarekonfiguration
vorgenommen werden.
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Symboltabelle erstellen und Symbole eingeben

1. Verzeichnisbaum 6ffnen und S7-Programm(1) anklicken.
2. Auf Symbole doppelklicken.

3. Symboltabelle eingeben.

4. Symboltabelle speichern.

5. Fenster schlie3en.

g SIMATIC Manager - Abschervorrichtung HEE
Datei  Bearbeiten  Einfugen Zielsystem  Anzicht  Extraz  Fenster  Hilfe

[[< Kein Fitter > 7] @) w2l

25 Abschervorrichtung — C:ASIEMENSASTEP7\5 7proj\Abschery

Bl Abzchervormichiung | B Quellen Spmbole B austeine
=8 SIMATIC 300(01)
= @ cru T
= rogramimi
Quellen

Status | Symbol  / Adresse Datentyp Hommentar
S0-Start E 1.0 BoOOL Start-Taste
=1-al E 0.0 BOOL Grenftaster Syl A eingefahren
=2-al E 0. BOOL Grenztaster Iyl & ausgetahren
=3-h0 E 0.2 BOOL Grenztaster Zyl B eingetahren
=4k E 0.3 BOOL Grenztaster ZylB auzgefahren
=5-cl E 0.4 BOOL Grenztaster Zyl.C eingefahren
=6-c1 E 0.5 BOOL Grenztaster Zyl.C auzgetahren
=7-d0 E 06 BOOL Grenztaster ZylD eingetahren
=8-d1 E 0z BOOL Grenztaster Zyl.D ausgetahren
Al A 4.0 BOOL Magnetvertil Zylinder &
Y 2-B+i- pit 41 BOOL MMagnetventil Zylinder B
Y 3T pit 42 BOOL Magnetvertil Zylinder C
Y &-D+i- A 4.3 BOOL MMagnetvertil Zylinder D

Hinweis
A Die Adressen der Operanden mussen den jeweiligen Automatisierungsgeraten angepasst werden.

T I A Ausbildungsunterlage Seite 22 von 83 Modul C1
Ausgabestand: 01/2010 Schrittkettenprogrammierung mit S7-GRAPH



SI E M E N s Industry Automation and Drive Technologies - SCE

S7-GRAPH Funktionsbaustein einfiigen

1. Verzeichnisbaum 6ffnen und Bausteine anklicken.
2. Auf Einfiigen klicken.

3. S7-Baustein anwahlen.

4. Auf Funktionsbaustein klicken.

5. GRAPH als Erstellsprache anwahlen.

6. auf OK klicken.

H SIMATIC Manager - Abschervorrichtung [_ =]

Datei Bearbeiten | Einfligen Zielsystern  Ansicht  Estras Fenster  Hilfe

i L
] [ A e ~1%| @ K|
Subnete 3
Erogramm

Sy-Saftware

o Erattveare

2 Funktion

4 Datenbausztein
& Datentyp

B Variablentabelle

Spmitsltatele
Erterme Huele.

S 7projvAbzchery

- Abschervarrichtung Spstemdaten o OB
E-E SIMATIC 30001)
=-[§ cPu 314
=-{=7] S7-Programm(1)
(B Quelen

Eigenschaften - Funktionshaustein

Aligemein - Teil 1 | allgemein - Tei 2 | Aufiufe | Attibute |

Marne; FB1 v Multinstanztahig

Symbaolischer Hame:; I

Symbolkommentar; I

Erstellzprache: Al j
: AL
Fligt Funktionsbaustein an d Projekiptad: EOP
Speicherort des Projekts: instellungen'&f-‘«ll Uzers\DokumentetAB5CHER
Code Schnittztells
Erstellt am: 19.03.2003 00:21:40
Zuletzt geandert am: 19.03.2003 00:21:40 19.03.2003 00:21:40
Kommentar: :I

|
Abbrechen | Hife |
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S7-GRAPH 6ffnen und Schrittkette eingeben

1. Bausteine anklicken.
2. Auf FB1 doppelklicken.

Das S7 GRAPH Programm wird geoffnet.

'E%Ahschewunichtung -- CASIEMENSASTEP7AS 7proj\Abzchery

=88 Abzchervarichung Systerndaten o 0B i3 FR1
=-Fl SIMATIC 300[1)
= cru a4
[=-{z7] S7-Programm{1]

t{B) Quellen
#8lS7-GRAPH - [FB1,DB1 (Kette 1) —- Abschervorrichtung',SIMATIC 300(1)4CPU 314%.0] B ] 1
1" Datei Bearbeiten Einfigen Zielsystem Test Ansicht Extras Fenster  Hilfe o = |

D@ & o |~ | &[e|e|n] okl o] >t w|| [loex <] [ 5| [S[EE @-E

Bausteinkomnmentar

Aktionen bzw. Befehlsfeld

Schrittfeld

Der erste Schritt der Ablaufkette wird in den
Baustein automatisch eingefiigt. Dieser
Schritt wird als Initialschritt gekennzeichnet
und ist beim Start der Ablaufkette aktiv.

BEHE Transition bzw. I 2]

Alibersetzen: Aibsch Weiterschaltbedingung £ ...4FB1, DBl - <Offline> * ;!
;]Es 3ind Fehler aufgetreten

‘ Fehlermeldungen und Warnungen
ehler >»> (T1) ohne nachfolgendes Element. T

| Warnung > (T1l) ohne Inhalt. J LI
IET BRI [k IRiick ] Ubersetzungsmeidungen . Tanableh 3 Operanden v Lonuaisyeneise Jy, RIcRIAMEVEnese 7

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalken, 2 |oFfline [ [abs [Enfg [And Schnittstelle A

Hinweis

Sind im Baustein noch Fehler, so kann er nicht gespeichert werden. Ein fehlerhafter Baustein kann
nur als Quelle generiert werden. Beim Abspeichern des Bausteins werden ein dazugehdriger
Datenbaustein und der SFC64 erzeugt. Beide werden ins Verzeichnis Bausteine kopiert.

Die automatisch erstellten Bausteine werden nach den Voreinstellungen der Baustein-Einstellungen
generiert. Vor dem Speichern missen im Meni ,Extras” die Baustein-Einstellungen und die
Eigenschaften des S7-GRAPH Bausteins eingestellt werden
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7.7. Das Prinzip der Ablaufkette

e

Eine Ablaufkette besteht aus einer Folge von Schritten, die abhangig von den Bedingungen zum
Weiterschalten in einer festgelegten Reihenfolge aktiviert werden.

Die Bearbeitung einer Ablaufkette beginnt immer mit einem Initialschritt oder mit mehreren
Initiallschritten die an beliebiger Stelle in der Ablaufkette stehen. Solange die Aktionen eines
Schrittes ausgefuhrt werden, ist dieser Schritt aktiv. Bei Ausfihrung von mehreren Schritten
gleichzeitig sind alle diese Schritte aktiv.

Ein Schritt wird verlassen, wenn alle eventuell anstehenden Stérungen behoben bzw. bestatigt sind
und die dem Schritt folgende Transition erfilllt ist.

Der nachste Schritt, der der erflllten Transition folgt, wird aktiv.
Am Ende einer Ablaufkette steht ein Sprung zu einem beliebigen Schritt dieser Ablaufkette oder

einer anderen Ablaufkette des FB. Dadurch ist ein zyklischer Betrieb der Ablaufkette moglich. Am
Ende der Ablaufkette kann auch ein Kettenende stehen. Der Ablauf endet mit Erreichen des

Kettenendes.
7.8. Aktiver Schritt
1 Ein aktiver Schritt ist ein Schritt, dessen Aktionen gerade bearbeitet werden.
Der Schritt wird aktiv
. wenn die Bedingungen der vorhergehenden Transition erflllt sind oder
° wenn er als Initialschritt definiert ist und die Ablaufkette initialisiert wurde oder
. wenn er durch eine ereignisabhangige Aktion aufgerufen wird.
7.9. Elemente einer Ablaufkette
i il Schritt und Transition E Sim-Verzweigung auf
1 . .
z‘ Sprung E Sim-Verzweigung zu
il Kettenende = Alt-Verzweigung auf
EF . o i .
E Kette einfligen & Alt-Verzweigung zu
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7.10. Erstellen der Ablaufsteuerung nach dem Funktionsplan

Erster Schritt

1. Bausteinkommentar und Schrittbezeichnung doppelklicken und Eingaben durchfiihren.
2. Eingang der Transition anklicken.

3. Und Symbol einfiigen.

4. Zusitzliche Eingange anfligen.

5. Operanden am Und-Symbol eingeben.

ﬁST—GRAPH - [FB1,DB1 {Kette 1) -- Abschervorrichtung,SIMATIC 300{1}.CPU 3 . 0] x|
1 Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystemn Test  Ansicht  Extras  Fensker  Hilfe = !ﬁ' |5I

DIS(@| &| = | | b[E(e]a] k| o ] x| fiox <] [ F|=| [cFE -
———— i

k Ahschervorrichtung
o
s,
|5
=
]
T
E "20-Start”_| =
1| wgloant |Grundst,ellung
ol a0
ELi —
Pr=
= "Er-dne_
e
[cec
7L B
EE|E
. =EE |y i
Hferseczen: Abschervorrichtungt 3IMATIC 300(1)%CPU 314%...4%FB1, DBl - «<Offline> * -
¥
i Es sind Fehler aufgetreten ﬂ
JJ Idl 4' pihll\[HUck-] Uhersetzungsmeldungen}\ Tatiahlen }\ Cperanden }\ onnErsvenneise }\ Riickmazveneise f
Dricken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. =] IEFfIine |—|nbs Einfg m?hnittsteﬁ 27
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6. Transition T1 anklicken.
7. Schritt und Transition anklicken.

Der zweite Schritt ist eingefiigt.

E'EST—GRA.PH - [FB1,DB1 (Kette 1) - Abschervorrichtung’SIMATIC 300{1}'CPL 31.4‘-.-_...1" -0l x|
IF Datei Bearbeiten EinfOgen Zielsystem Test Ansicht Extras Fenster Hilfe g |El |_)i|

D@l 8] o - | alele]n] sl of ) el fox o 7 x/= SFE @S aa
— 5 =

Abschervorrichtung

“E0-Garet_ | - I
"51-a0"_| s1 |Gru.ndst, ellung
"32-b0"_| Stepl
“3E-c0t_|
T1
CETeA0_ | | meememmmmmeeas ——
Transl

R (= = e e e

s
1

H

%]

E—01 TransZ
= . T s
I =
125 E £ . 4] | ¥
Zllihersetzen: AbschervorrichtungySIMATIC 300(1)%CPU 314%...\FB1, DBl - <Offline> * ;I
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Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. 2 |offline | |abs [Einfg [and Schnittstelle .z
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Zweiter Schritt

1. Bezeichnungsfeld anklicken und Schrittbezeichnung eingeben.

2. Aktion einfligen.

3. Auszufiihrende Aktion durch Doppelklicken eingeben oder mit der rechten Maustaste anklicken
und Objekteigenschaften anwahlen.

4. Transition eingeben.

#3l57-GRAPH - [FB1,DB1 (Kette 1) -- Abschervorrichtung' SIMATIC 300(1)}CPU 3141.. — o] x|
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Driicken Sie Fi, um Hilfe zu erhalten. 2 [offline | [abs [Einfg [And o
Eigenschaften - Aktion
—Aktiah
Operatar: IS < S Setze Operand
Operand 1: |"‘|"I-A+£-" R Riicksetze Operand
Mdgliche Ereignisse [~ Zetkanstante: [ N nlcht"spelchern
D verzogert
~ Dperator L zeitlich begrenzt
Ereigniz: j
Operation IS - Operand wird auf 1 gesetzt j
I vom Interlock abhingig [conditional]
I . _/
Mogliche Standard-
Operationen
Abbrechen Hife
Hinweis

Eine ausfuhrliche Beschreibung der Aktionen und Bedingungen finden Sie im S7-GRAPH Handbuch
oder in der Hilfe zu S7-GRAPH Ablaufsteuerungen programmieren.

Zusatzliche Informationen bekommen Sie auch durch Betéatigen der Hilfe-Schaltflache oder mit F1
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Dritter und vierter Schritt

1. Transition T2 anklicken.

2. Schritt und Transition zweimal Anklicken um die Schritte S3 und S4 einzufligen.
3. Schrittbezeichnungen und Aktionen eingeben.

4. Transitionen eingeben.

QST—GRAPH - [FB1,DB1 {(Kette 1) -- Abschervorrichtung’SIMATIC 300(1),CPL 3] 1ol x|
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Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten, & [offline | [abs [Einfg [And Schrittstelle
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Die nachsten Schritte werden mit einer Verzweigung eingefiigt.

4

1 Es gibt zwei Arten von Verzweigungen
Die Alternativ-Verzweigung, ﬂ
sie wird nach dem angewahlten Schritt eingeflgt und beginnt mit einer Transition
Die Schritte einer Alternativ-Verzweigung werden nur bearbeitet wenn die Transition erfullt ist.
Die Verzweigung kann, entweder nach links zu einer Transition geschlossen oder mit Kettenende
beendet werden.
ﬂ Alternativ-Verzweigung schlie3en.
il Kettenende einfiigen.
Die Simultan-Verzweigung, 1'
sie wird nach der angewahlten Transition eingefiigt und beginnt mit einem Schritt.
Die Schritte einer Simultan-Verzweigung missen bearbeitet werden, da sie parallel zu den
Grundschritten durchlaufen werden.
Die Verzweigung muss nach links zu einem Schritt geschlossen werden.
E‘ Simultan-Verzweigung schlief3en.
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7.10.4 Verzweigung einfligen

Um Verzweigungen einzufiigen ist es besser in die Ubersichts-Darstellung zu wechseln.

8 57-GRAPH - [FB1,DB1 (Kette 1) -- Abschervorrichtung,SIMATIC 300(1)4EPU 314%..] o ]
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Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. 2 [offline | [abs [Einfg [ind Schrittstelle &

Um die Simultan-Verzweigung zu Erstellen muss folgendermalen vorgegangen werden.

Transition T4 anklicken.

Schritt und Transition einfigen (Schritt S5 und Transition T5 werden eingefugt).
Transition T4 anklicken.

Simultan-Verzweigung auf anklicken (Schritt S6 wird eingeflgt).

Transition T5 anklicken.

Schritt und Transition einflgen (Schritt S7 und Transition T6 werden eingefugt).
Schritt S6 anklicken.

Schritt und Transition einflgen (Schritt S8 und Transition T7 werden eingefugt).
. Schritt S8 anklicken.

0. Simultan-Verzweigung zu anklicken.

1. Schritt S7 anklicken.

S0V NooORLON~

Zum Eingeben der Aktionen und der Transitionen sollte wieder auf die Einblatt-Darstellung
gewechselt werden.
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Aktionen und Transitionen der Schritte fiinf bis acht eingeben und letzten Schritt einfligen

1. Auf Einblatt-Darstellung wechseln.
2. Aktionen eingeben.

3. Transitionen eingeben.

4. Transition T6 anklicken.

5. Schritt mit Transition einfligen.

EEST—GRAPH - [FB1,DB1 (Kette 1) -- Abschervorrichtung’,SIMATIC 300(1),CPU 314%...] & |EI|1|
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Letzter Schritt bearbeiten und Riicksprung zum ersten Schritt einfligen

1. Schrittbezeichnung und Aktion eingeben.
2. Transition eingeben.
3. Transition T8 anklicken.

4. Sprung einfugen.

E’EST—GRAPH - [FB1,DB1 (Kette 1) -- Abschervorrichtung'\SIMATIC 300{1}.CPU = = IEIILI
it Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem Test Ansicht Extras Fenster Hilfe o =0 |
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Dricken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. =] mne |_ iﬂE EEFE I.ﬁ.nd Schnittstelle A

5. $1 an der Sprungmarke eingeben oder auf Schritt S1 klicken, damit das Sprungziel eingefligt

wird.
T8

Grundst el lun
S1 | E

Stepl

} T1

Tran=1
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Baustein-Eigenschaften einstellen und fertigen Baustein speichern

Vor dem Speichern des Bausteins sollten die Baustein-Einstellungen verandert werden.

1. Auf Extras klicken.
2. Auf Baustein-Einstellungen klicken.

$357-GRAPH - [FB1,DB1 (Kette 1) -- Abschervorrichtung',SIMATIC 300(1)\CPU ¢ _1of x|
17 Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem Test  Ansicht | Extras Fenster  Hilfe 8] x|
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= =

Baustein-Einstelungern.. .

==l |
Referenzdaten 3
x
Ubersetzen / Speichem I Meldungenl Pruzeasdiagnusel
—FB Parameter — Schnittztellenbezchreibung

¥ Minimal " Speicherplatzminimist [2b Y5 1]

" Standard % Strukturfelder

" Mawimal [ab 4.0) 7 Individuglle Strukturen
i " Arwenderdsfinisrt [ab 5.0) v &S laden
Im e .
= — Ablauftahigkelt————————— |~ Ketteneigenschatten
: ¥ Eigenstandig lauffshig [ Kiiterienanalyzedaten im DB
= i St_andard FC erfarderlich ™ Schiitte iiberspringen
= mit/ohhe Melden: FCFO0/FCHT
EM anwenderdefinisrt; FC72 T Guittierpfliht bef Fehiler
'E rninimigrt: FCY3 &

& o v Sunchronization [ab V4.0

= FIZ M ummer |?2
ﬁ [~ Pemanente Bearbeitung aller
ﬂ Interlocks im Handbetrieh
‘3‘_: —Warnu.ngen [ Spene der Beticbzartenwahl [ab /5.0
T " Keine - .
| —E 21 &+ Alle Gesichertes Schalkverhalten [ab 5.1 . -|
#Andert Einstellungen Fir den &k ez

[T Als Voreinstellung fiir neue Bausteine Lbermehmen

Abbrechen Hilfe

3. GroRe des FB’s auf Minimal stellen.

4. Ablauffahigkeit auf Eigenstandig lauffahig stellen damit die Standard FC’s in den
Funktionsbaustein eingebunden werden.

5. Synchronisation anklicken.

6. Auf OK klicken.

7. Baustein speichern.

8. S7-GRAPH schlielRen.

Hinweis

Sind im Baustein noch Fehler so kann er nicht gespeichert werden. Ein fehlerhafter Baustein kann
nur als Quelle generiert werden. Beim Abspeichern des Bausteins werden ein dazugehériger
Datenbaustein und der SFC64 erzeugt. Beide werden ins Verzeichnis Bausteine kopiert.
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Eigenschaften des Organisationsbausteins einstellen und OB1 6ffnen

1. Auf Bausteine klicken.
2. Auf OB1 doppelklicken.
3. In den Eigenschaften des Organisationsbausteins als Erstellsprache FUP einstellen.

4. Auf OK Klicken.

HSIHATIE Manager - Abschervorrichtung HmEE

Datei Bearbeiten Einfligen Zielsystem  Ansicht  Eztraz  Fenster  Hilfe
~1%| @| K|

D[|28)7] & |m@=|e bl [o = 2 & [ <KeinFiter »

7 Abschervorrichtung -- C:ASIEMENSASTEP?AS FprojvAbschery

Abzchervaorrichiung Syztemdaten o OB1
E-El SIMATIC 30001) i DE1 3 SFCE4
=@ cru 314
=-{z8] 57-Programm{1]
(B Qusllen

Diriicken Sie F1, um Hilfe zu erthalten.

Hinweis
Sollte der OB1 nach der Einstellung der Eigenschaften nicht automatisch geoffnet werden, so muss
OB1 im Verzeichnis Bausteine noch einmal doppelt angeklickt werden.
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Organisationsbaustein OB1 bearbeiten und Bausteine in Baugruppe laden

1. Ansicht auf Funktionsplan FUP umstellen.
2. Bausteinuberschrift und NetzwerkUberschrift eingeben.
3. In das Eingabefeld klicken.
4. Programmelemente 6ffnen.
5. FB1 durch Doppelklicken einfligen.
6. DB1 eingeben.
7. Baustein OB1 speichern.
8. KOP/AWL/FUP schlief3en.
EKDP,.-"AWL,.-"FUP - [0B1 - Abschervorrichtung',SIMATIC 300(1)\CPU 314] B = Il:llﬂ
£} Datei Bearbeiten Einfligen Zielsystem Test | Ansicht Extras Fenster  Hife 18] x|
| ﬂla"'l | E'El | nl “l v Ubersichken Chrl+K
L= nél&.ﬁ — o Detals
|<<|>>|| lﬁl@ El @l@lallﬂ_l* AS-Reqgister
KOP Chrl+1 = zl=l
0Bl : Abschervorrichtung AL Chrl+2 j
m: Funktionsbaustein aufruf il [#-(&4] Zahler LI
Datensicht DB_f‘_"UFrUF
LB * Deklarationssicht (53 Springe
FEL {21] Festpunkk-FkE.
Bt &nzeigen mik 3 Gleitpunkk-Fkt,
Lo e o [5] Verschisben
FUCH LT rHNum+ {E Programmsteusrung
. —{INIT 510 ENO  verkleinern Chrl-Mum- Schishen/Rotieren
Zoomfakkor... Statusbits
) ) {m] Zeiten
v Funktlonslas.te E1-E] Wortverkniipfung
Haltepunktleiste -2 FB Bausteine
v Statuszeile . L3 EBL
Spalten anzeigen...  FLL {€A FC Bausteine
{£H SFE Bausteine
Ansicht akfualisieren FS & SFC Bausteine ;I
f *
- I I _’ILI 1 Programm... B= Aufufstr...
5_||| |4| 4| }lbll\ 1: Fehler )\ 2 Infa A 2 Duervenneize )\ 4: Operandeninfo )\ B Steuern )\ E: Diaghose )\ T Ye
5
wechselt im aktuellen Baustein zur Programmiersprache FUP, 2 [offline labs <52 |1 Einfg [&nd 7

9. Bausteine anklicken und Bausteine in Baugruppe laden.

H SIMATIC Manager - Abschervorrichtung

Datei  Bearbeiten  Einfligen Zielsystern Ansicht  Estras  Fenster  Hilfe
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Nach dem Ubertragen der Bausteine in die Baugruppe kann das Programm getestet werden.
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8. TEST- UND DIAGNOSEFUNKTIONEN
8.1. Beobachten der Schrittkette
s Der Funktionsbaustein kann mit S7-GRAPH getestet werden. Nach dem Offnen des FB's kann z.B.
1 ifﬁ:f‘
mit der Funktion ,Beobachten” der schrittweise Ablauf verfolgt werden.
Es werden der Signalzustand der Eingangsvariablen und der Signalzustand der Ausgangsvariablen
angezeigt. Die aktiven Schritte werden farbig gekennzeichnet.
T[57-GRAPH - [FB1,DB1 {Kette 1) -- Abschervorrichtung)SIMATIC 300(1),CPU 314%... ONLINE] - o] x|
1+ Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem Test Ansicht  Extras  Fenster  Hife _|E||_X_]
———" B e = U: Tgz7s3lZus B
""""" Tran_sa______ T: T§27s31lZus
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Stepd g ["¥3-Ct/-"
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36-cl" £ 1 mmmmmm—m—meee ——
__________ Trans4
:‘ U: TH55s5875ms
3 ¥ » T: T§SE=878ms
T ag EZylinder D asusfah
i
= B T3 Tt
— a8 Zylinder D einfah
_;—_.I U: TfS55s878ms
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E Zylinder A einfahren
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Drilcken Sie F1, um Hilfe zu erhalten, & <1 [BUT0 [ febs [Les [ 2
8.2. Variable beobachten/steuern
. Unter dem Men ,,Zielsystem“ befindet sich das Programm zum Beobachten und Steuern von
1 Variablen. Nach dem Erstellen einer Variablentabelle und der Einstellung fiir den Trigger kann hier in
den laufenden Prozess eingegriffen werden um Testfunktionen durchzufiihren.
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8.3. Kette steuern

Im Meni ,, Test“ befindet sich die Testfunktion ,,Kette steuern®, mit der die S7-GRAPH
Ablaufsteuerung in allen Betriebsarten getestet werden kann. Alle Eingaben und Einstellungen des
Dialogfeldes wirken sich wie die entsprechenden FB-Parameter aus.

Die Eingaben im Dialogfeld ,Kettensteuerung“ kdnnen sich von den Einstellungen unterscheiden,
die der Programmierer zum Ubersetzen der Kette eingerichtet hat. Die Einstellungen die hier
vorgenommen werden sind den anderen Einstellungen, die beim Ubersetzen der Kette eingerichtet
wurden, Ubergeordnet.

Um Anderungen vornehmen zu kénnen muss sich der Betriebsartenschalter auf der CPU in der
Position RUN-P befinden.

=ie

Einstellen der Betriebsart

. Kettensteuerung: FE1.DB1

Durch  Aktivieren eines der runden
Optionsfelder schalten Sie die Ablaufkette in
die gewahlte Betriebsart. So kénnen Sie z.B.:
lhre Ablaufkette statt im Automatikbetrieb im guitiErer | Initialisieren ausschalten |
Handbetrieb ablaufen lassen. Im Handbetrieb = | = s

kénnen Sie jeden beliebigen Schritt aktivieren | = Feeeeses

oder deaktivieren. Gehen Sie hierzu " Handbetiich S chrittummer: |_1
folgendermalien vor:

— Betriebzart

akliviEren |

1. Tragen Sie die Schrittnummer des Schritts,
den Sie bearbeiten wollen, in das Feld
"Schrittnummer" ein oder klicken Sie den " Tipp-Betish
gewinschten Schritt einfach an.

2. Wahlen Sie die Aktion, die mit dem Schritt ) Butomatic oden wWeterschalen
durchgefihrt werden soll:
- Aktivieren: Der angewahlte Schritt wird Fehleranzeige
aktiviert, auch wenn die vorherige

deaftiieren |

wetersaialtet |

Transition nicht erfillt ist. Wertiegelung: [ Uberwachung: [
dgai?il\(/?evr:aren. Der angewahlte Schritt wird
— Parameter
Beachten Sie, dass Sie vor dem Aktivieren o B ]
eines Schritts den derzeit aktiven Schritt ||: éj:::? ;;.b‘:smmgen
.. .. . . . EhIEk
deaktivieren mussen, da in einer linearen Kette
immer nur ein Schritt aktiv sein darf. Sie [ EKette anhalten
kénnen den gewlinschten Schritt also erst [~ Zeiten anbalten
aktivieren, wenn Sie den aktuell aktiven Schritt
deaktiviert haben. Haben Sie eine neue I~ Weriegelungen permanent bearbeiten
Betriebsart eingestellt, wird die urspriingliche [T Transitionen permanent bearbeiten
Betriebsart durch Fettdruck gekennzeichnet. : :
Nachdem Sie lhre Kette im Handbetrieb IV Aktionen aktiv _
gesteuert haben, kdnnen Sie in den 4 Uberwachungen akliv
Automatikbetrieb  zurlickkehren und das WV Veriegelungen aktiv
Dialogfeld "Kettensteuerung“ schlief3en.
Schliefen Hilfe
Wird die Schaltflache ,Erweitert® betatigt, so
kénnen zusatzliche Parameter gesteuert
werden.
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8.4.

=i e

8.41

=e

8.4.2

=ie

Synchronisation

S7-GRAPH hilft Ihnen beim Auffinden moéglicher Synchronisationspunkte zwischen Prozess und
Ablaufkette. Ein Prozess ist nicht mehr synchron, wenn er von Hand in einen anderen Zustand
gebracht wird. Das kann z.B. durch Umschalten in den Handbetrieb geschehen, indem Sie jeden
beliebigen Schritt aktivieren kdnnen auch dann, wenn seine vorausgeschaltete Transition nicht erfllt
ist. Um anschlielend den eventuell veranderten Prozess wieder automatisch laufen lassen zu
kénnen und die moglichen Synchronisationspunkte zu finden, rufen Sie die Funktion Synchronisation
auf. S7-GRAPH markiert alle Schritte, fiir die die folgende Bedingung erflllt ist:

Die dem Schritt vorhergehende Transition ist erfiillt und die nachfolgende Transition ist nicht
erfulit.

Voraussetzungen

-. Die Ablaufkette wird im Handbetrieb gesteuert.

-. Der Baustein wurde mit der Option "Synchronisation" libersetzt.

(Diese Option finden Sie im Register "Ubersetzen / Speichern"
Im Men( ,Extras“ unter ,,Baustein-Einstellungen®).

Starten der Synchronisation

Gehen Sie folgendermalen vor, um die Synchronisation ablaufen zu lassen:

1. Rufen Sie im Meni ,Test” die Menuzeile ,,Synchronisation auf.

S7-GRAPH sucht nun alle Schritte, fiir die die Synchronisationsbedingung zutrifft
(Transition vor dem Schritt ist erfullt und Transition nach dem Schritt ist nicht erfullt).
Alle gefundenen Schritte werden gelb markiert.

2. Wahlen Sie mit dem Mauszeiger, der sich in ein Fadenkreuz verwandelt, aus
diesen Schritten den oder die zu aktivierenden Schritte aus. Sie kdnnen auch
andere Schritte, die nicht gelb markiert sind, selektieren.

3. Aktivieren Sie mit der Schaltflache "Aktivieren" die ausgewahlten Schritte.

4. Schalten Sie nun die Ablaufkette zuriick in den Automatikbetrieb.

Hinweis
In einer Simultanverzweigung muss jeder Zweig einen zu aktivierenden Schritt enthalten.
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Synchronisation durchfiihren und neuen Schritt aktivieren

1. Mit der Maus Schritt markieren.
2. Aktivieren anklicken.

#357-GRAPH - [FB1,DB B[] 55
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1. Die gelb markierten Schritte zind wom Spstem vorgeschlagens

jazagil Sunchronizationspunkte. ' dhlen Sie einen oder (im Fall von Simultanketten)

T mehrere Schritte an. Diese miizzen nicht 2wingand gelb markiert zein.

— it “tktivieren erfolgt der \Wechsel von den zur Zeit aktiven Schiitten zu

b den angew{a’hlten Schritten. Mit “Aktualizisren” emeuem Sie die

T Yorschlagsliste, T: T#3minEI=786ms
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Dricken Sie F1, um Hilfe zu erhalten.

& OMay

[“labs [tes [ 2

Nur der ausgewahlte Schritt ist jetzt aktiv. Vorher aktive Schritte (z.B. Schritt S1) werden deaktiviert.

Hinweis

T: T#ZminlYs760ms
_ T: THEwminl7=s7&60ms
Zylinder I ausfahren

= A4 3

Da sich der Schritt S6 in einer Simultanverzweigung befindet muss zusatzlich der Schritt S5 oder der
Schritt S7 aktiviert werden (auch wenn diese nicht gelb markiert sind).
Um die Synchronisation durchzuflihren muss sich der Schalter der CPU im RUN-P Betrieb befinden.
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8.5.
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Diagnosefunktionen

Es stehen folgende Diagnosefunktionen zur weiteren Analyse der Ablaufsteuerung zur Verfiigung.
Beachten Sie aber, dass nicht alle angebotenen Funktionen Aussagen zu der S7-GRAPH liefern:

-- Abfrage des Baugruppenzustands

-- Abfrage des Betriebszustands

-- Auswerten von CPU-Meldungen

-- Erzeugen von Referenzdaten

-- Erzeugen von Prozessdiagnosedaten

Mit diesen Diagnosefunktionen ergeben sich zusatzliche Moglichkeiten, die Fehlerursachen zu
erkennen oder wichtige Informationen tber die Verwendung von Bausteinen und Operanden zu
erhalten. Diese Diagnosefunktionen kénnen Sie auch direkt im SIMATIC Manager aufrufen.

Hinweis
Wenn Sie mehr Informationen zu diesen Themen bendtigen, rufen Sie bitte im
SIMATIC Manager die Hilfe zu den entsprechenden Menibefehlen auf.

8.5.1 Abfragen von Baugruppenzustand und Betriebszustand
Im Mena ,,Zielsystem® kdnnen Sie unter ,,Baugruppenzustand“ verschiedene Informationen zu
i Baugruppen abfragen. Als Zusatzinformation zur Ablaufsteuerung sind insbesondere der Inhalt des
Diagnosepuffers und die aktuelle Auslastung des Arbeits- und Ladespeichers von Interesse.
Ursachen fur Fehler kdnnen Sie z.B. mit Hilfe der Register "Diagnosepuffer" und "Stacks" ermitteln.
Mit dem Menubefehl ,,Betriebszustand“ im Menu ,,Zielsystem* kdnnen Sie den aktuellen Zustand
Ihrer CPU abfragen und andern, z.B. Wiederanlauf.
8.5.2 Auswerten des Diagnosepuffers
. Haben Sie im Menu ,,Extras“ unter ,,Baustein-Einstellungen* im Register "Meldungen" die Option
1 "Meldung mit WR_USMSG (SFC52)" eingestellt, tragt S7-GRAPH die folgenden Meldungen in den
Diagnosepuffer ein:
-- Verriegelungsfehler gekommen/gegangen
-- Uberwachungsfehler (Ablauffehler) gekommen/gegangen
Der Detailinformation zur jeweiligen Meldung kénnen Sie entnehmen, wo der Fehler aufgetreten ist.
Details zum Ereignis: 4 vgn 100 ErsignistlD- {R#91{62
GRAPH7 Verriegelungsfehler gekomrmen —
Schritt 3
FB*MNummer 7, DB*Mummer 9
kommendes Ereignis
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8.5.3
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8.5.5
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8.5.6
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Auswerten der CPU-Meldungen

Im SIMATIC Manager kénnen Sie im Menu ,,Zielsystem* unter ,,CPU-Meldungen® die Anzeige von
Betriebs- und Stérmeldungen aufrufen.

Anzeigen von Referenzdaten

Zum Testen der Ablaufsteuerung kénnen Sie verschiedene Referenzdaten heranziehen
Sie erzeugen Referenzdaten wie folgt:

Beim Speichern des FB’s werden Referenzdaten erzeugt, wenn Sie dies im Men( ,,Extras® unter
»Applikations-Einstellungen® im Register "Allgemeines" vorgesehen haben.

Das Feld "Referenzdaten erzeugen" muss angewahlt sein.

Mit dem Menulbefehl ,,Referenzdaten” im Menu ,,Extras“ werden die Referenzdaten bei Bedarf
erzeugt. Anschlielend wird von S7-GRAPH das STEP 7-Dialogfeld zur Anzeige von Referenzdaten
aufgerufen.

Die nachfolgende Tabelle fasst die Listen zusammen:

Liste Inhalt der Liste
Querverweis Uberblick tiber die Verwendung von Operanden der
Speicherbereiche E, A, M, P, T, Z und DB innerhalb des
Anwenderprogramms.
Programmstruktur Aufrufhierarchie der Bausteine innerhalb eines
Anwenderprogramms und Uberblick iiber die verwendeten
Bausteine und deren Abhangigkeiten.
Belegungsplan Zeigt die Belegung fur:
+ Eingange, Ausgange und Merker
s Zeiten und Zahler
Liste nicht verwendeter Uberblick tber alle Symbole, die in der Symboltabelle
Operanden definiert sind, aber in den Teilen des Anwenderprogramms
nicht verwendet werden, fir die Referenzdaten vorliegen.
Liste der Operanden ohne Uberblick Uber alle absoluten Adressen, die zwar in den
Symbol Teilen des Anwenderprogramms verwendet werden, flir die
Referenzdaten vorliegen, fir die aber in der Symboltabelle
keine Symbole definiert sind.

Werden die Referenzdaten "Programmstruktur” oder "Querverweisliste" angezeigt, kdnnen Sie
durch Doppelklicken mit der Maus direkt zu der Stelle im Anwenderprogramm springen, an der ein
angewabhlter Baustein oder Operand verwendet wird.

Erzeugen von Diagnosedaten

Diagnosedaten werden beim Speichern des FB erzeugt, wenn Sie im Dialogfeld "Applikations-
Einstellungen" im Register "Allgemeines" die Option "Diagnosedaten erzeugen" gewahlt haben.
Zusatzlich missen Sie im Dialogfeld "Baustein-Einstellungen" im Register "Meldungen" die Option
"Melden mit ALARM_SQ/ALARM_S" angewahlt haben.

Aktualisieren von Diagnosedaten nach dem Umverdrahten
Haben Sie im SIMATIC Manager mit dem Menubefehl ,,Umverdrahten* Operanden

verandert, die auch die Ablaufkette verwendet, werden die zugehdrigen Diagnosedaten erst dann
aktualisiert, wenn Sie den entsprechenden S7-GRAPH-FB erneut 6ffnen und speichern.
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9. ERGANZUNGEN UND TIPPS
9.1. Loschen eines Schrittes
Um einen Schritt zu I6schen muss nicht nur der Schritt, sondern auch eine dazugehérende
i Transition geléscht werden:
- Schritt anklicken (markieren)
- rechte Maustaste — LOschen ODER Entf-Taste
- m der Schritt wird gestrichelt dargestellt!
- dann die Transition anklicken (markieren)
- rechte Maustaste — Loschen ODER Entf-Taste
@ hun sind Schritt und Transition geléscht!
9.2. Simultane Verzweigung mit begrenzter Schrittdauer
Haufiges Problem bei einer Simultan-Verzweigung ist, dass die letzten beiden Schritte zeitlich oder
* durch eine Bedingung begrenzt sind und nicht langer aktiviert sein dirfen. Der gemeinsame
1 nachfolgende Schritt darf aber auch noch nicht aktiviert werden.
Einfachste Losung sind zwei "Warte-Schritte" ohne Aktionen. Die anschlieRende gemeinsame
Transition zum nachsten Schritt bleibt dann leer. Die Weiterschaltung geschieht dann, sobald beide
"Warte-Schritte" aktiv sind.
In dem nebenstehenden Beispiel verzweigt sich die Kette nach der Bedingung "leer".
In dem linken Zweig T3
wird fiir eine bestimmte e Il B -_
Zeit "zeit1" der "heizer"
eingeschaltet.
Step5 ist nun der s4 ztEpTheizer
Warte-Schritt. Sepd
. Srepd. T Cup
In dem rechten Zweig U T4
wird eine "pumpe"  —— 1 7TTTTTTTTC M ranss
eingeschaltet, bisder |
Level "voll" erreicht ist. S5 [teps
Hier ist Step11 der Steps
Warte-Schritt.
Erst wenn s10 | ;EEPN
Step5 UND Step11 Step1d puine
aktiv sind, wird zum
Step6 weitergeschaltet. . EI ___________________________ -111
Trans11
s11 | [stepll
Step11
TS
e -_;angﬁ
(" ar ) [sE=e
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9.3. permanente Operationen

=i

Vorgehen:
Das notwendige Fenster wird eingeblendet, durch Anklicken der folgenden Schaltflache in der

oberen Funktionsleiste:

[80% ~| &|BB|5cf=41%

Permanente Operationen sind Bedingungen (logische Verkniipfungen) und Bausteinaufrufe (call),
die der Ablaufkette vorausgeschaltet oder nachgeschaltet sind. Sie werden unabhangig vom
Zustand der Ablaufkette einmal pro Zyklus bearbeitet, entweder vor oder nach der Ablaufkette.

Klicken Sie nun auf das obere (vorgeschaltete...) oder das untere (nachgeschaltete...)
Kastchen. Nun kdnnen die Bedingungen oder Bausteinaufrufe programmiert werden.

Wahlen Sie dazu den Menubefehl
Einfigen > Permanente Operation > Bedingung oder Aufruf,
oder klicken Sie mit der Maus auf das entsprechende Symbol in der Funktionsleiste.

Bei den Bedingungen sind
dieselben logischen
Verknipfungen maoglich wie bei
den Transitionen. Bei der
Zuweisung muss die Operation
eingetragen werden:

= Zuweisung
S Setzen
R Rucksetzen

(siehe Beispiel rechts )

Ein Bausteinaufruf geschieht nach den Regeln fir AWL.

Beispiel:

1

woransgeschaltete permanente Operationen

A3.0

mo{T][ = ]

halten

w1 ]

halten

w5 ]

CALL FE7Z,DETO
Zeit:=
timer nr:=
Motorschutz: =

Motor_ein:
Motor_aus:=
Netz:=
Btern:=

Drejeck:=

(EETINE)

({TIMER)
{EOOL)
(BOOL)
(BOOL)
(BOOL)
(BOOL)
{EOOL)

(I
(I
(I
[ IR
[ IR
(OUT,
(01T
{OTIT )
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9.4. Interlock (Verriegelung)

Ein Interlock ist eine programmierbare Bedingung, die die Ausflihrung einzelner Aktionen
beeinflusst.

Ist die Verknlpfung der Bedingungen erfillt, werden mit Interlock verknlpfte Aktionen ausgefihrt,
ansonsten wird die Ausflihrung verhindert.

=i

Ist die Verknlpfung der Bedingungen nicht erflillt, liegt eine Stérung vor:

- mit Interlock verkniipfte Aktionen werden nicht ausgefihrt.
- es wird ein Verriegelungsfehler gemeldet (Ereignis L1).

Verriegelung
e[ e ]

b erwachung

Diese Operation
(Rucksetzen Y2) ist

Interlock ist an die Bedingung (a0
programmiert = 1) geknupft
T8
start £ c h Gru.;{dst,ellung
a0 5\%;‘1 W B y[Tl
b bR C|TE
o] L Fis]
T1 23 T
40
e —T_mns1
52

ii Hinweise
Wenn Sie eine Schrittverriegelung programmieren, wird diese in den Aktionen erst verwendet, wenn
deren Operationen um den Buchstaben C erweitert werden.

Eine Verriegelung programmieren Sie in der Darstellungsart Einzelschritt. IEI
Maximal 32 KOP- bzw. FUP-Elemente sind je Interlock programmierbar.
Ein programmierter Interlock wird in jeder Darstellungsart mit dem Buchstaben C links vom Schritt

angezeigt:

Leerer Interlock

Ein Interlock ohne Bedingung (d.h. ohne KOP- bzw. FUP-Elemente) verhalt sich wie ein erfiillter
Interlock.
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9.5. Uberwachung (Supervision)
o Eine Supervision ist eine programmierbare Bedingung zur Schrittiiberwachung, die das
1 Weiterschalten von einem Schritt zum néchsten verhindern kann.

Ist die Verknupfung der Bedingungen erflllt, liegt eine Stérung vor und das Ereignis V1 wird
gemeldet.

m Die Ablaufkette schaltet nicht weiter in den nachsten Schritt.

m Der aktuelle Schritt bleibt jedoch aktiv.

m Die Schrittaktivierungszeit (Schrittaktivierungszeit U) wird angehalten, sobald die
Bedingung erflllt ist.

Ist die Verknlpfung der Bedingungen nicht erfilllt, liegt keine Stérung vor. Wenn die folgende
Transition erfiillt ist, schaltet die Ablaufkette weiter in den nachsten Schritt.

Diese beiden Schritte haben somit dieselbe Funktion:

Yerriegelung Yerriegelung
w7
b ezwachung
|<_ - C Grundstel lung
SEaTs C 51 Grundstel lung . =
an, B TL
Step! ‘ RC vz
b0 2 |E2 v FEE
<o L n [ve
o | 1 vl a2 ]
ran=1
S5z

it Hinweise
Eine programmierte Supervision (Uberwachung) wird in jeder Darstellungsart mit dem Buchstaben V
links vom Schritt angezeigt.

Supervisionen programmieren Sie in der Darstellungsart Einzelschritt. -7t
Maximal 32 KOP- bzw. FUP-Elemente sind je Supervision programmierbar.

Eine Negation ist nur am Eingang der KOP- bzw. FUP-Elemente méglich; daher die obige
Programmierung mit einem ODER mit negierten Eingangen.
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9.6.

J=iae

Zeituberwachungen
Es gibt zwei Arten der Zeituberwachung:

Zeitiiberwachung T: Flgt in eine Bedingung eine Uberwachung der gesamten
Schrittaktivierungszeit T ein.

Zeituberwachung U: Fugt in eine Bedingung eine Uberwachung der ungestérten
Schrittaktivierungszeit U ein. (siehe auch 5. Uberwachung)

Sie werden in die Transition mit eingebaut.

Wird nur die Zeitiberwachung in die Transition eingebaut, dann wird nach dieser Zeit
weitergeschaltet.

Ist die Zeituberwachung:
- UND-verknupft, dann ist der Schritt mindestens die eingestellte Zeit aktiv.

ODER-verknipft, dann wird nach einer bestimmten Schrittaktivierungszeit zwangsweise in den
nachsten Schritt weiter geschaltet werden:

53 _____ Zylinder B ausfahren
Step3 5 |¥e
Stepd. T—| Cup
108 T | -
==
1 T3
‘S U
Transz
Vorgehen:

- auf die Transition (hier: T3) klicken (markieren)
- Zeitiberwachung einfligen (aus der Symbolleiste oder Menu — Einfligen - )
- Zeit eintragen, Format siehe Beispiel

Hinweise
Ist bereits eine Transitionsbedingung eingetragen, so wird die Zeitiberwachung UND-verknupft.
Ist eine ODER-VerkniUpfung notwendig (wie im Bsp.) so muss die bestehende Bedingung erst

geldscht und die Zeituberwachung als erste Bedingung eingetragen werden. Das ODER kann dann
anschlie3end eingefugt werden.
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10. PROJEKTIERUNG DER ABSCHERVORRICHTUNG MIT ZUSATZLICHEN RANDBEDINGUNGEN
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Der Arbeitsablauf der Abschervorrichtung liegt bereits als S7-GRAPH Ablaufsteuerung vor.

Hier sollen, durch eine Erganzung der Aufgabenstellung mit zusatzlichen Randbedingungen,
die erweiterten Funktionen von S7-GRAPH vermittelt werden.

Zylinder C Zylinder D
Spannen Abscheren
Zylinder A
Spannzange

Zylinder B
Vorschub

10.1. Beschreibung der Randbedingungen

=e

1.

Wahlmdglichkeit zwischen ,Automatik® oder ,Manuell“. Wird im laufenden Zyklus von Automatik
auf Manuell geschaltet, so bleibt die Steuerung im Ablauf stehen. Nach Wiedereinschalten auf
Automatikbetrieb lauft der Zyklus erst weiter nachdem die Start-Taste betatigt wurde.

Bei Vorwahl ,Automatik® soll zusatzlich die WahIimdglichkeit zwischen ,Einzelzyklus“ oder
.Dauerzyklus® bestehen.

Der Dauerzyklus soll durch Umschalten auf Einzelzyklus geléscht werden. Ein bereits
begonnener Zyklus lauft zu Ende.

Der Start erfolgt durch die Betatigung des Starttasters.

Bei Vorwahl ,Manuell” soll die Steuerung lber eine Richten-Taste in die Grundstellung gerichtet
werden kdnnen. Mit dem Start-Taster ist es im Manuellbetrieb mdglich die Steuerung
schrittweise durchzutakten.

Uber einen Grenztaster wird das Profilmaterial abgetastet. Ist die Materialstange zu Ende, muss
die Abschervorrichtung in der Grundstellung anhalten und der Dauerzyklus muss unterbrochen
werden. Nach Einlegen einer neuen Materialstange kann die Steuerung durch Betéatigen der
Start-Taste erneut gestartet werden.

Bei Energieausfall und Wiederkehr darf die Anlage nicht selbsttatig weiterlaufen, sondern muss
durch das Startsignal erneut gestartet werden.

Nach Betatigung des Not-Aus-Tasters soll die Anlage sofort stehen bleiben. Ein Neustart ist nur
moglich nachdem die Abschervorrichtung in Grundstellung gerichtet wurde.

Die Betriebsarten ,Manuell®, ,Automatik®, ,Dauerzyklus® und ,Not-Aus® sollen Uber die
Leuchtmelder H1 bis H4 angezeigt werden.
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10.2. Zuordnung der Signalglieder

1 E1.1 MAN/AUTO Manuell-Automatik Schalter Signal 1 = Automatikbetrieb
E1.2 EZ/DZ Einzelzyklus-Dauerzyklus Schalter Signal 1 = Dauerzyklus
E1.7 NOT-AUS Not-Aus Schlagtaste (Offner NC) Signal 0 = Not-Aus
E1.6 RICHTEN Richten- Taste \
E1.3 TEIL Materialerkennung
E1.4 QUITT Fehler quittieren
E1.0 SO-Start Start-Taste
E0.0 S1-a0 Grenztaster Zyl. A eingefahren
EO0.1 S2-af Grenztaster Zyl. A ausgefahren
E0.2 S3-b0 Grenztaster Zyl. B eingefahren > Schlieker NO
E0.3 S4-b1 Grenztaster Zyl. B ausgefahren
E0.4 S5-c0 Grenztaster Zyl. C eingefahren
EO0.5 S6-c1 Grenztaster Zyl. C ausgefahren
E0.6 S7-d0 Grenztaster Zyl. D eingefahren
EO0.7 S8-d1 Grenztaster Zyl. D ausgefahren Y

10.3. Zuordnung der Arbeitselemente und Leuchtmelder

1 A4.0 Y1-A+/- Ventil fir Zylinder A aus/einfahren
Ad41 Y2-B+/- Ventil fur Zylinder B aus/einfahren
A4.2 Y3-C+/- Ventil fUr Zylinder C aus/einfahren
A4.3 Y4-D+/- Ventil fir Zylinder D aus/einfahren
A4.4 H1-Man Leuchtmelder fur Manuellbetrieb
A4.5 H2-Auto Leuchtmelder fur Automatikbetrieb
A4.6 H3-DZ Leuchtmelder fir Dauerzyklus
A4.7 H4-NA Leuchtmelder fiir Not-Aus

Hinweis
A Erganzen Sie spater die Symboltabelle in Ihrem S7-Projekt ,Abschervorrichtung®.
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10.4.
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10.5.
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Einfligen der Randbedingungen in das Steuerungsprogramm

S7-GRAPH bietet in den Baustein-Einstellungen, durch Verandern der FB-Parameter, die
Moglichkeit Funktionsbausteine mit zusatzlichen Variablen zu erstellen. Mit Hilfe dieser
Funktionsbausteine ist es mdglich alle Funktionen der Kettensteuerung tber Eingangssignale zu
aktivieren. Uber Ausgangsvariablen kénnen verschiedene Zustande der Schrittkette angezeigt
werden. Zudem kénnen in der Einzelschritt-Darstellung Verriegelungen (Interlocks) und
Uberwachungen (Supervision) programmiert werden. Verriegelungs- und Uberwachungsfehler
werden im Diagnosepuffer der CPU eingetragen und kdnnen bei Bedarf angezeigt werden.

Mit Hilfe dieser zusatzlichen Funktionen ist ein sicherer Ablauf der Schrittkette gewahrleistet.
Auf diese Weise sind fast alle Randbedingungen der Abschervorrichtung programmierbar.

Hierarchie der Randbedingungen

Fur das Programmieren der geforderten Randbedingungen sollte die Rangfolge beachtet werden.
Die Eingangssignale der Taster und Schalter kdnnen oft nicht direkt verwendet werden, da sie sich
nur unter bestimmten Bedingungen (z.B. Manuellbetrieb) auswirken dirfen.

Die Rangfolge und die gestellten Bedingungen sind wie folgt:
1. »Not-Aus* (Gefahrenschaltung)

In der Elektronik bzw. Elektrik wird bei Auftreten eines Not-Aus-Signals in der Regel die gesamte
Anlage energielos gemacht. Dies hat bei Verwendung von pneumatischen Arbeitselementen, wegen
der Kompessibilitat der Luft und der fehlenden Selbsthemmung, selten den gewlnschten Erfolg.
Man ist daher gezwungen, die eventuellen Gefahrenmomente jedes einzelnen Arbeitselementes zu
betrachten und gegebenfals fur jedes Element eigene Not-Aus-Bedingungen festzulegen (z.B. ein
Spannzylinder darf nicht drucklos gemacht werden).

Fir eine Not-Aus-Situation der Abschervorrichtung lassen sich folgende Aussagen treffen:
- das Programm muss sofort unterbrochen werden.

- die Schrittkette wird ausgeschaltet.

- Die Arbeitselemente bleiben in ihrer Position.

- alle Betriebsarten (Manuell, Automatik, Dauerzyklus usw.) sind ohne Funktion.

- alle Signalgeber sind wirkungslos.

- die Not-Aus-Lampe (H4-NA) leuchtet.

2. Betriebsart ,,Manuell*
Im Manuellbetrieb ist der Automatikbetrieb wirkungslos und es kann die Funktion ,Richten®

durchgefuhrt werden. Mit Hilfe des Start-Tasters kann die Steuerung schrittweise durchgetaktet
werden. Die Lampe fir Manuellbetrieb (H1-Man) leuchtet.
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3. ,Richten“

Uber die Richten-Taste kann die Anlage in Grundstellung gerichtet werden. Fiir das Richten der
Abschervorrichtung lassen sich folgende Aussagen treffen:
- die Schrittkette wird initialisiert.
- alle Arbeitelemente gehen in Grundstellung
(Zylinder C jedoch erst nachdem alle anderen Zylinder eingefahren sind)

Hinweis
Richten darf nur in der Betriebsart ,Manuell“ mdglich sein.

Nach Not-Aus muss die Anlage gerichtet werden.

4. Betriebsart ,Automatik*

i Im Automatikbetrieb sind alle Funktionen des Manuelbetriebs wirkungslos. Die Betriebsarten
~Einzelzyklus® oder ,Dauerzyklus® sind méglich. Durch Betatigung der Start-Taste wird das
vorgeschriebene Programm automatisch durchlaufen. Die Automatiklampe (H2-Auto) leuchtet.
5. Betriebsart , Einzelzyklus*

i Nach erfolgtem Start wird der Programmzyklus einmal durchlaufen und die Anlage bleibt dann in
Grundstellung stehen.

6. Betriebsart ,Dauerzyklus“

i Nach erfolgtem Start wird der Programmzyklus solange wiederholt, bis durch Umschalten auf
Einzelzyklus, der Dauerzyklus geldscht wird oder kein Profilmaterial mehr in der Abschervorrichtung
vorhanden ist. Die Lampe flr Dauerzyklus (H3-DZ) leuchtet.

7. ,Start-Taste“
L
1 Fir die Funktion der Start-Taste lassen sich folgende Aussagen treffen:
-. Im Manuellbetrieb wird mit der Start-Taste die Schrittkette schrittweise durchgetaktet.
-. Im Automatikbetrieb wird mit der Start-Taste die Ablaufsteuerung gestartet.
-. Das Wiedereinschalten des Automatikbetriebs wird mit der Start-Taste durchgefihrt.
-. Das Einlegen einer neuen Materialstange wird mit dem Startsignal bestatigt.
-. Nach Energieausfall kann mit der Start-Taste die Steuerung erneut in Betrieb gesetzt werden.
8. ,Materialabfrage“

i Das Profilmaterial wird Uber einen Grenztaster auf der Zuflhrstation abgetastet. Ist kein Material
mehr vorhanden, so wird der Dauerzyklus unterbrochen und die Anlage lauft einen bereits
begonnenen Zyklus zu Ende.

9. ,,Quitt-Taste“
- Fehler quittieren (wenn eine Quittierpflicht programmiert wurde).
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11. PROGRAMMIEREN DER ZUSATZLICHEN RANDBEDINGUNGEN

Symboltabelle 6ffnen und Symbole erganzen

1. Im Verzeichnis S7-Programm(1) auf Symbole doppelklicken.
2. Symboltabelle erganzen.

HSIHATIC Manager - Abschervormchtung [_ 2] ]
Datei Bearbeiten Einfugen Zielsystem  Ansicht  Extraz  Fenster  Hilfe

0|22 é’é||ﬂﬁ§”a_ﬁlil_ |<KeinFiIter> jE@lﬂ

B austeine
SIMATIC 300(1]
=- [ cPu 314
E@ 57-Programm(1)
{B Quellen
Zyvmbiol Adresze S | Datertyp Kommentar
Y 2-B+1- Pil 41 Bl Magnetventil Zylinder B
Y 3-C+H- Pil 4.2 Bl Magnetventil Zylinder C
Yd-D+1- Pil 4.3 Bl Magnetventil Zylinder D
H1-Man A 4.4 BooL Leuchtmelder fir Manuellbetriek
H2-Auto A 45 BooL Leuchtmelder fir Automatikbetriek
H3-DZ Pi} 46 B0 Leuchtmelder fOr Dauerzyvkius
Ha-Ma&, A 47 BOoOL Leuchtmelder fir Mot-Aus
=1-a0 E 0.0 Bl Grenztaster ZyvlA eingefahren
Z2-al E 01 Bl Grenztaster ZyvLA ausgefahren
=3-kb0 E 0.z B0l Grenztaster 2yl B eingetahren
=4k E 0.3 B0 Grenztaster Zv1B ausgefahren
=a-c0 E 04 B0 Grenztaster Zy|.C eingefahren
=6-c1 E 0.5 B0 Grenztaster Zvl.C ausgefahren
=7-d0 E 06 Bl Grenztaster ZyvlD eingetahren
=8-d1 E 0.7 Bl Grenztaster 2yl D ausgefahren
=0-Start E 1.0 BOoOL Start-Taste
MAMIALITO E 141 BOoOL Manuell-Automatik Schater
ELDZL E 1.2 B0 Einzelzvkiuz-Dauerzykiuz Schalter
TEIL E 1.3 B0 Matetialerkennung
QUTT E 1.4 B0 Fehler quittieren
RICHTEM E 16 BOOL Richten-Taste
MOT-ALS E 1.7 BOoOL Mot-2us Schlagtaste (Sfiner)
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Erstellen einer Funktion FC1 fiir die Randbedingungen

Im Simatic Manager einen S7-Baustein anlegen und 6ffnen

1. Verzeichnis Bausteine anklicken.
2. Menu Einfiigen anklicken.

3. S7-Baustein anwahlen.

4. Auf Funktion doppelklicken

5. Erstellsprache FUP anwahlen.

6. Auf OK klicken.

HSIMATIE Manager - Abschervorichtung [_ 3] %]
Datei Bearbeiten | Einfugen Zielsystem  Ansicht Extaz  Fenster  Hife
=~ | g Station = = e al @
i = < Kein Filter » 7 | k2
glzlg—l—l Subnets gl I J_‘?I Ll
Eroaramnm

BB aftvare
-B. q] 1 Drganizationsbaustein
HireEattare 2 Funktionsbaustein

Symbaliatie]e il

4 Datenbaustein
Exteme Buele.. =

5 Datentyp
Eanablentabellz

bzchervorrichtung -- C:\SIEMENS5\STEP?AS 7proj\Abschery
Abzchervarichtung Systerndaten £ OB1
-l SIMATIC 300[1] 3 SFCE4
CPU 314

57-Programml1]
(3] Quellen

Eigenschaften - Funktion

Aligemein- Teil 1 | Allgemein - Teil 2| Aufrufe | Attibute |

I ariie: FC1
Symbolizcher M ame: I
Symbolkommentar: I
Fiigt Funktion an der Cu Erstellzprache: Al -
Projektpfad: ':EVIFI.'
Speicherort des Projekts: mmstellungen‘ﬁll Users\Dokumente"ABSCHER
Code Schittstells
Erstellt am: 15.03.2003 12:27:45
Zuletzt geandert am: 19.03.2003 12:27:.45 19.03.2003 12:27:45
Faommentar: ;I

Abbrechen | Hife |
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11.3. Funktion FC1 6ffnen und Netzwerke eingeben

Netzwerk 1 eingeben und Symboltabelle ergdnzen

1. FC1 doppelklicken.

2. Netzwerk 1 eingeben.

3. MO0.0 mit der rechten Maustaste anklicken und Symbole bearbeiten anwahlen.
4. Symbol und Kommentar eingeben.

5. Auf OK klicken.

H SIMATIC Manager - Abschervorrichtung
Datei Bearbeiten Einfugen Zielsystem  Ansicht  Extraz  Fenster  Hilfe

DI@ g?lﬁl I Ilaﬁ ﬂl IEI_EI Hh |<KeinFiIter> jm @l EI

Abszchervorrichtung -- C:ASIEMEMNSASTEP7A\S 7proj\Abschery

- Abschervarrichtung Spstemdaten o OB1 o FB1
E-E SIMATIC 30001) = DB i SFCE4
[ cru a4
[=-{z8] 57-Programm(1]
(B Quelen
55 Bausteing

SIM

K0P/ AWL/FUP - [FC1 -~ Abschervorrichbung' s
i3 Datei Bearbeiten Einflgen  Zielsystem  Test  &nsicht  Extras

Dlslelal &) s [olef ol clal[s o 1) OF &

FC1 : Randbedincngen

Frtassansane
Hetzwerk 1.: Richtmerker FM

Femster  Hilfie

&
"RICHTEN™ —

“HA /AT 4 pois |

"HOT-ATSE™ —

Hetzwerk 2 : hutomatik Speicher

Symbole bearbeiten l Xl

l dresse Symbol Datentyp Kommentar

RM BOCL Richtmerker

Symbole erganzen | Sumbol lozchen |

Wit ‘0K baw. Ubernehmen’ wird die Symboltabells aktualiziert

ok | [bemekmen | Ahbbrechen | Hilfe | LI

_’_:—j” [A[A[ww  T:Fehler A 2nfe A 3 Querverweise A 4 Operandeninfo A B Steusm A B Diagnose A 7 Vergle

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. 2 |offling |abs =5.2  |Mw 1 Einfg iAnd 2
Hinweis

Auf diese Weise kdnnen Adressen direkt mit Symbolen versehen werden. Die Symbole werden in die
Symboltabelle automatisch eingefligt und stehen sofort zur Verfiigung.
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FC1

FC1 Steuerungsprogramm NW1 bis NW3 eingeben
Pandbhedingqutigern

Netmwerk 1 : Richtmerker PM

i
"EICHTEN" =
"MAN/AUTO" =) "R
"EIOT—ATTE " — —
Symbolinformation:
El. & REICHTEN Bichten-Taste
El.1 MAN AATTITO Manuell-Autonatik Schalter
E1.7 NOT-ATTS Not-dus Schlagtaste (Offner)
Moo B Bichtmerker
Netzwerk 2 : Autowmatik Speicher
L
=1 iR
TMAN/ATTO" =) "E0-Start" =—i
"MOT-ATTS" =i} R 1] [
Symbolinformation:
El1.1 MANATITO Manuell-tutomatik Schalter
E1.7 NOT-aTTS Mot-fus Schlagtaste (Qffner)
Mo_.1 as Automatik-Speicher
El.0 s0-Start Start-Taste
Hetzwerk 3 : Daunerzvklus Speicher
&
"EO-Start" =— "nEs"
iR
"HLAN FATTTO" —— s 5]
=1
"TEIL" _0
n Ez}.rDz n _O
nppn —
"HMOT-ATTS" =} ] E. =
Symbolinformation:
El1.0O S0-Start Start-Taste
El1.1 MaNATTTO Marmuell-iutomatik Schalter
El.32 TEIL Materialerkernmang
El.z EZ2/DZ Einzelzyklus-Dauerzyklus Schalter
Moo RIT Bichtmerker
E1.7 NOT-ATTS Not-Aus Schlagtaste (Offner)
Moz Dzs Danerzyklus Speicher

T I A Ausbildungsunterlage
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11.3.3 FC1 Steuerungsprogramm NW4 bis NW7 eingeben

Hetrzmerk 4 : Startmerker

2
"E0-Start" —
"TEIL" =
=1
"EZDE" =] npEEn — "
"HOT-ATS" — —t
Symbolinformation:

El.0 S0-Start Start-Taste
El.2 TEIL Material erkermang
El1.Z EZ/D= Einzel=zyklus-DLauerzyklus Schalter
El1.7 MNOT-—ATTE MNot-Aus Schlagtaste (0ffrner)
MO_ 2 DES Dauersyklus Speicher
MO. 2 51 Startmerker

Netzierk 5 @ Energie Speicher

ugge
= 5
"E0-Start" — —
Symbolinformation:
El.0 S0-Start Start-Taste
MO0 ES Energie Speicher
Netzmerk & @ Dausrzyvklus Lampe
=
"EESDE" =
"MARN FATITO " —— "H3I-Dz"
"HOT-ATTE " — [—
Symbolinformation:
El. & EZ/DE Einzel=zvyklus-Lauser=yklus Schalter
El1.1 MANATTTO Marmell-tutomatik Schalter
E1.7 NOT-ATTS Not—Aus Schlagtaste (Qffrner)
Ad_ & HZ-I2Z Leuchtmelder fir Dauerzyklas
“““““ ]
etrmmerk T Mot-Lus Lampe
"H4-Na"
a2 =
"HOT-ATTS" =) —
Symbolinformation:
E1.7 NOT-ATTS Not-Aus Schlagtaste (0ffrner)
a4 77 H4-Ma Leuchtmelder fiir MNot-Aus

Nach der Eingabe aller Netzwerke Funktion FC1 abspeichern und Programmteil schlie3en.
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11.4. Funktionsbaustein FB1 6ffnen und Anderungen durchfiihren

Schritt $1 in Einzelschritt-Darstellung anzeigen

1. Verzeichnis Bausteine anklicken.

2. FB1 doppelklicken.

3. Schritt S1 anwahlen.

4. Auf Einzelschritt-Darstellung klicken.

g SIMATIC Manager - Abschervorrichtung
Datei Bearbeiten Einfligen Zielsystem  Anzicht  Extraz  Fenster  Hilfe

D885 & |e2] dn| (= 25| 2o [[< Kein Fiter > 1% @ w2

'Ei:":‘:.hhschervmlichlung -- C:ASIEMEMSASTEP7AS 7prof\Abschery

-8 Abschervarichtung Syztemndaten o OB
SIMATIC 300(1) o DB1 3 SFCE4

S7-Programm(1]

{B Quellen

55 Bausteine
¥ 57-GRAPH - [FB1,DB1 (Schritt 51) -- Abschervorrichtung' SIMATIC 300{1)1CPU 314%..] B ]|
i Datei Bearbeiten Einfiigen Zielsystem Test Ansicht Extras Fenster Hilfe 18] x|
Dl=@l g o - | smle(s] el o] 1 x| fox o] 25 = [aFE @-E 8a
i| —— 7= Al

Grundstellutng
fexd
]
2]
t Werringelung
= <+— Bereich fiir Verriegelungsbedingungen (Interlock
= e gelung gungen ( )
E |
= e rackimg .
= <— Bereich fir Uberwachungsbedingungen (Supervision
i gebedingungen (Supenvision)
.5
A
=
e
.;1 “g1-a0v_| Grundstellung
- S R ["Tl-At/-"
B R "YZ-B4/-"

"85-c0"_| R C |"Y3-Cts-"
pEl| sy | R |["¥a-Ds-"
s
=
2l — -
Critcken Sie F1, um Hilfe zu erhalten, 2 [affine | |abs [Einfg [&nd Schittstelle 7

In der Darstellungsart Einzelschritt werden fast alle Bereiche gezeigt, in denen Aktionen und
Bedingungen programmiert werden kénnen.
Verriegelungen (Interlocks) und Uberwachungen (Supervision) werden hier eingegeben.
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11.4.2 Schritt S1 mit Verriegelung (Interlock) programmieren

Im ersten Schritt wird die Grundstellung programmiert. Beim Richten der Abschervorrichtung wird die
Schrittkette initialisiert d.h. der Initialschritt S1 wird aktiviert. Die Arbeitselemente sollen in
Ausgangsstellung verfahren werden. Dabei ist zu Beachten, dass Zylinder C erst einfahrt, wenn alle
anderen Zylinder eingefahren sind. Diese Bedingung wird mit einem Interlock programmiert.

Ein Interlock ist eine programmierbare Bedingung die die Ausflihrung einzelner Aktionen beeinflusst.

=ie

1. Schrittkommentar eingeben.

2. Bedingung fiir Interlock eingeben.

3. SO-Start durch Startmerker SM ersetzen.

4. Aktionen einfligen.

5. Aktionen eingeben oder mit rechter Maustaste anklicken und Objekteigenschaften anwahlen.

E‘EST—GRAPH - [FB1,DB1 {Schritt 51) - Abschervorrichtung"-.,SIMJ\TII:.300'(51-)".-;---- !'. i |EI|1!
I Datei EBearbeiten Einfiigen Zielswstem Test Ansicht Extras Fenster Hilfe _|ﬁ'|_X_]
(@] 8| = o - $le[e|n] cldbl o] L wel fox ] £ 5=l [CFE @-F &la
i] ——i|=xl Al
GFrundstellung
]
|2
s,
_T “gl-a0"_| E
= 32-B0"_| erringelung
=
E g7-a0"_| _’ﬁ
= A
i
.0f
=
[Ead
Grundstellung
R CYL-Ats-"
H D= B it o o el
B ¢ [rra-cts-
e i Ya-m+/i-"
—Aktion 2
Operatar: IF!E it
. ; | B
Operand 1: | 3-Cr- 2 e T
Zeitkonztante: I

Diese Aktion wird nur durchgeflhrt
wenn der Interlock erfullt ist.

— Operator . R .
Ep_ _ Das C am Schrittfeld zeigt einen
=EEE o =1 programmierten Interlock an.
Operation |F| - Operand wird auf 0 gESV HEl
W wom Interlock abhingig [eonditional]

Abbrechen | Hife
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11.4.3 Schritt S6 mit Uberwachung (Supervision) programmieren

Im sechsten Schritt wird das Werkstlick abgeschert. Da beim Schervorgang das Schneidwerkzeug
klemmen kann, soll hier eine Uberwachung der Schrittzeit (maximale Laufzeit eines Schrittes)
programmiert werden. Wird diese Zeit (iberschritten, so entsteht ein Uberwachungsfehler und es
kann nicht auf den nachsten Schritt geschaltet werden. Ein Weiterschalten der Schrittkette ist nur
méglich, wenn die erforderliche Transition erfiillt ist und der Uberwachungsfehler tiber die Quittieren-
Taste bestatigt wurde. Diese Bedingungen sollen mit einer Supervision programmiert werden.

Eine Supervision ist eine programmierbare Bedingung zur Schrittiberwachung, die das
Weiterschalten von einem Schritt zum nachsten beeinflusst.

=ie

1. Schritt S6 anwahlen und Schrittkommentar eingeben.
2. Schritt S6 und Symbol fiir Zeitliberwachung U anklicken.
3. Zeit ,T#5S" eingeben.

8 57-GRAPH - [FB1,DB1 (Schritt 56) - Abschervortichtung)SIMATIC 300{1}\CPU314'..] o (] |
I+ Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem  Test  Ansicht  Extras Fenster  Hilfe 18] x|

DI|@| & © Jo | »m|e|a] el 6] <[] k2||[oox -] & [F=|[a[F[F @B &Q

| x|

Abscheren nit Uberwachung der Schrittzeit

[~ |o

oy
G

ol 0 i =1 N e

Werziegelung

Steph. 1| & be rwacknng

T#55_ _1 w7

Zyvlinder D ausfahren |
8§ ["T4-Dt/-n |

gt Nalf 12

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. 2 [oFfline | |abs [Einfg | i

Bei der Zeitiiberwachung T wird die gesamte Schrittaktivierungszeit verwendet.
Bei der Zeitiberwachung U wird nur die ungestdrte Schrittaktivierungszeit verwendet.

Hinweis
A Im Tipp-Betrieb muss innerhalb der Uberwachungszeit weitergeschaltet werden.
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11.5. Zusitzliche Aktionen und Ereignisse

11.5.1

Standardaktionen - mit und ohne Interlock

Alle Standardaktionen kdnnen mit Interlock (Verriegelung) verknipft werden. Die Aktionen werden

i nur dann ausgefiihrt, wenn die Bedingungen von Interlock erfiillt sind (Buchstabe C erganzen).
Standardaktionen ohne Interlock werden ausgefuhrt, solange der Schritt aktiv ist.
Operation | Operanden- | Operanden- Bedeutung
Kennzeichen adresse

N[C] AE.M,D m.n Solange Schritt aktiv [und Interlock erflllt], fuhrt
Operand Signal = 1

S[C] A E.M,D m.n Setzen: Sobald Schritt aktiv [und Interlock
erfullt], wird Operand auf 1 gesetzt und bleibt
danach auch auf 1 (speichernd).

RIC] A E.M,D m.n Ricksetzen: Sobald Schritt aktiv [und Interlock
erfullt], wird Operand auf O gesetzt und bleibt
danach auch auf O (speichernd).

D[C] A EM,D m.n Einschaltverzégerung (Delay): n sec. nach
Schrittaktivierung fihrt Operand [bei erfulltem
Interlock] Signal = 1 fur die Dauer der
Schrittaktivierung. Dies ist nicht glltig, wenn die
Dauer der Schrittaktivierung kirzer als n sec. ist
(nicht speichernd).

T#<const> Zeitkonstante

L[C] AE.M,D m.n Limitierter Impuls: Ist der Schritt aktiv [und
Interlock erfullt], flhrt der Operand fir n
Sekunden Signal 1 (nicht speichernd).

T#<const> Zeitkonstante
CALL[C] FB, FC, SFB, Baustein- Bausteinaufruf: Solange Schritt aktiv [und
SFC , . .
nummer Interlock erfillt], wird der angegebene Baustein
aufgerufen.
Hinweis

Alle Aktionen, die die Operationen D oder L enthalten, erfordern eine Zeitangabe. Zeitangaben
werden als Konstante mit der Syntax T#<const> programmiert und sind beliebig kombinierbar.

<const>=nD (n Tage), nH (n Stunden), nM (n Minuten), nS (n Sekunden), nMS (n Millisekunden),
wobei n = Anzahl (ganzzahlige Werte)
Beispiel: T#2D3H: Zeitkonstante = 2 Tage und 3 Stunden

T I A Ausbildungsunterlage
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11.5.2 Ereignisabhédngige Aktionen

=i e

Eine Aktion kann mit einem Ereignis verknlpft werden. Ein Ereignis ist der Wechsel des
Signalzustands eines Schritts, einer Schrittiberwachung (Supervision) oder einer Schrittverriegelung
(Interlock) bzw. das Quittieren einer Meldung oder das Kommen einer Registrierung. Ist eine Aktion
mit einem Ereignis verknipft, wird der Signalzustand des Ereignisses durch Flankenauswertung
erfasst. Das bedeutet, dass die Operationen nur in dem Zyklus ausgefihrt werden kdnnen, in dem
das Ereignis auftritt.

Ereignisse und Signalauswertung
Schritt
o S1: Schritt wird aktiv
e S0: Schritt wird deaktiviert

1
S1 \ 30

Supervision
e V1: Uberwachungsfehler tritt auf (Stérung)
¢ VO: Uberwachungsfehler ist behoben (keine Stérung)

Stérung

1
Vi1 # VO

0

Interlock

o LO: Verriegelungsbedingung kommt

L1: Verriegelungsbedingung geht (z.B. Stérung)

C: Verriegelungsbedingung ist erflllt

1 1 1
L1 ﬁo
0 ——=[C=0] = ,

Stérung

Meldung und Registrierung
» A1: Eine Meldung wird quittiert

* R1: Eine Registrierung kommt
(steigende Flanke am Eingang REG_EF / REG_S)

1 /— A1=1

0

Hinweis
A Eine ausfihrliche Beschreibung der Aktionen und Bedingungen finden Sie im S7-GRAPH Handbuch
oder in der Hilfe zu S7-GRAPH Ablaufsteuerungen programmieren.
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11.6. Baustein-Eigenschaften einstellen

=i e

Die Eigenschaften des S7-GRAPH Bausteins muissen verandert werden.

In den Bausteineinstellungen Ubersetzen / Speichern wird unter FB Parameter ein Standardbaustein
mit mehreren Variablen eingestellt. Mit einem Standardbaustein kdnnen die zusatzlichen Funktionen
wie z.B. Automatik- und Manuellbetrieb einfach programmiert werden.

1. Im Menu ,Extras“ ,Baustein-Einstellungen® doppelklicken.
2. FB Parameter auf Standard einstellen.

3. Quittierpflicht bei Fehler anwahlen.

4. Auf nachste Karte Meldungen klicken.

E'EST—GRAPH - [FB1,DB1 (Kette 1) -- Abschervorrichtung',SIMATIC 300{1)4CPU o ] |
1+ Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem Test  Ansicht | Estras Fenster Hilfe il |5|_XJ

Applikations-Einstellungen... Ctrl-+Al+E

Baustein-Einstellungsn.. .

DielE] &) o |- | ilele|a] b

| x|

4| TFF B8 al8

Referenzdaten b
Symbaltabelle Chrl+Al+T

1 Xl

Obersetzen / Speichem I Meldungenl Prnzessdiagnn&el

Bausteineinstellungen

— Schrittztellenbeschreibung

" Speicherplatzminimiert [ab%5.1]
&% Stukturtelder L
 |ndividuelle Strukburen

¥ In &5 laden

— FB Parameter
i~ Minimal
&% Standard
" Maximal [ab 4.0

" Anwenderdefiniert [ab W5.0)

— Ablauffahigkeit — Ketteneigenzchaften

' Eigenstandig lauffahig

" Standard FC erforderlich
mit/ohne Melden: FCYO/FCT
arwwenderdefiniert; FCF2

[T Kriterienanalyzedaten im DB
[ Schritte liberspringen
v Quittierpflicht bei Fehler

rinirniert: FCY3
EE i I?E— ¥ Sunchronization [ab 4.0]
k= # i [ Permanente Bearbeitung allsr ,_ﬁl
Mungen FUr-u Interlacks im Handbetneb I
i "-.-’r:"azu.ngen [" Sperme der Betriebzartenwahl [ab %5.0]
gine
& Al [T Gesichertes Schaltverhalten [ab W5.1]

[T Az Yoreinstellung fuir neue Bausteine Uibermehmen

Abbrechen Hilfe

Hinweis
Quittierpflicht bei Fehler beteutet dass,
Fehler bei Uberwachungen (Supervision) am ,ACK_EF , Eingang quittiert werden missen.

Modul C1
Schrittkettenprogrammierung mit S7-GRAPH
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Baustein-Einstellungen iibernehmen und Funktionsbaustein FB1 speichern

1. Meldungen mit WR_USMSG anwahlen.
2. mit Senden deaktivieren.

3. Auf OK klicken

4. Baustein speichern und Ubersetzen

5. S7-GRAPH schlieRen.

#357-GRAPH - [FB1,DB1 {Schritt ung' SIMATIC 3 : =] 5
I3 Datei Beatbeiten Einflgsn  Zielsystem  Test  Ansicht  Extras  Fenster  Hilfe 18] x|

D@ 8] = | ] s ] eldl e < E|||1uu% - &[5 = [alf 2 ml-EJ &)

| x|

Abscheren mit Uberu: SRR L [0 =] LI

[bersetzen ¢ Speichern  Meldungan I Prozessdiagnosel

Meldungzbehandiung
; " Keine
erringelung

% Meldungen mit'WwR_USMSGE (SFC52)
|:| ™ mit Senden
" Melden mit ALARM_SO / ALARM_S [SFC17 / SFC12)
T I~ | [nterdock mit Anzeigequitiung

I 6.0 i : : B e
o i = Superision it Anzeigequittung el |

T#5E_| _[
I &l Yaoreinstellung fiir neue B austeing Libermehmen

Hinweis

Mit der Einstellung ,Meldungen mit WR_USMSG* wird der
SFC52 erzeugt. Mit diesem Baustein werden die

=-av [ Fehlermeldungen von Verriegelungen (Interlocks) und

=0
1

=] = I el

[EIE

ol Uberwachungen (Supervisionen) in den Diagnosepuffer
51 der CPU eingetragen.
7 Mit der Funktion ,Senden” werden die Meldungen auch an
= andere vernetzte Teilnehmer z.B. OP’s gesendet.
L] J—
— | Eelae T
— [l Abbrechen | Hile
Dricken Sie F1, um Hilfe zu erhalten.
T I A Ausbildungsunterlage Seite 63 von 83 Modul C1

Ausgabestand: 01/2010 Schrittkettenprogrammierung mit S7-GRAPH



SI E M E N s Industry Automation and Drive Technologies - SCE

11.8. Organisationsbaustein OB1 dndern
OB1 offnen
1. Verzeichnis Bausteine anwahlen.

2. Auf OB1 doppelklicken.
3. Meldung mit OK bestatigen.

g SIMATIC Manager - Abschervorrichtung [_[=]

Datei Bearbeiten Einfligen Zielsystern  Ansicht  Extraz  Fenster  Hilfe

D|E'|§E'|@| % |Ea(e2| | [= 25 ® [[< Kein Fiter >

hschervomchtung CASIEMENSASTEP7AS 7profAbschery

-1%| @] ¥

SIMATIC 30001)
=-[@ cPu 314
= S7-Programm(1)
(B Quellen
----- 255 Bausteine

KOP/AWL/FUP [30:13)

Bei mindeztens einem B auzteinaufuf izt ein
Zeitstempelkonflikt vorhanden.

Hilfe |

Crriicken Sie F1, um Hilfe zu erthalten.

4. Bausteinaufruf im Netzwerk 1 anklicken und léschen.

:Hetmrk 1|| Funktionshaustein aufrufen

nei
FEi

— D]'IT_SQ BN

Hinweis
Der Bausteinaufruf stimmt mit dem Baustein FB1 nicht mehr Uberein. Es muss daher ein neuer

Bausteinaufruf im OB1 programmiert werden.
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OB1 bearbeiten, Netzwerk 1 eingeben

1. Im Netzwerk 1 FC1 aufrufen.
2. Im Netzwerk 2 FB1 aufrufen.
3. Netzwerkiiberschriften fir NW1 und NW2 eingeben.

EKDP,.-"AWL.-"FUP - [0B1 -- Abschervorrichtung’\SIMATIC 300(1)'CPU 314] o Il:llﬁl
{3} Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem Test Ansicht Extras  Fenster Hilfe 18] x|
D||E-d| 8| 3|=(e] o] cldl[o o] <[ OE #2860 0T]] vl
. EE
0El : Ahschervorrichturg j
Hetzwerk 1: Funktion FCO1 aufrufen [#-{gg] Schishen/Ratieren =
{3 Statushits
FCl {5 Zeiten

{3 Wartverknipfung
= FE Bausteine

i} FEL

FC Bausteine
I} FCL

{£H SFE Bausteine
F-EH SFC Bausteine

. =—{EN  ENO[=

PSS
Hetzwerk 2: Funktionsbaustein FE1 aufrufen

227 i fill Multiinstanzen =l
FE1 Funktionsbausteine des {gl
Frojekts

| _,lll Programnm... |E_E Aufrufstr... |

ﬂl Al 40m]m\_ 1:Febler A 2lnfo A 3 Quervenweise A 4 Operandeninfo A 5:Stewsn A B Diagnose  pA 7 Wegls
2 [affline |abs 25,2 |2 [Einfg (&nd 4

Hinweis

Der Funktionsbaustein FB1 ist jetzt mit Standard-Parameter versehen. Dadurch sind zusatzliche
Funktionen beim Programmaufruf programmierbar. Es miissen jedoch nicht alle Parameter
programmiert werden.

Der Vorteil beim Aufruf von Bausteinen im FUP liegt darin, dass vor den Parametern noch logische
Verknupfungen programmiert werden kénnen.
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11.8.3 Netzwerk2, Parameter beim Aufruf FB1 eingeben

1. DB1 eingeben.

2. Parameter des FB1 eingeben.
3. OB1 speichern.

4. KOP/AWL/FUP schlieRen.

Netzwerk 2 : Funktionshaustein FE1 aufrufen

DELl
FEL
—EN
"MOT-AUS" —{{0FF_Z0
npM" = INIT_ =0
"QUITT" =~ &CE_EF
. —5 PREV
a
npEn .. =% NEXT
Nt EW_AUTO
5 N0 .
=1
AN FATTO" =0 S_MORE— ..
ngEon _C' SW_TAP S_ACTIUE o _
. = 5W_MAN ERR FLT|- .
. —&_2EL AUTO_OMN|l—vHz-Autao"
) ) TAF ONf—wH]-Man"
. — 3 OFF MAN OM- .
nEn-Stare" — T PUSH ENO |-

Die Belegung der wichtigsten Eingangsparameter fiir Automatik und Tipp-Betrieb.

i Parameter | Datentyp Beschreibung
OFF_S8Q BOOL Alle Schritte werden sofort ausgeschaltet, d.h. "Schrittkette aus"
INIT_SQ BOOL Kette initialisieren, Sprung zum Initialschritt
ACK_EF BOOL Quittierung der Stérung
5 PREV BOOL Einen Schritt zurlick
5 _NEXT BOOL Einen Schritt vor
SW_AUTO | BOOL Betriebsart Automatik anfordern
SW_MAN | BOOL Betriebsart Hand anfordern
SW_TAP BOOL Betriebsart Tippen anfordern
T_PUSH BOOL Die Transition schaltet, wenn T_PUSH eine positive Flanke erhalt,
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Ubertragen des Programms in die Baugruppe

1. Verzeichnis Bausteine anwahlen.
2. Laden in Baugruppe anklicken.
3. Auf Alle klicken.

Es werden alle Bausteine in die CPU (bertragen. Die CPU sollte sich in der Betriebsart STOP
befinden.

HSIMATIE Manager - Abschervorrichtung HEE
Datei Bearbeiten  Einfugen Zielsystem  Ansicht  Eztraz  Fenster  Hilfe

D827 & |E=|e] dn|[o 2s| Sof B [ < Kein Fiter > 1% @] x|

Absgchervorrichtung -- C:ASIEMENSASTEP7AS 7proj\ibschery

Abzchervorrichtung Systemdaten o OB1 o FB1
- SIMATIC 300(1) 3 FC1 o DB1 3 SFC52
CPU 314 o SFCE4
E-{z8 $7-Frogramm(1]

Einfugen Organizationsbaustein

& IDas Objekt 'OB1" existiert bereitz. 'Wollen Sie ez uberzchreiben’?

Imbemenmes ... |

Diriicks
Alle | Hein keine Abbrechen Hilfe

Hinweis
Nach dem Ubertragen in die CPU des Automatisierungsgerates kann das Steuerungsprogramm der
Abschervorrichtung mit den geforderten Randbedingungen getestet werden.

Die Test und Diagnosefunktionen sind im Kapitel 8 beschrieben.
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12

12.1.

12.2.

DIE BETRIEBSARTEN DER ABLAUFSTEUERUNG

Mit der Wahl einer der vier moglichen Betriebsarten bestimmen Sie das Weiterschaltverhalten der
Ablaufkette. Bei entsprechender Parametrierung des S7-GRAPH-FB kénnen Sie die Betriebsart der
Ablaufsteuerung je nach Erfordernis wahlen. Die folgenden Betriebsarten stehen zur Verfligung:

Automatischer Betrieb:

Im Automatikbetrieb wird weitergeschaltet, wenn eine Transition erfullt ist.

Handbetrieb:

Im Gegensatz zum Automatikbetrieb wird im Handbetrieb bei erflllter Transition nicht
weitergeschaltet. Die Schritte werden manuell an- und abgewahit.

Tipp-Betrieb zum schrittweisen Weiterschalten:

Der Tippbetrieb entspricht dem automatischen Betrieb mit einer zusatzlichen Weiterschaltbedingung.
Es muss nicht nur die Transition erfiillt sein, sondern auch noch eine steigende Flanke am
Parameter T_PUSH anliegen, damit weitergeschaltet wird.

Automatik oder schrittweise Weiterschalten:
Im Betrieb "Automatik oder schrittweise Weiterschalten" wird weitergeschaltet, wenn die Transition
erfullt ist oder wenn eine steigende Flanke am Parameter T_PUSH anliegt.

Voraussetzungen zum Betrieb in verschiedenen Betriebsarten

Automatischer Betrieb ist die Standard-Betriebsart flir Ablaufketten. Sie ist fir alle Parametersatze
der S7-GRAPH-FBs verfligbar und voreingestellt.

Um eine andere Betriebsart wahlen zu kdnnen, missen Sie den S7-GRAPH-FB mit dem
Parametersatz Standard, Maximal oder Definierbar Gibersetzen.

Wahl der Betriebsarten

Die Wahl einer der vier Betriebsarten geschieht Giber die Eingangsparameter des FB. Geben Sie
eine steigende Flanke auf einen der folgenden Parameter, um die entsprechende Betriebsart zu
aktivieren.

SW_AUTO (Automatischer Betrieb)
SW_MAN (Handbetrieb)

SW_TAP (Tipp-Betrieb)

SW_TOP (Automatik oder Weiterschalten)
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12.3.

Handhabung von Betriebsfreigaben

Bei Fertigungseinrichtungen werden haufig Medien wie Hydraulik und Pneumatik benétigt, von
deren Bereitstellung die Funktion aller anderen Aggregate abhangig ist. Deshalb ist es sinnvoll, das
Einschalten der Hydraulik und Pneumatik von zentraler Stelle aus nach dem Einschalten der Anlage
zu veranlassen und auch Bereitschaftssignale fir die anderen Bausteine zu erzeugen.

Das folgende Bild zeigt beispielhaft, wie die Erzeugung von Betriebsfreigaben in S7-GRAPH

erfolgen kann.

Nach dem Einschalten der
Steuerung wird Gber den
Parameter INIT_SQ der Schritt 1
(Initialschritt) aktiviert und die
Signale Einheit_bereit und
Ablauffreigabe zurtickgesetzt.
Nach einer vorgegebenen
Mindestwartezeit werden mit
Schritt 2 abhangig von dem Signal
Steuersp_10 (Steuerspannung in
Ordnung) mit der Aktion
Steuerung_Ein die Aggregate fur
Hydraulik und Pneumatik
eingeschaltet.

Nach der Riickmeldung, dass
Hydraulik und Pneumatik OK sind,
wird mit Schritt 3 die Meldung
Einheit_bereit (u.a. an die Zentrale
Steuerung) ausgegeben.
Ausgel6st durch das Signal
"Start_Zentral" (Start vom
Hauptbedienfeld der
Fertigungseinrichtung) wird mit
Schritt 4 die Einheit in den
Bereitzustand versetzt und der
automatische Ablauf freigegeben.
Mit "Not_Aus" oder dem Wegfall
des Signals "Tuer_Zu" wird durch
Wechsel in den Schritt 5 die
Ablauffreigabe weggenommen.
Wird dieses quittiert, wird in den
Schritt 2 gewechselt.

"Steuersp
_lo

ChiP

Init.d —| s=p

MG —

Hydrauli  Prieumati

"itart_Ze

Hydrauli
b_ok™

R

"Quitt”
|_| e o] T

v e —
" ! I i”
[ 'Elau%e_iga [

N_|"Bnheit berait"

Sd o ﬂhlnllffrpig:hn
I... H PEnheit b ereit”

H ['éblaufreigabe”

Trans4

Sjj T | Ahlaufireigabe_Fehlt
[;I ..

Transh

F sz

....................... =y

Transh

¥ 52

Fallt bei vorliegender Ablauffreigabe (Schritt 4) ein OK-Signal der Medien weg, werden mit Wechsel
in den Schritt 2 ebenfalls die Freigabesignale weggenommen. Sobald die OK_Signale der Medien
wieder vorliegen, kann mit Start_Zentral die Einheit wieder in den Zustand der Ablauffreigabe

versetzt werden.

Die Signale Steuerung_ein, Einheit_bereit und Ablauffreigabe werden den anderen Bausteinen und
auch der zentralen Steuerung mitgeteilt.
Mit dem Signal Einheit_bereit wird dariiber hinaus im Betriebsarten-Baustein die Betriebsartenwahl

freigegeben.

Das Signal Ablauffreigabe gibt den Automatik-Betrieb frei.
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13. PARAMETER DES S7-GRAPH-FB
13.1. Parametersitze des FB
@
1 Minimal DB Ablaufkette Standard DB Ablaufkette
FB Ablaufkette FB Ablaufkette
BOOL EN ENO [— BOOL BOOL EN ENO | BOOL
BOOL — INIT_SQ BOOL OFF_sQ S_NO INT
BOOL —| INIT_SQ S_MORE [- BOOL
BOOL —| ACK_EF S_ACTIVE |- BOOL
BOOL | S_PREV ERR_FLT |- BOOL
BOOL —| S_NEXT AUTO_ON |- BOOL
BOOL SW_AUTO TAP_ON BOOL
BOOL SW_TAP MAN_ON BOOL
BOOL —| SW_MAN
INT S_SEL
BOOL | S_ON
BOOL —| S_OFF
BOOL | T_PUSH

Maximal <= V4 DB Ablaufkette Maximal V5/Definierbar DB Ablaufkette
FB Ablaufkette FB Ablaufkette
BOOL — EN ENO|[— BOOL BOOL — EN ENO |— BOOL
BOOL —{ OFF_sQ S_NO|[— INT BOOL —| OFF_sQ S_NO|- INT
BOOL —{ INIT_SQ S_MORE[— BOOL BOOL —| INIT_SQ S_MORE| - BOOL
BOOL — ACK_EF S_ACTIVE [~ BOOL BOOL —| ACK_EF S_ACTIVE |- BOOL
BOOL —{ HALT_SQ ERR_FLT|[~ BOOL BOOL —| REG_EF S_TIME|— TIME
BOOL —{ HALT_TM SQ_HALTED |~ BOOL BOOL —| ACK_s S_TIMEOK|— TIME
BOOL —{ ZERO_OP TM_HALTED |~ BOOL BOOL —| REG_S S_CRITLOC [~ DWORD
BOOL —{ EN_IL OP_ZEROED [~ BOOL BOOL —{ HALT_SQ S_CRITLOCERR[— DWORD
BOOL —| EN_SV IL_ENABLED [— BOOL BOOL HALT_TM S_CRITSUP |~ DWORD
BOOL —| S_PREV SV_ENABLED [~ BOOL BOOL —| ZERO_OP S_STATE|—~ WORD
BOOL — S_NEXT AUTO_ON |~ BOOL BOOL —| EN_IL T NO|— INT
BOOL —| SW_AUTO TAP_ON [~ BOOL BOOL —| EN_SV T_MORE [~ BOOL
BOOL —{ SW_TAP MAN_ON [— BOOL BOOL —| EN_ACKREQ T_CRIT[~ DWORD
BOOL —| SW_MAN BOOL — EN_SSKIP T_CRITOLD [~ DWORD
INT  —| s SEL BOOL — DISP_SACT T_CRITFLT|~ DWORD
BOOL —{ S_ON BOOL —| DISP_SEF " ERROR |- BOOL
BOOL —{ S_OFF BOOL —{ DISP_SALL FAULTL BOOL
BOOL T_PUSH BOOL —| S_PREV ERR FLT BOOL
BOOL —| s_NEXT SQ_ISOFF|- BOOL

BOOL SW_AUTO
BOOL —| SW_TAP
BOOL —| SW_TOP
BOOL SW_MAN

SQ_HALTED|~ BOOL
TM_HALTED [~ BOOL
OP_ZEROED{— BOOL
INT o SEL IL_ENABLED [~ BOOL
BooL _| s seLok SV_ENABLED [~ BOOL
BooL | s_oN ACKREQ_ENABLED| BOOL
BOOL _| s OFF SSKIP_ENABLED|~ BOOL

— SACT_DISP|- BOOL
BOOL — T_PREV SEF_DISP|- BOOL
BOOL — T_NEXT SALL_DISP|- BOOL
BOOL —| T_PUSH AUTO_ON |~ BOOL
TAP_ON [~ BOOL
TOP_ON - BOOL
MAN_ON |~ BOOL
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13.2. Eingangsparameter des S7-GRAPH-FB
i Parameter | Daten- Beschreibung Min. | Std. | Max. | Ben.-
typ def.

EN BOOL |Bearbeitung des FB steuern (Freigabeeingang); | v v v v
ist EN nicht beschaltet, wird der FB immer
bearbeitet

OFF_SQ BOOL |OFF_SEQUENCE: v v v
Schrittkette ausschalten, d.h. alle Schritte
deaktivieren

INIT_SQ BOOL |INIT_SEQUENCE: v 4 v v
Initialschritte aktivieren (Ablaufkette riicksetzen)

ACK_EF BOOL |ACKNOWLEDGE_ERROR_FAULT: v v v
Quittieren einer Stérung, Weiterschalten
erzwingen

REG_EF BOOL |REGISTRATE_ERROR_FAULT: v
Alle Fehler und Stérungen registrieren

ACK_S BOOL |ACKNOWLEDGE STEP: v
In S_NO angezeigten Schritt quittieren

REG_S BOOL |REGISTRATE_STEP: v
In S_NO angezeigten Schritt registrieren

HALT_SQ BOOL |HALT_SEQUENCE: v v
Schrittkette anhalten/wieder aktivieren

HALT_TM BOOL |HALT_TIMES: v v
Alle Schrittaktivierungszeiten und zeitabhangige
Operationen (L und D) der Kette
anhalten/wieder aktivieren

ZERO_OP BOOL |ZERO_OPERANDS: v v
Alle Operanden der Operationen N, D, L in
aktiven Schritten auf Null zurticksetzen und
CALL-Operationen in Aktionen nicht
ausfthren/Operanden und CALL-Operationen
wieder aktivieren

EN_IL BOOL |ENABLE_INTERLOCKS: v v
Schrittverriegelungen (Interlock) deaktivieren
(Ablaufkette verhalt sich wie bei erflllter
Schrittverriegelung)/wieder aktivieren

EN_SV BOOL |ENABLE_SUPERVISIONS: v v
Schrittiberwachungen (Supervision)
deaktivieren (Ablaufkette verhalt sich wie bei
nicht erflliter Schrittiberwachung)/wieder
aktivieren

EN_ACKREQ |BOOL |ENABLE_ACKNOWLEDGE_ REQUIRED: v
Quittierpflicht aktivieren

EN_SSKIP BOOL |ENABLE_STEP_SKIPPING: v
Schritt Gberspringen aktivieren
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Parameter

=t e

Daten-
typ

Beschreibung

Min.

Std.

Max.

Ben.-
def.

DISP_SACT

BOOL

DISPLAY_ACTIVE STEPS:
Nur aktive Schritte anzeigen

DISP_SEF

BOOL

DISPLAY_STEPS_WITH_ERROR_OR_FAULT:
Nur fehlerhafte und gestérte Schritte anzeigen

DISP_SALL

BOOL

DISPLAY_ALL_STEPS:
Alle Schritte anzeigen

S_PREV

BOOL

PREVIOUS_STEP:

Betriebsart Automatik: Rickwartsblattern durch
die derzeit aktiven Schritte, Anzeige der
Schrittnummer in S_NO

Betriebsart Hand: vorhergehenden Schritt in
S_NO anzeigen (kleinere Nummer)

S_NEXT

BOOL

NEXT_STEP:

Betriebsart Automatik: Vorwartsblattern durch
die derzeit aktiven Schritte, Anzeige der
Schrittnummer in S_NO

Betriebsart Hand: nachsten Schritt in S_NO
anzeigen (gréBere Nummer)

SW_AUTO

BOOL

SWITCH_MODE_AUTOMATIC:
Betriebsarten-Umschaltung:
Automatik-Betrieb

SW_TAP

BOOL

SWITCH_MODE_TRANSITION_AND_PUSH:
Betriebsarten-Umschaltung:
Tipp-Betrieb ("Halbautomatik")

SW_TOP

BOOL

SWITCH_MODE_TRANSITION_OR_PUSH:
Betriebsarten-Umschaltung:
Automatik oder Weiterschalten

SW_MAN

BOOL

SWITCH_MODE_MANUAL:
Betriebsarten-Umschaltung:

Handbetrieb, es wird kein selbstandiger Ablauf
angestof3en

S_SEL

INT

STEP_SELECT:

Schritthummer fiir Ausgangsparameter S_NO
anwabhlen in Betriebsart Hand,
aktivieren/deaktivieren mit S_ON, S_OFF

S_SELOK

BOOL

STEP_SELECT_OK:
Wert in S_SEL fur S_NO tubernehmen

S_ON

BOOL

STEP_ON:
Betriebsart Hand: angezeigten Schritt aktivieren

S_OFF

BOOL

STEP_OFF:
Betriebsart Hand: angezeigten Schritt
deaktivieren

T_PREV

BOOL

PREVIOUS_TRANSITION:
Vorherige giltige Transition in T_NO anzeigen

T_NEXT

BOOL

NEXT_TRANSITION:
Néchste giltige Transition in T_NO anzeigen
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Parameter | Daten- Beschreibung Min. | Std. | Max. | Ben.-
$ t def.
1 YP

T_PUSH BOOL |PUSH_TRANSITION: v v v

Transition schaltet, wenn Bedingung erfillt und
T_PUSH (Flanke)

Voraussetzung: Betriebsart Tippen (SW_TAP)
oder Automatik oder Weiterschalten (SW_TOP)

Handelt es sich um einen Baustein der Version
V4 (oder kleiner), dann schaltet die erste gultige
Transition. Handelt es sich um einen Baustein
der Version V5 und ist der Eingangsparameter
T_NO angegeben, dann schaltet die Transition,
deren Nummer in der Anzeige erscheint.
Ansonsten schaltet auch die erste gultige
Transition.

Parametersatz: Min. = Minimal; Std. = Standard; Max. = Maximal; Ben.def. = Benutzerdefiniert
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13.3.

=i e

Ausgangsparameter des S7-GRAPH-FB

Parameter Daten- Beschreibung Min. | Std. | Max. | Ben.-
typ def.

ENO BOOL Freigabeausgang, wenn der FB aktiv ist, v v v v
hat ENO im fehlerfreien Zustand den Wert
1, sonst 0

S_NO INT STEP_NUMBER: v v v
Anzeige Schrittnummer

S_MORE BOOL MORE_STEPS: v v v
Weitere Schritte sind aktiv

S_ACTIVE BOOL STEP_ACTIVE: v v v
Angezeigter Schritt ist aktiv

S_TIME TIME STEP_TIME: v
Schritt-Aktivierungszeit

S_TIMEOK TIME STEP_TIME_OK: v
Schritt-Aktivierungszeit fehlerfrei

S_CRITLOC DWORD | STEP_CRITERIA_INTERLOCK: v
Interlock-Kriterienbits

S_CRITLOC DWORD |S_CRITERIA_IL_LAST_ERROR: v

ERR Interlock-Kriterienbits bei Ereignis L1

S_CRITSUP DWORD | STEP_CRITERIA_SUPERVISION: v
Supervisions-Kriterienbits

S_STATE WORD STEP_STATE: v
Schrittzustandsbits

T_NO INT TRANSITION_NUMBER: v
Glltige Transitionsnummer

T_MORE BOOL MORE_TRANSITIONS: v
Weitere gultige Transitionen zur Anzeige
verfigbar

T_CRIT DWORD | TRANSITION_CRITERIA: v
Transitions-Kriterienbits

T_CRITOLD DWORD |T_CRITERIA_LAST_CYCLE: v
Transitions-Kriterienbits vom letzten Zyklus

T_CRITFLT DWORD | T_CRITERIA_LAST_FAULT: v
Transitions-Kriterienbits bei Ereignis V1

ERROR BOOL INTERLOCK_ERROR: v
Interlockfehler (beliebiger Schritt)

FAULT BOOL SUPERVISION_FAULT: v
Supervisionsfehler (beliebiger Schritt)

ERR_FLT BOOL IL_ERROR_OR_SV_FAULT:Sammelstérung v v v
SQ_ISOFF BOOL SEQUENCE_IS_OFF: v
Schrittkette ist ausgeschaltet (kein Schritt

aktiv)
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Parameter Daten- Beschreibung Min. | Std. | Max. | Ben.-
3 typ def.
1

SQ_HALTED |BOOL SEQUENCE_IS_HALTED: v v
Schrittkette angehalten

TM_HALTED |BOOL TIMES_ARE_HALTED: v v
Zeiten angehalten

OP_ZEROED |BOOL OPERANDS_ARE_ZEROED: v v
Operanden zuriickgesetzt

IL_ENABLED |BOOL INTERLOCK_IS_ENABLED: v v
Schrittverriegelung wird berlcksichtigt

SV_ENABLED |BOOL SUPERVISION_IS_ENABLED: v v
Schrittiiberwachung wird berlicksichtigt

ACKREQ_EN |BOOL ACKNOWLEDGE_REQUIRED_IS_ v

ABLED ENABLED:
Quittierpflicht ist aktiviert

SSKIP_EN BOOL STEP_SKIPPING_IS_ENABLED: v

ABLED Schritt Uberspringen ist aktiviert

SACT_DISP BOOL ACTIVE_STEPS_WERE_DISPLAYED: v
Nur aktive Schritte in S_NO anzeigen

SEF_DISP BOOL STEPS_WITH_ERROR_FAULT_WERE_ v
DISPLAYED:
Nur fehlerhafte und gestérte Schritte in
S_NO anzeigen

SALL_DISP BOOL ALL_STEPS_WERE_DISPLAYED: v
Alle Schritte in S_NO anzeigen

AUTO_ON BOOL AUTOMATIC_IS_ON: v v v
Anzeige Betriebsart Automatik

TAP_ON BOOL T_AND_PUSH_IS_ON: v v v
Anzeige Betriebsart Tippen

TOP_ON BOOL T_OR_PUSH_IS_ON: v
Anzeige Betriebsart SW_TOP

MAN_ON BOOL MANUAL_IS_ON: v v v
Anzeige Betriebsart Hand

‘ Parametersatz: Min. = Minimal; Std. = Standard; Max. = Maximal; Ben.def. = benutzerdefiniert
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GEGENUBERSTELLUNG VON GRAFCET UND S7-GRAPH

Schritte / Startschritt

=k o

- Startschritt: Doppelter Rahmen
- alle anderen Schritte: einfacher Rahmen
- Schrittvariable: X1

Transition / Weiterschaltbedingung

+

2

(start * Endlage) + zyklus  "Kommentar”

5s/ X2 "bsec nach Aktivieren

von Schritt2"

- steht rechts vom Querstrich

- In Textform oder (besser) Boolescher Algebra:
+ =0DER

* =UND

Negation = Strich Uber der Variablen
- zeitgefuhrte Transition:

Einschaltverzégerung: erst die Zeit (5s), dann
die Variable (X2)

[S e

Aktionen, kontinuierlich, nicht speichernd wirkend.

"Kommentar”

"Motor fiir diesen Schritt ein”

P2 H Ventil | "gemeinsamer Kommentar"”

- Aktionen kénnen unter- oder nebeneinander
stehen

- Name der Variablen, die eingeschaltet sein soll
(evil. mit Hinweis)

- Kommentare dahinter in Anfihrungszeichen

Step7 / S7-Graph

Initialschritt

- ransl
- Initialschritt: Doppelter Rahmen
- alle anderen Schritte: einfacher Rahmen
- Schrittvariable: Step1 (Vorgabe)

start_J

Endlage

zyklus_]

Cop
Step2.T_|]

T#55_]

- steht links vom Querstrich
- in FUP oder KOP-Darstellung

- zeitgefuhrte Transition:
Zeitvergleich mit "Step2.T", das ist die
"Uberwachungszeit (T)" des Schrittes.

Sie wirken nur so lange der Schritt aktiviert ist!

S3 Eommentarzeile
Gtep3 0} Pl
N Motor
- erste Zeile = Kommentarzeile

- alle Aktionen untereinander
Operation "N" = nicht speichernd

T I A Ausbildungsunterlage
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kontinuierlich wirkende Aktion mit Zuweisungsbedingung
L4 =]
1 Einzelschrittdarstellung einschalten: }-T¢
Verriegelung
Druck_ok Druck_ok [, ] [—‘C
1
4 — Pz — Ventil Uberwachung
nur wenn die Variable "Druck_ok" wahr ist,
wird das Ventil eingeschaltet Stepd
ein senkrechter Strich auf der Aktion n_[pz
jede Aktion kann mit einer Bedingung versehen LB 2
werden.
Bedingung als Logik an die "Verriegelung" C
=> dadurch ein "C" links am Schritt.
An den Operator der entsprechenden Aktion
noch ein "C" eingetragen.
Il Achtung !!
Es kann nur eine Bedingung pro Schritt definiert
werden!
kontipuierlich wirkende Aktion mit zeitabhéngiger Zuweisungsbedingung
2s / start Einschaltverzégerung Dies geht mit S7-Graph nur Uber die permanenten
l Operatoren:
5 L1 Motor TON (SFB4) mit der Variablen "start" starten
¢ Ausgang des Timers auf eine Variable
Transition "timer_TON":
stopp/SS Ausscha\tverzégerung vorausgeschaltete permanente Operationen
| O T
6 —/  Motor IN:=start (BOOL) (IN)
L i PT:=T#28 (TIME) (IN)
Transition _ i Q:=timer TON (BOOL) (OUT)
Ein- und Ausschalt- ! ET: = (rIME) (ouTr) |
2s/start/3s  Verzogert S T
| Motor startet verzdgert : : e o
nach 2s und l&uft nach P|e Variable :[Ilmer_TC_)N dann als
7 — Motor Wegfall des "start'- Verriegelung" (s.0.) einbauen.
Signals 3s nach. - Fur die Ausschaltverzégerung steht der TOF
(SFB5) zur Verfugung
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Verzogerte kontinuierlich wirkende Aktion
L4
)
1 Stepd. T >p Verriegelung
Transition T#55 H £
55/ X8 Therwachung
l
8 — Venti
Stepd
Transition u C |ventil
Inschaltverzogerung: _ , Verriegelung (s.0.) mit einem Vergleicher.
5s nach dem Aktivieren des Schritt 8 wird das . ) " e
Ventil eingeschaltet Die Variable "Step8.T" ist die eingebaute Uhr,
' die die Aktivierungszeit des Schrittes misst.
- Ist die Aktivierungszeit gréRer als 5s, dann ist
die Bedingung wahr.
Zeitbegrenzte kontinuierlich wirkende Aktion
Da man zwischen dem Vergleicher und dem "C" keine
Negierung einfugen kann, muss der Vergleicher von
Transition ">" auf "<" geéndert werden (Uberschreiben):
Cup
TRy Step9. T_| < Verriegelundg
8|s / X9 455 [—|¢
9 MOtor Therwvachung
+ Transition
negierte Einschaltverzégerung: Stepd
Die ersten 8 s nach dem Aktivieren des N C [Morox
Schritt 9 1&uft der Motor.
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i Speichernd wirkende Aktion bei Aktivierung des Schrittes
Transition
o Beim Aktivieren des Steps
i Schrittes 9 wird der Tl
@ Motor eingeschaltet. -
Transiton T10
. L = Trzans10
Ventil = 1 Bei Deaktivieren des s
entil := Schrittes 10 wird das $10 Breewo )
r Ventil eingeschaltet. =Eepi0 g5 Venest ) 1
Transition T11
h Sl -;:ansll
— Beim Aktivieren des s11 Stepll
@ Schrittes 11 wird der stepll 51 R Hotor
o Motor ausgeschaltet.
Transition
Einschalten: "= 1" - Einschalten = Setzen: "8"
i ALnsschhaallfenﬁ' . 0" - Ausschalten = Riicksetzen:  "R"
o T Zeitpunkt der Aktion:
Zeﬂg‘ukr:[\_kt dsr'Akm?" _ des Schrittes: - Aktion beim Aktivieren des Schrittes: "S1"
) Pfglnna?:wobelr:l |?][e(rg)0;§vecﬂr ;nii') - Aktion beim Deaktivieren des Schrittes "S0"
- Aktion beim Deaktivieren des Schrittes:
(selten): Pfeil nach unten < (negative Flanke)
Speichernd wirkende Aktion bei Ereignis
Transition :
Verriegelung
1 T Druck_ok peuck ok | g
12 — Ventil ;= 0
v
+ Transition T2
sS12 Stepl2
- Wenn der Schritt 12 aktiv ist, und die Variable e Lo B [fentt
"Druck:oK" eine positive Flanke hat, dann wird
das Ventil speichernd ausgeschaltet.
- senkrechter Strich mit Pfeil zur linken Seite
(Féhnchen) auf der Aktion
- Der Zeitpunkt wird durch den Pfeil nach oben,  Es muss die negative Flanke bei der Verriegelung
steigende Flanke, gekennzeichnet. verwendet werden:
Negation von "Druck_ok"
_ o ; ; "L1" = Verriegelung geht
EBas Iize;%rgsl I)((Eillr;n auch zeitgesteuert sein, "R" = Rucksetzen das "Venti"
20sec nach Aktivieren des Schrittes 12.
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Alternative Verzweigung

=e

Transition

Transition Transition

Transition Transition

Transition

Die alternative Verzweigung beginnt in beiden

Zweigen mit einer Transition.

- Die Transition, die zuerst erfillt ist, 6ffnet den
entsprechenden Zweig.

- Die alternative Verzweigung endet in beiden
Zweigen mit einer Transition.

- Darstellung mit einer einfachen Querlinie.

parallele Verzweigung / Simultan-Verzweigung

H

Transition

|

Transition

Transition

—

Die parallele Verzweigung beginnt in beiden
Zweigen mit einem Schritt.

- Beide Zweige werden gleichzeitig bearbeitet.

- Die parallele Verzweigung endet in beiden
Zweigen mit einem Schritt.

- Darstellung mit einer doppelten Querlinie.

T14

[fransla

Stepld

=)

Ir15

[TranslS

Stepld

Steps

- alle Transitionen stehen ganz links.
- alle Aktionen stehen ganz rechts.

]

S14 TR Stepld
Stepld
""""""" feees
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=i

Strukturieren von GRAFCETs

Zum Strukturieren kénnen GRAFCETSs in mehrere Teil-
GRAFCETs aufgeteilt werden. Es gibt einen
Ubergeordneten GRAFCET, sozusagen das
Hauptprogramm. Von dort werden die anderen Teil-
GRAFCETS gesteuert.

Zwangssteuernde Befehle

"G10 wird initialisiert”

"G10 wird eingefroren"

notaus

G10
X12 G1 ist der Ubergeordnete
GRAFCET.
.
- | Es gibt 4 Arten von
Motor := 0 zwangssteuernden
Endlage_links Befehlen:
+ G10{INIT}
Motor := 1 | Im Schritt 1 wird G10

zwangsweise initialisiert.
Endlage_rechts
G10{*}

In Schritt 2 wird G10im
aktuellen Zustand
Endlage_oben eingefroren.

%10 Mit G10{11} wirde der
Schritt 11 zwangsweise ein
und alle anderen Schritte von G10 ausgeschaltet.

Mit G10{ } wirde der Teil-GRAFCET G10 komplette
deaktiviert.

Bei S7-Graph kénnen in einem FB auch mehrere
Schrittketten programmiert werden, die sich mit Hilfe
von statischen Variablen gegenseitig beeinflussen
kénnen. Diese Ketten k&nnen aber nur gemeinsam
initialisiert werden.

Wenn sich mehrere Schrittketten in einem Baustein
befinden, so kann aus der einen Schrittkette heraus
die andere Schrittkette nicht zwangsgesteuert werden.

Die Zwangssteuerung ist nur Uber die Schnittstelle des
FB mdglich. Dazu muss der Baustein mit der
Schrittkette, die gesteuert werden soll, mit den
Bausteineinstellungen:

Ubersetzen / Speichern

FB-Parameter: Standard

erzeugt werden.
Dadurch sind in der Schnittstelle des Bausteins
Eingange vorhanden, mit denen die Kette gesteuert
werden kann:

OFF_SQ Schrittkette ausschalten | G10{}
INIT_SQ Initialisieren G10{INIT}
ACK_EF Fehler quittieren

S_PREV ein Schritt zurtick

S_NEXT ein Schritt vorwarts

SW_AUTO | Betriebsart Automatik (TRUE)
SW_TAP | T-AND-P-Betrieb

SW_MAN | Handbetrieb

S_SEL Schritt-Nummer (INT) vorgeben
S_ON Schritt aktivieren G10{11}
S_OFF Schritt deaktivieren

T_PUSH Freigabe im TAP-Betrieb

Zum Aktivieren eines Schrittes muss die Kette:
erst auf Handbetrieb umgeschaltet werden,

die / der aktiven Schritt(e) deaktivieren,
dann den gewlnschten Schritt aktivieren,
und wieder auf Automatikbetrieb umschalten.

Der aktive Schritt kann am Ausgang S_NO abgefragt
werden.

Fazit: Bei S7-Graph ist das Zwangssteuern einer Kette aus einer anderen Kette heraus

recht aufwendig!
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EinschlieBende Schritte

alles aus

einschalten

start

"Einschlie3ender Schritt"

120 — Motor:=0

L Ablauf.

Endlage_oben + stopp

X1

F S

Endlage_links

yF

21 — Motor := 1

+ Endlage_rechts

Ventil

notaus

Der obere GRAFCET hat einen einschlieBenden
Schritt 3 mit folgenden Eigenschaften:

Verschachtelungen sind maglich!

Der einschlielende Schritt 3 beinhaltet die
eingeschlossenen Schritte 20 - 22.

Bei Aktivieren von Schritt 3 wird der mit einem
" * " gekennzeichnet Schritt aktiviert (hier: 20).

Die eingeschlossenen Schritte sind nur so
lange aktiv, wie Schritt 3 aktiv ist.
Die eingeschlossenen Schritte sind durch einen

Rahmen gekennzeichnet. Oben links steht die
Nummer des einschliefenden Schrittes.

In S7-Graph kénnen die eingeschlossenen Schritte in
einer 2te Kette im selben Baustein untergebracht werden.
Diese Kette muss jedoch vorweg einen zusatzlichen
Initialschritt haben!

Im einschlielfenden Schritt (3) wird mit Hilfe einer
statischen Variablen (Einschliessung_starten) die 2te
Kette gestartet.

(mit Hilfe von [S1 N] nur ein Impuls fur einen Zyklus)

Breps

51 N [finschliessung_starten

T7

[Transy

- =
FL I O R L —t—
[Transs

S2

Aus dem (zuséatzlichen) Initialschritt (S4) heraus wird die
2te Kette gestartet.
leT8

]

iarte-schritt =
Initialachritt

Einschlies T
T T4
STATTEN ----------...._T_ N
Tans
S5 4reps
P — st
atopp
T5
notans—| T
zano
S6 Steps
N e sreas
atopn_|
'T6
narans_| R -
Tans
=1 Step?
shen |y et R T —
stapp_|
'T8
notans—| -
Lans
S4

In jeder Transition mussen alle Abbruchbedingungen mit
eingebaut werden, damit beim Weiterschalten in der 1ten
Kette diese 2te Kette wieder in den Initialschritt schaltet.

Fazit: EinschlieBende Schritte kdnnen in S7-Graph nur recht aufwendig realisiert werden!

T I A Ausbildungsunterlage
Ausgabestand: 01/2010

Seite 82 von 83

Modul C1
Schrittkettenprogrammierung mit S7-GRAPH



SIEMENS

Industry Automation and Drive Technologies - SCE

=i

pas
=
()

Makroschritte

alles aus

—1-<

e

start
"Makro”

enlage_oben

Makro M2

F 9

E2 I Motor:=0
Endlage_links
N

2.1 Motor := 1

Endlage_rechts

Ventil

(hier 2).

Variable des Makro-
Schrittes: "XMxx"

Kennzeichnung des
Makro-Schrittes:
- Oben und unten
zuséatzliche
Querstriche.

- Bezeichnung begint
mit "M"

Eingangsschritt des
Makros, Bezeichnung
mit "E" und der
Nummer des Makros
(hier 2).

Ausgangsschritt des
Makros, Bezeichnung
mit "§" und der
Nummer des Makros

Das Makro muss vollsténdig durchlaufen werden,
bevor das Ubergeordnete GRAFCET weiter laufen

kann.

Diese Darstellung wird gerne verwendet, um den
zusammenhé&ngenden GRAFCET nicht zu grof?
werden zu lassen. Funktionale Bereiche werden dann
zu einem Makro zusammengefasst.

In S7-Graph kénnen die Makro-Schritte in einer 2te
Kette im selben Baustein (FB) untergebracht werden.
Diese (Makro-)Kette muss jedoch vorweg einen
zuséatzlichen Initialschritt haben!

Im Makro-Schritt (M2) wird mit Hilfe einer statischen
Variablen (Makro2_starten) die 2te Kette gestartet.
(Durch die Aktion [S1 N] nur ein Impuls fur einen Zyklus)

|}{akx:o M2 ‘
|Sl H |]{akx:02_stax:t,en ‘

Beendet wird der Makroschritt durch die Ruckmeldung
(Makro2_fertig). Die Prozess-Bedingung (hier:
endlage_oben) ist im Makro eingebaut.

Aus dem (zusatzlichen) Initialschritt (S4) heraus wird
das Makro (2te Kette) gestartet.

NakreZ_ &
starten

endlage_
links

endlage_ &
rechts

5.2
T [ventil
50 N [Makro2_ferrig

endlage_ 5
oben

Im letzten Schritt des Makros wird die Aktion benutzt:
[s0 W [Makroz fertig

S0 bedeutet: beim Verlassen des Schrittes

N bedeutet: Nicht speichernd, also nur fur einen Zyklus

Mit diesem Impuls wird die 1te Kette weitergeschaltet.

Fazit: Makros konnen in S7-Graph sehr gut realisiert und zum Strukturieren verwendet werden!
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