. ' L

)

-

SCE Ausbildungsunterlage
far die durchgangige Automatisierungslosung
Totally Integrated Automation (TI1A)

TIA Portal Modul 040-010

Schrittkettenprogrammierung
mit S7-GRAPH und SIMATIC S7-300

SCE Ausbildungsunterlage Seite 1 von 51 Verwendung nur fir Bildungs- / F&E-Einrichtungen
TIA Portal Modul 040-010, Edition 08/2013 © Siemens AG 2012. All Rights Reserved
SCE_DE_040-010_R1308_Schrittkettenprogrammierung mit S7-GRAPH und SIMATIC S7-300



SI E M E N S Industry Sector, IA&DT

Passende SCE Trainer Pakete zu diesen Unterlagen

Eine Ubersicht tiber die aktuell verfigbaren SCE Pakete finden Sie unter: siemens.de/sce/tp

Fortbildungen
Fur regionale Siemens SCE Fortbildungen kontaktieren Sie ihren regionalen SCE Kontaktpartner
siemens.de/sce/contact

Weitere Informationen rund um SCE
siemens.de/sce

Verwendungshinweis

Ausbildungsunterlage fir die durchgangige Automatisierungslésung Totally Integrated Automation (T | A) wurde
fur das Programm ,Siemens Automation Cooperates with Education (SCE)" speziell zu Ausbildungszwecken
fur offentliche Bildungs- und F&E-Einrichtungen erstellt. Die Siemens AG Ubernimmt beziiglich des Inhalts
keine Gewahr.

Diese Unterlage darf nur fir die Erstausbildung an Siemens Produkten/Systemen verwendet werden. D.h. sie
kann ganz oder teilweise kopiert und an die Auszubildenden zur Nutzung im Rahmen deren Ausbildung
aushandigt werden. Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieser Unterlage und Mitteilung ihres Inhalts ist
innerhalb 6ffentlicher Aus- und Weiterbildungsstatten die Zwecke der Ausbildung gestattet.

Ausnahmen bedirfen der schriftichen Genehmigung durch die Siemens AG Ansprechpartner: Herr Roland
Scheuerer roland.scheuerer@siemens.com.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadensersatz. Alle Rechte auch der Ubersetzung sind vorbehalten,
insbesondere fir den Fall der Patentierung oder GM-Eintragung.

Der Einsatz fir Industriekunden-Kurse ist explizit nicht erlaubt. Einer kommerziellen Nutzung der Unterlagen
stimmen wir nicht zu.

Wir danken der Fa. Michael Dziallas Engineering und allen Personen fir die Unterstiitzung bei der Erstellung
der Unterlage.
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1. Vorwort

Das Modul SCE_DE_040-010 ist inhaltlich der Lehreinheit ,Weitere Programmiersprachen’

zugeordnet und stellt einen Schnelleinstieg in die Programmierung der SIMATIC S7 300 mit der
Programmiersprache S7-GRAPH mit dem TIA-Portal dar.

Grundlagen SPS-
Programmierung
Module 10, Module 20 \
Anlagensimulation
SIMIT Module 150
Weiterfihrende Fkt. zur /
SPS-Programmierung
Module 30
Weitere PROFIBUS |PROFINET
Programmiersprachen Module 60 | Module 70 AS-Interface
Module 40 Module 50
Sicherheitstechnik Sensortechnik Prozessvisualisierung Antriebstechnik
Module 80 Module 110 (HMI) Module 90 Module 100
Lernziel:

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 ausfihrlichen Beispiels.

e  Vorstellung der Arten von Ablaufsteuerungen und die Darstellungsmdoglichkeiten von
Bewegungsablaufen, Schaltzustanden, Signalfluss und Bewegungsdiagrammen.

e  Erstellen eines einfachen Bewegungsablaufs dargestellt als Weg-Schritt-Diagramm und als
Grafcet anhand eines Programmierbeispiels.

o Die dazugehorige Ablaufsteuerung wird als Schrittkettenprogramm in S7-GRAPH erstellt

Mit Hilfe der Test- und Diagnosefunktionen wird die Funktionsweise des erstellten Programms
Uberprift.

Voraussetzungen:
Fur die erfolgreiche Bearbeitung dieses Moduls wird folgendes Wissen vorausgesetzt:

¢ Kenntnisse in der Handhabung von Windows
e Grundlagen der SPS- Programmierung mit STEP 7 Professional V11 (z.B. Module 020- bis 030-)
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Bendtigte Hardware und Software

1 PCPentium4, 1.7 GHz 1 (XP) — 2 (Vista) GB RAM, freier Plattenspeicher ca. 2 GB
Betriebssystem Windows XP Professional SP3 / Windows 7 Professional / Windows 7 Enterprise /
Windows 7 Ultimate / Windows 2003 Server R2 / Windows Server 2008
Premium SP1, Business SP1, Ultimate SP1

2  Software STEP7 Professional V11 SP1 (Totally Integrated Automation (TIA-) Portal V11)

3 Ethernet- Verbindung zwischen PC und CPU 314C-2 PN/DP

4  SPS SIMATIC S7-300, z. B. CPU 314C-2PN/DP mit 24DI/16DO.

Die Eingénge mussen auf ein Schaltfeld herausgefiihrt sein.

Y
I —— I —
_/ —__—\ 2 STEP7 Professional
1PC V11
(TIA-Portal)
3 Ethernet- Verbindung

I —

5]

8 L=

4 S7-300 mit
CPU 314C-2PN/DP
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2. Hinweis zur Programmiersprache S7-GRAPH

S7-GRAPH

= st seit November 2001 gemaR IEC 61131-3 und PLCopen Base Level zertifiziert.

= Siemens ist damit der erste Hersteller, der fir die Schrittkettenprogrammierung
S7-GRAPH (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
Programmiermdglichkeit fir Ablaufsteuerungen erweitert.

Mit S7-GRAPH kdnnen Sie Ablaufsteuerungen bersichtlich und schnell programmieren. Der Prozess
wird dabei in Einzelschritte zerlegt und der Ablauf graphisch dargestellt.

In den Einzelschritten werden die auszufihrenden Aktionen festgelegt.

Die Weiterschaltbedingungen zu den jeweiligen nachsten Schritt (Transitionen) kénnen in der
Programmiersprache KOP oder FUP erstellt werden.
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3. Ablaufsteuerungen

Eine Ablaufsteuerung ist eine Steuerung mit zwangslaufig schrittweisem Ablauf, bei der das
Weiterschalten von einem Schritt auf den programmgemaR néchsten Schritt abhangig von
Weiterschaltbedingungen erfolgt.

Die Schrittfolge kann in besonderer Weise programmiert sein, z. B. mit Spriingen, Schleifen,
Verzweigungen.

Mit S7-GRAPH kdnnen Ablaufsteuerungen programmiert werden, da der schrittweise Ablauf sehr
einfach und schnell graphisch dargestellt werden kann.

Es gibt zwei Arten von Ablaufsteuerungen:

3.1 Zeitgefuhrte Ablaufsteuerung

Bei der zeitgeflihrten Ablaufsteuerung sind die Weiterschaltbedingungen nur von der Zeit abhangig.
Zum Erzeugen der Weiterschaltbedingungen kénnen z. B. Zeitglieder, Zeitzéhler, Schaltwalzen oder
Nockenmatten mit gleichbleibender Drehzahl benutzt werden.

Programmatte

Antriebsmotor Antriebsmotor
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3.2

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

verkniipft werden.

(8)

@)14 W 12 (V)
~~~~~~ SIS

1
® ey ® o
2

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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4. Darstellungsmoéglichkeiten von Bewegungsablaufen und Signalzustanden

Das Zusammenwirken von Arbeits- und Steuerungselementen kann durch geeignete
Darstellungsméglichkeiten Ubersichtlich aufzeigt werden. Selbst bei anspruchsvollen
Aufgabenstellungen lassen sich die Zusammenhange noch schnell und sicher erkennen.

Zudem ermdoglicht eine einfache Darstellung von Bewegungsablaufen und Schaltzustéanden eine
Verstandigung verschiedenster Fachleute in gréRerem Rahmen.

mogliche Darstellungsformen von Bewegungsablaufen und Signalzustéanden

- 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.

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

- Grafcet
Die Ablaufe werden in Schritte und Transitionen unterteilt.
Im Schrittfeld steht die alphanumerische Kennzeichnung.
Kommentare dirfen in ,Anflihrungszeichen” daneben stehen.
Die Weiterschaltbedingung steht auf der rechten Seite der Transition.
Der Punkt bzw. der dafiir verwendete Stern beschreibt eine UND- Verknipfung, das Plus-Zeichen
beschreibt eine ODER- Verknupfung.
Negationen werden mit einem Strich Gber dem Variablennamen beschrieben.

Anhand eines Programmbeispiels sollen die verschiedenen Darstellungsmoglichkeiten erlautert

werden.
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4.1

Beschreibung der Steuerungsaufgabe

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

Die Zufiihrung 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) geoffnet 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.
E Zylinder D

Zylinder C -
Spannen " ) Abscheren

Zylinder A : !
Spannzange

Vorschub
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Zylinder A fahrt aus und schlief3t 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 geoffnet) und Zylinder D fahrt aus (Abscheren),
Zylinder B fahrt ein (die Vorschubeinheit fahrt zuriick) und Zylinder D fahrt ein,

Zylinder C fahrt ein und 6ffnet die Spannvorrichtung.

4.3 Tabellenform

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

4.4  Kurzschreibweise

Fur den Bewegungsablauf ist es oft unerheblich welche Aufgaben mit einer Bewegung erfillt 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 fir das Ausfahren oder den Vorhub eines Zylinders: +

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

- FUr Motoren kdnnen M+ fir Rechtslauf, M- fir Linkslauf und M* fiir Stopp verwendet werden.
Parallelbewegungen werden in der Kurzschreibweise Uibereinander geschrieben.

Fur unser Programmbeispiel sieht die Kurzschreibweise folgendermafien aus.

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 cO d0 Grundstellung)(b0 cO d0 A+)(al b0 c0 dO 1.Schritt)

A- B-
Signalfluss der Signalgeber (Start — A+, al - B+, bl - C+,cl - D+,a0 &d1 - D-, b0 & d0 - C-, c0)
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4,5 Bewegungsdiagramme

4.5.1 Weg- Schritt- Diagramm

Hier wird der Arbeitsablauf eines Arbeitselements dargestellt und zwar wird in Abhangigkeit von den
jeweiligen Schritten (Schritt: Anderung des Zustands irgendeiner Baueinheit) der zuriickgelegte
Weg aufgetragen. Sind fiir 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.
Zusétzlich kdnnen in das Weg-Schritt-Diagramm die Signallinien mit eingetragen werden.

Fur unser Programmbeispiel sieht das Weg-Schritt-Diagramm folgendermalf3en aus.

Bauglied
Zustand

Schrittlinie

[

!

>

Zustandslinie
Und- 0 v
Verknupfung
zweier Signale 1
/]

1 2
< Funktionslinie
0 —
C d “
0 \ \-—/ Grenztaster
D x
0

4.5.2 Weg- Zeit- Diagramm

Signallinie

N

Das Weg-Zeit-Diagramm ist im Wesentlichen ein Weg-Schritt-Diagramm bei dem zusatzlich 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 benétigter Zeit. Die Anzahl der Schritte und die Art der Bewegungen bleiben

unverandert.
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4.6 GRAFCET nach DIN EN 60848

Der Grafcet ist 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 ihren wesentlichen Eigenschaften in einer Grobstruktur (Schrittfeld)
und mit den fir die jeweilige Anwendung erforderlichen Details in einer Feinstruktur (Befehlsfeld)
Ubersichtlich dargestellt.

Der Ablauf der Abschervorrichtung kann nach einer Zuordnung der Signalglieder und der
Arbeitselemente in einem GRAFCET nach DIN EN 60848 dargestellt werden.

Zuordnung der Signalglieder

S1 START Start-Taster

Bl a0 Sensor Zylinder A eingefahren
B2 al Sensor Zylinder A ausgefahren
B3 b0 Sensor Zylinder B eingefahren
B4 bl Sensor Zylinder B ausgefahren
B5 _c0 Sensor Zylinder C eingefahren
B6_cl Sensor Zylinder C ausgefahren
B7_dO Sensor Zylinder D eingefahren
B8 d1 Sensor Zylinder D ausgefahren

Zuordnung der Arbeitselemente

M1_A+/- Magnetventil fir Zylinder A aus/einfahren
M2_B+/- Magnetventil fir Zylinder B aus/einfahren
M3_C+/- Magnetventil fir Zylinder C aus/einfahren
M4_D+/- Magnetventil fur Zylinder D aus/einfahren
Hinweis

Da es sich bei der Abschervorrichtung um zwei getrennte Arbeitsstationen (Zufiihrstation und

Schervorrichtung) handelt, wird der Grafcet mit einer Simultanverzweigung erstellt.

A- (a0) B-
A+ B+ C+ (cl)\ (b0) & (dO) C-
D+ (d1) D-

Bei einer Simultanverzweigung teilt sich die Schrittkette auf und die Schritte laufen parallel.
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GRAFCET der Abschervaorrichtung nach DIN EN 60848

"Initialschritt
1
"Start-Bedingung: Start-
S1 START *B1 a0 *B3 b0 *B5 cO* Taster UND alle Zylinder
- - - - in Grundstellung"
A
2 M1 A+/-:=1 "Zylinder A
R B2 al "Endlage Zylinder A
A
3 M2 B+/- =1 "Zylinder B
— B4_bl “Endlage zylinder B
A
4 M3 C+/-:=1 "Zylinder C
=T B6._cl  "Endlage zylinder C
i
A y
5 M1 A+/-:=0 6 M4 D+/-:=1 "Zylinder D
* "Zylinder A einfahren"

B1_a0 "Endlage Zylinder A B8 d1 Endlage Zylinder D
4 A erreicht"
M4 D+/- =0 "Zylinder D einfahren”

7 M2 B+/-:=0 8

"Zylinder B einfahren”

——t— B3 b0 * "Endlage Zylinder B UND D
A
9 M3_C+/-:=0 “zylinder C
—— B5 cO "Endlage Zylinder C
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5.0

5.1

Projektierung der Abschervorrichtung

Aus dem GRAFCET soll nun ein S7-GRAPH Programm erstellt werden.
Neues TIA Projekt erstellen und Hardware anlegen

1. Das zentrale Werkzeug ist das ,Totally Integrated Automation Portal’, das hier mit einem
Doppelklick aufgerufen wird. ( — TIA-Portal V11)

IA
B

TIA Porkal W11

2. Programme fir die SIMATIC S7-300 werden in Projekten verwaltet. Ein solches Projekt wird nun
in der Portalansicht angelegt ( — Neues Projekt erstellen — Abschervorrichtung_S7-300 —

Erstellen)
L] Siemens —_m X
Totally Integrated Automa
Neues Projekt erstellen
i ;| Absch ichtung_S7-300
Bestehendes Projekt iiffnen Projekmame: |Abschenormentung. 37900 s
Pfad: |D:automatisierung ...]
Neues Projekt erstellen Autor: | Administrator |
Kommentar [~]
Projekt migrieren _|
=
Erstellen
Welcome Tour
Installierte Software
Hilfe
Oberflachensprache
» Projektansicht
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3.  Nun werden ,Erste Schritte’ zur Projektierung vorgeschlagen. Wir wollen zuerst ,ein Geréat
konfigurieren’. ( —» Erste Schritte — ein Gerét konfigurieren)

T4 Siemens - Abschervorrichtung_S7-300 X

Totally Integrated Auto

Erste Schritte

Bestehendes Projekt Gffnen Projekt: "Abschervorrichtung_57-300" wurde erfolgreich gedffnet. \Wahlen Sie den ndchsten Schritt:

Meues Projekt erstellen

S

¥ Projekt migrieren

Projekt schlieBen

n | Ein Gerdt konfigurieren
- B
\g PLC-Programm schreiben
Welcome Tour
| | Ein HHI-Bild projektieren
Erste Schritte o

Installierte Software
Hilfe

Projektansicht Gffnen

F) Oberflachensprache

} Projektansicht Gedffnetes Projekt: D:AAutomatisierungiAbschervorrichtung_S7-300\Abschervorrichtung_S7-300
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4. Danach klicken wir auf ,Neues Gerét hinzufigen’. Als Geratenamen vergeben wir
,PLC_Abschervorrichtung’ und wahlen die ,CPU314C-2 PN/DP’ mit passender Bestell- und
Versionsnummer aus.

( — neues Gerat hinzufigen — PLC_Abschervorrichtung - PLC — SIMATIC S7-300 - CPU —»
CPU314C-2 PN/DP — 6ES7 314-6EH04-0AB0O — V3.3 — Hinzufligen)

T4 Siemens - Abschervorrichtung_S7-300 X

Totally Integrated Automation
PC

Neues Gerat hinzufiigen

Geridte & @ Alle Gerite anzeigen Gerdrenarne
Netze :
[ELc b thiiariizhuing

@ Neues Gerit hinzufiigen

~[@FLC Gerdr:
» [ SIMATIC 571 200
~ (@ SIMATIC 57-300
~ [ cru

» [ cPU 312
» [ cPu 312
» [ cPU313C
» [ CPU 313C2DP

CPU 314C-2 PN/DP

» [ cPu 31302 PEP Bestelkr:  [6ES7 314-6EHD4-0ABD ‘
» [ cPU 314 . -_—
e wersion 3.3 I+
» L CPU 314C-2 DP i
‘ Netze konfigurieren '5-! CPU 314G:2 PHIDP Beschreibung:

m 6BES7 514-6EH04-0AB0
e Arbeitsspeicher 192KB; 0,06 sIkAW; DIZADOTE,
3 CPU 3140C-2 PP h . it i P
Ifl AlS[#D2 integriert; 4 Impulsausgange (2,5kHz); 4
» L CFU 315-2 DF Kandle zghlen und messen mit
» '_!. CPU 315-2 PM/DP Inkrementalgebern 24 (60kHz); integriene
» |:!! CPU317-2 DF Positionierfunktion; FROFINET-Schnittstelle und 2

FG-Systeme

Forts; MRF; FROFIMET CBA; PROFINET CEBA-Proxy;

» [l CPU 317-3 PrUDP Transportpratokell TCPP; kambinierte

» r_!. CPU 319-3 PM/DP MPII[I)P—S;:hmtt;tEIIF (MFI Ufctljar D‘:’:MES[ET oder
T: DP-Slave): mehizeiliger Aufbau bis zu 31

¢ L SRR EERE Baugruppen; Sende. und Emplangsfchigheit fiir

» L[ CFU 315F-2 FN/DF direkren Datenaustausch; Aquidistanz Routing;

» [§ CPU 317F-2 P FriseEm i

3 E‘[. CPU 317F-2 PNIDP

13 I_[. CPU 319F-3 PN/DP

» [ nicht spezifizierte CPU 300
] E. SIMATIC 57400
» C[l SIMATIC ET 200 CFU

[« Gerresichr tffnen

} Projektansicht Gedffnetes Projekt: D:AAutomatisierungiAbschervorrichtung_S7-300\Abschervorrichtung_S7-300
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5.  Nun wechselt die Software automatisch zur Projektansicht mit der gedffneten
Hardwarekonfiguration in der Geratesicht.
Hier kénnen nun weitere Module aus dem Hardware-Katalog (rechts!) hinzugefiigt werden.
Wir wahlen die interne DI24/D0O16 Baugruppe mit 24 digitalen Eingangen und 16 digitalen
Ausgangen und andern die E/A- Anfangsadresse auf 0.
( — Hardware-Katalog — DI24/DO16 — 0 — 0)

T4 Siemens - Abschervorrichtung_S7-300

Projekr  Bearbeiten  Ansicht  Einfilgen  Online  Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe

- F (HH Projekespeichem & ¥ 2 5 X By @2 Gy T W B R F onlineverbinden ¥ onlineverbindung rennen & [ B 3¢ TAL
Abschervorrichtung_S7-300 » PLC_Abschervorrichtung [CPU 314C-2 PN/DP]
Gerite |§ Topologiesicht ”53] Netzsicht ‘m'f Geritesicht ‘ Optionen [2E)
= — —— ——— =
OO = | #+ [Fic_Abscheromichtung =] ®, & [100% T=] C iy
e e ——— . =3
v | Katalog §
w ] Abschervorrichtung_57-300 [Suchens @
. e L =
Meues Gerdc hinzufiigen a
& d o Fileer g
i Gerdte & Netze i 2
» [l PLC_hschemorrickung [CPU 31402 . Lt a I T4 &
» [§§ Gemeinsame Daten 1 5 6 7 3 9 1m0 1 J f' £ L
» [5]| Dokumentationseinstellungen Profilschiens_0 e i o
o ] » (il =
L Sprachen & Ressourcen =] — =3 (=]
e = = » (@l =
U Online-Zugange —] —] i 5
» [ SIMATIC Card Reader —— » L DO g
H B » [ DliDO S
— B s E
— —8 P imAl &
EE Lo |
= = » (il i g
» [l Kommunikationsmodule o
= - &
| 4 E[. Fi cEl"
| =) _ o
<0 [ [>E| » mosense 4
= » [ Spezial =
Geriteiibersicht » [ Interfacemodule |
t" .. |Baugruppe Baugr... Steck.. E-Adresse A-hdresse Typ Bestell-nr. (]
H =
~ PLC_Abschervarrichtung 0 2 CPU314G-2 PNIDP 6ES7 314-6EH04-0480 [~ |~ | Information E
MFUDP-Schnittstelle_1 ] 231 2047* MFIDP-Schnittstelle | =] Gera: ad I
» PROFINET-Schnittstelle 1 O 2%2  2046% PROFINET-Schnittst... =
=
DIZAIDO16_1 1] P 10 i DI24/D016 =
AlSA02_1 ] 26 500..809 800805 AIS/AD2
[7| Zﬁhlﬁuil n e 8 814 A31 A1A _A31 Fahlen |7‘:E
< il >
] L
B i E B = 2
= = ‘G, Figenschaften iy Info @ Diagnose
A | Detailansicht = Eig L 4 il
Allgemein =
- Bestell-nr.
¥ Allgemein
Harme s 5 EfA-Adressen = (e
Neues Geret hireufugen ik =] I
% Elt-idressen i
qg,u Gerdte & Neze Eingangsadressen e
'j] PLC_Abschervarrichtung L .
4§  Gemeinssme Daten " Anfengsadresse: [0 |
=1 Dokumentationseinstel... - Endadresse | |
Ir= . —_ -
@  Sprachen &Ressourcen L Prozessabbild: | 0B1-Pa
Alsm-0B Murmmer. [40
| IE—— [ I ]
< ] ] <[ i e
4 Portalansicht 3 Ubersicht i PLC_ Abscher...
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6. Damit die Software spater auf die richtige CPU zugreift muss deren IP-Adresse und die
Subnetzmaske eingestellt werden.
(— Eigenschaften — Allgemein — PROFINET- Schnittstelle — Ethernet-Adressen — IP-Adresse
im Projekt einstellen — |P-Adresse: 192.168.0.1 — Subnetzmaske: 255.255.255.0)

T4 Siemens - Abschervo

Projekr  Bearbeiten  Ansicht  Einfilgen  Online  Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe Totally Integrated Automation

5 R Projekespeichemn =) Y = G ers i G B [ onlineverbinden @ onlineverbinding tennen fo I8 M8 3 —| [ PORTAL

Gerite |§ Topologiesicht ”53] Netzsicht ‘m'f Geritesicht ‘ Optionen [2E)
L — — =3
CiQ© 2 Qefioce [ ElH
v | Katalog §
=11 A?schewnrrlchtungﬁ?—iﬂﬂ 1<Suchan> ;
I Meues Gerst hinzufiigen ) ar
I [ Fileer o
Gerite & Netze = S
» [l PLC_hschemorrickung [CPU 31402 . Lt a I T4 &
» [§§ Gemeinsame Daten 1 5 6 7 3 9 1m0 1 J f' £ L
» 5] Dokumentationseinstellungen Profilschiene_0 = "rﬂ'_lCPU W)
» i@ Sprachen & Ressourcen = Ym M (=]
- =1 e S
et = » o =l
P I OnlineZuginge —H i 5
» [ SIMATIC Card Reader & » L DO g
] » [ DliDO S
i e 2
= » A v
= » [ 40
= » [l Ao =
&3
» [l Kommunikationsmodule o
| B =
[l » [@em =
| ] s 5
<0 [ [>E| » mosense 4
T » (@ speisl =
Geriteiibersicht » [ Interfacemodule
t" .. |Baugruppe Baugr... Steck.. E-Adresse A-hdresse Typ Bestell-nr. (]
H =
~ PLC_Abschervarrichtung 0 2 CPU314G-2 PNIDP 6ES7 314-6EH04-0480 [~ |~ | Information E
MPIUDP-Schnittstelle_1 n 2% 20477 MPIDP-Schnittstelle Gersr: ad I
b PROFINET-Schnittstelle 1 0O 2x2 2046* PROFIMET-Schiitest... g
=
DI24i0016_1 1] 25 0.2 0.1 CI2ZHDO16 g
AISIADZ 1 a 26 800..809 B00..803 AISACZ
[7| Zﬁhlﬁuil n e 8 A1h_A31_A1A_ 7831 Zahlen |7‘:E
< [ »
] {
<] i E E @ T
= = &, Eigenschaften Tig Info i) Diagnose
A | Detailansicht g il
Allgemein i =
o = estel 13
T v Allgemein fridiciesiananetahicey lligere) 9l
e EchemezAdressen st |
ﬂg‘u Gerite & MNetze Uhrzeitsynchronisation IP-Protokoll = et
iy PLC_Abschervarrichtung Eamébsan: L
4§  Gemeinsame Daten } Erweiterte Optionen N (®) IP-Adresse im Projekr einstellen
I3 Dokumentationseinstel... DleHg-E e =sel - IP-Adresse: ‘ 192 . 166 . 0 1|
Iz v —_— (=
I+ Sprachen & Ressourcen & Subnetzmaszke ‘ 255 255 255 0 |
[ Router vervenden
adresse [0 0 \E vl
W | (<] w7
4 Portalansicht =21 Ubersicht i PLC_Abscher
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5.2 PLC-Variablen eingeben

Da bei moderner Programmierung nicht mit absoluten Adressen, sondern mit Variablen programmiert
wird, missen hier die globalen PLC-Variablen festgelegt werden.

Diese globalen PLC-Variablen sind beschreibende Namen mit Kommentar fiir jene Eingénge und
Ausgange, die im Programm Verwendung finden. Spater kann bei der Programmierung tber diesen
Namen auf die globalen PLC-Variablen zugegriffen werden.

Diese globalen Variablen sind im gesamten Programm in allen Bausteinen verwendbar.

Wahlen Sie hierzu in der Projektnavigation die ,PLC_Abschervorrichtung [CPU314C-2 PN/DP]’ und
dann ,PLC-Variablen’. Offnen Sie die ,Standard-Variablentabelle’ mit einem Doppelklick und tragen
dort wie unten gezeigt die Namen fir die Ein- und Ausgénge ein. ( — PLC_Abschervorrichtung
[CPU314C-2 PN/DP]’ — PLC-Variablen— Standard-Variablentabelle)

..PLC_Abschervorrichtung [CPU 314C-2 PN/DP] » PLC-Variablen » Standard-Wariablentabelle [13] — @ B X
Gerate I@ Yariablen ||EI Anwenderkonstanten ||>E| Systemkonstanten
HOQ BB TN =
Standard-Variablentabelle
* ] Abschersorrichtung_S7-300 Mame Datentyp  Adresse  Rema.. Sichtb. Erreic.. Kommentar
i Neues Gerdt hinzufiigen 1 <0 B1_a0 Boal W%ED.O =] [ sensorzylinder A eingefahren NO [~
g Gerdte & Netze 2 <@ B2_al Bool E0.1 ™ [ sensorzylinder A ausgefahren NO ‘_;
~ ([l PLC_ahschervorrichtung [CPU 314C-2 PDP] | 2 <@l B3_b0 Boal WED.2 =] M sensorZylinder B eingefahren NO
Y Gerstekonfiguration 4 <@ B4_b1 Boal WED.3 =] [ sensorzylinder B ausgefahren NO
% Online & Diaghose 5 < B5_c0 Boal WED4 =] [ sensorZylinder C eingefahren NO
» [l Programmbausteine ] <l B&_cl Boal WED.S =] M sensorzylinder C ausgefahren NO
» [ Technologieohjekte 7 <@ B7_do Bool WED.B = M  sensorZylinder D eingefahren NO
4 Externe Quellen g <@ B5_d1 Boal WED.7 =] M sensorzylinder 0 ausgefahren NO
~ [ 4 PLCvariablen S g0 §1_START Bool %ET.0 =] M starcTaster MO
g slle variablen arzeigen 10 gl M1 _A+- Boal Fei0.0 ¥ M Magnetventl Zylinder A aus_einfahren
B Neue variablentabelle hinzufiigen 11 <@ M2 B+ Boal 0.1 =] M Magnetventl Zylinder B aus_einfahren
2 Standard-variablentabelle [13] 12 < M3_C+- Boal ot 2 =] [  Magnetventl Zylinder C aus_einfahren
PLC-Datentypen 153 <@| M4_D+- i Boal {_E]I 0.3 [ii =] M Wagnetventil Zylinder O aus_einfahren —
» 52 Beobachtungs- und Farcetabellen b ) =Hinzfiinen ] (w41 =]
I . [ < | i | I
b L& Online-Sicherungen
B¢ Programminformationen |g Eigenschaften ""_i.’.lnfo y"?_' Diagnose |
4 PLC-Meldungen JW‘
E] Textlisten ! 5
» [ Lokale Baugruppen watiatle Variable
» (4§ Gemeinsame Daten
Dokumentationseinstellungen Allgemein
» '_G Sprachen & Ressourcen
» [ Online-Zugsnge Mame: [M4_D-+- __!
» [ SIMATIC Card Reader Datentyp: |Bool E)
Adresse: | %A03 |V|
Kommentar: !Magnet\.ﬁenti_l_z;f_l_i_r]_d_z_ar [ aus_einfahren |
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5.2 GRAPH Schrittkettenbaustein hinzuftigen

1. Um die GRAPH-Schrittkette zu erstellen wahlen Sie in der Projektnavigation die ,
PLC_Abschervorrichtung [CPU314C-2 PN/DP]’ und dann ,Programmbausteine’.
Dann fiihren Sie einen Doppelklick auf ,Neuen Baustein hinzufligen’ aus.
( — PLC_Abschervorrichtung [CPU314C-2 PN/DP]" — Programmbausteine — Neuen Baustein

hinzufiigen)

Projektnavigation

Gerdte

<@ Variable

QO 2 | =

* | Abschervarrichtung_57-300
B Neues Gerit hinzufiigen
531_, Gerdte & Metze
- :g] PLC_ahschervarrichtung [CPU 374C-2 PN/DP]
[t Gerstekonfiguration
% Online & Diagnose

r— :
¥ 4@ Frogrammbausteine

[ heuen Baustein hinzufiigen
4 Main [OB1]

o - o B W R —

SR

B O iy
Standard-Variablentabelle

Mame
B1_al
B2_al
B3_b0
B4_h1
BS_c0
BE_cl
B7_do
BE_d1

Datentyp  Adresse

Eool W%ED.O
Eool %ED.T
Eoal %ED.2
Bool %ED.3
Bool %ED.4
Bool %ED.5
Bool %ED.6
Bool WED.7

2. Wahlen Sie in der Auswahl ,Funktionsbaustein (FB)' und vergeben den Namen ,Schrittkette’.
Als Programmiersprache wird ,GRAPH’ vorgegeben. Die Nummerierung erfolgt automatisch. Da
dieser FB1 spater sowieso Uber den symbolischen Namen aufgerufen wird, spielt die Nummer
keine so grolRe Rolle mehr. Ubernehmen Sie die Eingaben mit ,0K’.

( — Funktionsbaustein (FB) — Schrittkette - GRAPH — OK)
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5.3 Lokale Variablen der GRAPH Schrittkette

Der Baustein ,Schrittkette [FB1]’ wird dann automatisch geéffnet. Bevor die Schrittkette graphisch
erstellt wird, sollten in der Schnittstelle des Bausteins die zusatzlich benétigten Variablen deklariert
werden. Bei der Deklaration der Schnittstelle werden die, nur in diesem Baustein bekannten, lokalen
Variablen festgelegt.

Die Variablen unterteilen sich in zwei Gruppen:
¢ Bausteinparameter, die die Schnittstelle des Bausteins fir den Aufruf im Programm bilden.

Typ Bezeichnung Funktion Verfligbar in

Parameter, deren Werte der Funktionen, Funktionsbausteinen und

Eingangsparameter Input Baustein liest. einigen A(ten von
Organisationsbausteinen
Ausgangsparameter Output/ Parameter, der.en Werte der Funktionen und Funktionsbausteinen
Return Baustein schreibt.

Parameter, deren Wert der
Durchgangsparameter InOut Baustein beim Agfruf I|gst unq Funktionen und Funktionsbausteinen
nach der Bearbeitung wieder in

denselben Parameter schreibt.

¢ Lokaldaten, die zum Speichern von Zwischenergebnissen dienen.

Typ Bezeichnung Funktion Verfugbar in

Variablen, die zum Speichern
von temporaren

Temporére Lokaldaten Temp Zwischenergebnissen dienen.
Temporére Daten bleiben nur
fur einen Zyklus erhalten.

Funktionen, Funktionsbausteinen und
Organisationsbausteinen

Variablen, die zum Speichern
von statischen
Zwischenergebnissen im
: . Instanz-Datenbaustein dienen. . .
Statische Lokaldaten  Static Statische Daten bleiben so Funktionsbausteinen
lange erhalten, bis sie neu
geschrieben werden, auch tber

mehrere Zyklen hinweg.
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Bei der Deklaration der lokalen Variablen werden in unserem Beispiel zusatzlich noch folgende
Variablen benétigt.

Input:

start Bool  Startbefehl

zyl_A_eingefahren Bool  Rickmeldung Zylinder A ist eingefahren
zyl_A_ausgefahren Bool  Rickmeldung Zylinder A ist ausgefahren
zyl_B_eingefahren Bool  Rickmeldung Zylinder B ist eingefahren
zyl_B_ausgefahren Bool  Rickmeldung Zylinder B ist ausgefahren
zyl_C_eingefahren Bool  Rickmeldung Zylinder C ist eingefahren
zyl_C_ausgefahren Bool  Rickmeldung Zylinder C ist ausgefahren
zyl_D_eingefahren Bool  Rickmeldung Zylinder D ist eingefahren

zyl_D_ausgefahren Bool  Rickmeldung Zylinder D ist ausgefahren

Output:

zyl_A_aus_einfahren Bool Zylinder A aus- bzw. einfahren
zyl B_aus_einfahren Bool Zylinder B aus- bzw. einfahren
zyl C _aus_einfahren Bool Zylinder C aus- bzw. einfahren
zyl D_aus_einfahren Bool Zylinder D aus- bzw. einfahren

Dabei sind sdmtliche Variablen vom Typ ,Bool’ , das heif3t bindre Variablen die nur den Zustand ,0’
(false) oder ,1’ (true) haben kdnnen.

Samtliche lokalen Variablen sollten zum besseren Verstandnis auch mit einem ausreichenden
Kommentar versehen werden.
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1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste in der Schnittstelle des Bausteins ,Schrittkette [FB1]
auf die Zeile der letzten Input Variable und wahlen Sie Zeile hinzufligen.
Legen Sie die zusatzlichen Input Variablen an.

Schnittstelle
Marne Datentyp Offset Cefaultwert Sichtbari.. Kommentar

9 4= Siy_TOP Bool false |E Halbautomatischllgnnri@
10 [« = Sy AN Bool false (w] Handbetrieb
11 |« = FilEl Int 0 [v] Schritt auswshlen, der al
12 < = S_COM Bool false El Schritt aktivieren, der an%
135 | = S_OFF Bool false E‘ Schritt deaktivieran, der
o — Baal false [w] Schaltfreigabe fiir Transit
‘Ié‘ _-T:Zeﬂe enfun |
14 =4 - Hiceuligen | 0 ] Schritthnummer
14 4] = T_FUSH Eoal false [v] Schaltfreigabe fur Transition im halbautoms
15 4 = start Boal false = Startbefehl
16 <] = zyl_a_eingefahren  Bool false [ Riackmeldung Zylinder A ist eingefahren
17 4] = zyl_#A_ausgefahren  Bool false v Rickmeldung Zylinder A ist ausgefahren
18 ] = zyl_EB_eingefahren  Bool false = Riickmeldung Zylinder B ist eingefahren
19 |40 = zyl_B_ausgefahren Bool false = Riickmeldung Zylinder B ist ausgefahren
20 |« = zyl_C_eingefahren  Bool false = Riickmeldung Zylinder C ist eingefahren
21 4 = zyl_C_ausgefahren  Bool false = Riickmeldung Zylinder C ist ausgefahren
22 4] = zyl_D_eingefahren  Bool false = Riickmeldung Zylinder D ist eingefahren
23 < = zyl_D_susgetshren  Bool talse E‘ Rickrmeldung Zylinder D ist ausgetahren

2. Klicken Sie nun auf die Zeile der letzten Output Variable und wahlen Sie Zeile hinzufligen.
Legen Sie die zusatzlichen Output Variablen an.

32 4] = [ E ] | Bool falze | Handbetrieb eingeschaltet

33 <0 = zyl_A_aus_einfahren Bool falze E\ Zylinder A aus- baw. einfahren

34 «qq = zyl_B_aus_einfahren Bool false [ Zylinder B aus- baw. einfahren

35 < = zy/_C_aus_einfahren Bool falze El Zylinder C aus- baw. einfahren

36 Q] = zyl_D_aus_einfahr.. Bool false [ Zylinder O aus- baw. einfahren
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Liste aller Input und Output Variablen des FB1

Schnittstelle

Marne Datentyp Offset Defa.. Sichtbari.. Kommentar
T < = Input
Z 4= QOFF_50Q Eool falze EI Kette ausschalten
3 |4m = IMIT_S50Q Bool false IEI Kette in Initialzustand versetzen
4 |4q = ACK_EF Bool false [+] Alle Fehler und Stirungen quittieren
5 |41 = 5_FREY Boaol false [v] Yorherigen Schritt arm Parameter 5_NO ausgeben
6 |« = S_MEXT Bool false |E| Machsten Schritt am Parameter S_NO anzeigen
T <D = Shiw_ALITO Bool false |E| Autarntischer Betrieb
8 < e Siiy_TAP Eool false El Halbautamatizchieiterschalten mit Transitian
9 |4 = S TOP Bool falze EI Halbautamatischilgnariere Transition
10 <1 = S MAN Boal falze [+] Handbetrieb
11 |0 = S_SEL Int 0 [w] Schritt auswahlen, der an §_NO ausgegeben werden soll
12 |40 = S_COM Bool false [v] Schritt aktivieren, der an Parameter S_MNO anliegt
15 |40 = S_CFF Bool false E| Schritt deaktivieren, der an Parameter 5_NO anliegt
14 0 = T_PUSH Bool falze |E Schaltfreigabe fur Transition im halbautormatischen Betrieb
15 |0 = start Bl falze E\ Startbefehl
16 <] = zyl_A_eingefashren  Bool falze [« Rickmeldung Zylinder & ist eingefahren
17 g = zyl_A_susgefahren Bool false [+ Rickmeldung Zylinder A ist ausgefahren
18 |40 = zyl_B_eingefahren  Bool false [+ Rickmeldung Zylinder B ist eingefahren
19 |40 = zyl_B_susgefahren Bool @ Rickmeldung Zylinder B ist ausgefahren
20 |<g] = zyl_C_eingefahren  Boal @ Riickmeldung Zylinder Cist eingefahren
21 |40 = zyl_C_ausgefahren  Bool f\z\ Rickmeldung Zylinder Cist ausgefahren
22 |40 = zl_D_eingefahren  Bool E‘ Rickmeldung Zylinder D ist eingefahren
23 4qq = zyl_D_ausgefshren Bool [+ Rickmeldung Zylinder D ist ausgefahren
24 <l - Output
25 |40 = S_MO Int 0 [v] Schritthurmmer
26 |40 = S_MORE Baoal false El wieitere Schritte sind worhanden und kinnen in S_NO angezeigt werden.
27 | = 5_ACTIVE Bool falze IEI Schritt, der an Pararmeter 5_NGC angezeigt wird, ist aktiv
26 |] = ERR_FLT Bool falze IEI Sammelfehler Interlock oder Supersision
29 4] = AUTO_ON Boaol falze [+] Autamatischer Betrieb eingeschaltet
30 <0 = TAP_CM Bool false |E| Halbautomatischer Betrieb/Schritt mit Transition eingeschaltet
31 |40 = TOP_ON Bool false [v] Halbautomatischer Betrieblignoriere Transition eingeschaltet
32 |40 = AN _O Bool false El Handbetrieb eingeschaltet
33 |0 = zyl_#A_sus_eintshren Bool false @ Zylinder & aus- baw. einfahren
34 |40 = zyl_B_aus_einfahren Bool falze E‘ Zylinder B aus- baw. einfahren
35 < = zyl_C_aus_einfahren Bool falze E‘ Zylinder C aus- baw. einfahren
36 ] = zyl_D_aus_einfahr.. Bool false [+ Zylinder D aus- baw. einfahren
37 @l = InOut

Hinweis:

Um eine Verwechslung mit den PLC-Variablen und den GRAPH Baustein-Variablen zu vermeiden,
sollten die selbstdefinierten lokalen Variablen klein geschrieben werden.
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5.4 Aufbau der Schrittkette

Nachdem die lokalen Variablen deklariert wurden kann nun mit der Erstellung der Schrittkette
begonnen werden.

..l » PLC_Abschervorrichtung [CPU 314C-2 PN/DP] » Programmbausteine » Schrittkette [FB1] — W il X

Schnittstelle
Mame Datentyp ©Offset Defa.. Sichtbari.. Kommentar
13 40 = 5_OFF Bool false (v Schritt desktivieren, der an Pararmeter 5_NO anliegii
14 <q = T_PUSH Bool false |E| Schaltfreigabe fiir Transition im halbautomatischerl';
15 <47 = start Eoal false ] Startbefehl =
16 < = zvl_4_gingefahren  Bool false ] Riickmeldung Zylinder A ist eingefahren __!L
B i | [2]
Mavigation - ol
> |Vnrausgeschaltete pEerm... é + 'L -1- +S } %
Ketten (1) 1: =<neue Kettes
w3 1: =neue Kete Komrrentar
5] -
et | Schrittfeld
T1 GE]
Tran:i
Step
T
Tranz1

Der erste Schritt der Ablaufkette wird in den
Baustein automatisch eingefligt. Dieser
ng Schritt wird als Initialschritt gekennzeichnet

Transition bzw.
Weiterschaltbeding

c

| und ist beim Start der Ablaufkette aktiv.
3
b |Nachgeschaltete perma...
» |Heldungen [tooxe ] ——p——
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5.4.1 Das Prinzip der Ablaufkette

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

Die Bearbeitung einer Ablaufkette beginnt immer mit einem Initialschritt oder mit mehreren
Initialschritten die an beliebiger Stelle in der Ablaufkette stehen. Solange die Aktionen eines Schrittes
ausgefuhrt werden, ist dieser Schritt aktiv. Bei Ausfiihrung 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 erfillt ist.

Der nachste Schritt, der der erfillten 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 méglich. Am Ende der
Ablaufkette kann auch ein Kettenende stehen. Der Ablauf endet mit Erreichen des Kettenendes.

Aktiver Schritt

Ein aktiver Schritt ist ein Schritt, dessen Aktionen gerade bearbeitet werden.
Der Schritt wird aktiv

wenn die Bedingungen der vorhergehenden Transition erfiillt sind oder
wenn er als Initialschritt definiert ist und die Ablaufkette initialisiert wurde oder
wenn er durch eine ereignisabhangige Aktion aufgerufen wird.

Elemente einer Ablaufkette

V|Favuriten
1 kal EY K EA K Gl ke

A | Einfache Anweisungen

Marre Beschreibung

= | | Graph Struktur

¥ Schritt und Transition  Schritt und Transition [Shift+F5]
| Schritt Schrite

-|- Transition Transition

+| Ketterende Kettenende [Shitt+F7]

¥+l Sprung zu Schritt Sprung [Shift+F12]

¥ Alternativeweig Alternativaweig Bffien [Shift+F9]
%' Simultanzweig Simultanzweig dffnen [Shift+F9]
H| vermweigung schlieBen Verweigung schlieBen [Shift+F11]
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5.5 Grafische Darstellung der Abschervorrichtung

1. Zum Erstellen unserer Schrittkette ziehen wir zunachst vier weitere Schritte mit Transitionen ans
Ende der Kette.

Mavigation o
» | Vorausgeschaltet... é d': 'L -1- -'l-s } %' =

\

Ketten (1) l: <neus Kettes
vo 1: =neue Kettes Koynmentar
ez
Stepd
T
+Tmns1 31
0 Stepl

T1
Trans’

Mavigation - |
> |Vurausgeschaltet... é é': 'L -l- -'l-i } %I
Ketten (1) 1: =neue Kettex
» £3 1:<neue Kettes Kommentar
| 1
Transt 51
= Stepl
Stepz
T2 T1
Trans2 Trans1
=
Step3 52
-I_PrcmsS Step2
3
T2
Stepd o
_|_T4 - Trans
Tran= Ii
35 i 53
Steps B
_"Ii TS i ek
‘-:—:-'Tm nss 2 L
Trans3
54
Stepd
i T4
Transd
35
Step5s
T2
TransS
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Die nadchsten Schritte werden mit einer Verzweigung eingeflugt

Es gibt zwei Arten von Verzweigungen

Die Alternativ-Verzweigung,

sie wird nach dem angewéhlten Schritt eingefiigt und beginnt mit einer Transition

Die Schritte einer Alternativ-Verzweigung werden nur bearbeitet wenn die Transition erflillt ist.
Die Verzweigung kann, entweder nach links zu einer Transition geschlossen oder mit Kettenende
beendet werden.

o

Verzweigung schliel3en.

Kettenende einfiigen.

Die Simultan-Verzweigung,

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.

Verzweigung schliel3en.
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2. Danach ziehen wir Simultanzweig 6ffnen ans Ende der Transition 4.

Mavigation é + .L _1_ 'l‘ 1_ o
> |Vurausgeschaltet... s %‘
Ketten (1) 1: <neue Kettes Navigation é + _L _1_ * 1_ % o
. 2 |Vu| geschaltete per... s
YQ ‘Il{neue Kene} Kommentar FUTTITTIETILAr
Ketten (1)
= ve 1:zneue Kette=
Stapt
T
Transi 55;1 S
2 T Stepl
Stepz AN =
Tz 52
-|_T|ans2 Stepz Trans1
= -|'¥ans2 52
Steps T
= Step2
-|_T|an53 Step3 P
= Ti
o -I-TlanSB ——
Stept il Trans2
T4 |
-|_T|an91 f S‘Em_m L 53
&5 | =T Trns 4 Step3
Steps 7| _
Nos g 1 _ = B
ST TRnss | 5 Faastizaass ! S
Steps | i
¥ Wa o ) M 54
Transs
Stepd
__T4
Transd
55
StepS
T5
Transs
(<] ] >
i

Schritt 6 wird zusammen mit der Simultan-Verzweigung eingefigt.

3. Jetzt werden noch drei weitere Schritte mit Transitionen angehangt.
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v@ 1:=neue Kettes _I_Eanﬂ
N —
Stept
= Step3
Trans
s =
Stepz Trans3
-\_Pmnﬂ S
i3 Stepd
Hteps
L1 1
=1 Trans4
4
Step
T4 N
TrRns 4 |
r 55 S5
55 56 " Steps Steps
Steps Stepe
+T5 _I_TT T3 T7
atiss: icl T Transs Trans?
57 =
S‘EPTTE 5";53 57 55
+Tm“55 Step? Stepd
E
stepa —TE ¥
11 18 Transé
= Tmn:s
¥ 59
Stepd
T8
Transg
e W I
[<]| i [
N T P o T e,
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4. Nun muss nur noch die Simultan-Verzweigung geschlossen und ein Sprung zum ersten Schritt
eingeflgt werden.

(4| L]+ [ 4F[:E £ & | F[]F T A
JLI'_'|J£ I
__T2 53
Trans2 Steps
o] 1 T3
Tranz3
Stepd
Trans3 Stepd
T4
= T Transa
Stepd
o
Transd |
55 56
Steps Stepd
T T7
55 s TrahsS Trans?
Steps Steph e i
B 17 Step? Stepd
Transs Trans? |
37 g
Step? Sgeps
R
Transe d—'l
[1nnee. [+

5. Schritt 1 anwahlen.

i 35
Stepy Stepd
1 e
1 Stepl k|
2 Step2
3 Step3
4 Stepd =
55 5 StepS
Sz A Stept
7 Step? =
5 Stepd [
: [ | S
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6. Die Schrittkette wird jetzt noch bezeichnet

e 1o

31
Initialschrite
T
| Startbedi...
w
=2 T1 I Startbedingung

A ausfahren

T2
a’l
53

B ausfahren
_TS
b1
S
Z ausfahren

| T4
cl

S5 S6
& einfahren 0 ausfahren

__TS T7
al d1

e e
B einfahren O einfahren

__TEu
bo_do

T

C einfahren

| TS
ci

"S‘I
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5.6

Aktionen und Transitionen zuweisen

In der Einzelschrittansicht werden die Aktionen und die Transitionen eines Schrittes zugewiesen.

1. Um in die Einzelschrittansicht zu gelangen, miissen wir entweder den Initialschritt S1
doppelklicken oder den Schritt markieren und die Schaltflache fir Einzelschrittansicht

anklicken.

Schaltflache far

Kettenansicht

B EX = 8 .Qfﬁ- =N

A B DR 6

|

B

Aausfahmen

T2
al

3
BEausfahmen

T2
3

b
tausfahren

T4
1

55 36
Asinfahren Dausfahren

TS T7
EOE
=

EF
Beinfahren Deinfahren

Tl T

TE
bo_do
ez
Geinfahren

Ta
=}
=

SCE Ausbildungsunterlage
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a == 4 —ol T OMPST OMPSU CONV  NEG  SWeP
> |Vurausgeschaltete per...
Ketten (1) S1:  Initialschritt
- 1: =neue Kette= Kommentar
= » Interlock {c): ...
= . .
b Supervision -(w)-: .
1
Sarthe. - Aktionen: ...

Interlock Ereignis

Kennung Aktion

T1 - Startbedingung:
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Schritt S1 , Initialschritt* und Transition T1 , Startbedingung*”

Im Initialschritt S1 werden zunachst keine Aktionen zugewiesen.
Als Weiterschaltbedingung zum néchsten Schritt programmieren wir die Startbedingung.

~Wenn alle Arbeitselemente in eingefahrener Position sind und der Startbefehl gegeben wird“.

2. Zuerst einen UND Baustein an den Eingang der Transition ziehen und drei weitere Eingénge
anlegen. Danach die Eingéange mit den Variablen beschalten.
FEe =E 8D =
Schnittstelle
Marme Datentyp Oftset  Default. Sichtbari.. Kommentar
15 <50 = Start Eool false ] Startbefehl 'Lf__
16 <0 = Zl_A_eingefahren Bool false [ Riickreldung Zylinder A ist eingefahren
17 <@ = Zyl_A_ausgefahren Bool false [+ Rickmeldung Zylinder A ist ausgefahren
16 <0 = zyl_B_eingetahren Bool false =] Ruckmeldung Zylinder B ist eingefahren [}
19 |40 = zyl_B_ausgefahren Bool false = Rickmeldung Zylinder B ist ausgefahren
20 g0 = Zyl_C_eingetahren Bool false =] Riickreldung Zylinder Cist eingefahren
21 <m = Zl_C_ausgefahren Bool false E Riickmeldung Zylinder Cist ausgefahren
22 -@| L] zyl_D_eingefahren _|BUDI !__EU!LI falze @ Riickmeldung Zylinder D ist eingefahren
25 4 = zyl_D_ausgefahren Bool false @ Riickmeldung Zylinder D ist ausgetahren :_:
Mavigation .
& »=1 4 —ol . OMPST CMPU CONV  NEG  SWAP
> |Vurausgeschaltete perm...
Ketten (1) 51:
- 1: <neue Kette= i Kommen
- ¥ Interlobk -(c)-: ..
| 1
» Supenising:
It 11
T Startbe. b  Aktionen: ...
2
Aausfahmen
L - T1 - Startbedingung: \_ ...
=
Eausfahren
E =1 l i |
4 il #start
ca”srah_lr_in ¥ #zyl_A_eingefahren
) Il #zyl_B_eingefahren —
#zyl_C_eingefahren o
35 25 ' e N e
Aeinfahmen Dausfahnen #Zyl_D_Engfahren =2 =
+T5 _I_T?
an di
57 =
Eeinfahren Deinfahren
TS
bo_do
et [
Cainfabran I
3 B — 1Y
» | Machgeschaltete perma...
I
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Schritt S2 , A ausfahren” und Transition T2 ,al”

Im zweiten Schritt soll der Zylinder A ausfahren und auch tber die nachfolgenden Schritte ausgefahren
bleiben, deswegen muss hier der Operand (Output-Variable) speichernd auf 1 gesetzt werden.

Der Operand bleibt auch nach verlassen oder deaktivieren des Schrittes, so lange auf 1 gesetzt, bis er
wieder auf 0 zurlickgesetzt wird.

Mavigation e
& =1 4 =ol - p OMPST CMP>U CONV  NEG  SWeP
> |‘Jurausgeschaltete perm...
Ketten {1} 8§2: Aaustahren
v 1: <neue Kette= L’ﬂ Karmrmentar
3 Interlock -{c)= ..
» Supervision (v} ...
> Aktionen: ...
| Aaustahien |
T2 o—— ”
a1 Interlock Ereignis Kennung Aktion
55 | |+
Ezusfah = -
au .Ir;n ! - keine Operation
+b1 H CD - Rilckwarts zghlen
24 F CR -Zahler riickzetzen
causfahien i 25 -Zahleranfangswert setzen
I o CU o -“oredEs zghlen
D -Einschaltverzigerung
L -Setzen fir limitierte Zeitdauer
ot 25 M -Setzen solange Schritt aktiv
Aeinfahen Dausfahren DM - Schritt aktivieren
+;§ _I_L? OFF - Schritt deaktivieren
R -Auf0setzen ]
a7 = 3 “
Eeinfahimen Deinfahnen 5 Aufl serzen
| - T2-al: ..

3. Die Aktion zu Schritt S2 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T2 eingeben.

"ﬁavigatiun
b |Vurausgeschaltete perm...
Ketten (1) » Interlock -(c)-: ..

hd 1:<neue Kettex iA »

& w=1 H  —ol g7 OMPST CMPRU CONV NEG  SWeP

Supervision -(v)-: ...

& v Aktionen: ..
P
Initialschritt
Interlock Ereignis Kennung Aktion

& 5! -Aaut1 setzen #zyl_A aus_einfahren
Aausfahren <hinzufligen:

n!
i
T T

25 26
Acinfahren Dausfahren

1= T7 - T2-al: ..
+ao j;ch

B
Beinfahren Deinfahren

it} |
TG
bo_dao #zyl_A_ausgefahren —s: | RPN

= | gt

rainfahran =
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Schritt S3 , B ausfahren® und Transition T3 ,b1"

4. Die Aktion zu Schritt S3 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T3 eingeben.

- 1:«neue Kette=

I =1
Initialschritt
i

I |

5 6

Aginfahiren Dausfahmen
S T7
wE
b ez
Eeinfahren Deinfahren
TG
b do

(2]

- el
rainfahan —__

»

Supervision -(v)-:

Aktionen:

Interlock Ereignis Kennung

Aktion

] s -Auf1 setzen
<hinzufliigens:

#2yl_B_susgefahren — s

Schritt S4 , C ausfahren* und Transition T4 ,c1“

#zyl_B_aus_einfahren

5. Die Aktion zu Schritt S4 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T4 eingeben.

- 1: =neue Kettex ~

| E1
Initialschritt

n|
Starhe...

2
A ausfahren

A
al
bch
Eausfahren
hE]
b1

e
Causfahren

|
ol

35 6
Aeinfahren Dausfahren

TS wLiE
T
=

7
Eeinfahiren Deinfahiren

TG
bi_do
0

I
o |

i b

rainfahran
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Aktionen:

Interlock Ereignis Kennung

Aktion

3 -auf 1 setzen
<hinzufiigen:

]

#zyl_C_susgefahren — 2
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Schritt S5 , A einfahren” und Transition T5 , a0"

Im funften Schritt soll der Zylinder A wieder einfahren und auch tber die nachfolgenden Schritte
eingefahren bleiben, deswegen muss hier der Operand speichernd auf 0 riickgesetzt werden.

6. Die Aktion zu Schritt S5 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T5 eingeben.

- T: «neue Kette=

| ]
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Aausahren

Tz
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E)
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T ool 1l

=4
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=g
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— ]

5 k=)
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T2 gk
al d1
37 k=)

Eeinfahren

Deinfahren

TG
bo_do
5 e

2]

= b
e rainfahran —

»

Supervision -(v)-:

Aktionen:

Interlock Ereignis

]

Kennung
R -Auf 0 setzen
<hinzufiigen:

Aktion

#zyl & aus_einfahren

#zyl__eingefahren — s

Schritt S6 , D ausfahren® und Transition T7 ,d1“

7. Die Aktion zu Schritt S6 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T7 eingeben.

|
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T
Starthe. ..
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Aausfahren

T2
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=
Eausfahren
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b1

=4
causfahren

T
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&7 = |
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bo_do
=
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TS
al
31 =

55 3 =
Aeinfahren Crausfahren | 7
TS T7

-I_ al di

[T n |9

4
4

-

-

Interlock <{c)-:

Supervision -{v)-:

Aktionen:

Aktion

#zyl_D_aus_einfahren

Interlock Ereignis Kennung
|:| 5 -auf 1 setzen
<hinzufiige:

T7 - d1:

#zyl_D_susgefahren — s

Alternativ kénnte hier auch die Aktion mit ,N — setzen solange Schritt aktiv* programmiert werden,
da im nachsten Schritt der Zylinder D wieder eingefahren wird. Die Aktion ,R — Auf 0 setzen“ im
nachsten Schritt entféllt dann.
Da in unserem Beispiel beim Deaktivieren aller Schritte die Arbeitselemente in Position bleiben sollen,
wird hier mit der Speicherfunktion programmiert.
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Schritt S7 , B einfahren” und Transition T6 ,b0_dO"

8. Die Aktion zu Schritt S7 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T6 eingeben.

I ]
Initialachritt
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=
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TS
+i
=
Causfahren

25
Aeinfahren

15
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7
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=
ceinfahmien

TE
a
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Schritt S8 , D einfahren*

starhe...
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ol

6
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AETA
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=
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Interlock Ereignis

Aktion

]
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=

- T6 - bO_d0:

#zyl_E_eingefahren —
#zyl_D_eingefahren — s&

und Transition T6 ,b0_dO"

#zvl_E_aus_einfahren

9. Die Aktion zu Schritt S8 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T6 eingeben.
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=
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e R |

hd T6 - bO_doO:

=
|

#zyl_E_eingefahren —
#zyl_D_eingefshren — 2t

#zyl D aus_einfahren

Da nach den Schritten S7 und S8 der Simultanzweig wieder geschlossen wird, haben beide Schritte

eine gemeinsame Weiterschaltbedingung (Transition T6 ,b0_d0").

Es wird auf den néachsten Schritt weitergeschaltet wenn beide Schritte S7 und S8 aktiv sind und die
Bedingung der Transition T6 erfillt ist.

Ein Simultanzweig kann nur verlassen werden, wenn die letzten Schritte aller Zweige aktiv sind

und die gemeinsame Weiterschaltbedingung erfillt ist.
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Schritt S9 , C einfahren® und Transition T8 , c0*

10. Die Aktion zu Schritt S9 und die Weiterschaltbedingung zu Transition T8 eingeben.

I 3]
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11. Kettenansicht wahlen
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Schrittkette [FB1] Ubersetzen und speichern

Damit ist unser Schrittkettenbaustein vorerst fertig und sollte jetzt auch Gbersetzt und gespeichert
werden.

12. Schrittkette [FB1] markieren und Baustein tibersetzen anklicken. Danach Projekt speichern.

Frojekt  Bearbeiten  Ansicht  Einfiigen  ©nline  Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe

: : ; : - . : i Totally Inte
: j 3 H Frojekt speichern E‘ }{ 2 Y sz __ﬁ "1' m E Er ﬁ Online verbinden ﬁ? Chlineverbindung trennen ﬂ%’ [E [ﬂ -x :l
Projektnavigation m 4 ﬁrsa{zen 1 i
Gerite
OO A EE Y e T a4
Schnittstelle
w ] Abschersorrichtung_S7-300 S i
[ Neues Gerat hinzufiigen Navigation it |
i Gerdte & Newe 3 |Vorausgeschaltete perm... é + 'L + *5 } %‘ |
v [l PLC_abschemvarrichtung [CPU 314C-2 .. Ketten (1) et |
T serstekonfiguration ¥ li<hieus Kette> e il
Onling & Di
,—.& tans |agn05fa o Startbedi...
¥ g Frogrammbausteine
ﬁ Meuen Baustein hinzufiigen 52
4 Main [CE1] e A ausfahren
E =¥ chrittkette [FB1] = T2
b . Systemnbausteine Aamah_;n = &l
» :_}“Technolog\eobjakte T at q s3
3 Externe Quellen HB e e B B ausfahren
v [ FLcvariablen 2 " T3
» [ PLC-Datentypen B il b1
» [z Beobachtungs- und Forcetabellen causiah;n 54
R —
3 ?i;rOnhne-Slcherungen @l et
Frogramminformationen =
[ PLC-Meldungen 5 8 ol
= & Aeinfahinen Dausfahren
] Textlisten _I_Tns _I_g‘?
4 r_?] Lokale Baugruppen o : o —
% 1>
b r_.' Gemeinsame Daten e TR
i
} 5[] Dokurnentationseinstellungen "—T‘":— ''''' J m 2 s
s > | Machgeschaltete perma... A einfahren D ausfahren [
L@ Sprachen & Ressourcen > |“ .. N —
» [ onlineZugange 2 [100% =L e
» P-T SIMATIC Card Reader = Eigenschaften |"_1.{ Info y| % Diagnose
3 m B | Allgemein y" Querverweise || Obersetzen ” Syntax |
v | Detailansicht | Ubersetzen beendet (Fehler: 0; Warnungen: 1)
! Ffad Beschreibung Fehler  Warnungen Zeit
1+ PLC_Abschervorrichtung 1] 1 12:48:24
Pl filecos ! ~ Programmbausteine ] 1 12:48:24
I « Schrittkette (FE1) 1] 1 12:48:24
! Kette 1 Schritt Initialschritt enthalt keine Aktionen. 2?0 1 12:48:25
o Baustein wurde efolgreich ubersetzt. 0 0 12:48:41
1 Ubersemen beendet (Fehler: 0; Warnungen: 1) ] 1 12:48:41
Im Info Fenster wird das Ubersetzungsergebnis angezeigt.
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5.7  Schrittkette [FB1] im Main [OB1] aufrufen und beschalten

Die Schrittkette [FB1] wird nun im Main [OB1] Baustein aufgerufen, mit einem Instanz-Datenbaustein
verkniipft und beschaltet.

1. Main [OB1] 6ffnen und die Schrittkette [FB1] ins erste Netzwerk ziehen.

w 7 Abschersorrichtung_S7-300
ﬁ? Neues Gerdt hinzufigen

Ll;g?l BELCotg et w Bausteintitel:  "Main Program Sweep (Cycle)"
~ ([ PLC_&hschervortichtung [CPU 31402

[ S [ - —

Kammentar
[I¥ cerdrekantiguration
gEslne A anosE *  Netzwerkl: ..
~ g Programmbausteine Kotntrentar
‘:‘ Meuen Baustein hinzufilgen
2 Main [OB1]

Ttk ette [FE T
P - Systembausteine [ o

» [ Technologienhjekre
¥ Externe Quellen
- PR

2. Den automatisch generierten Instanz-Datenbaustein Schrittkette_ DB [DB1] mit OK bestétigen.

"Alfriufoptionen

Datenbaustein

F Mame
BB MNurnrner

Eingel: () Manuell
Instanz =

! @ Automatisch

Der aufgerufene Funktionsbaustein speichert seine Daten in
einem eigenen Instanz-Datenbaustein.

meht...

oK 1 | Abbrechen |
b Netzwerk 1:
kommentar
%OE1
"Schrittkette_DE"
%FEB1
"schritketre”
o=t EN
false — OFF_SQ
false == INIT_SC
false m— K _EF
falze — 5 PREW
false =t 5_NEXT
| 5e m— 0 ALITO
false — S TAP
fal 5 m— G TOP
false mm— S00_hAR
o S_SEL S_NO
false —d 5 ON S_MORE =
false —i 5 OFF S_ACTIVE— ...
false — T_PUSH ERR_FLT}— ..
falSE —— start AUTO_ON
falze —jzyl_A_eingefahren TAP_ON— ..
false —jzyl_A_ausgefahren TOP_OM— ..
false —tzyl_B_eingefahren MAN_ON = ..
false —izyl_B_ausgefahren zyl_&_sus_einfahreni— ..
false —zyl_C_eingefahren zyl_B_aus_einfahrenf— ..
false ——tzyl_C_ausgefahren zyl_C_aus_einfahreni— ..
false —jzyl_D_eingefahren zyl_D_aus_einfahreni— ..
false —dzyl_D_ausgefahren ERO =
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3. aufgerufenen Baustein Schrittkette [FB1] beschalten.

%WOE
"Schrittkette_DE"
WFE
"Schrittkete”
. — EM
false — OFF_50
false m—MIT_50
false — ACK_EF
false —— 5 _FREW
falsE m— 5 _MEXT
falze — S ALTO
fal5E m—Sit_TAF
false m—Sil_TOF
falze — S hAN
0— 5 SEL
falze = 5_0H
false —— 5_OFF
false ——T_FIISH
%HE1.0
"S1 START" =l start 5 MO
%ED.0 L HORE—
"B1_al" —zyl_A_eingefahren 5_ACTIVE b=
%ED A ERF_FLT = ..
"B2_al" —zyl_A_ausgefahren AUTO_COR
%ED 2 TAF_CP =
"B3_b0" —iz¢|_B_eingefahren TOF_CP
%ED.3 B A S —
"Ba_b1" = zyl B _ausgefahren A0 0
SED 4 z¢l_A_aus_einfahren — "M1_sA+-"
"BS_c0" —izyl_C_eingefahren A
YwEn S zyl_B_aus_einfahren = "M2_B4+)-"
"Be_cl" —izyl_C_ausgefahren $AD T
YENS zyl_C_aus_einfahren — "M3_C+-"
"B7_d0" —zy¢|_D_eingefahren A0S
SEDT zl_D_aus_einfahren — "td_D+-"
"BE_d1" = zy|_D_ausgefahren EMCH jm

Die restlichen Variablen werden vorerst noch nicht beschaltet.

4,

Main [OB1] Baustein speichern.
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5.8 Projekt Abschervorrichtung_S7-300 in die Steuerung laden

Das Projekt muss noch in die Steuerung geladen werden.

1.
2.
3.
4,
5.
6.

.'{.!#1 Siemens - Aﬁsc:lleworric:.l.ltung_S?—E?u.OO

PLC_Abschervorrichtung in der Projektnavigation anklicken.
Auf die Schaltflache Laden in Geréat klicken.

Im Fenster Erweitertes Laden PG/PC-Schnittstelle auswéhlen.
Nach beendeten Scanvorgang die CPU auswahlen.

Auf die Schaltflache Laden klicken.

Nach dem Ubersetzen mit Laden und Fertig stellen bestatigen

Projekt  Bearbeiten Ansicht Einfigen Online  Extras  Werkzeuge Fenster  Hilfe
: j 3‘ !-] Frojeke speicherm E' }{, 25| :-E x | Lo 3 (’2: R Jﬂj m E Er ﬁf Online werbinden ﬁq Chlineverbindung trennen ﬂ? [E [ﬂ 38 :: (1]

Projektnavigation

=

he 10LC Herie e Korfigurierte Zugrifisknoten von "PLC_Abschervorrichtung”
Gerdtekonfiguration
ﬂ[: T &D'g Gert Gerdtetyp Typ Adresse Subnetz
nhne lagnose x
o - t PLC_Abschersorricht.. CPU 314C-2 PN/DP PMAE 192.168.0.1
w lgl Prograrnmbausteine
- i CPU 31402 FMDP MPI 2
B teuen Baustein hinzufiig —_—
4B Main [0B1]

4 Schrittkette [FB1]
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b . Systembausteine
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(<] i -
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T
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S Er e e S o [} Alle erreichbaren Teilnehmer anzeigen
. Frogrammbausteine Gerdt Gerdtetyp Typ Adresse Zielgerat
Technologieabjekte FLC_Abscherorrichtung  CFU 315F 2 FHIDF FHAE 192.168,01 FLC_ABschervarrichtung
Externe Quellen — — PMAIE Zugriffsadresse =
i PLCariablen
i FLC-Datentypen
=) Beobachtungs- und For... ——
(&, Online-Sicherungen | LED blinken |
EH Prograrmmminformationen
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(i Lokale Baugruppen |—-§:EE?-I—§—IE-@E---|
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£ werbunden mit Adresse 192.168.0.1. i_E
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v
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[VoTseaT Catr
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status || Ziel Meldung Aktion
4 & v PFLC.Abschemoricht.. Bereitfur den Ladevorgang.
1 »
Konfiguration wird iibersetzt
Kansistenz priffen
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6.

6.1

Testfunktionen

Beobachten der Schrittkette

Der Funktionsbaustein Schrittkette [FB1] kann in der GRAPH Ansicht getestet werden.

Nach dem Offnen kann mit der Funktion ,Beobachten* der schrittweise Ablauf verfolgt werden.

Die aktiven Schritte und Transitionen werden farbig gekennzeichnet.
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In der Einzelschrittansicht kdnnen die Aktionen und Transitionen beobachtet werden.
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6.2

Schrittkette im Testbetrieb

Einstellen der Betriebsart

Durch Aktivieren eines der runden Optionsfelder
schalten Sie die Ablaufkette in die gewahlte
Betriebsart. So kdnnen Sie z.B.: Ihre Ablaufkette
statt im Automatikbetrieb im Handbetrieb ablaufen
lassen. Im Handbetrieb kénnen Sie jeden
beliebigen Schritt aktivieren oder deaktivieren.
Gehen Sie hierzu folgendermalRen vor:

Tragen Sie die Schritthummer des Schritts,
den Sie bearbeiten wollen, in das Feld
"Schrittnummer" ein oder klicken Sie den
gewiinschten Schritt einfach an.

Waébhlen Sie die Aktion, die mit dem Schritt
durchgefihrt werden soll:

- Aktivieren:

Der angewahlte Schritt wird aktiviert, auch
wenn die vorherigeTransition nicht erfillt ist.
- Deaktivieren:

Der angewahlte Schritt wird deaktiviert.

Beachten Sie, dass Sie beim Aktivieren eines
Schritts der derzeit aktive Schritt deaktiviert wird,
da in einer linearen Kette immer nur ein Schritt
aktiv sein darf. Sie kénnen also immer nur einen
Schritt aktivieren, Ausnahme bei
Simultanverzweigungen hier kann in jeden Zweig
ein Schritt aktiviert werden.

Nachdem Sie lhre Kette im Handbetrieb gesteuert
haben, kdnnen Sie in den Automatikbetrieb
zurickkehren.
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Im Fenster ,Testen" befindet sich die Testfunktion ,Kettensteuerung®, mit der die GRAPH
Ablaufsteuerung in allen Betriebsarten getestet werden kann.

Alle Eingaben und Einstellungen wirken sich wie die entsprechenden FB- Parameter aus.

Die Eingaben im Dialogfeld ,Kettensteuerung” kénnen 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 eingerichtet wurden,
Ubergeordnet.

Optionen

uaysa| [_;5|

+ | Kettensteuerung

T Shie 1| i T
Initialisieren ] Alle deaktivieren

| - Quittieren
Betriebsart:

@) Automatischer Betrieb

uabunsiamuy &

I.':I Halbautomatischer Betriek

1
| Ignorere Transition |

() Handbetrieb

uagebjny @}”

uayayjollqrg |

~ |Testeinste|lungen
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6.3 Synchronisation der Schrittkette

GRAPH hilft Ihnen beim Auffinden mdglicher 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 kdbnnen auch dann, wenn seine voraus geschaltete Transition nicht erfillt
ist.

Um anschlieBend den eventuell veréanderten Prozess wieder automatisch laufen lassen zu kénnen und
die moglichen Synchronisationspunkte zu finden, steht die Funktion Synchronisation zur Verfliigung.

Die dem Schritt vorhergehende Transition ist erfullt und die nachfolgende Transition ist nicht
erfullt.

1. Schalten Sie dazu die Kette in den Handbetrieb und aktivieren Sie die Synchronisation.
2.  Wahlen Sie Vorhergehende Transition erf(llt.
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3. Aktivieren Sie mit der rechten Maustaste die vorgeschlagenen Schritte.
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4. Schalten Sie nun die Ablaufkette zuriick in den Automatikbetrieb.
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In einer Simultanverzweigung muss jeder Zweig einen aktiven Schritt enthalten.
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