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Principios basicos de la
programacion de FC

1 Objetivos

En este capitulo se familiarizara con los elementos basicos de un programa de control: los
bloques de organizacién (OB), las funciones (FC), los bloques de funcién (FB) y los
bloques de datos (DB). Ademas se introduce la programaciéon de funciones y de bloques de
funcién apta para libreria. Aprendera el lenguaje de programacion Diagrama de funciones
(FUP) y programara con él una funcién FC1 y un bloque de organizacion OB1.

Pueden utilizarse los controladores SIMATIC S7 indicados en el capitulo 3.

2 Requisitos

Este capitulo tiene como punto de partida la configuracién hardware de SIMATIC S7 CPU1214C.
Sin embargo, también puede trabajar con otras configuraciones hardware que incluyan tarjetas
digitales de entrada y salida. Para poner en practica este capitulo puede recurrir, p. €j., al
siguiente proyecto:

SCE_ES_011-101_Hardware Configuration_CPU1214C.zap14
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3 Hardware y software necesarios

1 Estacion de ingenieria: Se requieren el hardware y el sistema operativo
(Para mas informacion, ver Readme/Léame en los DVD de instalacion del TIA portal)
SIMATIC Software STEP 7 Basic en el TIA Portal — V14 SP1 o superior

3 Controlador SIMATIC S7-1200, p. €., CPU 1214C DC/DC/DC con Signal Board ANALOG
OUTPUT SB1232, 1 AO —firmware V4.2.1 o superior

Nota: Las entradas digitales deberian estar conectadas en un cuadro.

4  Conexién Ethernet entre la estacion de ingenieria y el controlador

<
Qe 2 SIMATIC STEP 7
i6n de i L Basic (TIA Portal) V14
1 Estacion de ingenieria SP1 o superior

4 Conexioén Ethernet

99T 9Ty TY
99T T YTy

3 Controlador SIMATIC S7-1200 Cuadro
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4 Teoria

4.1 Sistema operativo y programa de usuario

El sistema operativo, que forma parte de todo controlador (CPU), sirve para organizar todas las
funciones y procesos de la CPU no relacionados con una tarea de control especifica. Algunas de
las tareas del sistema operativo son, p. €].:

Ejecucién de un rearranque (en caliente)

Actualizacién de las imagenes de proceso de las entradas y de las salidas
Llamada ciclica del programa de usuario

Registro de alarmas y llamada de los OB de alarma

Deteccion y tratamiento de errores

Administracién de areas de memoria

El sistema operativo forma parte de la CPU y ya esta contenido en ella en el momento de
suministro.

El programa de usuario contiene todas las funciones necesarias para ejecutar la tarea de
automatizacion especifica. Algunas de las tareas del programa de usuario son:

Comprobacién de los requisitos previos para un rearranque completo (en caliente) con ayuda
de OB de arranque

Procesamiento de datos de proceso, es decir, control de las sefiales de salida en funcion de
los estados de las sefiales de entrada

Reaccion a alarmas y entradas de alarma

Tratamiento de anomalias durante la ejecucion normal del programa

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2018. Todos los derechos reservados.
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4.2 Bloques de organizacion

Los blogues de organizacion (OB) constituyen la interfaz entre el sistema operativo del
controlador (CPU) y el programa de usuario. Estos bloques son llamados por el sistema
operativo y controlan los procesos siguientes:

Ejecucidn ciclica (p. €j., OB1)
Comportamiento en arrangque del controlador
Ejecucién del programa controlada por alarmas

Tratamiento de errores

En un proyecto debe existir por lo menos un bloque de organizacién para la ejecucion ciclica
del programa. Para llamar un OB se necesita un evento de arranque, como se muestra en la
Figura 1. Los distintos OB tienen prioridades definidas, p. ej., para que un OB82 pueda
interrumpir el OB1 ciclico con fines de tratamiento de errores.

Programa de
ON (Run) - arranque
OB 100 Arranque en
caliente
Ejecucién
ciclicadel programa Ejecucion del
Rt Ciclo > OB 1 « programa controlada
por alarmas
OB 40...
Interrupcion
Alarma - <
Interrupcion Tratamiento de
Error -] > errores
OB 80
OB 82
Sistema operativo

Figura 1: Eventos de arranque en el sistema operativo y llamadas de OB
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Tras la aparicion de un evento de arranque son posibles las siguientes reacciones:

— Si se ha sido asignado un OB al evento, este dispara la ejecucion del OB asignado. Si la
prioridad del OB asignado es superior a la prioridad del OB que acaba de ejecutarse, este se
ejecuta de inmediato (interrupcién). De lo contrario, se espera inicialmente hasta que se
haya podido ejecutar el OB con la mayor prioridad.

— Si no se ha asignado ningn OB al evento, se ejecuta la reaccion del sistema

predeterminada.

La Tabla 1 muestra ejemplos de distintos eventos de arranque para un SIMATIC S7-1200. Se
muestran también los posibles nimeros de OB y las reacciones predeterminadas del sistema
gue se produciran si el correspondiente bloque de organizacién (OB) no esta presente en el

controlador.

Evento de arranque

Ndmeros de OB

Reaccioén del sistema

posibles predeterminada
Arranque 100, 3123 Ignorar
Programa ciclico 1,3123 Ignorar
Alarma horaria 10a11 -
Alarma de actualizacion 56 Ignorar
S_e ha exce(_jic_io una vez QI 80 Ignorar
tiempo de vigilancia del ciclo
Se ha excedido dos veces el 80 STOP
tiempo de vigilancia del ciclo
Alarma de diagnéstico 82 Ignorar

Tabla 1: Numeros de OB para distintos eventos de arranque

4.3 Imagen de proceso y ejecucidn ciclica del programa

Si en el programa de usuario ciclico se accede a las entradas (E) y salidas (S), normalmente no
se consultan los estados de sefial directamente en los médulos de entrada y salida, sino que se
accede a un area de la memoria de la CPU. Esta area de memoria, que contiene una imagen de
los estados de sefial, se denomina imagen de proceso.
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La ejecucion ciclica del programa se realiza en el siguiente orden:

1. Al principio del programa ciclico se consulta si las distintas entradas estan bajo tension o no.
Este estado de las entradas se guarda en la imagen de proceso de las entradas (IPE). Para
las entradas con tension se guarda la informacion 1 o "Alta", y para las que no tienen
tensidn, la informacion 0 o "Baja".

2. Tras ello, el procesador ejecuta el programa guardado en el bloque de organizacion ciclico.
Para la informacion de entrada necesaria se accede a la imagen de proceso de las entradas
(IPE) leida previamente y el resultado Idgico se escribe en la denominada imagen de
proceso de las salidas (IPS).

3. Alfinal del ciclo, laimagen de proceso de las salidas (IPS) se transfiere como estado légico
a los médulos de salida y estos se conectan o desconectan. A continuacion se prosigue de
nuevo con el punto 1.

1. Guardar el estado de las entradas en la IPE.

Programa del PLC en IPE
la memoria de
2. Procesamiento del programa Datos locales

programa instruccion

1.2 instruccién

por Instruccion con 2 ainstruccion Marcas

acceso a IPE e IPS

3.2instruccién

4.2 instruccion Bloques de

datos

Ultima instruccién IPS

3. Transmitir el estado de la IPS a las salidas.

Figura 2: Ejecucion ciclica

Nota: el tiempo que requiere el procesador para esta secuencia se denomina tiempo de ciclo.
Este tiempo varia en funcién del nimero y tipo de instrucciones, asi como de la potencia del
procesador del controlador.
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4.4

Funciones

Las funciones (FC) son bloques l6gicos sin memoria. No poseen una memoria de datos que
permita almacenar valores de parametros de blogue. Por este motivo, al llamar una funcién
deben conectarse todos los pardmetros de interfaz. Para guardar datos de forma permanente,
deben crearse previamente bloques de datos globales.

Una funcién contiene un programa que se ejecuta cada vez que la funcion es llamada por otro
bloque légico.

Las funciones se pueden utilizar, p. €j., para los siguientes fines:
— Funciones matematicas, que devuelven un resultado en funcion de los valores de entrada.
— Funciones tecnoldgicas, como controles individuales con operaciones logicas binarias.

Una funcion también se puede llamar varias veces en diferentes puntos de un programa.

Bloque de
organizacion
Main [OB1]
» | Funcion
Llamada de una MOTOR_MANUAL
funcién [FC1]
MOTOR_MANUAL
[FC1] Contiene, por ejemplo,

un programa para el
control de una cinta en
modo manual.

La funcién carece de
memoria.

Figura 3: Funcion con llamada desde el bloque de organizacion Main[OB1]
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4.5

Bloques de funcidén y bloques de datos de instancia

Los bloques de funcion son bloques légicos que depositan sus variables de entrada, de salida y
de entrada/salida, asi como las variables estéaticas, de forma permanente en bloques de datos
de instancia, de modo que contindan disponibles tras la ejecucién del bloque. Por este
motivo, se conocen también como bloques con "memoria”.

Los bloques de funcién también pueden funcionar con variables temporales. No obstante, las
variables temporales no se almacenan en el DB de instancia, sino que Unicamente permanecen
disponibles durante un ciclo.

Los blogues de funcién se utilizan en tareas que no se pueden realizar con funciones:
— Cuando son necesarios temporizadores y contadores en los bloques.

— Cuando hay que almacenar informacion en el programa. Por ejemplo, una preseleccién del
modo de operacién con un pulsador.

Los bloques de funcion se ejecutan cada vez que un bloque de funcién es llamado por otro
bloque légico. Un bloque de funcion también se puede llamar varias veces en diferentes puntos
de un programa. Esto facilita la programacion de funciones complejas que se repiten con
frecuencia.

La llamada de un bloque de funcion se denomina instancia. A cada instancia de un blogue de
funcién se le asigna un area de memoria que contiene los datos que utiliza el bloque de funcién.
Esta memoria es proporcionada por bloques de datos que son creados automaticamente por el
software.

La memoria también puede estar disponible para varias instancias como multiinstancia en un
bloque de datos. El tamafio maximo de los bloques de datos de instancia varia en funcion de la
CPU. Las variables declaradas en el bloque de funciéon determinan la estructura del bloque de
datos de instancia.

Bloque de datos de
instancia
MOTOR_AUTO_DB1
Bloque de [DB1] como memoria
organizacion P para la llamada
Main [OB1] Bloque de funcion del blogue de
—p | MOTOR_AUTO [FB1] funcion
Llamada de un bloque _ ) MOTOR AUTO
de funcién Contiene, por ejemplo, [FB1]
MOTOR_AUTO [FB1] un programa para el
junto con su bloque de control de una cinta en
datos de instancia modo automatico.
MOTOR AUTO DB1 En esta llamada, el
[DB1] - bloque de funcién
utiliza como memoria
el blogue de datos de
instancia
MOTOR_AUTO_DB1
[DB1].

L

Figura 4: Bloque de funcién e instancia con llamada desde el bloque de organizacion Main[OB1]

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2018. Todos los derechos reservados.
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4.6 Bloques de datos globales

Al contrario que los bloques légicos, los blogues de datos no contienen instrucciones, sino que
sirven para almacenar datos de usuario.

Asi, los bloques de datos contienen datos variables con los que trabaja el programa de usuario.
La estructura de bloques de datos globales puede definirse a discrecion.

Los bloques de datos globales almacenan datos que pueden ser utilizados por los demas
bloques (ver la Figura 5). Solo debe acceder a los bloques de datos de instancia el
correspondiente bloque de funcion. El tamafio maximo de los bloques de datos varia en funcion

de la CPU.
Funcion_10 -t
DB global
(DB_global) Acceso para todos los bloques
Funcion_11 -
Bloque de / DB de instancia | Acceso solo para el bloque de datos
funcién_12 g (DB_instancia) de funcion_12

Figura 5: Diferencia entre DB global y DB de instancia.

Ejemplos de uso para bloques de datos globales:
— Guardar la informacién en un sistema de almacén: "¢, Qué producto esta en cada lugar?"

— Guardar recetas de determinados productos.

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2018. Todos los derechos reservados.
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4.7

Bloques l6gicos aptos para libreria

Un programa de usuario puede crearse de modo lineal o estructurado. La programacion lineal
escribe el programa de usuario completo en el OB de ciclo, pero solo es adecuada para
programas muy sencillos, para los que actualmente se utilizan otros sistemas de control mas

econdémicos, como, p. €j., LOGO!.

Para programas mas complejos se recomienda siempre una programacion estructurada. Esta
modalidad permite dividir la tarea de automatizacién en tareas parciales mas pequefas, a fin de

ejecutarlas en funciones y bloques de funcién.

Se recomienda crear siempre bloques légicos aptos para libreria. Esto significa que los
pardmetros de entrada y salida de una funcion o bloque de funcién se definen de manera
general y no se les asignan variables globales actuales (entradas/salidas) hasta el momento de

su utilizacion.

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value | Comment

1 <l ¥ Input
2 = IManual_mode_active Bool 5_'| Manual mode activated
=G -TI Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 g m Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 |4 = Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 @ ¥ Output
7 @l = Conveyor_motor_manual_meode Bool Control of the conveyor motor in manual mode

| ¢

& =1 4 —o = -]

* Block title: Motor control in manual mode

w Conveyor maoter in manual mode: Ifthe pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyar_motor_manual_maode is activated

Bl Network 1: Control of the conveyer motor in manual maode

&
#Manual_mode_
active —
#Pushbutton_ #Conveyor_
manual_mode —— moter_manual_
#Enable_OK— mats

#5afety_shutoff_ =
BCLIVE —0 2k S 3

:Ce oo 62 T I

L

[2]

= Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

Figura 6: Funcion apta para libreria con llamada en el OB1
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4.8

Lenguajes de programacion

Para programar funciones y bloques de funcién para SIMATIC S7-1200, se dispone de los
lenguajes de programacion Diagrama de funciones (FUP), Esquema de contactos (KOP) y
Structured Control Language (SCL).

A continuacién se presenta el lenguaje de programacion Diagrama de funciones (FUP).

FUP es un lenguaje de programacion grafico. Su representacion es similar a los diagramas de
circuitos electronicos. El programa se mapea en segmentos. Un segmento contiene uno o varios
circuitos logicos. Las sefales binarias y analdgicas se combinan Iégicamente mediante cuadros.
Para representar la |6gica binaria se utilizan los simbolos I6gicos graficos del algebra booleana.

Las funciones binarias sirven para consultar los operandos binarios y combinar l6gicamente sus
estados logicos. Los operandos logicos "Y", "O" y "O exclusiva" son ejemplos de funciones
binarias (ver la Figura 7).

Network 1: AND-Operation #e1 #e2| #a1
& 201 0 0 0

#1 — = 0 1 0

FI2 — 3k —_ = 1 0 0

1 1 1

Network 2: OROperation el #e2| #a2
0 0 0

=1 e i 0 1 1

o = 1 o0 1

B2 — sk — 1 1 1

#el #el| #a3

Network 3: EXCLUSIVE OR-Operation 0 0 0
x #03 0 1 1

B — = | 0 |

#I2— 3 — —_ 1 1 0

Figura 7: Funciones binarias en FUP y tabla I6gica correspondiente

Estas instrucciones simples permiten, por ejemplo, controlar salidas binarias, evaluar flancos o
ejecutar funciones de salto dentro de un programa.

Las instrucciones complejas sirven para acceder a elementos de programa, como, p. €j.,
temporizadores CEIl y contadores CEl.

Un cuadro vacio es un comodin en el que puede seleccionarse la instruccion deseada.

Mecanismo de entrada de habilitacion EN (enable)/de salida de habilitacion ENO (enable
output):

— Las instrucciones sin mecanismo EN/ENO se ejecutan independientemente del estado légico
de las entradas del cuadro.

— Las instrucciones con mecanismo EN/ENO se ejecutan Unicamente si la entrada de
habilitacién "EN" tiene el estado logico "1". Si el cuadro se ejecuta correctamente, la salida
de habilitacion "ENO" tendra el estado légico "1". Si se produce un error durante la
ejecucion, se desactiva la salida de habilitacion "ENQ". Si la entrada de habilitaciéon EN no
esta interconectada, el cuadro se ejecuta siempre.
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6.1

6.2

Tarea planteada

En este capitulo se planificardn, programaran y probaran las siguientes funciones del ejemplo de
proceso basado en una planta de clasificacion.

— Operacion manual: control de la marcha de la cinta hacia delante en modo manual o Jog.

Planificacion

Para favorecer la claridad y permitir la reutilizacion, no se recomienda programar todas las
funciones en el OBl. Por ello el cddigo del programa se transferira en su mayor parte a
funciones (FC) y bloques de funcién (FB). A continuacion vamos a planificar cuéles de las
funciones se transferirdn a FC y cudles se ejecutaran en el OB1.

PARADA DE EMERGENCIA

La parada de emergencia no requiere una funciéon propia. Al igual que el modo operativo, el
estado actual del relé de parada de emergencia puede utilizarse directamente en los bloques.

Operacion manual: motor de la cinta en modo Jog

El modo Jog del motor de la cinta se encapsulara en una funciéon (FC) "MOTOR_MANUAL". Con
ello, por un lado, se garantiza la claridad en el OB1, y, por el otro, se hace posible la reutilizacion
en caso de ampliarse la planta con una nueva cinta transportadora. Los parametros planificados
se muestran en la Tabla.

Input (Entrada) Tipo de | Comentario

datos
Manual_mode_active BOOL Modo de operacién manual activado
(Modo_manual_activo)
Pushbutton_manual_mode BOOL Pulsador para conectar el motor de la cinta en
(Pulsador_modo_Jog) modo Jog

Enable_OK (Habilitacion_OK) BOOL Se cumplen todas las condiciones para la

habilitacion
Safety_ shutoff_active BOOL Desconexién de seguridad activa, p. €j.,
(Desconexion de seguridad parada de emergencia accionada

activa)
Output (Salida)

Conveyor_motor_manual_mode | BOOL Control del motor de la cinta en modo Jog
(Motor_cinta_modo_Jog)

Tabla 2: Parametros para la FC "MOTOR_MANUAL"

La salida Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_modo_Jog) estard en estado ON
mientras esté presionado el Pushbutton_manual_mode (Pulsador_modo_Jog), esté activado el
modo manual, esté otorgada la habilitacion y no esté activa la desconexién de seguridad.
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6.3 Esquema tecnoldgico

Este es el esquema tecnoldgico para la tarea asignada.
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Sortieranlage / Sorting station

-B4 -B5

-B6

Metall/
metal
— —

Rutsche/Slide >  Forderband/Conveyor Ij

—>

-B7

Zusitzliche Werte
Additional values

Plastik/
plastic

"

-B3 Motor aktiv/ M
motor active

-B8 Istwert Drehzahl/

actual value speed 5.0 WARi o

1.0 mfs

[
H -B2
M4

B -Bi

-B9 externer Stellwert Drehzahl/

external manipulated value speed
50 Ufmin (rpm)
-U1 Stellwert Drehzahlf
manipulated value speed

Ufmin (rpm)

Figura 8: Esquema tecnoldgico

Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station
-P1 sinjon
j -Q0 Hauptschalter/Main switch
-P4 aktiviervactive
E -A1 NOTHALT/Emergency stop
-P2 Hand/manual -P3 Autofauto

[l -so Betriebsart/operating mode

Automatikbetrieb
Automatic mode

-P5 gestartetistaried

__ 51 Start/start

__ -52 Stopp/stop

Handbetrieb [ Manual mode

-53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/
Manual -M1 forwards

-54 Tippbetrieb -M1 ruckwarts/
Manual -M1 backwards

-P7 ausgefahreniextended

-56 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-§5 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P6 eingefahreniretracted

Figura 9: Pupitre de mando
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6.4 Tabla de asignhacidn

Para esta tarea se requieren las siguientes sefiales como operandos.

DI Tipo Identificador Funcion NC/NA
10.0 BOOL -Al Aviso PARADA DE EMERGENCIA OK | NC
10.1 BOOL -KO Planta "ON" NA
i Manual =0
10.2 BOOL -0 Selector rT]qdo de operacion manual
(0)/automatico (1) Automatico = 1

10.5 BOOL -B1 Sensor cilindro -M4 introducido NA
11.4 BOOL -S3 Pulsador modo Jog cinta -M1 hacia NA
11.5 BOOL -S4 Pulsador modo Jog cinta -M1 hacia NA
DO Tipo Identificador Funcion

Motor de cinta -M1 hacia delante,
Q0.0 BOOL | -Q1 velocidad fija

Leyenda de lalista de asignacion

DI Entrada digital DQ Salida digital
Al Entrada anal6gica AQ Salida analégica
E Entrada S Salida

NC Normalmente cerrado

NA Normalmente abierto
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7 Instrucciones paso a paso estructuradas

A continuacién se describe cdmo realizar la planificacion. Si ya domina el tema, le bastara con
seguir los pasos numerados. De lo contrario, limitese a seguir los pasos detallados de las
presentes instrucciones.

7.1 Desarchivacién de un proyecto existente
® Antes de empezar a programar la funciéon (FC) "MOTOR_MANUAL", se necesita un proyecto
con una configuracion hardware (p. e€j., SCE_ES 011 101 Hardware Configuration_
CPU1214C.zapl14). Para desarchivar un proyecto existente desde la vista del proyecto,
escoja el fichero en cuestion en ® Project (Proyecto) ® Retrieve (Desarchivar). A
continuacion, confirme la seleccion con Open (Abrir) (® Project (Proyecto) ® Retrieve

(Desarchivar) ® seleccionar un fichero .zap ® Open (Abrir)).

A Siemens

:Projen |Edit View Insert Online Options To

_%‘:; New...
= "% Open... Ctrl+0
Migrate project...

3
|
o

Delete project... Ctrl+E
Manage multiuser server projects...
5 Card Reader/USE memory »
T vemory card file »

® A continuacion puede seleccionarse el directorio de destino en el que se guardara el

proyecto desarchivado. Confirme la seleccidén con "OK (Aceptar)" (® directorio de destino ®
OK (Aceptar)).
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7.2 Creacion de una nuevatabla de variables
® Navegue por el arbol del proyecto hasta las ®variables de PLC de su controlador y cree una
nueva tabla de variables haciendo doble clic en ® Add new tag table (Agregar nueva tabla

de variables).

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\011-101_CPU1214C\011-101_CPU1214C

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help IRl [Ty
Pi

G AR sveproiect @ M B X O ZME B S Goonline F coofiine  fp MM € 1] - ; ORTAL

Y pevice configuration

Project tree m 4

Devices Options =

. = =1k
(8

z

v | Find and replace

~ [1011-101_CPu1214C =
B Add new device L,:J

i Devices & networks | - |&

~ /| CPU_1214C[CPU 1214C DYDC/DC] g 2

|= &

g

%) online & diagnostics
» [l Program blocks
» [§ Technology objects
» LG External source files
v (@ PLCtags
%5 showall tags
[F Add newtag table
4 Default tag table [29]
» (g PLC data types
» [ Watch and force tables
» [ online backups
» [ Traces
<] i 3]
~ | Details view g Properties  |yInfo 1| %] Diagnostics
|| Modute [ General p| Crossreferences | Compile | EnergySuite |

[3][2.][@)] [show ait messages I+

Name
1Y Device configuration
%] Online & diagnostics
I Program blocks

['% Technology objects

[} External source files
@ PLCtags

3]

+ Path Description Gow 7 Emors  War..

@ PLCdata ypes v|<| W > | % |Languages & resources

4 Portal view
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® Asigne el nombre "Tag table_sorting station (Tabla_variables_planta_clasificacion)" a la tabla
de variables que acaba de crear (® clic con el botén derecho en "Tag table 1

(Tabla_variables_1)" ® "Rename (Cambiar nombre)" ® Tag table sorting station
(Tabla_variables_planta_clasificacién)).

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\011-101_CPU1214C\011-101_CPU1214C

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

i [ % B saveproject 5 X D@z MG E R § coonline ¥ Gooffine o [N [#

Totally Integrated Automation
PORTAL

Devices Options =
" =) 1=
§ )
2

3

v | Find and replace

~ [ 011-101_cPut214C ~ b
B Add new device L,_"I
i Devices & networks - |z

~ [m cPu_1214c[cPU1214CDODODC] | 8
Y Device configuration k- a

& online & diagnostics
» [l Program blocks
» [§ Technology objects

» [ External source files
v (@ PLCtags
% Showall tags
[ Add newag table
%4 Default tag table [29]
3 Tag table_sorting station (0]
» [ig] PLC data types
» 4 Watch and force tables
» [ online backups

» [ Traces v

~ | Details view 9, Properties E‘i,‘lnfo 4 | % Diagnostics

|| General F e

Name Datatype  D.
No “properties " available.

No ‘properties” can be shown at the moment. There is either no object selected or the selected object does not have
anydisplayable properties.

<| [0

> 1 Languages & resources

4 Portal view

® A continuacion abrala haciendo doble clic (® Tag table_sorting station

(Tabla_variables_planta_clasificaciéon)).

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\011-101_CPU1214C\011-101_CPU1214C

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
5 (% Bl sweprject @ ¥ 18 0 X & 02 5 0 G B R Goonine I Gooiine | dp B % ] 1) |
011-101_CPU1214C » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » PLC tags » Tag table_sorting station [0] - EX

Devices @Tags | @ Userconstants || Options
i T E =
Tag table_sorting station
~ [ 011-101_cPut214C A Name
B Add new device B
hy Devices & networks
~ [ CPU_1214C[CPU 1214C DY/DC/DC]
Y Device configuration o o
%/ online & diagnostics [0 Match case
» [l Program blocks
» [§ Technology objects

0

Totally Integrated Automation
PORTAL

W

syse it

M, ‘ Find and replace

Data type Address Retain  Acces.. Writs.. Visibl.. Comment
new> | ] ™ 7} 3] Find
12}

sapeiqr [

» LG External source files
v (@ PLCtags

% Showall tags

[ Add newag table @ o

%4 Default tag table [29]

43 Tag table_sorting station 0] Oup
» [ig PLC data types
» 4 Watch and force tables
» (i Online backups Repla ce with:
> 2]
|4 Properties  [*}info | %/ Diagnostics | le doc

General F e

Teg

» [ Traces v [< [T

+ | Details view

Name Dstatype  D. Tag

General

| Name: |

Data type: |
Address: |

(G

<] n [> [ Retained +|> |Languages & resources
4 Portal view 3 Tag table_so...

B v the project '011-101_CPU1214C was s
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7.3 Creacion de nuevas variables dentro de una tabla de variables
® Agregue el nombre Q1 y confirme con la tecla Intro. Si todavia no ha creado ninguna otra

variable, el TIA Portal habra asignado automaticamente el tipo de datos "Bool" y la direcciéon

%I0.0 (®<Add new> (Agregar) ® Q1 ® Intro).

- X

..11-101_CPU1214C » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [1]
<0 Tags || & User constants

A

@ D% TH
Tag table_sorting_station

Name Data type Address Retain  Acces.. Writa... Visibl... Comment
a o Bool &) %i0.0 ~| i~ = 73

L

® Cambie la direccion a %Q0.0 introduciendo el nuevo nombre directamente o haciendo clic en
la flecha de lista desplegable para abrir el menu de direccionamiento. Cambie el identificador
del operando a Q y confirme con Intro o haciendo clic en la marca de verificacién (® %I0.0
® Operand identifier (Identificador de operando) ® Q ® ).

- X

.J1-101_CPU1214C » CPU_1214C[CPU 1214C DUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting_station [1]
|ﬂlTags H @ User constants

A

—L A= B Sl |
Tag table_sorting_station
Name Data type Address Retain  Acces.. Writa.. Visibl.. Comment
(=] si0.0 I+] 8 ¥ @

1 <@ Q1 Bool

-

rJ

Operand identifier: |

Operand yoe: I
perand tfype o

Address: M

Bit number: O

el ]

® Asigne a la variable el comentario "conveyor motor -M1 forwards fixed speed (Motor de cinta

-M1 hacia delante, velocidad fija)".
- EX

011-101_CPU1214C » CPU_1214C [CPU 12714CDUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [1]
@Tags |& Userconstants |

A

¥ 9 TH

Tag table_sorting station

Name Data type Address Retein  Acces.. Writa.. Visibl.. Comment
1 a Q1 Bool = %Q0.0 - El E E‘ | conveyor motor -M1 forwards fixed speed |
2 Add |"‘i'] 'EI |z
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® Agregue en la linea 2 una nueva variable Q2. El TIA Portal ha asignado automaticamente el
mismo tipo de datos que en la linea 1 y ha incrementado la direcciéon en 1 hasta %Q0.1.
Introduzca el comentario "conveyor motor -M1 backwards fixed speed (Motor de cinta M1

hacia atras, velocidad fija)".

(® <Add new> (Agregar) ® Q2 ® Intro® comentario ® conveyor motor -M1 backwards

fixed speed (Motor de cinta M1 hacia atras, velocidad fija))

40 Tags || & User constants
FF 2% T 3

Tag table_sorting station

Name a | Datetype Address Retasin  Acces... |Writa... Visiblein ... |Comment
a Q1 Bool %Q0.0 =) =2 73 conveyor motor -M1 forwards fixed speed
2 - Q2 Bool %0Q0.1 =] =3 =] conveyor motor -M1 backwards fixed speed

7.4 Importacion de la"Tag table_sorting station
(Tabla variables_planta_clasificacion)"
® Para agregar una tabla de simbolos existente, haga clic con el botdén derecho del raton en un
campo vacio de la "Tag table_sorting station (Tabla_variables_planta_clasificacion)" creada.

Seleccione en el menu contextual "Import file (Importar archivo)".

(® Clic con el boton derecho en un campo vacio de la tabla de variables ® Import file

(Importar archivo))

.J11-101_CPU1214C » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [2] -0 EX

<41 Tags |@ User constants

= D% o g =

Tag table_sorting_station
Name Data type  Address Retain  Acces.. Writa... Visibl.. Comment
1 < Q1 Bool %I0.0
2 a Bool (Bl %01 -
—2dd newd =* Insert row
_‘L Add row

M  conveyor motor 41 forwards fixed speed
@ conveyor motor -M1 backwards fixed speed
v

K KE
L]

<

S

! (mr

Copy Crl+C

¥ Delete Del
Rename F2

X' Crossreferences F11
x Crossreference information Shift<F11

o2 Monitor all

Export file

| /g Properties
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® Seleccione la tabla de simbolos deseada (p. €j., en formato .xslx) y confirme la seleccion con
"Open (Abrir)".

(® SCE_ES_020-100_Process Description Sorting Station ® Open (Abrir))

® Una vez finalizada la importacion, aparecera una ventana de confirmacion con la posibilidad

de ver el archivo de registro de importacion. Haga clic en ® OK (Aceptar).

Import completed. (0032:000001) X

Import completed successfully.

Detailed information is shown in the import log
file.

Click here to view the log file.
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® Como vera, algunas direcciones aparecen resaltadas en naranja. Se trata de las que estan
duplicadas; se han numerado automaticamente las variables correspondientes a fin de evitar

ambigtiedades.

® Borre las variables duplicadas seleccionando las lineas correspondientes mediante la tecla
Supr de su teclado o la opcion "Delete (Eliminar)" del menu contextual.

(® Clic con el botén derecho en las variables seleccionadas ® Delete (Eliminar))

..1-101_CPU1214C » CPU_1214C[CPU 1214CDUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [30] - X

|€n Tags ” & User constants
¥ 5% T =
Tag table_sorting station I
Name Data type Address Retain  Acces.. Write.. Visibl.. Comment
1 1 Q1 Bool %Q0.0 ™ ™ =l conveyor motor -M1 forwards fixed speed | A |
2 <@ Q2 |Bool %Q0.1 = ™ M  conveyor motor -Mi forwards fixed speed Il
3 ﬂ] A1 | Bool E %Il0.0 E W ™ M  retum signal emergency step ok (nc)
4 ﬂ_ K0 "l Bool %I10.1 B ™) M  main switch ,ON" (no)
5 € S0 Bool %10.2 ™ v M  mode selector manual(0) / automatic(1)
6 < 51 | Bool %I0.3 =l =] M  pushbutton automatic start (no)
7 < 52 | Bool %l0.4 = =) M  pushbutton automatic stop (nc) =
8 < 81 | Bool %10.5 =] ™ M  sensorcylinder W4 retracted (no)
9 80| 82 Bool %10.6 [« ™ M  censor cylinder -\4 extended (nc)
0 @ 83  Bool %l0.7 = ™ M sensormotor M1 actice (pulse signal for .
i1 @ 84  Bool %I1.0 =] ™) M  sensorpartatslide (no)
i2 @ 85 Bool %I1.1 E g @ sensor metal part (no)
i3 <4 86  Bool %I1.2 ¥ =] M sensorpartin front of cylinder -M4 (no)
14 4 87  Bool %I1.3 =] ™) M  sensorpartstend of conveyor (no)
15 4@ 53 | Bool %I1.4 ™) ™ M  pushbutton manual mode conveyor —M1_..
6 @ 54  Bool %l1.5 @ @ @ pushbutton manual mode conveyor M1
17 4 S5 | Bool %I11.6 = ™| M  pushbutton manual mode cylinder -Md re...
18 4 56  Bool %I11.7 =) ™) M  pushbutton manual mode cylinder M4 ex...
19 4 Q1 |Bool %Q0.0 ™) ™) M  conveyor motor M1 forwards fixed speed
20 <@ Q2 |Bool %Q0.1 = ™) M  conveyor motor M1 backwards fixed speed
21 @ Q3 Bool %Q0.2 W ™| M  conveyor motor-M1 variable speed
22 4@ 2  Bool %0Q0.3 =] ™) M cylinder 4 retract
23 @ M Bool %Q0.4 =] =) M cylinder M4 extend
24 @ 1 Bool %Q0.5 @ @ @ display ,main switch on”
25 <4 2 | Bool %Q0.6 ™~ ™) M  display,manual mode*
2 -a 3 | Bool %Q0.7 = =) M  display,.automatic mode” F
= == S s = = = i i =
(<] I I[>]
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® Ahora tendr4 en su pantalla una tabla de simbolos completa de las entradas y salidas

digitales. Guarde el proyecto con el nombre 031-100_Programacién_FC.

(® Project (Proyecto) ® Save as ... (Guardar como ...) ® 031-100_Programacion_FC ®
Save (Guardar))

, Siemens - C:\Usersimde\Documents\Autom.

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
Gf (4 Hl seveproject & N 15 T X O i 5 MG B @ F Goonline 1 F Gooffine | 3 [N B 3¢ ][] PORTAL
g DOUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [28]
Devices [@Tags @ Userconstants |5
=T ENE
E
Tag table_sorting station 9
~ [1011-101_CPU1214C ] Neme | Data type Address Retain | Acces.. Writa.. Visibl. Comment b=
B Add new device h @ A Eoal [=)]%i0.0 5 ) ™ ™ retum signal emergency stop ok (nc) ;L,_‘J
hy Devices & networks 2 @ «o Bool %I0.1 =] [=] M  main switch ,ON* (no) g
~ [ CPU_1214C[CPU 1214C DG/DC/DC] |z @ so ool %102 =] (=) M  mode selector manual(0) / automatic(1) £
Y Device configuration Sla @ s1 |Bool %03 =] ™ M  pushbutton sutomatic start (no) a
%) online & diagnostics S 4@ s2 Bool %104 =) ™ M  pushbutton automatic stop (nc) -
» =g Program blocks 6 @ -8 Bool %105 = =) M sensorcylinder -\ retracted (no)
» [§ Technology objects 7 @ B2 Bool %06 ™ [} [  sensorcylinder M4 extended (nc)
» G External source files 8 @ 83 Bool %I0.7 ] ~ [  sensor motor M1 actice (pulse signal for ... 5
v (@ PLCtags 5 @ B4 |Bool %11.0 =} =] M  sensorpartatslide (no)
%5 Show all tags 10 @ 85 |Bool %11 =] ~ M  sensormetsl part (no)
[ Add new tag table i1 @ 86 |Bool %12 ] ™ [  sensorpartin front of eylinder -M4 (no)
% Default tag table [29] iz @ 87 |Bool %13 ] ] [  sensorpartatend of conveyor (no)
%@ Tag table_sorting station [28; 12 @ s3 eool %114 ™ ™ M  pushbutton manual mode conveyor -Mi ..
» [g PLC data types 14 @ s4 |Bool %15 ™ (=] M  pushbutton manual mode conveyor -Mi ... —]
» 53l Watch and force tables i5 @ 55 Bool %i1.6 ™ ™M M  pushbutton manual mode cylinder -4 re..
» [ online backups 16 @ S6 |Bool w17 =] ™~ @  pushbutton manual mode cylinder M ex..
» [ Traces [vli7 @ < el %Q0.0 =] =] @  conveyor motor M1 forwerds fixed speed
~ | Details view 18 @ Q2 Bool %Q0.1 ] =] M  conveyor motor M1 backwards fixed speed
19 @ <3 Bool %Q0.2 =] =] M  conveyor motor -M1 variable speed
20 @ M Bool %Q03 ] ™ M cylinder -4 retract
21 @ M8 Bool %Q0.4 =] ™M M cylinder -4 extend
Name petatype . |22 @ P1 Bool %Q0.5 ] (=) M  display,main switch on”
@ o Bool {al3s @ 2 Bool %Q0.6 =] ™ M  display,manusl mode*
@ Q2 Bool @ 3 |Bool %Q0.7 =] ™M M  display,automatic mode”
@ 3 Bool @ P4 Bool %Q1.0 =) ™ M  display,emergencystop activated”
l@ so Bool @ 5 |Bool %Q1.1 =] (=] [  display.automatic mode started”
@ s Bool @ 6 |Bool Q12 ] ™ M  displaycylinder 44 retracted” s
@ s2 Bool = = =
<] [0 |d Properties  [*info )| 2l Diagnostics

4 Portal view
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7.5 Creacion delafuncién FC1"MOTOR_MANUAL" para el motor
de cinta en modo Jog

® En la vista del portal, haga clic en el apartado "PLC programming (Programacion de PLC)",

opcidn "Add new block (Agregar nuevo bloque)" para crear una nueva funcion.

(® PLC programming (Programacion de PLC) ® Add new block

=,

(Agregar nuevo bloque)®

1A Siemens - C:\UsersimdelDocuments\Automation\031-100_FC_Programming\031-100_FC_Programming —-ox

Totally Integrated Automation

CEVE o 2ic -l Add new block

@ Show all objects Name:
[Block_1
_ @ Add new block
H PLC X Language: FBD I~
I programming
— OB Number: B
Organization O wenual
block

(® Automatic

Show cross-references ) . ,
Functions are code blocks or subroutines without dedicated memory.

Function block

Function

Help HB

Data block

Show program structure

more.

> | Additi
L

[ Add new and open

» Project view Opened project: C:\Users\mde\Documents\Automation\031-100_FC_Programming\031-100_FC_Programming
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® Asigne al nuevo blogue el nombre: "MOTOR_MANUAL", seleccione el lenguaje FDB (FUP) y
deje que el programa asigne el nimero automaticamente. Si activa la marca de verificacion

"Add new and open (Agregar y abrir)", pasard autométicamente en la vista del proyecto al

bloque de funcion que acaba de crear. Haga clic en "Add (Agregar)". (® Name (Nombre):
MOTOR_MANUAL® Language (Lenguaje): FDB (FUP) ® Number (NUmero): Automatic
(Automético) ® M Add new and open (Agregar y abrir) ® Add (Agregar))
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7.6 Definicion de la interfaz de la funcion FC1 "MOTOR_MANUAL":

Al hacer clic en "Add new and open (Agregar y abrir)", se abre la vista del proyecto con una
ventana para editar el bloque que se acaba de crear.

® En la parte superior de la vista de programacion encontrara la descripcion de interfaces de la

funcion.

b

i L ERERD8tarEER ecaad i ad &7 &
MOTOR_MANUAL
Narne Data type Default value Comment

<10 ¥ Input

=

= W N
i |

= s
¥ Output
L] <fAdd ne

* |InOut

Temp
* Censtant

¥ Return
s MOTOR_MAMNUAL Void

k=
N—

e & & & &
4

<|

Ll
B T T
& »= - =g .{;l

¥ Block title:

[2]

*  Network 1:

]

100% =
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® Para controlar el motor de cinta se requiere una sefal de salida binaria. Por ello debe
crearse previamente la variable Output local #Conveyor_motor_manual_mode
(Motor_cinta_modo_Jog), del tipo "Bool". Se asignara al parametro el comentario "Control of
the conveyor motor in manual mode (Control del motor de la cinta en modo Jog)".

(® Output (Salida): Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_modo_Jog) ® Bool ®

Control of the conveyor motor in manual mode (Control del motor de la cinta en modo Jog))

...~C_Programming » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X

e L, ER @08 @ 9=
MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment
1 41~ Input

i) @9 6o 0B 68 = B Q= a8 &= W s

"
_—
i
1
L

w

1 ¥ Output

Control of the conveyor motor in manual mode

a
4 = Conveyor_motor_manual_mode Bool
»

InQut

oy e

g 8
4

¥ Temp

(=]

¥ Constant

Return
L] MOTOR_MANUAL Void

gg 8
4

W ok =

® En primer lugar, agregue como interfaz de entrada en Input (Entrada) el parametro
#Manual_mode_active (Modo_manual_activo) y confirme con la tecla Intro o saliendo del
campo de entrada. Se asignara automaticamente el tipo de datos "Bool". El tipo de datos se
mantendra. A continuacion introduzca el comentario "Manual mode activated (Modo de
operacion manual activado)".

(® Manual_mode_active (Modo_manual_activo) ® Intro ® Bool ® Manual mode activated

(Modo de operacion manual activado))
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® A continuacion introduzca en Input (Entrada), como parametros de entrada binarios,

#Pushbutton_manual_mode

(Pulsador_modo_Jog),

#Enable_OK (Habilitacion_OK) vy

#Safety_shutoff_active (Desconexion_seguridad_activa) y compruebe los tipos de datos de

dichos parametros. Afiada comentarios descriptivos.

|
10 @ ¥ InOut
11 L <Add news

12 4] ¥ Temp

13 = <Add ne
14 €] ¥ Constant
15 L] <Add new>

16 €01 ¥ Retumn

® Para documentar el programa, defina el titulo del bloque, un comentario de bloque y un titulo

de segmento explicativo para el segmento 1.

(® Block title (Titulo del bloque): Motor control in manual mode (Control del motor en modo

s L, ERERArg@rEEEecaasd eus LI A=
MOTOR_MANUAL
Name Data type Defau.. Comment
1 4™ Input fa
2 4= Manual_mode_active Boaol Manual mode activated (il
3 @ Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 4qm Enable_OK Beol All enable conditions OK
5 an Safety_shutoff_active Bool I__g, |Safety shutoff active e.g. emergency stop operated "=
6 = <Add new>
7 41 ¥ Output
8 4lm» Conveyor_motor_manual_mede Bool Control of the conveyor motor in manual mode
9 <idd nev

[v]

manual) ® Network 1 (Segmento 1): Control of the conveyor motor in manual mode (Control

del motor de la cinta en modo Jog))

Wi L, ERE82: 8t A Gl G & &
MOTOR_MANUAL
Name Data type  Default value Comment
1 <@ ™ Input
2 4= Manual_mode_active Bool Menual mode activated
3 4@ Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 4= Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 <1 ¥ Output
7 4w Conveyor_motor_manual_mode  Bool Control of the conveyor motor in manual mode

[<] |n|

=

[>]

i O, i

& >=1 - =p]

= 41

¥ Block title: Motor control in manual mode

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_meode is activated

¥  Network 1:

Control of the conveyor motor in manual mode
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7.7 Programacién del FC1: MOTOR_MANUAL

® En laventana de programacion, debajo de la descripcion de interfaces, encontrara una barra

de herramientas con varias funciones logicas y, debajo de ella, un area con segmentos.

Hemos definido ya en ella el titulo del bloque y el titulo del primer segmento. Dentro de los

segmentos, la programacion se realiza utilizando distintos bloques légicos. Para mayor

claridad, se recomienda crear varios segmentos. A continuacién le presentamos las distintas

posibilidades para insertar blogues logicos.

& =1 4 —ol = =]

® En el lado derecho de la ventana de programacion hay una lista de instrucciones que pueden

utilizarse en el programa. Busque en ® Basic instructions (Instrucciones basicas) ® Bit logic

operations (Operaciones légicas con bits) la funcién —[=] (asignacion) y copiela mediante

"arrastrar y soltar" a su Network 1 (Segmento 1) (aparecera una linea verde, y el puntero del

raton mostrard el simbolo +).

(® Instructions (Instrucciones) ® Basic instructions (Instrucciones bésicas) ® Bit logic

operations (Operaciones légicas con bits) ® —{=])

Prog g P P DUDUD Prog blo 0TO
Options Z
Wi s LEAERRDEr @G =EHF A =l g &7 & |l W =3
MOTOR_MANUAL ~ | Favorites %
Name Data type Defau... Comment gl
< ¥ Input !A & >=1 - =o] — @*
2 a- Manual_mode_active Bool Manual mode activated ‘; L4
3 @n Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on 3] 1 i‘\
4 @¢n Enable_OK Bool All enable conditions 0K :
5 @n Safety_shutoff_active Bool | Safety shutoff active e.g. emergency stop operated T -
6 = i + | Basic instructions 2
7 <@ ¥ Output N":‘“ Des. -
BE 4w Conveyor_motor_manual_mode Bool Contral of the conveyor motor in manual mode |zi ’ I— GE"E'?I i s ] 1},{‘
(‘ M 5 ¥ L !ﬂxlng\: operations =t
— T — e AND I |3
& >=1 4 =0l = =] £ >=1 ORlog = )
£ excl
w Block title: Metor control in manual mode = sl ,T_Jl
w Conveyor motor in manual mode: If the pus?]_b_ut’.cn_m?nua\_mude i operated, the enable £ -] Negat §-
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output s a8
Conveyor_motor_manual_mode is activated £ -{R] Reset %-
£ -{s] setor |“
w  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode £ SET_BF sethi |—
£ REsETEF Reset
sk Setlre
£ Rs Reset
T P Scan
£ =N Scan
QI Setofw|
[ <] [ [
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® Ahora, desplace el pardmetro de salida #Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_
modo_Jog), mediante "arrastrar y soltar’, a <??.?>, por encima del bloque que acaba de

insertar. La mejor manera de seleccionar un parametro en la descripcion de interfaces es

agarrarlo por el icono azul .

(® I Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_modo_Jog))

By
e

G EE L, EREPD8r@ratHp @ s EaEN N o

MOTOR_MANUAL

Name Data type Defau... Comment |

1 4~ Input [
2 4= Manual_mode_active Bool Manual mode activated [
I 4]e Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 . Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 - <Add news
7 <@ v Output
& 40 % Conveyor_motor_manuslmode Bool [z Control of the conveyor motor in manual mode

(<] il ]d

L T |

e =1 7} A =o = =]

w Block title: Motor control in manual mode

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

.- Q Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

Camment

—
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® Con esto se determina que el parametro #Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_
modo_Jog) se escriba mediante este bloque. Para que esto sea efectivamente asi, faltan
todavia las condiciones de entrada. Desplace el parametro de entrada
#Manual_mode_active (Modo_manual_activo), mediante "arrastrar y soltar", a"..." en el lado
izquierdo del bloque de asignacion.

(® = Manual_mode_active (Modo_manual_activo))

i L, ER @8 @t s

MOTOR_MANUAL '

Bleca@aP IR N o

| Name Data type Defau... Comment {

1@ v Input [~]
2 4@a- Manual_mode_active Bool = Manual mode activated ’;:
I @ Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 4g]e Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 - <Add new>
= -63] pos 'O[ﬂpu't' et i s s R T O e
B @| . Conveyor_motor_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode

(<]

& =1 B A4 =a = 4]

w Block title: Motor contral in manual mode

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_maode is operated, the enable
cenditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activeted

2]

¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

® Ademas, se combinara la entrada del bloque de asignacion con otros parametros mediante
el operador ldgico Y. Para ello, haga clic en primer lugar en la entrada del bloque en el que
estad interconectado #Manual_mode_active (Modo_manual_activo). La raya de entrada
aparecera sobre fondo azul.

#Conveyor_
mator_manual_
mode
#hanual_mode_
active —

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2018. Todos los derechos reservados.
SCE_ES_031-100 FC-Programming S7-1200_R1709.docx



Documentacion didactica | Modulo TIA Portal 031-100, edicién 2018 | Digital Factory, DF FA

. . [ . L . o
® Haga clic en el icono de la barra de herramientas ldgicas para insertar una combinacion
mediante operador Y entre la variable #Manual_mode_active (Modo_manual_activo) y el

bloque de asignacion.

& >=1 {7} A4 =o = =]

- Ll . .'-" - <
) AND logic operation [Shift+F2]
w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

#Conveyor_
motor_manual_
mode
=
#Manual_mode_
active == —

® Haga doble clic en la segunda entrada de la combinacién légica Y <??.7>y, en el campo que
se abrira, introduzca la letra "P" para ver una lista de las variables disponibles que empiezan
por esa letra.Haga clic en la variable #Pushbutton_manual_mode (Pulsador_modo_Jog) y
pulse ® Intro para aceptar.
(® Bloque & ® <??.7> ® P ® #Pushbutton_manual_mode (Pulsador_modo_Jog) ® Intro)

M e L, EOEp@r a2 R C0BaB Gl g &7 G o
MOTOR_MANUAL
Name Data type Defau... Comment |
1 <@~ Input I__
2 @an Manual_mode_active Bool B Manual mede activated |
Ea - Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on 2
4 q= Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 @~ Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 - <Add news
7 4 ¥ Output
8 _@_| & Conveyor motor manual mode |Bool Control of the conveyor motorin manualmode |v
< il >

& s=1 -  =a] -{:]
conditions are granted and the safety ShutofT |5 not activated the output
Conveyor_motor_manual_maode is activated

¥ .4 Network 1: Control ofthe conveyor motor in manual mode

#Conveyor_ =
& motor_manual_
#Manual_mode_ mode
BCHVE — =
P ElL — — L
’-ﬁl #Pushbutton_manual_mode  Bool Pushbutton m... ~

Nota: en esta modalidad de asignacion de variables, existe riesgo de confusién con las variables
globales de la tabla de variables. Por ello es preferible usar la modalidad con "arrastrar y soltar"
desde la descripcion de interfaces.
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® Para que solo sea posible controlar la salida cuando se haya otorgado la habilitacion y no
esté activa la desconexion de seguridad, deben combinarse mediante el operador Y las
variables de entrada #Enable_OK (Habilitacién_OK) y #Safety _shutoff_active

(Desconexion_seguridad_activa). Para ello, haga doble clic en el asterisco amarillo ** del
elemento Y afin de agregar dos entradas mas.

& >=1 -4 = = =]

¥ Block title:

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

& #Conveyor_
#Manual_mode_ motor_manual_
BCUVE = mode

#Pushbutton_ =
manual_mode — % S S

® Inserte las variables de entrada #Enable_OK (Habilitacion_OK) y #Safety_shutoff_active

(Desconexion_seguridad_activa) en las nuevas entradas del elemento Y.

&
#Manual_mode_
BCTVE e
#Pushbutton_ #Conveyor
manual_mode — motor_manual_
#Enable_OK — mode

#5afety_shutoff_ =

B CTive _— —_

® Niegue la entrada conectada con el pardmetro #Safety_shutoff active (Desconexion_

seguridad_activa); para ello, seleccionelo y haga clic en

&  »=1 4 —al = =]

* Block title:

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the cutput
Conveyor_motor_manual_mode is activated

e Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

Comment

&
#Manual_mode_
BCLIVE ——
#Pushbutton_ #Conveyor_
manual_mode — maotor_manual_
#Enable_OK — mode

#5afety_shutoff_ =
active mg .t —_— |—
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® No olvide hacer clic regularmente en kel saveproject A continuacion se muestra la funcion ya

creada "MOTOR_MANUAL [FC1]" en FUP.

i e L, ER D8 89
MOTOR_MANUAL

Bl e B@ =B gaammsss I

Name Data type Defau... Comment
1 < * Input
2 4= Menual_mode_sctive Bool Manual mode activated
3 4@n Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 <1 Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4an Safety shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
] ] <Add new>
7 @ v Output
8 4= Conveyor_moter_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode

(<] il

5l

5 i
& =1 4 =0 = =]

¥ Block title: Motor contrel in manual mode

w Conveyor motor in manual mode: [fthe pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mede

#Manual_mode_
active —

#Pushbutton_ #Conveyor,
manual_mode — motor_manual_

#Enable_OK — made

#5afety_shutoff_ =
BCUVE =0 2k —_— =
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® En las propiedades del bloque, pestafia "General", puede cambiar el "Language (Lenguaje)"

a KOP (Esquema de contactos). (® Properties (Propiedades) ® General ® Language

(Lenguaje): LAD (KOP))

MOTOR_MANUAL

IgProperties I’_illnfo yl&] Diagnostics |
J General ]
General Il
2 General
Information
Time stamps
Compilation Name: |MOTOR_MANUAL ]
Prot.ection - Type: IFC I
Attributes I
[ Language: |FBD |+
E Number: =50
() manual
(») automatic
® En KOP, el programa es como se indica a continuacion.
W L, EAER8: @R Ca@B Gl G &7 G o

w Block title: Motor control in manual mode

w Conveyor motor in manual mode: ifthe pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

w  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

#Conveyor_
gManual_mode_ gPushburton_ #Safery_shutoff.  motor_manual_
active manual_mode #Enable_okK active mode
1 ] L ] 1 ] {1 1
I 10 110 |/}
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Name Data type Defau... Ccmment I
T @™ Input Lf_
2 4= Manual_mode_active Bool Manual mode activated A
3 4ln Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on i
4 4@ Enable_OK Bool All enable cenditions OK
5 a-= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 s <Add new>
7 4 T Output
B 4= Conveyor_motor_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode v
(¢ ‘Il i ] [
L D e, |
H4F 4k =0~ 77 — £
[~

1l
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7.8 Programacion del bloque de organizacion OB1: control de la

marcha de la cinta hacia delante en modo manual

® Antes de programar el bloque de organizacion "Main[OB1]", cambiaremos el lenguaje de

programacion a FUP (Esquema de funciones). Para ello, haga clic en primer lugar con el
botén izquierdo del raton en la carpeta "Program blocks (Blogues de programa)”, opcion
"Main[OB1]".

(® CPU_1214C[CPU 1214C DC/DC/DC ® Program blocks (Bloques de programa) ® Main
[OB1] ® Switch programming language (Cambiar lenguaje de programacién) ® FBD (FUP))

1A Siemens - C:\UsersimdelDocuments\Automation\031-100_FC_Programming\031-100_FC_Programming

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
Gf M saveproject @' M 12 5 X O (2 G i [ & Goonline ¥ Gooffine dp A 1B 2 ] [-

Project tree

% online & diagnostics
~ [ Program blocks
I&F Add new block
& Nein [0B1]
o MOTOR_MANUZ  OPe"
» [ Technology object| Y C ct
» [} External source filg #=| Copy ctri+C

4 Defaulttag tab
5 Tag table_sort
» [ pLC data types.

Compile »
Download to device ’

= & Goonline cerlsk
» =2 Watch and force t3
il & N

4

€ Cross-reference information  Shift+F11
) Call structure
5] Assignment list

Switch programming language >

Know-how protection

&) print.. CerleP

| Properties  [%i4info %l Diagnostics |

Totally Integrated Automation
PORTAL

Options

Devices B
" — =}
i@
— |2
z

v | Find and replace
~ [ 031-100_FC_Programming —
B Add new device L,:J
o Devices & networks - |g
~ (@ cpu_1214C [cPU 1214 DL/DCIDC] S
Y Device configuration g

~ (g PLCtags | c
4 shewalltags | 3¢ pelete Del —
K Addnewtagts  Rename F2

<
~ | Details view &R Quick compare » =
G4 Searchin project curlsF
/2 Generste source from blocks »
Name X Cross-references F11

¥ |Languages & resources

= & Print preview...
4 Portal view L= P! E V' The project 031-100_FC_Programming

® Abra el bloque de organizacion "Main [OB1]" haciendo doble clic.

T8 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\031-100

Project Edit View Inset Online Options Tools Windc
F (W] saveproject & M = =2 X i@z F

Project tree o 4

Devices

£

= | ] 031-100_FC_Programming A
I ~dd new device
i Devices & networks
~ [ CPU_1214C [CPU 1214C DU/DC/DC]
[ Device configuration
%! Online & diagnostics
v :. Program blocks
‘lL' Add new block
4 Main [OB1]
& MOTOR_MANUAL [FC1]
» ;a Technology objects
» g} External source files
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® Asigne al Network 1 (Segmento 1) el nombre "Control conveyor motor forwards in manual

mode (Control de la marcha de la cinta hacia delante en modo manual o Jog)".

(® Network 1 (Segmento 1):.... ® Control conveyor motor forwards in manual mode

(Control de la marcha de la cinta hacia delante en modo manual o Jog))

031-100_FC_Programming » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » Program blocks » Main [OB1]

W F e L EREP@t@ratEE ecead s ad &7 e =

Main

Name Data type Default value Comment

1 <4~ Input |i‘_
2 g)m Initial_Call Bool Initial call of this OB
3 @n» Remanence Bool =True, ifremanent data are available ’;
4 4@~ Temp
5 u <Add ne
& 4 v Constant I
7 = <Add new> Il

(<] I [[>]

i e,

& »=1 4 =o = 4]

¥ Block title: "Msin Program Sweep (Cycle)" e

- Network 1: |control conveyor motor forwards in manual mode

1l

® Ahora desplace la funcion "MOTOR_MANUAL [FC1]" hasta la linea verde del Network 1

(Segmento 1) mediante "arrastrar y soltar".

Project tree m 4

Devices

Wk = L, EAED|8: @82 6 2
Main
¥ ] 031-100_FC_Programming A Name Data type Default value
ﬁ:‘ Add new device [wl 1 €@ v Input
gﬁh Devices & networks 2 @ Initial_Call Bool
~ (g CPU_1214C [CPU 1214C DC/DCIDC] |z anx Remanence Bool
[IY Device configuration =l a- Temp
% Online & diagnostics 5 = Add
v [éu.'. Program blocks 6 <@ v Constant
B Add new block 7 . <Add new>
& Mein [0B1] <] [
& MOTOR_MANUAL [FC1] D
» ‘g“‘-r-échnoiogy ob]ec:s I R = A | =sl [ s
4 :;!} External source files v Block title: “Main Frogram Sweep (Cycle)”
» L@ PLCtags

L types
‘5l Watch and force tables A4 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

»
» &} Online backups
» [ Traces

<]

» (5§ Device proxydata

VJDetails view L MOTOR MANUAL [FC
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® Se insertara en el Network 1 (Segmento 1) un bloque con la interfaz que se ha definido y las

conexiones EN y ENO.

TFC1
"MOTOR_MAMUAL"
- = EN

Manual_
<7 ¥ =l mode_active

Pushbuttan_

manual_
<77 T =l MOdeE Rl
o rotor_
< = Enable_OK manual_

Safety. MOdE o =77 72
<177 = shutoff_active END [—

® Para insertar un Y antes del pardmetro de entrada "Enable_OK (Habilitacion_OK)",
. . . . . . 2
seleccione dicha entrada e inserte el Y haciendo clic en el icono de la barra de

=
herramientas logicas. (® )

>=1 - =0l = =]

Maalealala. "Mkl Peccccwe FPouia o
. P AND logic operation [Shift+F2] ep (Cycle)

)

w £.9 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

W
"MOTOR_MANUAL"
v EN
Manual_
7> = mode_active
Pushbutton_
manual_
2 el PO Conveyor_
a motor_
> =i Enable_OK manual_
Safety. mode e <??
7.7> = shutoff_active ENO —
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£

® Haga clic en el asterisco amarillo ** del elemento Y para agregar otra entrada. (®7)

&  >=1 4 =0l = 4]

¥ Block title: “Main Program Sweep (Cycle)*

v Q:) Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

wa
"MOTOR_MANUAL"
o= EN
Manual_
7> = mode_active
Pushbutton_
& manual_
72 75 === mode Conveyor_
motor_
Enable_OK manual_
Safety_ mMode wm <77
7> = shutoff_active ENO —

® Para interconectar el bloque con las variables globales de la "Tag_table_sorting_station

(Tabla_variables_planta_clasificacion)", disponemos de dos posibilidades:

® La primera consiste en seleccionar la "Tag_table_sorting_station (Tabla_variables
planta_clasificacion)" en el arbol del proyecto y copiar la variable global deseada desde la
vista detallada a la interffaz de FC1 mediante ‘“arrastrar y soltar" (®
Tag_table_sorting_station (Tabla_variables_planta_clasificacion) ® Details view (Vista

detallada) ® -SO0 ® Manual_mode_active (Modo_manual_activo)).

v [ & PLCtags ¥ €3 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
% Show all tags e
ﬁ Add new tag table

5 Default tag table [28] %WC1

.&_ Tag table_sorting station [28] I "MOTOR_MANUAL"
v | Details view .= EN

- Manual_ )
Neme Data type W8 — mode_active

a Q1 Bool - |l - & Pushbutton_
a Q2 Bool == manual_ ———
a Bool -] ?>—imode < s
a” [ 3 ———————————————Enable_OK manual_
Iﬂ ) Bool Safety_ mode — <27.7x»
a s2 Bool : 7> == shutoff_active ENO —
® La segunda, en introducir en <??.?> las letras iniciales de la variable global deseada (p. €j.,

"-S") y, en la lista que aparecera, seleccionar la variable global de entrada "-S0" (%I10.2) (®

Manual_mode_active (Modo_manual_activo) ® -S ® -S0).

a  >=1 4 =0 = =]

v Block title: "Main Program Sweep (Cycle)"

¥ €9 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

W1
"MOTOR_MANUAL"
-=EN
nual_
| [Elmode_active
& g *-s0" % Bool %l0.2 mode selector manual(0) /auto.... | ~|

= @ "-s1" Bool %I0.3 pushbutton automatic start (no)
=1 @) “-s2* Bool %I0.4 pushbutton automatic stop (nc) =
-5 =14 "s3° Bool %I1.4 pushbutton manual mode conv...

@ "-s4” Bool %I1.5 pushbutton manual mode conv...

@ "-s5° Bool %I1.6 pushbutton manual mede cylind... [+
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® Inserte las restantes variables de entrada "-S3", "-K0", "-B1", "-S4" y "-Al1" y, a continuacion,

en la salida "Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_modo_Jog)", la variable de salida

"-Q1" (%Q0.0).

1
"MOTOR_MAMNUAL"
& = EN
0 1 0 .2 Manual_
"HO" — "-50" — mode_active
u'g':"s Pushbutton_
BT — Y14 manual_ c
sggm_ loonns onveyor._
:’.{:I‘I.Sl motor_
Gl —ile Enable_OK manual_ W00
WO safery mode — eERING—_—
"-A1" — shutoff_active EMNO —

® Niegue las consultas de las variables de entrada "-S0", "-S4" y "-Al" seleccionandolas y

-0l =a] =gl =ol
haciendo clic a continuacion en (®-S0® ®-S4® ®-Al® ).
a  ==1 4 =o = -]
+ Block title: “Main Program Sweep (Cycle)®
- Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
Comment
wa
MOTOR_MANUAL®
& - ——EN
W0 .1 W02  Manual_
D" — "-50" =0 mode_active
‘:-EO.Sl Pushbutton_
|1 — W14  manual_ -
.o onveyor
s 53" — mode maiur_
R g, Y 3 Enable_0K manualz %0 0
WO safety mode —*Q1°
"-A1" 4 shutoff_active END —
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7.9 Guardado y compilacion del programa

® Para guardar el proyecto, seleccione en el menu el boton kil seveproject parg compilar

todos los bloques, haga clic en la carpeta "Program blocks (Bloques de programa)" y

=] ;
seleccione en el mena el icono de compilacion ™ (® kd saveproject @ Program blocks

(Blogues de programa) ® Gl ).

T Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\031-100_FC_Program

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

i A Bl saveproject g X 2 =X s E: L MG EI
Devices |

rat

i

e -
Main
MName

~ 7] 031-100_FC_Programming

[>]

B¢ Add new device 1 4 ~ Input
ggz, Devices & networks 2 g9n Initial_Call
~ [§ CPU_1214C [CPU 1214C DUDCDC] = <l

[I¥ Device configuration
Y| Online & disgnostics il & |>=1 4
¥ . Program blocks :
ﬁ Add new block
& Mein [0B1]
& MOTOR_MANUAL [FC1]
» _* Technology objects

® A continuacion se mostraran en la pestafia "Info (Informacion)" "Compile (Compilar)" los

blogues que se han podido compilar correctamente.
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[_G; Properties ﬂ"_i’.lnfo i,J] Y| Diagnostics l

\ General i) || Cross-references || Cﬁpile " Energy Suite ” Syntax ‘
[Q”L”g|' Show all messages [_']

Compiling finished (errors: 0; warnings: 0)
| |Path Description Goto |? Errors Wa...
@ ~ cru_1214C P 0 0
° ~ Program blocks A 0 0
0 MOTOR_MANUAL (FC1) Block was successfully compiled. -
0 Main (OB1) Block was successfully compiled. Fa
° Compiling finished (errors: 0; warnings: 0)
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7.10 Carga del programa

® Una vez realizada la compilaciéon correctamente, puede cargar el controlador completo, con

el programa que ha creado, del modo descrito en los médulos dedicados a la configuracion

hardware (® 1 ).

1A Siemens - C:\UsersimdelDocuments\Automation\031-100_FC_Programming\031-100_FC_Programming

= e o

4 Portal view

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help -
_ Totally Integrated Automation
Cf [ Hl seveproject & X 18 5 X e s G M B RV coonline F cooffine fp [N 3% ] | PORTAL
Project tree m 4
Devices Options B8
] BB G 8 &°2 & o || [ a2
5 e
N v | Favorites 3
~ [ 031-100_FC_Programming = Name Data type Default value Comment §
I Add new device 1@~ Input 1| e 4 - = |3
hy Devices & networks 2 ae Initial_call Bool Initial call of this OB [v -
~ [ CPU_1214C [CPU 1214C DCDCIDC] =ltic - IE -1 9
Y Device configuration — = L = 2
a
%/ online & diagnostics a a1 4 - o Af] g
~ 4 Program blocks. = ) &
7 Add new block v Block title: “Main Frogram Sweep (Cycle)” ~ ||
& Mein [0B1] e v | Basic instructions -?
_ S MR RCH ¥ Network 1: Control conveyor metor forwards in manual mode Name Descri.. [&
» [ Technology objects ST >
* 35 Bl conen e = » [i] Bitlogic operations =
~a FjLC tags wret » [®] Timer operations I
QL Show all mgs "MOTOR_MANUAL* » [43] Counter operations E
W fostneveiag ble a —en =| » [<] comparator operations )
i3 Default tag table [29] 58] . » 5} Meth functions 2
— 0.1 W02 Manual_ = i
~ | Details view *KO" — *-50" == mode_active » [ Move operations | |
%0.5 » B Conversion operations
g0 Pushbutton_
81— WA [menials » & Program control operati
s 53" — mode Conveyor_ » 53 Word logic operations
I Lty motor_ B
. ::’:' e el 54" =0k Enable_OK manuall Q0.0 VR Shit and rctste
I new bloc| %00 Safety mode —*-Q1"
I Main 081 *-A1" =0 shutoff_active ENO —
MOTOR_MANUAL FC1
o ! 3 i 2]
¥ Network 2: > |Extended instructions
e ‘v ? |Technology
<] i ] 3| [100% [~] > | Communication
' Properties |} Info @) | &l Diagnostics > | Optional packages
g
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7.11 Visualizaciéon de los bl

® Para visualizar el programa cargado, debe estar abierto el bloque deseado. Entonces puede

activarse o desactivarse la vis

oo :

(® Main [OB1] ® ).

ogues de programa

ualizacién haciendo clic en el icono

oo

(- H

Nota: la visualizacidon se realiza con referencia a la sefial y dependiendo del

estados légicos de los bornes se indican mediante TRUE y FALSE.

e L ERED@t@rEtEHF e s gt &6 o
Main
Name Data type Default value Comment
14~ Input [~
2 Qe Initial_Call Bool Initial call of this OB |v
<] ; m [»
<] e I[>]
& = -4 =l = =]
¥ Block title: “Main Program Sweep (Cycle)” ~
en
- Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
ent
W
"MOTOR_MANUAL"
& == EN 1
%0.1 W02 Manual_
" KO" *50" == mode_active
‘2’405 Pushbutton_
B — @14  manual_ it
W15 53" — mode moﬁ?
"54" w03t Enable_OK manusl.  %Q0.0
%o 0 Safety_ mode — Q1"
“-A1" —0 shutoff_active ENO —
g L, EAED8ra@r@:HeEad = g &7 =
Wil w =T S — = | = = |3 | =5 = v W = = @ -j . a
Main
Name Data type Default value Comment |
4l ¥ Input I__
2 @n Initial_Call Beol Initial call of this OB |C
< I N |
<] —p—r ‘:] 3
s 5= 4 =a = 4]
¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode I?
et
[ & Ci
"MOTOR_MANUAL"
TRUE
%01 EN
* 40" =3
FALSE
TRUE W02  IManual_ 3
W05 50" =4 mode_active =
*B1" —
FALSE  |Pushbutton_
FALSE @14  imanual_
w5 *-53" ==|mode
e _ o Conveyor,
S4% —alar -
Enable_OK ksl FALSE
TRUE mam:;l_ :'\-1)0..0 |-
%00 |satery mode -~ "Q1
“-A1" —a shutoff_active ENO|—

controlador. Los
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® Para abrir y visualizar la funcion "MOTOR_MANUAL" [FC1] llamada en el bloque de
organizacion "Main [OB1]", seleccidnela directamente tras hacer clic en ella con el boton
derecho del raton (® "MOTOR_MANUAL" [FC1] ® Open and monitor (Abrir y visualizar)).

sols  Window Help

(’ii%mﬁilﬂﬁﬁuonlineaﬁhoﬁﬁm kmﬁ Modify »
. Monitor »
0 00 Progra ing CP ; DC/DGD ]
= & Display format »
Open
W E"L'.nE E Egt .ﬁ! Hns a 9 ¢4 Open and monitor E =
Main Define tag Ctrl+Shift+|
| MName Data type | Default value, Rename tag... Ctrl+Shife+T |
| an v input Rewire tag... Ctrl+Shiftsp | EI
2 a- Initial_Call Bool X cut Ctrl+X
[<] i 2| Copy alc [ ]
———— & Paste Ctri+V
& | == o | =af | by )oofs] % Delete Del
*  Network 1: Control conveyor moter forwards in manual mode Goto » E‘
Comment Cross-reference information Shift+F11
te instance Pl
& Update block call
N ..
TRUE 13§ Insert network Cul+R
0.1 ~—|EN Insert STL network
T FALSE Insert SCL network
TRUE %0.2  |Manual_| ¥ Insertinput and output Curl+Shift+3 =
W05 *-50" =&mode_ad '} Insert empty box Shift+Fs 1
“B1" —df
FALSE |Pushburtt| Properties Alt+Enter
FALSE W4  |manual_
WS "£3" ==|mode
—cgn Conveyor,
54" - e
- Erable Ok motor_| FALSE
TRUE manual_| %Q0.0 L |
W00 |safety il
“-A1" —eshutoff_active ENO[—

...C_Programming » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » Program blocks * MOTOR_MANUAL [FC1] — ' WX

B b EEED8 Gt BB LAY s 0 $[T .

Call path: Main [OB1] mnm

& »=1 - =0l = =]

 Block title: Motor control in manual mode

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoff is not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

[>]

¥  Network 1: Control of the conveyor moter in manual mode

Comment

1

TRUE
#Manual_mode_
active —

FALSE
#Pushbutton_
manual_mode =-|

TRUE #Conveyor_
#Enable_OK — moter_manual_
mode =1

FALSE R SR 4
#Safety_shutoff_ i = 1
active - afs

i
|
i
L
r
i

Nota: la visualizacion se realiza con referencia a la funcidon y dependiendo del controlador. La
activacion de los sensores y el estado de la instalacion se indican mediante TRUE y FALSE.
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® Si se desea visualizar una ubicacién concreta de la funcion "MOTOR_MANUAL" [FC1], debe

seleccionarse el entorno de llamada mediante el icono @

(Entorno de llamada) ® OK (Aceptar)).

Call environment of block

() None

(® Call environment

! | Address Details

@Main » NW1 (Control conveyor motor forwards in manual mode)

() Manually adjusted call environment

i Transfer to “adjusted manually”

ok || Ccancel |

7.12 Archivar proy

ecto

(® B ® Call environment

® Para finalizar vamos a archivar el proyecto completo. Seleccione en el menli ® "Project

(Proyecto)" la opcion ® "Archive ... (Archivar...)". Seleccione la carpeta en la que desee

archivar el proyecto y guardelo con el tipo de archivo "TIA Portal project archives (Archivos

de proyecto del TIA Portal)" (® Project (Proyecto) ® Archive (Archivar)® TIA Portal project

archives (Archivos de proyecto del TIA Portal) ® 031-100_Programacion_FC.... ® Save

(Guardar)).

1A Siemens - C:\UsersimdelDocuments\Automation\031-100_FC_Programming\031-100_FC_Programming

| Project |Edit View Inset Online Options  Tools

Window  Help

Totally Integrated Automation
POI

4 Portal view

= o o)

B | v Connection to CPU_1214C terminated

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2018. Todos los derechos reservados.
SCE_ES_031-100 FC-Programming S7-1200_R1709.docx

C3f New... s G MG E R F Goonline ¥ Gooffine dp I I 3 ] || [Seschmpoece | RTAL
[ "% open. cl+0
Migrate project...
Close Culsw Options &)
s s 3G awe L EOER/8 S EEHE CGABT s 0l & T 6 2 ' OH|g
Save as Cerl+Shift+S = . S T = E
Main v | Favorites a
Delete project. Ctrl+E | (A Neme Data type Defaultvelue | Comment g
EI | < - Al ¢ 0 @ 4 o |
Retrieve... 2 @s inital_call gool Initial call of this 0B [~ L4
Manage multiuser server projects... =| I M B 11 2
=
T Card Reader/USE memory » == = 2
B Memorycard file » CHEL Sl ol | = | -] £
2
Start basic integrity check ¥  Network 1: Control conveyor motor forwa ds in manual mode [~]
v ‘ Basic instructions &
& Frint Culsp -
< Name Descri... |
&\ Print preview... e z
= e T » [] General B
C:\UsersimdelD...1031-100_FC_Programming - » [ Bitlogic operations =
CUsersimdelDocume.1011-101_CPU1214C e » 5] Timer operations -
C:\Usersimde\Documen._101-100_CPU1200 0.1 W02 |Manual_ S c
. KO"— *50" —8i mode_active e 3
Exit AltsF4 » [] Comparator operations 3
b P > _"501? Pushbutton_ = » [£] Meth functions 2
v | Details view ., gl Convenor » i Move operations |
_”“5‘4? motor_ » B Conversion operations
54" =03k o i
Enble_oK manal| 000 I Pt e
9 mode 1 -
sl S:E‘YE : E » L5 Word logic operations
A
Name shutof g ctive Evo} » &5 Shiftand rotate
I Add new device
| Devices & networks R
'@ cPu_1214C
e ]
ks Ungrouped devices $ l‘
4§ Common data = > |Extended instructions
[Z]) Documentation settings <] i 3| [100% | = I, e > | Technology
L & - - - =
[ Languages & resources [QProperties  |™info [ Diagnostics | > | Communication
= = = . = ¥ |Optional packages
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7.13 Listade comprobacion

N.°

Descripcion

Comprobado

1

Compilacion correcta y sin avisos de error

Carga correcta y sin avisos de error

Conectar la instalacion (-KO = 1)

Cilindro introducido/respuesta activada (-B1 = 1)
PARADA DE EMERGENCIA (-Al = 1) no activada
Modo de operaciéon MANUAL (-S0 = 0)

Activar el modo Jog cinta hacia delante (-S3 = 1)
Motor de cinta hacia delante, velocidad fija (-Q1 = 1)

Como 3, pero activando PARADA DE EMERGENCIA (-A1 =0)
®-Q1=0

Como 3, pero en modo de operacion AUTO (-S0=1)®-Q1=0

Como 3, pero desconectando la instalacion (-KO=0) ® -Q1=0

Como 3, pero con el cilindro no introducido (-B1 =0) ® -Q1 =0

Como 8, pero activando también Modo Jog cinta hacia atras
(-S4=1)®-Q1=0

Proyecto archivado correctamente
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8 Ejercicio

8.1 Tarea planteada: ejercicio

En este gjercicio se planificaran, programaran y probaran las siguientes funciones del ejemplo de

proceso basado en una planta de clasificacion.

— Operacion manual: control de la marcha de la cinta hacia atras en modo manual o Jog.

8.2 Esquema tecnoldgico

Este es el esquema tecnoldgico para la tarea asignada.

Sortieranlage / Sorting station

-B4 -B5

-B6

Metall/
metal
— —

Rutsche/Slide >  Forderband/Conveyor .

Zusitzliche Werte
Additional values

Plastik/
plastic

-B9 externer Stellwert Drehzahl/

"

-B3 Motor aktiv/
motor active

-B8 Istwert Drehzahl/

actual value speed 5.0 WARi o

1.0 mfs

external manipulated value speed

50 Ufmin (rpm)

-U1 Stellwert Drehzahlf
manipulated value speed

5.0 :
Ufmin (rpm)

Figura 10: Esquema tecnologico

Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station
-P1 sinjon
j -Q0 Hauptschalter/Main switch
-P4 aktiviervactive
E -A1 NOTHALT/Emergency stop
-P2 Hand/manual -P3 Autofauto

t -S0 Betriebsart/operating mode

Automatikbetrieb
Automatic mode

-P5 gestartet/started
__ 51 Start/start

__ -52 Stopp/stop

Handbetrieb [ Manual mode

-53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/
Manual -M1 forwards

-54 Tippbetrieb -M1 ruckwarts/
Manual -M1 backwards

-P7 ausgefahreniextended

-56 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-55 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P6 eingefahreniretracted

Figura 11: Pupitre de mando
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8.3 Tabla de asignacion

Para esta tarea se requieren las siguientes sefiales como operandos.

DI Tipo Identificador Funcion NC/NA
10.0 BOOL -Al Aviso PARADA DE EMERGENCIA OK | NC
0.1 BOOL -KO Planta "ON" NA
i6 Manual = 0

10.2 BOOL -0 Selector rT]qdo de operacion manual

(0)/automatico (1) Automatico = 1
10.5 BOOL -B1 Sensor cilindro -M4 introducido NA
1.4 BOOL .s3 Pulsador modo Jog cinta -M1 hacia NA

delante
115 BOOL sS4 Pu[sador modo Jog cinta -M1 hacia NA

atras
DO Tipo Identificador Funcidn

Motor de cinta -M1 hacia atras,

Q01 |BOOL |-Q2 velocidad fija

Leyenda de lalista de asignacion

DI Entrada digital DQ Salida digital
Al Entrada anal6gica AQ Salida analégica
E Entrada S Salida

NC Normalmente cerrado

NA Normalmente abierto

8.4 Planificacion

Ahora, planifique de forma auténoma la implementacion de la tarea.
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8.5 Listade comprobacién: ejercicio

N.°

Descripcion

Comproba

1

Compilacion correcta y sin avisos de error

Carga correcta y sin avisos de error

Conectar la instalacion (-KO = 1)

Cilindro introducido/respuesta activada (-B1 = 1)
PARADA DE EMERGENCIA (-Al = 1) no activada
Modo de operaciéon MANUAL (-S0 = 0)

Activar el modo Jog cinta hacia atras (-S4 = 1)
Motor de cinta hacia atras, velocidad fija (-Q2 = 1)

Como 8, pero activando PARADA DE EMERGENCIA (-A1 =0) ®
-Q2=0

Como 8, pero en modo de operacion AUTO (-S0=1) ®-Q2=0

Como 8, pero desconectando la instalacion (-KO=0) ® -Q2=0

Como 8, pero con el cilindro no introducido (-B1 =0) ® -Q2=0

Como 8, pero activando también Modo Jog cinta hacia delante
(-S3=1)®-Q1=0ytambién-Q2=0

Proyecto archivado correctamente
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9 Informacion adicional

Con fines orientativos, se ofrece también informacion adicional para la puesta en practica y la
profundizacién, como, p. ej.: Getting Started (primeros pasos), videos, tutoriales, aplicaciones,
manuales, guias de programacion y versiones de prueba del software y el firmware, todo ello en
el siguiente enlace: www.siemens.com/sce/s7-1200

Vista previa "Informacion adicional”

] Getting Started, Videos, Tutorials, Apps, Manuals, Trial-SW/Firmware

A TlA Portal Videos

A TIA Portal Tutorial Center

» Getting Started

A Programming Guideline

A Easy Entry in SIMATIC 57-1200

» Download Trial Software/Firmware

A Technical Documentation SIMATIC Controller
A Indugtry Online Support App

A TIA Portal, SIMATIC 57-120001 300 Overview
A TIA Portal Website
A SIMATIC 57-1200 Website
A SIMATIC 57-1300 Website

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2018. Todos los derechos reservados.
SCE_ES_031-100 FC-Programming S7-1200_R1709.docx

53


http://www.siemens.com/sce/s7-1200

Mas informacion

Siemens Automation Cooperates with Education
siemens.com/sce

Documentacion didactica/para cursos de formacion de SCE
siemens.com/sce/documents

Paquetes para instructores de SCE
siemens.com/sceltp

Personas de contacto de SCE
siemens.com/sce/contact

Digital Enterprise
siemens.com/digital-enterprise

Industria 4.0
siemens.com/future-of-manufacturing

Totally Integrated Automation (TIA)
siemens.com/tia

TIA Portal
siemens.com/tia-portal

Controladores SIMATIC
siemens.com/controller

Documentacioén técnica de SIMATIC
siemens.com/simatic-docu

Industry Online Support
support.industry.siemens.com

Catalogo de productos y sistema de pedidos online Industry Mall
mall.industry.siemens.com

Siemens AG
Digital Factory
P.O. Box 4848
90026 Nuremberg
Alemania

Sujeto a cambios sin previo aviso; no nos responsabilizamos de posibles errores.
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