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Principes de base de la programmation
de FC

1  Objectif

Dans le présent chapitre, vous allez vous familiariser avec les éléments de base d'un
programme : les blocs d'organisation (OB), les fonctions (FC), les blocs fonctionnels (FB) et
les blocs de données (DB). Par ailleurs, nous vous montrerons comment programmer les
fonctions et blocs fonctionnels compatibles avec la bibliotheque. Vous allez vous familiariser
avec le langage de programmation logigramme (LOG) et utiliser celui-ci pour programmer une
fonction FC1 et un bloc d'organisation OB1.

Les automates SIMATIC S7 énumérés au chapitre 3 peuvent étre utilisés.

2 Condition

Ce chapitre s'appuie sur la configuration matérielle de la CPU1214C SIMATIC S7. Toutefois, il
peut également étre travaillé avec toute autre configuration matérielle munie d'une carte
d'entrée/sortie TOR. Pour I'étude de ce chapitre, vous pouvez par exmple recourir au projet
suivant :

SCE_FR_011_101_Configuration matérielle_CPU1214C.zapl14

Utilisation libre pour les instituts publics de formation et de R&D. © Siemens AG 2018. Tous droits réserves.
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3 Configurations matérielles et logicielles
requises

1 Station d'ingénierie : Le matériel et le systéeme d'exploitation sont la condition de base
(pour plus d'informations, voir le fichier Lisezmoi sur les DVD d'installation de TIA Portal)

Logiciel SIMATIC STEP 7 Basic dans TIA Portal — a partir de V14

3 Automate SIMATIC S7-1200, par exemple CPU 1214C DC/DC/DC avec Signhal Board
ANALOG OUTPUT SB1232, 1 AO — a partir du firmware V4.2.1

Remarque : les entrées TOR doivent étre mises en évidence sur un pupitre.

4  Connexion Ethernet entre la station d'ingénierie et I'automate

e— 2 SIMATIC STEP 7

1 Station diinaénieri Basic (TIA Portal) a
ation dingenierie partir de V14 SP1

4 Connexion Ethernet

99T 9T Ty
9T 9T Ty

3 Automate SIMATIC S7-1200 Pupitre
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4  Partie théorique

4.1 Systeme d'exploitation et programme utilisateur

Chaque automate (CPU) contient un systeme d'exploitation qui organise toutes les fonctions et
processus de la CPU n'étant pas liés a une tache d'automatisation spécifique. Font partie des
taches du systéme d'exploitation :

Déroulement du démarrage (a chaud)

Actualisation de la mémoire image des entrées et de la mémoire image des sorties
Appel cyclique du programme utilisateur

Acquisition des alarmes et appels des OB d'alarme

Détection et traitement des erreurs

Gestion des zones de mémoire

Le systeme d'exploitation est un composant de la CPU et est déja installé dans la CPU a la
livraison.

Le programme utilisateur contient toutes les fonctions requises pour le traitement de taches
d'automatisation spécifiques. Font partie des fonctions du programme utilisateur :

Vérification des conditions préalables au démarrage (a chaud) a I'aide d'OB de démarrage

Traitement des données du processus, c'est-a-dire commande des signaux de sortie en
fonction des états des signaux d'entrée

Réaction aux alarmes et entrées d'alarmes

Traitement des perturbations dans I'exécution normale du programme

Utilisation libre pour les instituts publics de formation et de R&D. © Siemens AG 2018. Tous droits réservés.
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4.2 Blocs d'organisation

Les blocs d'organisation (OB) constituent I'interface entre le systéeme d'exploitation de l'automate
(CPU) et le programme utilisateur. lls sont appelés par le systeme d'exploitation et gére les
opérations suivantes :

— Traitement cyclique du programme (par ex. OB1)
— Comportement au démarrage de l'automate

— Traitement du programme déclenché par alarme
— Traitement des erreurs

Un projet doit contenir au moins un bloc d'organisation pour le traitement cyclique du
programme. Un OB est appelé par un évenement déclencheur comme représenté dans la
Figure 1. Des priorités sont définies pour les différents OB afin que I'OB1 cyclique puisse par
exemple étre interrompu par un OB82 pour le traitement des erreurs.

Programme de
Marche (Run) - démarrage
OB 100 démarrage a
chaud
Traitement
cyclique du Traitement du
> Cycle programme programme
OB 1 déclenché
par alarme
Interruption Ol ..
Alarme —
Interruption Traitement
Erreur - des erreurs
OB 80
OB 82
Systéme d'exploitation

Figure 1 : Evénements déclencheurs dans le systéme d'exploitation et appel d'OB
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Les réactions suivantes sont possibles aprés qu'un évenement déclencheur s'est produit :

— Si vous avez affecté un OB a I'événement, il déclenchera I'exécution de I'OB affecté. Si la
priorité de I'OB affecté est plus élevée que celle de I'OB en cours d'exécution, celui-ci est
immédiatement exécuté (interruption). Si ce n'est pas le cas, le systeme attend d'abord
jusqu'a ce que l'exécution de I'OB avec la priorité plus élevée soit terminée.

— Sil'événement n'est affecté a aucun OB, la réaction systeme par défaut est exécutée.

Le tableau 1 ci-dessous montre différents exemples d'événements déclencheurs pour un
SIMATIC S7-1200. Il contient aussi des numéros d'OB possibles et les réactions systeme
prédéfinies qui sont exécutées lorsque le bloc d'organisation (OB) correspondant n'est pas
présent dans l'automate.

Evénement déclencheur Numéros d'OB Réaction systéme
possibles prédéfinie

Mise en route 100, 3123 Ignorer

Programme cyclique 1,3123 Ignorer

Alarme horaire 10411 -

Alarme de mise a jour 56 Ignorer

Temps de cycle imparti dépassé | gg Ignorer

une fois

Temps de cycle imparti dépassé | gg STOP

deux fois

Alarme de diagnostic 82 Ignorer

Tableau 1 : Numéros d'OB pour différents éveénements déclencheurs

4.3 Mémoire image et traitement cyclique du programme

Si les entrées (1) et sorties (Q) sont adressées dans le programme utilisateur cyclique, les états
des signaux ne sont pas interrogés directement par les modules d'entrées/sorties mais il est
accédé a la zone de mémoire de la CPU. Cette zone de mémoire contient une image des états
des signaux et est appelée mémoire image.

Utilisation libre pour les instituts publics de formation et de R&D. © Siemens AG 2018. Tous droits réserves.
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Le traitement cyclique du programme se déroule comme suit :

1. Au début du programme cyclique, le systéme vérifie si chacune des entrées est sous tension
ou non. L'état de ces entrées est enregistré dans la mémoire image des entrées (MIE). Si
I'entrée est sous tension, l'information 1 ou "High" sera enregistrée. Si I'entrée n'est pas sous

tension, l'information O ou "Low" sera enregistrée.

2. Le processeur exécute alors le programme stocké dans le bloc d'organisation cyclique.
L'information d'entrée requise a cet effet est prélevée dans la mémoire image des entrées
(MIE) lue auparavant et les résultats logiques sont écrits dans une mémoire image des

sorties (MIS).

3. Alafin du cycle, la mémoire image des sorties (MIS) est transférée comme état logique
aux modules de sorties et celles-ci sont activées ou désactivées. La procédure reprend

ensuite a partir du point 1.

1. Enregistrer I'état des
entrées dans la MIE.

2. Exécution du

programme instruction
apres instruction avec
acces a la MIE et MIS.

Programme de I'API
dans la mémoire du
programme

1re instruction
2e instruction
3e instruction
4e instruction

Derniére instruction

MIE

Données
locales

Mémentos

Blocs de
données

3. Transmettre I'état de la MIS aux sorties.

Figure 2 : Traitement cyclique du programme

Remarque : le temps requis par le processeur pour I'exécution du programme s'appelle le temps
de cycle. Ce dernier dépend entre autres du nombre et du type d'instructions ainsi que de la

puissance du processeur de l'automate.
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4.4

Fonctions

Les fonctions (FC) sont des blocs de code sans mémoire. Elles n'ont pas de mémoire de
données dans laquelle il est possible d'enregistrer les valeurs de paramétres de bloc. C'est
pourquoi tous les parametres d'interface doivent étre interconnectés lors de l'appel d'une
fonction. Des blocs de données globaux doivent étre crées pour stocker durablement les
données.

Une fonction contient un programme qui est toujours exécuté quand un autre bloc de code
appelle cette fonction.

Les fonctions peuvent par exemple servir dans les cas suivants :
— Retourner un résultat dépendant des valeurs d'entrée pour les fonctions mathématiques.

— Exécuter des fonctions technologiques comme des commandes uniques avec combinaisons
binaires.

Une fonction peut également étre appelée plusieurs fois a divers endroits du programme.

Bloc d'organisation

Main[OB1]
Appel d'une fonction » | Fonction
MOTOR_HAND [FC1] MOTOR_HAND [FC1]

Contient par exemple
un programme de
commande d'un
convoyeur en mode
manuel.

La fonction est sans
mémoire.

Figure 3 : Fonction avec appel d'un bloc d'organisation Main [OB1]

Utilisation libre pour les instituts publics de formation et de R&D. © Siemens AG 2018. Tous droits réserves.
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4.5

Blocs fonctionnels et blocs de données d'instance

Les blocs fonctionnels sont des blocs de code qui mémorisent durablement leurs variables
d'entrée, de sortie et d'entrée/sortie ainsi que leurs variables statiques dans des blocs de
données d'instance afin qu'il soit possible d'y accéder méme apreés le traitement de blocs. Pour
cette raison, ils sont aussi appelés blocs avec mémoire.

Les blocs fonctionnels peuvent aussi travailler avec des variables temporaires. Cependant, les
variables temporaires ne sont pas enregistrées dans le DB d'instance mais disponibles
uniguement tout le temps d'un cycle.

Les FB sont utilisés pour des taches qui ne peuvent étre mises en ceuvre avec des fonctions :
— Toujours quand les temporisations et les compteurs sont nécessaires dans un bloc ou

— toujours quand une information doit étre enregistrée dans le programme. Par ex. un indicatif
de mode de fonctionnement avec un bouton.

Les FB sont toujours exécutés quand un bloc fonctionnel est appelé par un autre bloc de code.
Un FB peut aussi étre appelé plusieurs fois a divers endroits du programme. Ceci facilite la
programmation de fonctions complexes et répétitives.

Un appel d'un bloc fonctionnel est désigné par le terme "instance". Pour chaque instance d'un
FB, une zone mémoire lui est affectée, contenant les données utiles au traitement du bloc. Cette
mémoire est fournie par des blocs de données que le logiciel génére automatiquement.

Il est également possible de fournir de la mémoire pour plusieurs instances dans un bloc de
données sous forme de multi-instance. La taille maximale des DB d'instance varie selon la
CPU. Les variables déclarées dans le bloc fonctionnel déterminent la structure du bloc de
données d'instance.

mémoire.

Figure 4 : Bloc fonctionnel et instance avec appel d'un bloc d'organisation Main [OB1]

Utilisation libre pour les instituts publics de formation et de R&D. © Siemens AG 2018. Tous droits réserves.
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Bloc de données
d'instance
Bloc d'organisation MOTOR AUTO DB1
Main[OB1] [DB1] comme mémoire
pour I'appel
Appel d'un bloc m—p- | Bloc fonctionnel du bloc
fonctionnel MOTOR_AUTO [FB1] fonctionnel
MOTOR_AUTO [FB1] MOTOR AUTO
avec son bloc de Contient par exemple [FB1] B
données d'instance un programme de
MOTOR_AUTO_DB1 commande d'un
[DB1] convoyeur en mode
automatique.
Dans cet appel, le bloc
fonctionnel utilise le
bloc de données
d'instance
MOTOR_AUTO_DB1
[DB1] comme
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4.6 Blocs de données globaux

Contrairement aux blocs de code, les blocs de données ne contiennent pas d'instructions, mais
ils sont utilisés pour enregistrer les données utilisateur.

Les blocs de données contiennent donc des données variables qui sont utilisées dans le
programme utilisateur. La structure des blocs de données globaux peut étre définie au choix.

Les blocs de données globaux stockent des données qui peuvent étre utilisés par tous les
autres blocs (voir figure 5). L'accés aux blocs de données d'instance doit étre réservé au bloc
fonctionnel correspondant. La taille maximale des blocs de données varie selon la CPU.

Fonction_10
DB global

(DB_Global) Acces pour tous les blocs

Fonction_11

=i
Bloc / DB d'instance Acces réservé au bloc fonctionnel_12
=

fonctionnel_12 (DB_lInstance)

Figure 5 : Différence entre bloc de données global et bloc de données d'instance.

Exemples d'application pour les blocs de données globaux :
— Enregistrement des informations pour la gestion d'un magasin. "Ou se trouve quel produit ?"

— Enregistrement des recettes de produits donnés.

Utilisation libre pour les instituts publics de formation et de R&D. © Siemens AG 2018. Tous droits réservés.
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4.7 Blocs de code compatibles avec la bibliothéque

Un programme utilisateur peut étre créé de facon linéaire ou structurée. La programmation
linéaire consiste a écrire le programme utilisateur complet dans I'OB de cycle. Cela n'est
toutefois recommandé que pour des programmes simples pour lesquels on utilise désormais
d'autres systémes de commande plus économique telle que LOGO!

Une programmation structurée est recommandée pour des programmes plus complexes. Vous
pouvez subdiviser la tache d'automatisation complexe en plusieurs petites taches partielles a
réaliser par des fonctions et blocs fonctionnels.

Il convient de créer des blocs de code compatibles avec la bibliotheque pour cela. Autrement dit,
les parameétres d'entrée et les parametres de sortie d'une fonction ou d'un bloc fonctionnel sont
définis de maniére générale et les variables globales actuelles (entrées/sorties) ne leurs sont
attribuées que lors de I'utilisation du bloc.

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value | Comment

1 <l ¥ Input
2 = IManual_mode_active Bool §_| 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

|

T T & EREDE: R CLEas 1k &2 K

L

1

[>]

= Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

w1 =
MOTOR_MANUAL" i
& = EN
0.1 W02 Manual_
KO — *50" =0 mode_active
?HO-? Pushbutton_
B1" — W14  manual_ : i
~c3  medde onveyor_
:?{-!1,? motor_
£4" =g 3k ———————————— Enable_0OK manual_  %Q0.0
W00 Sk mode — 01"
"-A1" =0 chutoff active ENO —

Figure 6 : Fonction compatible de bibliothéque avec appel dans OB1
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4.8

Langages de programmation

Les langages de programmation logigramme (LOG), schéma a contacts (CONT) et Structured
Control Language (SCL) sont disponibles pour la programmation de fonctions et blocs
fonctionnels pour SIMATIC S7-1200.

Le langage de programmation logigramme (LOG) est expliqué ci-apreés.

LOG est un langage de programmation graphique. La représentation est inspirée des systémes
de circuits électroniques. Le programme est représenté dans divers réseaux. Un réseau contient
un ou plusieurs chemins logiques. Les signaux binaires et analogiques sont combinés entre eux
par des boites. Pour représenter la logique, on utilise les symboles logiques graphiques connus
de l'algébre booléenne.

Avec les fonctions binaires, vous pouvez interroger les opérandes binaires et combiner leurs
états logiques. Les instructions "Opération logique ET", "Opération logique OU" et "Opération
logique OU EXCLUSIF" sont des exemples de fonctions binaires comme représenté dans la
Figure 7 ci-dessous.

Network 1: AND-Operation #el #e2| #al
& 401 0 0 0
#11 — o 0 1 0
#12 —ik S— s 1 0 0
1 1 x|

Network 2: OR-Operation H#el #e2| #a2

0 0 0
>=1 £Q2 0 11
= = 1 o 1
B2 —ak - - i : .
#el #Hel| #a3
Network 3: EXCLUSIVE OR-Operation 0 0
X #03

O = = O

0 1
I — 1 0
1 1

= ik
| —f — —

o

Figure 7 : Fonctions binaires dans LOG et table logique correspondante

Les instructions simples permettent par ex. de forcer des sorties binaires, d'évaluer les fronts ou
d'exécuter des fonctions de saut dans le programme.

Des éléments de programme comme des temporisations CEl et des compteurs CEl mettent a
disposition des instructions plus complexes.

La boite vide est un emplacement réservé dans lequel vous pouvez sélectionner l'instruction
voulue.

Mécanisme d'entrée de validation EN (enable)/sortie de validation ENO (ENable Output) :

— Une instruction sans mécanisme EN/ENO est exécutée indépendamment de |'état logique au
niveau des entrées de la boite.

— Des instructions avec mécanisme EN/ENO ne sont exécutées que si I'état logique de I'entrée
de validation EN est "1". Si le traitement de la boite est correct, la sortie de validation ENO
est a l'état logique "1". Si des erreurs se produisent en cours de traitement, la sortie de
validation ENO est remise a zéro. Si I'entrée de validation EN n'est pas imbriquée, la boite
est toujours exécutée.
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6.1

6.2

Application a réaliser

Dans le présent chapitre, nous voulons planifier, programmer et tester les fonctions de processus
de l'installation de tri suivante :

— Mode manuel — commande de l'avance du convoyeur en mode manuel / marche par
impulsion.

Planification

Il n'est pas conseillé de programmer toutes les fonctions dans I'OB1 par souci de clarté et pour
ne pas restreindre les possibilités de réutilisation. C'est pourquoi le code du programme est
principalement contenu dans des fonctions (FC) et des blocs fonctionnels (FB). La décision
visant a déterminer les fonctions a affecter aux FC et celles a exécuter dans I'OB1 sera planifié
ci-apres.

ARRET D'URGENCE

L'ARRET D'URGENCE ne requiert pas _une fonction propre. Tout comme le mode de
fonctionnement, I'état actuel du relais ARRET D'URGENCE peut étre utilisé directement par les
blocs.

Mode manuel — Moteur du convoyeur en marche par impulsion

Nous voulons intégrer la marche par impulsion du moteur du convoyeur dans une fonction (FC)
,MOTOR_HAND". D'une part, cela permet dassurer la clarté de I'OB1 et, d'autre part, de
conserver les possibilités de réutilisation en cas d'extension de l'installation avec un convoyeur
supplémentaire. Le Tableau 2 ci-aprés indique les parametres planifiés.

Input Type ,de Commentaire

données
Manuel activé BOOL Modes de fonctionnement manuel activé
Bouton_marche par BOOL Bouton-poussoir pour activer la marche par
impulsion impulsion du moteur du convoyeur.
Validation OK BOOL Toutes les conditions de validation sont remplies
Arrét automatique de BOOL Dispositif d'arrét automatique de sécurité, par ex.
sécurité_activé arrét d'urgence actionné
Output
Moteur du BOOL Commander le moteur du convoyeur en marche par
convoyeur_marche par impulsion
impulsion

Tableau 2 : Parametre pour FC "MOTOR_HAND"

La sortie Moteur du convoyeur_marche par impulsion est activée tant que le Bouton_marche par
impulsion est enfoncé, le mode de fonctionnement manuel est activé, la validation est donnée et
que le dispositif d'arrét automatique de sécurité n'est pas actif.
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La figure ci-dessous montre le schéma technologique pour I'application a réaliser.

Sortieranlage / Sorting station

-B4 -B5

-B6

Metall/
metal
— —

Rutsche/Slide >  Forderband/Conveyor [j

—>

-B7

Zusitzliche Werte
Additional values

Plastik/
plastic

"

-B3 Motor aktiv/
mator active

-B8 Istwert Drehzahl/

actual value speed 5.0 U/min (rpm)

1.0 m/s

-B9 externer Stellwert Drehzahl/

external manipulated value speed

5.0 Ufmin (rpm)

-U1 Stellwert Drehzahlf
manipulated value speed

5.0
Ufmin (rpm)

Figure 8 : Schéma technologique

Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station
-P1 einion
j -Q0 Hauptschalter/Main switch
-P4 akfivier/active
-A1 NOTHALT/Emergency stop
P2 Hand/manual -P3 Auto/auto

:- -50 Betriebsart/operating mode

Automatikbetrieb
Automatic mode:

-P5 gestartetistaried

__ -51 Start/start

__ -52 Stopp/stop

Handbetrieb [ Manual mode

-53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/
Manual -M1 forwards

-S54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
Manual -M1 backwards

-P7 ausgefahreniextended

-56 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-55 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P§ eingefahreniretracied

Figure 9 : Pupitre de commande
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6.4 Tableau d'affectations

Cette application requiert les signaux suivants comme opérande.

DE Type Code | Fonction NC/NO
E 0.0 BOOL -Al Message ARRET D'URGENCE ok : NC
EO0.1 BOOL -KO Installation "Marche" NO
) Manuel =0
E 0.2 BOOL -S0 Commutateur mode Manuel (0)/ Automatique (1)
Auto=1

E 0.5 BOOL -B1 Capteur tige du vérin -M4 rentrée NO
E14 BOOL .S3 Bouton-poussoir Avance en marche par a-coups NO

du convoyeur M1
E15 BOOL -S4 Bouton-poussoir Recule en marche impulsion du NO

convoyeur M1
DA Type Code | Fonction
A 0.0 BOOL -Q1 Moteur du convoyeur M1 avance a vitesse fixe

Legende zur Belegungsliste

DE

AE

E

NC

NO

Entrée TOR DA Sortie TOR
Entrée analogique AA Sortie analogique
Entrée A Sortie

Normally Closed (contact a
ouverture)

Normally Open (contact a
fermeture)
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7 Marche a suivre détaillée

Vous trouverez ci-aprés une description étape par étape de la marche a suivre pour la
planification. Si vous vous en sortez déja bien, vous pouvez vous contenter des numeéros

correspondants aux étapes pour réaliser I'application. Sinon, il vous suffit de suivre la procédure

détaillée décrite ci-dessous.

7.1 Désarchiver un projet existant

® Avant de commencer la programmation de la fonction (FC) ,MOTOR_HAND", nous avons

besoin d'un projet avec une configuration matérielle (par ex. SCE_FR_011-
101_Configuration matérielle_CPU1214C.zap14). Pour désarchiver un projet existant, vous
devez sélectionner l'archive correspondant sous ® Project (Projet) ® (Retrieve) Extraire
dans la vue du projet. Confirmez votre sélection avec Ouvrir. (® Project (Projet) ® (Retrieve)

Extraire ® Sélection d'une archive .zap ® Open (Ouvrir))

A Siemens

:Project |Edit View Insert Online Options To

b

3 New... D2

% Open... Ctrl+0 —‘
Migrate project...

e ulss (o
Delete project... Ctrl+E
Manage multiuser server projects...

5 Card Reader/USB memory 4

T vemory card file »

® Ensuite, vous pouvez sélectionner le répertoire cible dans lequel vous souhaitez enregistrer

le projet désarchivé. Confirmez votre sélection avec "OK". (® Répertoire cible ® OK)
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7.2 Creation d'une nouvelle table des variables
® Dans la vue du projet, naviguez jusqu'aux ® PLC tags (Variables API) de votre automate et
créez une nouvelle table des variables en double-cliquant sur ® Add new tag table (Ajouter

nouvelle table des variables).

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

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

Cf Yl Sevepraject &1 X 18 T X O 2 G [ B R F Goonline I Gooffine | dp NI ¢ 1] [= PORTAL
Devices Options B
¥ =

=
- v | Find and replace g
> _]011-101_CPU1214C |~ !
B Add new device L,:J
i Devices & networks - |&
~ [ CPU_1214C[CPU 1214C DY/DC/DC] L 8
Y Device configuration - 3

%) 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

» [ig Online backups

» [ Traces [v =]
~ | Details view G Properties | "iyInfo i)| %l Diagnostics
|| General
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
anydis playsble properties.
<] [0 | > > |Languages & resources

4 Portal view
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® Renommez la table de variables que vous venez de créer en ,Tag table_sorting station”
(Table de variables_installation de tri). (® Clic droit sur ,Tag table_1“ (Table des variables_1)

® ,Renommer* ® Tag table_sorting station (Table de variables_installation de tri)

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
Zf (3 Bl sveproject & X 3

Totally Integrated Automation
X 0res! 5 M E R coonine ¥ coofine | & I I8 % L)1) i PO

RTAL

Devices Options =
" =) 1=

. e
~ |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 1 | % 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.

> 1 Languages & resources
4 Portal view

® Ensuite, ouvrez-la en double-cliquant dessus. (® Tag table_sorting station (Table des
variables_installation de tri))

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
Cf [ Hl seveproject & ) M B R coonline F cooiiine 4o IR 2 ] |
_CPU1214C » CPU_1214C [CPU 1214C UDC] » PLCtags » Tag table_sorting st:

Devices @Tags | Userconstants || Options

Totally Integrated Automation
PORTAL

B
i ¥ D% T E oz
Tag table_sorting station v ‘ Find and replace o

~ [1011-101_cPu1214C N Neme Data type Address Retain | Acces.. Writa.. Visibl.. |Comment =
B Add new device B | ] M &8 @ Find 'T_J

i Devices & networks = |

~ [ CPU_1214C[CPU 1214C DG/DC/DC] L 2
IIY Device configuration % 3

%/ online & diagnostics [0 Match case
» [l Program blocks
» [§ Technology objects
» [ External source files
v (@ PLCtags
% Showall tags
¥ Add new tag table @ down
%4 Default tag table [29]
43 Tag table_sorting station 0] Oup
» [ig] PLC data types
» 4 Watch and force tables
» [ig Online backups Replace with:
» [ Traces [< [T > I~

|4 Properties  [*}info | %/ Diagnostics | le

General Fi e

<]

+ | Details view

T
Name Data type D.. 5 Tag
b General
l
| Name: |
b Data type: | El
Address: |
<] i [> [] Retained |5 [Languages & resources

4 Portal view 5 Tag table_so._.

B v the project '011-101_CPU1214C was s
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7.3 Creation de nouvelles variables dans une table de variables
® Ajoutez le nom Q1 et confirmez la saisie avec la touche Entrée. Si vous n'avez pas encore
créé de nouvelles variables, TIA Portal attribue automatiquement ,Bool* comme type de

données et l'adresse %EO0.0 (I 0.0). (® <Add new> (Ajouter) ® Q1 ® Enter)

- X

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

A

L

Tag table_sorting_station
Retain  Acces.. Writa... Visibl.. Comment

Name Data type Address
a o Bool &) %i0.0 ~| i~ = 73

L

® Modifiez I'adresse en %A0.0 (Q0.0) en saisissant directement cette valeur ou en cliquant sur
la fleche de déroulement pour ouvrir le menu d'adressage. Modifiez le type d'opérande a A et
confirmez avec Enter ou en cliquant sur la coche. (® %EO0.0 ® Operand identifier (Type

d'opérande) ® A ® )
- EX

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

A

=2 B T
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 ]

® Entrez le commentaire “conveyor motor M1 forwards fixed speed” (moteur du convoyeur M1

avance a vitesse fixe) pour la variable.
- EX

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

A

¥ o 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 |
5 o ¥y @ &
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7.4

® Ajoutez une nouvelle variable Q2 dans la ligne 2. TIA Portal a automatiquement attribué le
méme type de données que dans la ligne 1 et augmenté l'adresse de 1 incrément a %A0.1
(Q0.1). Entrez le commentaire “conveyor motor M1 backwards fixed speed“ (moteur du

convoyeur M1 en sens inverse a vitesse fixe).

(® <Add new> (Ajouter) ® Q2 ® Enter ® Comment (Commentaire) ® conveyor motor M1

backwards fixed speed (moteur du convoyeur M1 en sens inverse a vitesse fixe))

|ﬂ| Tags || & User constants
$o D% T =
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

Importation de la"Table_des_variables_installation_de_tri"

® Pour insérer une table des mnémoniques déja existante, cliquez avec le bouton droit de la
souris sur un champ vide de la "Tag_table_sorting_station” (table_des_ variables_
installation_de_tri) créée. Sélectionnez "Import file" (Fichier d'importation) dans le menu
contextuel.

(® Clic droit dans un champ vide de la table des variables ® Import file (Fichier
d'importation))

.J1-101_CPU1214C » CPU_1214C[CPU 1214C DUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting_station [2] - EX

<41 Tags |E§ User constants

= = D% " = |

Tag table_sorting_station
Name Datatype  Address Retain  Acces.. Writa.. Visibl.. Comment
< Q1 Bool %I0.0
@ 92  lsocol [Elwing [«
—2dd newd =* Insert row
¥ Add row

conveyor motor M1 forwards fixed speed
conveyor motor -M1 backwards fied speed

CLRE
JEE
K

W N -
|

.,

P

i

! (mr

Copy Crl+C

¥ Delete Del
Rename F2

¢ Crossveferences F11

XK' Cross-reference information Shift+F11

o2 Monitor all

Export file

| /g Properties

< | m H)
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® Choisissez la table des mnémoniques voulue (par ex. au format xIsx), puis confirmez votre
choix a l'aide du bouton "Ouvrir".

(® SCE_FR_020-100_Table_des_variables_installation_de_tri... ® Open (Ouvrir))

® Une fois limportation terminée, une fenétre de confirmation s'ouvre pour vous donner la

possibilité de consulter le fichier journal de Iimportation. Cliquez sur ® OK.

Import completed. (0032:000007)

Import completed successfully.

Detailed information is shown in the import log
file.

Click here to view the log file.
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® Vous constaterez que certaines adresses sont affichées en orange. Celles-ci existent a
double et les noms des variables associées ont été numérotés automatiqguement afin d'en

garantir l'univocité.

® Pour supprimer les doublons, sélectionnez les lignes et appuyez sur la touche Suppr de votre

clavier ou sélectionnez "Delete" (Supprimer) dans le menu contextuel.

(® Clic droit sur variables sélectionnées ® Delete (Supprimer))

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

|4ill 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 Lo} K0 | Bool %10.1 = ™ 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 @ @ 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  pushbumon 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 =l ™| 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 @ g @ display ,main switch on”
25 4@ 2 | Bool %Q0.6 = ™) M  display,manual mode*
26 -4 3 | Bool %Q0.7 = =) M  display.automatic mode® F
= == S s =% = = i i =

<] i I[>]
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® Maintenant, vous avez devant vous une table des mnémoniques compléte des entrées et

sorties digitales. Enregistrez votre projet sous 031-100_FC-Programmierung.

(® Project (Projet) ® Save as (Enregistrer sous))® 031-100_Programmation de FC ® Save

(Enregistrer))

C:\sersimde\Documents\Automati

T4 Siemens -

ng\011-101_CPU1214C\011-101_CPU1214C

4 Portal view

Tag table_so...

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
3 Al seveproject & Y = 5= X Oee: TME B F Goonline Jcooiiine dp MM % | |
Devices <@Tags ||@ Userconstants
FE >e T SHH
Tag table_sorting station 9
~ [1011-101_CPU1214C ] Neme | Data type Address Retain | Acces.. Writa.. Visibl. Comment b=
B Add new device "1t @ A1 Bodl [=)]%i0.0 5 ) ™ ™ retum signal emergency stop ok (nc) ;L,‘_J
hy Devices & networks 2 @ «o Bool %10.1 =] [=] 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 @ 82 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)
@ Teg table_sorting station [28 13 @ S3 Bool %114 ™ ™ M  pushbutton manual mode conveyor -Mi ..
» [g PLC data types 4 @ sS4 Bool %15 ™ (=] M  pushbutton manual mode conveyor -Mi ... —]
» 53l Watch and force tables is @ S5 |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 T @ 2 | 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 Data type 2 @ P |Bool %Q0.5 ] (=) M  display,main switch on”
@ o Bool {al3s @ 2 Bool %Q0.6 =] ™ M  display,manusl mode*
@@ 2 Bool 24 @ 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 = = =
<] [ ] | e Properti ["dinfo 1] ) Diagnostics
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7.5 Création de lafonction FC1,MOTOR_HAND" pour le moteur du
convoyeur en marche par impulsion

® Pour créer une nouvelle fonction, cliquez dans la vue du portail dans la section PLC
programming (Programmation API) sur ,Add new block” (Ajouter nouveau bloc).

(® PLC programming (Programmation API) ® Add new block (Ajouter nouveau bloc) ®

3

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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® Renommez votre nouveau bloc en: ,MOTOR_HAND*, vérifiez que LOG est choisi comme
langage et activez la numérotation automatique. Cochez ,Add new and open“ (Ajouter
nouveau et ouvrir) pour que le bloc fonctionnel que vous avez créé s'ouvre automatiquement

dans la vue du projet.Cliquez sur ,Add" (Ajouter).

(® Name (Nom): MOTOR_HAND® Language (Langage): LOG ® Number (Numéro) :

automatique ® & Add new and open (Ajouter nouveau et ouvrir) ® Add (Ajouter))
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7.6 Définition de lI'interface de la fonction FC1 , MOTOR_HAND*

Lorsque vous avez cliquez sur ,Add new and open“ (Ajouter nouveau et ouvrir), la vue du
projet s'ouvre avec une fenétre pour vous permettre de créer le bloc que vous venez de
générer.

® La déclaration de l'interface de votre fonction se trouve dans la partie supérieure de votre vue
de programmation.

i EE L ERBPD@rGratER e s 0l &7 R o
MOTOR_MANUAL

Narne Data type Default value Comment
<01 * Input

i |

W N -

<0 ¥ Output
= <fAdd ne
41 * InOut

¥ Temp

* Censtant

= O 00 N O N &
[ ]
-1

= <Add new>
Return
= MOTOR_MANUAL Void

ge & &8
4

|
[

<|

Ll
i O i

& »= - =g .[;l

[>]

¥ Block title:

1]

*  Network 1:

100% [~ T (TTPTRITT
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® La commande du moteur du convoyeur requiert un signal de sortie binaire. C'est pourquoi
nous créons d'abord la variable de sortie #Convoyeur_moteur_marche par impulsion de type
,B00l". Nous faisons accompagner ce parametre du commentaire ,Commander le moteur du
convoyeur en marche par a-coups”. (® Output (Sortie) : Conveyor_motor_manual_mode
(Convoyeur_moteur_marche par impulsion) ® Bool ® Control of the conveyor motor in

manual mode (Commander le moteur du convoyeur en marche par impulsion)

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

{11}
b 454

s L, EREPD8r@ratE@ 2 s 2aEe
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment

4l * Input

"

Wk

GG

¥ Output

Conveyor_motor_manual_mode EBool

Control of the conveyor motor in manual mode

g
‘

InOut

Temp

&)
‘

L= T - - R - B T R

¥ Constant

Return
s MOTOR_MANUAL Void

N-T -
4

| e [
W ok -

® Sous Input ajoutez d'abord le parameétre #Manuel _activé comme interface d'entrée et
confirmez la saisie avec la touche Entrée ou quittez le champ de saisie. Le type de données
.Bool" est attribué automatiquement. Il est conservé. Saisissez ensuite le commentaire

.Manual mode activated" (mode de fonctionnement manuel activé).

(® Manual_mode_active (Manuel_activé) ® Enter ® Bool ® Manual mode activated (Mode

de fonctionnement manuel activé)
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® Sous Input ajoutez ensuite comme autres parametres d'entrée binaires #Bouton_marche par

impulsion, #Enable_OK (Validation) et #Safety shutoff active (arrét automatique de

sécurité_activé) et vérifiez leurs types de données. Complétez avec des commentaires utiles.

H-N-N-N-

E B A A A8

MOTOR_MANUAL

Name

* Input

. Manual_mode_active

] Pushbutton_manual_mode
Enable_OK

L] Safety_shutoff_active

= <Add new>

¥ OQutput

= Conveyor_motor_manual_mode
- A e
-

InQut

¥ Temp
[ ] <Add news
¥ Constant

4

Return

Gk, EREE 8 @Y

Data type

Boaol
Boal
Bool
Bool

Bool

—_—

Defau...

B MaY EEH .

Comment

Manual mode activated
Pushbutton manual mode conveyor on
All enable conditions OK

=

2

| Safety shutoff active e.g. emergency stop operated

o]

Control of the conveyor motor in manual mode

[v]

® Pour la documentation du programme, saisissez le titre du bloc, un commentaire de bloc et

pour le réseau 1, un titre du réseau évocateur.

(® Block title (Titre du bloc) : Motor control in manual mode (commande du moteur en mode

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

(Commander le moteur du convoyeur en marche par impulsion)

i

Nonm e W

Wl E T 6, B =

T —

MOTOR_MANUAL

MName
€ ¥ Input
an Manual_mode_active
4] = Pushbutton_manual_mode
4] = Enable_OK
4 = Safety_shutoff_active
< ¥ Output
4] = Conveyor_motor_manual_maode

[e]

Data type

Bool
Bool
Bool
Bool

Bool

Default value

Il

£|CQGG¢3¢§? Gl O Ml & ° G

Comment

Menual mode activated
Pushbutton manual mode conveyor on
All enable conditions OK

Safety shutoff active e.g. emergency stop operated

Control of the conveyor motor in manual mode

=

[>]

i O, i

v

& »=1 - =l

— 4]
Block title:

Motor control in manual mode

conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output

Conveyor_motor_manual_meode is activated

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

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable

Utilisation libre pour les instituts publics de formation et de R&D. © Siemens AG 2018. Tous droits réservés.

SCE_FR_031-100 FC-Programming S7-1200_R1709.docx

31



Support d’apprentissage/de formation | Module 031-100 TIA Portal, édition 2018 | Digital Factory, DF FA

7.7

Programmation du FC1 : MOTOR_HAND

® Sous la déclaration de l'interface, vous verrez dans la fenétre de programmation une barre

d'outils contenant différentes fonctions logiques et, en dessous, une zone avec des réseaux.

Nous y avons déja défini le titre du bloc et un titre pour le premier réseau. Dans les réseaux,

la programmation s'effectue en utilisant différents blocs logiques. Pour des raisons de

lisibilité, le programme est subdivisé en plusieurs réseaux. Vous allez maintenant vous

familiariser avec les différentes méthodes qu'il existe pour insérer des blocs logiques.

T = 4]

-]

® Dans votre fenétre de programmation, a droite, se trouve une liste des instructions que vous

pouvez utiliser dans le programme. Recherchez sous ® Instructions de base ® Fonctions

logiques, la fonction —[=] (Affectation) et placez-la dans votre Réseau 1 grace a un glisser-

déposer (la ligne verte apparait, pointeur de la souris avec le +).

(® Instructions (Instructions) ® Basic instructions (Instructions de base) ® Bit logic

operations (Fonctions logiques) ® —[=])

Prog g P P DUDUD Prog blo 0TO
Options
did s L EREREs@rEEHE eclaaB e gd & T & I W' (g
MOTOR_MANUAL ~ [ Favorites 5
Name Data type Defau... Comment gl
0~ Input |A & >=1 - =0l = @
2 @@= Manual_mode_active Boaol Manual mode activated ‘; b
2 @ Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on Sl 1 2
4 @ Enable_OK Bool All enable conditions OK 2
5 @-» Safety_shutoff_active Bool '_2'1 Safety shutoff active e.g. emergency stop operated T g
6 = A e ~ | Basic instructions H
7 @ v output Nurfw Des. -
8 4w Conveyor_motor_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode |z » [ General L=l %
< ‘ m ] |~ S Eﬂxlng'\c operations 5t
= — e AND I |5
& =1 4 = = A= T >=1 ORlog= i}
£« excly [l
w Block title: Motor control in manual mode S e L.':l
w Conveyor motor in ma nual mode: If the pu:hﬂbuncnkmgnua\imnde \_: operated, the enable B (=) Negat §-
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output - o
Conveyor_motor_manual_mode is activated £ -(r] Reset |3
£ -[51 Setor | ¥
¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode FI SET_BF Sethi |
T RESET BF Reset
£ sr Setire
£ s Reset
i - scan
£ =N Scan
I -[F]- Setofw|

< ] m
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® Maintenant, faites glisser le paramétre Output #Convoyeur_moteur_marche par impulsion et
déposez-le sur <??.?> au-dessus du bloc que vous venez de créer. La meilleure méthode

pour sélectionner un paramétre dans la description de l'interface consiste a le prendre par

licone bleue

(® ¥ Conveyor_motor_manual_mode (Convoyeur_moteur_marche par impulsion))

By
e

S CERICEE

4
llr‘
LLl

P, E LR -E

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 _‘[

(<] i 1>

i W s, o |
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

w .3 Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

Comment
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®

Cela permet de définir que c'est ce bloc qui écrit le parameétre #Convoyeur_moteur_marche
par impulsion. Toutefois, il manque encore les conditions d'entrée nécessaires pour le
réaliser effectivement. Pour cela, placez le paramétre Input #Manuel_activé grace a un

N

glisser-déposer sur ,,..." & gauche du bloc d'affectation.

(® = Manual_mode_active (Manuel_activé))

-

®

w Block title: Metor control 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

P L, EONEp8 @ CA@ =Y EEN s N 2
MOTOR_MANUAL
| Name Data type Defau... Comment
1 4@ > Input
2 ;ﬂ s Manual_mode_sctive Bool = Manual mode activated - |
3 @ Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on |
4 g n Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 q@le= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.9. emergency stop operated
[ - <Add news
7 @voupuw :
B 4ln Conveyor_motor_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode ~ |
[<] I |m|:
Lt T i |

s=1 7 A4 a0 = q5]

E3)

Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

Sur l'entrée du bloc d'affectation, nous voulons combiner des paramétres supplémentaires
par opération ET. Pour cela, cliquez d'abord sur I'entrée du bloc ou #Manuel_activé est déja
interconnecté pour que la ligne d'entrée soit représentée sur fond bleu.

#Conveyor_
motor_manual_
rnode
#Manual_mode_
active —
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. A [ . . s .
® Cliquez sur l'icone dans la barre d'outils pour insérer une opération ET entre la variable

#Manuel_activé et votre bloc d'affectation.

a2 >=1 4 =o = =]

A s e

Y ) 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 == -

® Double-cliqguez sur la deuxieme entrée de l'opération logique I'entrée & <??.?>, un champ
s'ouvre, saisissez la lettre , T dans ce champ pour voir la liste des variables qui commencent

par ,T“. Cliquez sur la variable #Bouton_mode_manuel a vue et validez avec ® Enter

(touche Entrée).

(® Bloc & ® <??.7> ® T ® #Pushbutton_manual_mode (Bouton_mode_manuel a vue) ®

Enter)
RO BRI e TR =
MOTOR_MANUAL
Name Data type Defau... Comment |
1 <€ ~ Input I’L
2 d@-» Manual_mode_sctive Bool &l Manual mode activated |
Ea - Pushbutton_manual_mode Bool ) Pushbutton manual mode conveyor on 2
4 4= 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
B 4w Conveyor_motor_manual_mode  Bool Control of the conveyor motor in manual mede [
TC|7_ - Il ¥
T
& =1 4 =0 = A=
cenditions are granted and the safety Shutoff IS not activated the output |‘;

Conveyor_motor_manual_maode is activated

¥ 23 Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

#Conveyor_
& motor_manual_
#Manual_mode_ mode
BCHVE — =
L T — —_
’-ﬁl #Pushbutton_manual_mode  Bool Pushbutton m... -~

Remarque : cette méthode d'affectation des variables comporte un risque de confusion avec les
variables globales de la table des variables. C'est pourquoi il convient de privilégier la méthode

d'affectation par glisser-déposer de la déclaration de l'interface décrite ci-dessus.
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® Pour ne forcer la sortie que lorsque la validation a été attribuée et le dispositif d'arrét
automatique de sécurité n'est pas activé, vous devez en plus combiner les variables d'entrée

#Enable_OK (Validation) et #Safety_shutoff_active (Arrét automatique de sécurité_active)

par opération ET. Pour ce faire, double-cliquez sur I'étoile jaune ** de votre élément logique
ET pour insérer deux nouvelles entrées.

& >=1 B} A =o = =]

¥ 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_ =
r~nanua|_mode—,h — -

® Ajoutez sur les nouvelles entrées de I'élément logique ET les variables d'entrée #Enable_OK

(Validation) et #Safety_shutoff_active (Arrét automatique de sécurité_activé).

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

#Safety_shutoff =

B CTive _— —_
® Pour programmer une négation de l'entrée connectée au parametre #Safety_shutoff_active

(Arrét automatique de sécurité_activé), sélectionnez-la et cliquez sur

&  »=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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® N'oubliez pas de cliquer sur [l seve project a la fin de chaque étape. Ci-aprés, la fonction
.MOTOR_HAND [FC1] terminée, représentée dans le logigramme (LOG).

i e L, ER D8 89
MOTOR_MANUAL

AR CE L CEEE I

¥ Block title: Motor contrel in manual mode

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 — mode

#5afety_shutoff_ =
BCUVE =0 2k

w Conveyor motor in manual mode: [fthe pushbutton_manual_mode is operated, the enable

Name Data type Defau... Comment I

1 < * Input l
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
6 ] <Add new>
7 41 v Output
8 4= Conveyor_moter_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode

<] Bl

i I i
& »=1 4 =0 = =]
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® Vous pouvez régler le ,Langage“ sur CONT (schéma a contacts) dans l'onglet ,General”
(Général) des propriétés du bloc. (® Properties (Propriétés) ® General (Général) ®
Language (Langage) : CONT)

IgProperties I’_iilnfo _iJI&] Diagnostics I mE |
J General ]
General [
= General
Information
Time stamps
Compilation Name: |MOTOR_MANUAL |
Prot.ection . Type: IFC l
Attributes I
[ Language: | FED |+
E Number: =50
() manual
(») automatic

® Ci-dessous, le programme représenté dans CONT.

W 6, ER @8 @Y=
MOTOR_MANUAL

@@ B Gl G & &

o

Name Data type Defau... Ccmment I

T @™ Input |i
2 4= Manual_mode_active Bool Menual mode activated F
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

[<] [ ]IEL

L D e, |

—HF ik —O— — 4

w Block title: Motor control in manual mode E

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

1l

#Conveyor_
gManual_mode_ gPushburton_ #Safery_shutoff.  motor_manual_
active manual_mode #Enable_okK active mode
L ] L ] 1 ] {1 1
I 10 110 |/}
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7.8 Programmation du bloc d'organisation OB1 — commande de
I'avance du convoyeur en mode manuel
® Avant la programmation des bloc d'organisation ,Main [OB1]", nous commutons le langage
de programmation sur LOG (logigramme). Pour cela, cliquez d'abord avec le bouton gauche

de la souris sur ,Main [OB1)" dans le dossier ,Blocs de programme*.

(® CPU_1214C[CPU 1214C DC/DC/DC ® Program blocks (Blocs de programme) ® Main
[OB1] ® Switch programming language (Commuter le langage de programmation) ® FBD
(LOG))

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
G ARl swvepoiect @ X B X e B ME B E S Goonline F coofiine | dp MM € 1] -

Project tree

Totally Integrated Automation
PORTAL

Options

Devices B
. — =}
1|3
(8
z

v | Find and replace
~ ] 031-100_FC_Programming -
B Add new device L,:J
o Devices & networks - |g
~ [ cPu_1214C [CPU 1214C DUDCIDC] S
Y Device configuration g

) Online & diagnostics
~ [ Program blocks
I&F Add new block
& Nein [0B1]
o MOTOR_MANUZ  OPe"
» [ Technology object| Y C i
» [} External source filg #=| Copy crlsC

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

4 Defaulttag tab
% Tag table_sorti
» [ pLC data types.

Compile »
Download to device ’

= & Goonline cerlsk
» = Watchand force ta o
il & ol

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

€ Cross-reference information  Shift+F11
T Call structure

ssignment list

Swiich programming language >

Know-how protection

& print.. cerl+p |6} Properties  |*dInfo D] | Diagnostics > |Languages & resources
; =2 & Print preview..
4 Portal view = E V' The project 031-100_FC_Programming

® Double-cliquez maintenant sur le bloc d'organisation "Main [OB1]" pour I'ouvrir.

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 ¢

Devices

£
i

= | ] 031-100_FC_Programming ~
I ~dd new device
i Devices & networks
~ [ CPU_1214C [CPU 1214C DU/DC/DC]
[IY pevice configuration
%! Online & diagnostics
~ -l Program blocks
‘5" Add new block
4 Main [OB1]
4 MOTOR_MANUAL [FC1]
» :ﬂ Technology objects
» g} External source files

i
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® Attribuez le nom "Commande de l'avance du convoyeur en en mode manuel/manuel a vue"

au réseau 1.

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

(Commande de l'avance du convoyeur en mode manuel/marche par a-coups))

i L, ER@mD/8s @@=

] @A B = G &7 % =

Main
Name Data type Default value Comment |

1 4 ~ Input |i\_
2 @n Initial_Call Bool Initial call of this OB
3 @dnw Remanence Boal =True, if remanent data are available =
4 4@~ Temp
5 & <Add new>
& 4 v Constant I
7 = <Add new> 5]

(<] I [1>
8 = i |

8 2= 4 =o = o]
[~]

w Block title: “Msin Program Sweep (Cycle)

ment

- Network 1: kantml conveyor motor forwards in manual mode

1l

® Placez maintenant votre fonction ,MOTOR_HAND [FC1]“ dans le réseau 1 sur la ligne verte

grace a un glisser-déposer.

Project tree m 4

Devices

X Wk = L, EAED|8: @82 6 2
Main
¥ ] 031-100_FC_Programming E Name Data type Default value
ﬁ»“Add new device [ 13 @ v Input
Eﬁh Devices & networks 2 @ Initial_Call Bool
~ [ cpu_1214ccru1214cpopaneg] | |z s Remanence Bool
[IY Device configuration | [ €1 ¥ Temp
%} Online & diagnostics ] = Add
v r:ﬂ.. Program blocks 6 <@
7

¥ Constant

B Add new block

48 Main [OB1] (<] i
_______ & MOTOR_MANUAL [FC1] =
r_ﬁ Technology objects

[ >=1 4 =0 = 4=

v v

L} External source files
.—_a PLC tags

3 o tatypes T M L A [
“,,I.Watch a.ﬁd.fnrt"e. tahles e - Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

¥ Block title: "Main Program Sweep (Cycle)”

iw

(&} Online backups
[ Traces

v v w!

<

» ',jl Device proxydata

v | Details view L MOTOR. MANUAL [FC
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® Un bloc avec l'interface que vous avez définie et les connexions EN et ENO est inséré dans

Conveyar_
motor_
manual_

le réseau 1.
TFCl
"MOTOR_MAMUAL"
—EN

Manual_

<77 7 el node_active
Pushbuttan_
manual_

=77 7o el OdE

<17 7» —Enable_OK
Safety_

<77 7o meel e hutoff_active

® Pour insérer un ET devant le paramétre d'entrée ,Enable_OK" (Validation_OK), sélectionnez

cette entrée et ajoutez I'opération ET en cliquant sur l'icone

& >=1

w Dioatoatar..

1)

4  =-ol

e

Tt P v L

) AND logic operation [Shift+F2]

&
de la barre d'outils. (® )

~ep (Cycle)*

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

"MOTOR_MANUAL"

oo =—EN
Manual_
7> = mode_active

Pushbutton_
manual_
75 - mode

7.7> = Enable_OK
Safety_

> = shutoff_active

Conveyor_

motor_

manual_
mMmode = <27 7>

ENO —
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® Cliquez sur l'étoile jaune *¢ de I'élément logique ET pour ajourer une entrée supplémentaire.

(@)

& >=1 4 =0 = o=

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

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

wa
"MOTOR_MANUAL"
o EN
Manual_
7.7> = mode_active
Pushbutton_
& manual_
7> = mode Conveyor_
motor_
Enable_OK manual_
Safety. mode —— <777
7> = shutoff_active ENO —
® Pour connecter le bloc avec les variables globales de la

Jable_des variables installation_de_tri il existe 2 méthodes :

® Vous pouvez sélectionner dans le navigateur du projet la
Jable_des_variables_installation_de_tri* et faire glisser la variable globale souhaitée de la
vue détaillée sur linterface du FCl1 ( ® Tag table_sorting station
(Table_des_variables_installation_de_tri) ® Details view (Vue détaillée) ® -SO0 ®

Manual_mode_active (Manuel_activé))

v [ & PLCtags ¥ €3 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
%5 Showall tags COTATETE
B¢ Add new tag table
15 Default tag table [28] %WC1
> _ - |
ﬁ Tag table_sorting station [28] v "MOTOR_MANUAL"
v | Details view .= EN
Manual_
P Dota type ) 8 — mode_active
Bool - [l o - Pushbutton_
Bool SR = manual_
-l 2.2> —Smads Conveyor_
Bool motor_
> =k ————————————— Enable_0K manual_
Bool Safety_ TEE
52 Bool 777> == shutoff_active ENO —

a

a

® Ou saisir pour <??.?> les caracteres de début (par ex. : ,-S*) de la variable globale souhaitée
et sélectionner dans la liste qui apparait la variable d'entrée globale ,-S0“ (%EO0.2). (®

Manual_mode_active (Manuel_activé) ® -S ® -S0)

a2 >=1 -4 =ol = o=]

v Block title: “Main Program Sweep (Cycle)”

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

w1
"MOTOR_MANUAL"
== EN
r_Manual_ i
| [El mode_active
& o h Bool %l0.2 mode selector manual(0) /auto.... | ~|
T 1 0 Bool %I0.3 pushbutton automatic start (no)
2= @ "-s2° Bool %l0.4 pushbutton automatic stop (nc) =
- —14a "s3° Bool %l1.4 pushbutton manual mode conv...
<@ "-s4" Bool %I1.5 pushbutton manual mode conv...
@ 55" Bool %I1.6 pushbutton manual mede cylind... [v]
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® Insérez les autres variables d'entrée ,-S3“, ,-K0“, ,-B1“, ,-S4“ et ,-Al“, puis également la

variable de sortie ,-Q1“ (%A0.0) sur la sortie ,Conveyor_motor_manual_mode*

(Convoyeur_moteur_marche par a-coups).

1
"MOTOR_MAMNUAL"
& = EN
W0 1 W02 Manual_
"HO" — "-50" — mode_active
E.gu-s Pushbutton_
BL-— W4  manual_ ‘.
R onveyor.
:’.{:I‘I.Sl motor_
Gl —ile Enable_OK manual_ W00
WO safery mode — eERING—_—
"-A1" — shutoff_active EMNO —

® Pour programmer une négation des requétes des variables d'entrée,-S0%, ,-S4“ et ,-Al",

-0l =a] =gl =ol
sélectionnez celles-ci et cliquez sur .(®-S0® ® -S4 ® ®-Al® )
& == 4 -o = -]
+ Block title: “Main Program Sweep (Cycle)®
» Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
Comment
wa
"MOTOR_MANUAL"
& = EN
0.1 0.2 Manual_
D" — "-50" =0 mode_active
?EO'S, Pushbutton_
1 — W14  manual_ e
"o onveyor
s 53" — mode rrml:;r_
e Enable_OK manual_ %Q0.0
%00 Safery. mode — Q1"
"-A1" 4 shutoff_active ENO —
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7.9 Enregistrer et compiler le programme

® Pour enregistrer votre projet, sélectionnez le bouton [l save project dans le menu. Pour
compiler tous les blocs, cliquez sur le dossier "Programm blocks" (Blocs de programme) et

= . . ;
sélectionnez licone ™ Compile (Compiler) dans le menu. (® kd saveproject & Programm

blocks (Blocs de programme) ® W )

I% Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\031-100_FC_Program

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

F A soveprojecr @ X X N A NHE!
Wroeavee o8 |
Devices ]

05§ Wil PR,
Main
= ] 031-100_FC_Programming i Name
B¢ Add new device 1 @~ input
gg'!' Devices & networks 2 g9n Initial_Call
~ [§ CPU_1214C [CPU 1214C DUDCDC] = il
[I¥ Device configuration =
Y. Online & diagnostics -, & |>=3 4

¥ g Program blocks

ﬁ Add new block

& Mein [0B1]

& MOTOR_MANUAL [FC1]
» _* Technology objects

® Les blocs correctement compilés sont ensuite représentés dans la zone "Compile” de I'onglet

"Info".
[_G; Properties H"_i'.lnfo i,J] Y| Diagnostics l
\ General i) || Cross-references || Cﬁpile " Energy Suite H Syntax ‘
@|m@|l Show all messages r;]
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 Charger le programme

® Une fois que la compilation s'est correctement déroulée, vous pouvez charger toute la
commande avec le programme créé, comme cela a été décrit dans les modules sur la

configuration matérielle. (® _[l!)

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
5f Yyl Seveproject &1 X 18| I X e 2 G M E B @ ¥ coonline F Gooffine  dp I8 I8 3¢ (1] [Seochinpoecs | PORTAL
Project tree m 4
Devices Options 55
i} EXFEs L, EREP@ra@rEEHF eceaB Gl 0l &P 6 o W' 5|3
J =I5 g
| main v | Favorites a
~ ] 031-100_FC_Programming = Neme Data type Defaultvalue  Comment s
B Add new device 1 @~ Input 1| e 4 - = |3
oy Devices & networks 2 ans Initial_Call Bool Initial call of this OB ‘v L
~ [ CPU_1214C[CPU 1214C DG/DC/DC] = < M B 11 )
IY Device configuration = y
- a
% online & diagnostics 8 . |5 I g
~ ' Program blocks = — 5
1 Add new block ¥ Block title: “Main Program Sweep (Cycle)” ~ |.:
& \ein [0B1] e v | Basic instructions =
- S M08 WML [Ecl ¥ Network 1: Control conveyor metor forwards in manual mode Name Descri... |&
» [ Technology objects 5 Bl Gereral E
r nmen ]
* 35 Bl conen e » [i] Bitlogic operations =
~a FjLC tags wrct » [®] Timer operations I
QL Show all tags. | "MOTOR_MANUAL" » [ Counter operations E
I Add new tag uble a e =1 » <] Comparator operations g
[ Default tag table [29] o +- TE} Moth functions 8
— %0.1 W02 Manual_ = i
~ | Details view *KO" — *-50" == mode_active » [ Move operations | |
= » B Conversion operations
g0 Pushbutton_
81— WA [menials = » ‘i,g Program control operati
: i +53° —'mode SLEy » ;;. Word logic operations
Name | Details bylprgl, . bk Penda 000 » & Shiftand rotate
I Add new block wo [BE mode — --Q1°
I Main 081 *-A1" —oSHtoft aeirve 5 —
[ MOTOR_MANUAL FC1
<] i >
NG > |Extended instructions
ent ? |Technology
<] il | [3] [100% Jm] - > | Communication
|"d Properties  |%4Info i % Diagnostics 5 | Optional packages

4 Portal view & Main (0B1)
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7.11 Visualiser des blocs de programme

® Pour visualiser le programme chargé, le bloc souhaité doit étre ouvert. Vous pouvez ensuite

désactiver/activer la visualisation en cliquant sur l'icobne " ='. (® Main[OB1] ® | - )

e L, ERED/Qtar S HH e daB s ad &% o

Main
Name Data type | Default value | Comment
1 4@~ Input bJ
2 4. Initial_Call Bool Initial call of this OB ~
(<] n jF‘D

& s B A =a = q#]

w Block title: “Main Program Sweep (Cycle)” 5_

Commen

*  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

Comment

W
"MOTOR_MANUAL*
=
& . =—EN
%0.1 0.2 Manual_
"KO" — *50" == mode_active
‘HOS Pushbutton_
B1" W4 manual_ I
w15 53" — mode mogr_
"54" w03k ——— Enable_oK manuall  %Q0.0
W00  Safery mode — "-Q1"
*-A1" =0 shutoff_active ENO —

|031-100_FC Programming » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » Program blocks » Main [OB1] —FEX

G L, EOECAt @@ THF eGP ET =k al &[T 2

Main
) e SR AT e i

1 4@~ Input Iil

2 @@= Initial_Call Bool Initial call of this OB
(<] n I[>]

e O e
& == {7 4 —a = o]
¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
Comment

& i
“"MOTOR_MANUAL"
TRUE
W01 - —1EN
* D" e
FALSE
TRUE W02 IManual_ 5
%0 5 50" =4 mode_active =
81" —
FALSE  |Pushbutton_
FALSE W4 manual_
WS *-53" ==|mode
54" wglat Conveyor_
B Enabie DK motor_|  FAISE
TRUE manual_{ %Qo.0 |-
W00 |safety mode -~ *-Q1
“-A1" @ shutoff_active ENO|—

Remarque : ici, la visualisation s'effectue sur la base des signaux et elle dépend de la
commande. Les états logiques des opérandes sont représentés par TRUE ou FALSE.
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® Apres avoir fait un clic droit de la souris, il est possible de sélectionner directement la fonction
.MOTOR_HAND*" [FC1] appelée dans le bloc d'organisation "Main [OB1]" a "Open and
monitor" (Ouvrir et surveiller). (® ,MOTOR_HAND" [FC1] ® Open and monitor (Ouvrir et

surveiller))

sols  Window Help

(’ii%mﬁilﬂﬁﬁuonlineaﬁhoﬁﬁm kmﬁ Modify »
. Monitor »
0 00 Progra iNg [P P DOUDAUD :
= & Display format »
Open
W E"L'.nE E Egt .ﬁ! Hns a 9 ¢4 Open and monitor E =
Main Define tag Ctrl+Shift+|
| Name ' Data type | Default value, Rename tag... Ctrl+Shife+T |
| an v input Rewire tag... Ctrl+Shiftsp | EI
2 @-n Initial_Call Bool X cut Ctrl+X
<] M %5 Copy Crrl+C
———— & Paste Ctri+V
1> il Kmdl .5 % Delete Del
*  Network 1: Control conveyor moter forwards in manual mode Goto » E‘
Comment Cross-reference information Shift+F11
nstance Pl
& Update block call
N ..
TRUE 13§ Insert network Cul+R
0.1 ~—|EN Insert STL netwaork
T FALSE Insert SCL network
TRUE %0.2  |Manual_| ¥ Insertinput and output Curl+Shift+3 =
WO 5 *-50" =8| mode_aq {7 Insert empty box Shift+F5 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" —elshutoff_active ENO}—

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

Call path: Main [OB1]
& »=1 - =0l = =]

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 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 =i

FALSE —————————
#Safety_shutoff_ i = {
active - afs

i
|
i
L
r
i

Remarque : ici, la visualisation s'effectue selon les fonctions et elle dépend de la commande.
L'actionnement des capteurs ou I'état de l'installation est représenté par TRUE ou FALSE.
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® Pour visualiser une occurrence d'une fonction ,MOTOR_HAND" [FC1], vous pouvez utiliser

l'icbne @ pour sélectionner I'environnement d'appel. (® @ ® Call environment

(Environnement d'appel) ® OK).

Call environment of block

() None

(® Call environment

| Dependen

! | Address Details |
OB1 @Main » NW1 (Control conveyor motor forwards in manual mode)

() Manually adjuste

[ Transfer to "adjusted manually’ |

d call environment

[ok—1[ cancel |

7.12 Archiver

le projet

® Pour terminer, nous voulons archiver le projet complet. Sélectionnez dans le menu ®

"Project” (Projet) la commande ® "Archive..." (Archiver). Choisissez un dossier dans lequel

vous souhaitez archiver votre projet et enregistrez-le sous "Archives projets TIA Portal"

comme type de fichier. (® Project (Projet) ® Archive... (Archiver) ® Archives projets TIA

Portal ®

031-100_Programmation de FC.... ® Save (Enregistrer)

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

[Project |Edit View Insert Online Options Tools

Window  Help

(3 New...

Totally Integrated Automation
POI

4 Portal view

= o 03

[ s 505 B R ¥ coonline N Gooffine fp I IB 3 ] [[| [Scorchinproece | G RTAL
[ "% open. cl+0
Migrate project...
Close Cerlew Options 55
s s g e L EAERDB B EEF CGCABRGE a8 &2 6 @ TR H
Save as Ctrl+ShifsS = = - = 2
Main v | Favorites 8
Delete project. Ctrl+E | (A Neme Data type Defaultvelue | Comment s
EI | < - Al ¢ 0 @ 4 o |
Retrieve... 2 @s inital_call gool Initial call of this 0B [~ L4
Menage multiuser server projects... =l < M B 1l %‘
' Card Reader/USE memory > i SSS B 2
B Memorycard file » CHEL Sl ol | = | -] £
H
Start basic integrity check ¥  Network 1: Control conveyor motor forwa ds in manual mode [~]
v ‘ Basic instructions &
Z Frint Curl+p e Decer =
& Print preview... ) e | - %
enera
: "MOTOR_MANUAL" 4
C:\UsersimdelD..1031-100_FC_Programming = » [ Bitlogic operations =
CilUsersimdelDocurme..1011-101_CPU1214C & ——|EN » [®] Timer operations (]
C\UsersimdelDocumen._1011-100_CPU1200 0.1 0.2 |Manual_ S <
KO"— *50" —o " =i g
Exit AltsFé Tode sciie » [<] Comparator operations E
- " ¥ ma Pushbutton_ = b [ Moth funcions 2
~ | Details view gl Convene | i Move operations | |
?‘24? motor_ » By Conversion operations
54" =03k o i
Epable oK "‘“"“:‘— _g"‘” » & Program control operati
o mode — Q1
_“2‘0__0 S:fﬂYE : » [2 Word logic operations
Name s ot e » &5 shiftand rotate
I Add new device
i Devices & networks R
'@ cPu_1214C R
I
ke Ungrouped devices " g ,L‘
4§ Common data = > |Extended instructions
|50 Decumentation settings <] il > [100% [+] 8 > | Technology
L es & - - =
(@ Languages & resources |3Propemes “:’klnfu HM Diagnostics > | Communication
= = = = . e ¥ |Optional packages

Connection to CPU_1214C terminated.
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7.13 Check-list

NO

Description

Controlé

1

La compilation s'est déroulée correctement et sans message de
d'erreur

Le chargement s'est déroulé correctement et sans message de
d'erreur

Mise en circuit de l'installation (-KO = 1)

Tige du vérin rentrée / signalisation en retour activée (-B1 = 1)
ARRET D'URGENCE (-Al = 1) pas activé

Mode MANUEL (-S0 = 0)

Activation de I'avance du convoyeur en marche par a-coups
(-S3=1)

Le moteur du convoyeur déclenche I'avance a vitesse fixe (-Q1 = 1)

comme au point 3 mais activation ARRET D'URGENCE (-Al = 0)
®-Q1=0

comme au point 3 mais mode AUTO (-S0=1) ®-Q1=0

comme au point 3 mais mise hors circuit de l'installation (-KO = 0)
®-Q1=0

comme au point 3 mais tige du vérin pas rentrée (-B1 =0) ®
-Q1=0

comme au point 8 mais activer l'inversion du sens de marche du
convoyeur en marche par a-coups (-S4=1) ®-Q1=0

Projet archivé correctement
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8.1

8.2

Exercice

Enoncé du probléme — Exercice

Dans cet exercice, nous voulons planifier, programmer et tester les fonctions de processus de

I'installation de tri suivante:

— Mode manuel — commande d'inversion du sens de marche du convoyeur en mode

manuel/marche par a-coups

Schéma technologique

La figure ci-dessous montre le schéma technologique pour I'application a réaliser.

Sortieranlage / Sorting station

-B4 -B5

-B6

Metall/
metal
— —

Rutsche/Slide >  Forderband/Conveyor Ij

—

-B7

Zusitzliche Werte
Additional values

Plastik/
plastic

-B9 externer Stellwert Drehzahl/

"

-B3 Motor aktiv/
mator active

-B8 Istwert Drehzahl/

actual value speed 5.0 U/min (rpm)

1.0 m/s

external manipulated value speed

5.0 Ufmin (rpm)

-U1 Stellwert Drehzahlf
manipulated value speed

5.0
Ufmin (rpm)

Figure 10 : Schéma technologique

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

Figure 11 : Pupitre de commande
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8.3 Tableau d'affectations

Cette application requiert les signaux suivants comme opérande.

DE Type Code Fonction NC/NO
E 0.0 BOOL -Al Message ARRET D'URGENCE ok : NC
EO0.1 BOOL -KO Installation "Marche" NO
Manuel = 0
E0.2 BOOL -S0 Commut_ateur mode Manuel (0)/
Automatique (1) Auto=1
E 0.5 BOOL -B1 Capteur tige du vérin -M4 rentrée NO
E14 BOOL -S3 Bouton-poussoir Avance en marche par a- NO
coups du convoyeur -M1
E15 BOOL -84 Bouton-poussoir Recule en marche par a- NO
coups du convoyeur -M1
DA Type Code Fonction
AO.1 BOOL -Q2 Moteur du convoyeur -M1 en sens inverse
a vitesse fixe

Legende zur Belegungsliste

DE

AE

E

NC

NO

Entrée TOR

Entrée analogique

Entrée

DA Sortie TOR

AA Sortie analogique

>

Sortie

Normally Closed (contact a
ouverture)

Normally Open (contact a
fermeture)

8.4 Planification

Et maintenant, planifiez vous-méme la mise en ceuvre de |'application a réaliser.
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8.5 Check-list — Exercice

NO

Description

Controlé

1

La compilation s'est déroulée correctement et sans message de
d'erreur

Le chargement s'est déroulé correctement et sans message de
d'erreur

Mise en circuit de l'installation (-KO = 1)

Tige du vérin rentrée / signalisation en retour activée (-B1 = 1)
ARRET D'URGENCE (-Al = 1) pas activé

Mode MANUEL (-S0 = 0)

Activation de l'inversion du sens de marche du convoyeur en
marche par impulsion (-S4 = 1)

Moteur du convoyeur en sens inverse a vitesse fixe (-Q2 = 1)

comme au point 8 mais activation ARRET D'URGENCE (-Al = 0)
®-Q2=0

comme au point 8 mais mode AUTO (-S0=1) ®-Q2=0

comme au point 8 mais mise hors circuit de l'installation (-KO = 0)
®-Q2=0

comme au point 8 mais tige du vérin pas rentrée (-B1 =0) ®
-Q2=0

comme au point 8 mais activation de l'avance du convoyeur en
marche par impulsion (-S3 = 1) ® -Q1 = 0 et également -Q2 =0

Projet archivé correctement
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9 Informations complémentaires

Pour vous aider a vous familiariser ou a approfondir vos connaissances, des informations
complémentaires tels que mise en route, vidéos, didacticiels, applis, manuels, guide de
programmation et logiciel/firmware de démonstration sont disponibles sous le lien suivant:

www.siemens.com/sce/s7-1200

Vue d’ensemble des "Informations complémentaires"

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

A TlA Portal Videos

A TIA Portal Tutonal 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 TlA Portal, SIMATIC 57-12001 500 Overview
A TIA Portal Website

A SIMATIC 57-1200 Website

A SIMATIC 57-1300 Website
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Plus d’'informations

Siemens Automation Cooperates with Education
siemens.com/sce

Supports d’apprentissage/de formation
siemens.com/sce/documents

Packages SCE pour formateurs
siemens.com/sceltp

Partenaires SCE
siemens.com/sce/contact

L'entreprise numérique
siemens.com/digital-enterprise

Industrie 4.0
siemens.com/future-of-manufacturing

Totally Integrated Automation (TIA)
siemens.com/tia

TIA Portal
siemens.com/tia-portal

Automates SIMATIC
siemens.com/controller

Documentation technique SIMATIC
siemens.com/simatic-docu

Industry Online Support
support.industry.siemens.com

Catalogue de produits et systeme de commande en ligne Industry Mall
mall.industry.siemens.com

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

Sous réserve de modifications et d’erreurs
© Siemens AG 2018

siemens.com/sce
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