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Fundamentos da Programacao FC

1 Objetivo

Neste capitulo vocé aprender sobre os elementos basicos de um programa de controller — o
bloco de organizacédo (OB), as funcdes (FC), blocos funcionais (FB) e blocos de dados
(DB). Adicionalmente, sera apresentada a funcéo e programacéao de bloco funcional utilizando a
biblioteca. Vocé ird conhecer a linguagem de programacdo Plano de funcdo (FUP) e
aprenderd a usar esta para programacao de uma fungéo FC1 e um bloco de organizacdo OB1.

Os comandos SIMATIC S7 listados no capitulo 3 podem ser utilizados.

2 Requisito

Este capitulo tem como base a configuragdo de hardware do SIMATIC S7 CPU1214C, no
entanto, também é possivel realizar outras configuracdes de hardware, que tenham entrada
digital e saidas de cartdo. Para realizagdo deste capitulo, pode-se recorrer ao seguinte projeto:

SCE_PT_011_101_ Configuracdo do hardware _CPU1214C.zap14
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3 Hardwares e softwares necessarios

1 Engineering Station: Pré-requisitos sdo hardware e sistema operacional (outras
informacdes, vide Readme nos DVDs TIA Portal Installations)

2 Software SIMATIC STEP 7 Basic no TIA Portal — a partir de V14 SP1

3 Comando SIMATIC S7-1200, p. ex. CPU 1214C DC/DC/DC com Signalboard ANALOG
OUTPUT SB1232, 1 AO — a partir de Firmware V4.2.1 Nota: As entradas digitais deverdo

ser executadas em um painel de controle.

4  Conexdao Ethernet entre Engineering Station e comando

/_I_EI\ <
- — 2 SIMATIC STEP 7

Basic (TIA Portal) a
partir de V14 SP1

1 Engineering Station

4 Conexao Ethernet

99T YTy Ty
99T 9T Y

3 Comando SIMATIC S7-1200 Painel de controle
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Teoria

Sistema operacional e programa de aplicacao

O sistema operacional esta contido em todo controller (CPU) e organiza todas as fungdes e
sequéncias da CPU, que n&o estdo relacionadas a uma tarefa de controle especifico. As tarefas
do sistema operacional pertencem, por ex.:

Realizar a reinicializagéo (warm start)

Atualizacao da imagem do processo das entradas e representagdo das saidas
Solicitagao ciclica do programa de usuario

Captacao e solicitagdo de alarm-OBs

Deteccéo e resolucéo de erros

Gerenciamento de areas de armazenamento

O sistema operacional € componente da CPU, que € entregue com este contida nela.

O programa do usuério contém todas as funcdes, necessarias ao processamento de suas
tarefas especificas de automacéo. As tarefas do programa do usuarios pertencem:

Analise das condig¢8es prévias para uma reinicializagédo (warm start) usando a partida com os
OBs

Processamento dos dados (do processo), do acionamento dos sinais de saida de acordo aos
status dos sinais de entrada

Resposta a alarmes e entradas de alarme

Processamento de interferéncias na sequéncia normal do programa

Gratuito para o uso em centros de treinamento/ pesquisa e desenvolvimento. © Siemens AG 2018. Todos os direitos reservados.
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4.2 Bloco de organizacao

Os blocos de organizagdo (OB) formam a interface entre o sistema operacional do controller
(CPU) e o programa de usuério. Eles sdo chamados pelo sistema operacional e controlam as
seguintes operacdes:

— Processamento ciclico de programa (por ex., OB1)
— Comportamento de start-up do controller

— Processamento do programa controlado por alarme
— Tratamento de erros

Em um projeto deve ter pelo menos um bloco de organizagdo para o processamento ciclico
do programa. Um bloco OB sera solicitado através de um evento de inicializagdo, como
mostrado na Imagem 1. Assim, cada bloco OB tém prioridades definidas, para que, por ex., um
OB82 para tratamento de erros possa interromper o OB1 ciclico.

Programa de partida
ligado (Run) 7
OB 100 Warm start
Processamento
ciclico de programa Processamento
Rt Ciclo - rogram
OB 1 4 de programa
controlado por
/ alarme
Interrupcéo OB 40 .
Alarmes - >
Interrupgao Tratamento de erros
Falha ] ‘ >
OB 80
OB 82
Sistema operacional

Imagem 1: Evento de inicializac@o no sistema operacional e solicitagcdo OB
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Apds surgir um evento de inicializacéo, as seguintes respostas serdo possiveis:

— Se ao evento for associado um OB, este evento aciona a execucdo do OB associado. Se a
prioridade do OB associado for maior do que a prioridade do OBs em atual execucéo, ele é
acionado imediatamente (interrupgdo). Ndo sendo este o caso, espera-se primeiro até o OB
com a prioridade mais alta puder ser executado.

— Se vocé nao atribuiu 0 OB a um evento, a resposta padréo do sistema sera efetuada.

A tabela 1 mostra exemplos para um SIMATIC S7-1200 para diversos eventos de inicializacao.
Serdo mostrados também os possiveis numero (s) OB e as respostas predefinidas do sistema,
gue ocorrem quando nédo ha o respectivo médulo de organizacao (OB) no controller.

Evento de inicializagcéo NUumeros OB Resposta padréo do
possiveis sistema

Partida 100, 3 123 Ignorar
Programa ciclico 1,3123 Ignorar
Alarme de tempo 10a1l1 -
Atualizacdo de alarme 56 Ignorar
Ciclo de monitoramento de tempo

i 80 Ignorar
excedido uma vez
Ciclo Qe monitoramento de tempo 80 STOP
excedido duas vezes
Alarme de diagnéstico 82 Ignorar

Tabela 1: Numeros de OB para diversos eventos de inicializagédo

4.3 Imagem de processo e processamento ciclico de programa

Se no programa ciclico do usuério, as entradas (E) e saidas (A) forem requeridas, o status de
sinal normalmente ndo serd solicitado direto nos modulos de entrada e saida, mas acessado
area de armazenamento da CPU. Esta area de armazenamento contém uma imagem do status
de sinais e sera designada Imagem do processo.
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O processamento ciclico de programa ocorre com a seguinte sequéncia:

1. No inicio do programa ciclico serd perguntado, se cada entrada conduzem tensdo ou néo.
Este status das entradas é salvo na imagem de processo das entradas (PAE). Nisto, a
informacao 1 ou "High" é definida para as entradas conduzindo tenséo e a informacéo 0 ou
"Low" é definida para as entradas ndo conduzindo tenséo.

2. Este processador executa o programa salvo no bloco ciclico de organizacao. Para a
informacdo de entrada, é acessada a imagem do processo das entradas (PAE)
anteriormente lida e os resultados das operagbes sdo gravados em uma assim chamada
imagem de processo das saidas (PAA).

3. No fim do ciclo a Imagem do processo das saidas (PAA) sera transmitida como status de
sinal aos madulos de saida e liga e desliga estes. Em seguida, como continuagao retorna-se

ao item 1 novamente.

1. Salvar o status das entradas na PAE.

Programa do CLP na PAE
memdria de programa -
2. Execugéo da Dados locais
instrugéo do programa 1. Instrugéo
para instrugdo com 2. Instrucéo Marcador
acesso a PAE e PAA 3. Instrucéo
4. Instrucéo Blocos de
dados
PAA

3. Transferir o status da PAA as saidas.

Imagem 2: Processamento ciclico do programa

Indicagéo: O tempo que o processador necessita para esta sequéncia é chamado de tempo de
ciclo. Este, por sua vez, depende da quantidade e do tipo de instru¢cdes e do desempenho do
processador do controller.
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Funcoes

Funcdes (FCs) sdo blocos de cédigo sem memoria. Eles ndo tém memoaria de dados, em qual
possa se armazenar valores dos pardmetros do bloco. Portanto, todos os parametros de
interface devem ser ligados ao solicitar uma funcdo. Para armazenar dados permanentemente,
0s blocos de dados anteriormente compartilhados precisam ser criados.

Uma funcado contém um programa que é executado sempre que a funcao for chamada por outro
bloco de cédigo.

As funcdes podem ser aplicadas, por exemplo, para as seguintes finalidades:
- Funcgdes matematicas — que dao um resultado dependendo dos valores de entrada.

- Funcdes tecnoldgicas — como acionamento individual com conexdes binarias.

Uma funcdo também pode ser chamada diversas vezes em diferentes locais dentro de um
programa.

Bloco de organizacdo

Main [OB1])

A funcéo
Solicitagdo de uma > MOTOR_manual
funcéo [FC1]
MOTOR_manual i
[FC1] contém por exemplo

um programa para o
acionamento de uma
correia em operacao
manual.

a funcdo néo tem
memdaria.

Imagem 3: Fungao com solicitagdo do bloco de organizagdo Main[OB1]

Gratuito para o uso em centros de treinamento/ pesquisa e desenvolvimento. © Siemens AG 2018. Todos os direitos reservados.
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4.5 Blocos de fungdes e blocos de dados de instancia

Blocos de fungbes sao blocos de cddigo, que colocam suas variaveis de entrada, variaveis de
saida, variaveis de passagem e também a variavel estatica permanentemente em médulos de
dados de instancia, para que elas fiquem disponiveis apds o processamento bloco. E por
isto que eles também sdo chamados de blocos com "meméria”.

Blocos de fungbes podem trabalhar com variaveis temporarios. As variaveis temporarias ndo sao
salvas no bloco DB de instancia, mas s6 ficam disponiveis por longo tempo para um ciclo.

Os blocos de funcdo séo usados em tarefas que ndo podem ser realizadas com funcgdes:
— sempre que os tempos e contadores forem requeridos nos médulos ou

— quando uma informacao tiver que ser armazenada no programa. Por exemplo, uma pré-
selecédo do modo de operacao com uma tecla.

Blocos de funcdes serdo sempre executados, se um bloco de fungéo for solicitado por outro
bloco de cédigo. Um bloco de funcéo também pode ser chamado diversas vezes em diferentes
locais dentro de um programa. Desta forma, elas facilitam a programacéo de fungdes complexas
gue se repetem com frequéncia.

A chamada de um bloco de fungéo é denominada como instancia. A cada instancia de um bloco
de funcao é atribuido um espago de memodria, que ir4 conter os dados com os quais o bloco de
funcdo ira trabalhar. Esta memdria é disponibilizada pelos blocos de dados, que sao
automaticamente criados pelo software.

Também é possivel disponibilizar a memoaria para diversas instancias em um bloco de dados na
forma de madaltipla instancia. O tamanho maximo do blocos de dados de instancia variam
dependendo da CPU. As variaveis declaradas no bloco de funcdo determinam a estrutura do
bloco de dados de instancia.

O bloco de dados de

instancia
—— MOTOR_AUTO DB1
Bloco de organizacdo Bloco de fungdo omo mem®aria
Main [OB1]) =P | MOTOR_AUTO [FB1] | para solicitagéo
o do bloco de
Solicitagéo de um contém por exemplo funcdo

bloco de funcdo
MOTOR_AUTO [FB1]
junto com o bloco de
dados de instancia
MOTOR_AUTO_DB1
[DB1]

um programa para o MOTOR_AUTO
acionamento de uma [FB1]

correia em operagao
automatica.

O bloco de fungéo usa
nesta solicitacdo o

bloco de dados de
instancia
MOTOR_AUTO _DB1
[DB1] como memoria.

=

Imagem 4: Bloco de funcao e instancia com solicitagdo do bloco de organizagdo Main[OB1]
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4.6 Blocos de dados globais

Ao contrario dos blocos de cddigo, os blocos de dados ndo contém nenhuma instru¢éo, mas sao
usados para o armazenamento dos dados de usuério.

Nos blocos de dados, portanto, estdo contidos dados varidveis com 0s quais o programa de
usuario trabalha. A estrutura dos blocos de bloco de dados de funcao pode ser livremente

definida.
Blocos de dados universais registram dados, que podem ser usados por todos 0s outros

blocos (veja aimagem 5). Aos blocos de dados de instancia, s6 deve acessar o bloco de funcédo
correspondente. O tamanho maximo dos blocos de dados varia dependendo da CPU.

Funcdo_10
DB universal

) Acesso para todos os blocos
(DB_universal)

Funcdo_11

Bloco de / DB instancia Acesso apenas para bloco de dados
=

Funcao_12 (DB_instancia) de fungéo_12

Imagem 5: Diferenca entre DB universais e DB de instancia.

Exemplos de aplicagéo para Blocos de dados universais séo:

— armazenamento das informacdes de um sistema de armazenamento. "Qual produto esta
onde?"

— armazenamento de receitas referentes a determinados produtos.

Gratuito para o uso em centros de treinamento/ pesquisa e desenvolvimento. © Siemens AG 2018. Todos os direitos reservados.
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4.7 Blocos de cddigo habilitados para biblioteca

A criacdo de um programa do usuério pode ocorrer de forma linear ou estruturada. A
programacdo linear escreve todo o programa do usuario no ciclo-OB, é adequada porém
apenas para programas simples, em quais outros sistemas de controle mais baratos, por ex.,
LOGO! séo usados.

Para programas mais complexos sugere-se sempre uma programac¢ao estruturada. Aqui toda
a tarefa de automacéao pode ser dividida em pequenas tarefas, a fim de resolvé-las em fungdes e
blocos de funcéo.

Os blocos de cdédigo habilitados para biblioteca devem ser criados. Isto significa que os
parametros de entrada e saida de uma funcéo ou de um bloco de fungdo serdo definidos no
geral e so fornecidos na utilizagdo do médulo com a variante universal atual (entradas/saidas).

MOTOR_MANUAL

MName Data type Default value  Comment

1 <@ > Input
Z = Manual_mode_active Bool §_| Manual mode activated
3 g e Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 g m Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4@a-= safety shutoff active Bool Safetyshutoff active e.g. emergency stop operated
6 < ¥ Output
7 @I = Conveyor_motor_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode

| ¢

a  »=1 4 -o = -]

+ Block title: Motor contral in manual maode

w Conveyor motor in manual mede: Ifthe pushbutton_manual_mode is operated, the enable
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_rmotor_manual_mode is activated

it Metwork 1: Control of the conveyor motor in manual mode

&
#Mhanual_mode_
active —
#Pushbutton_ #Conveyor,
rmanual_mode —— motor_manual_
#Enable_OK — rmode

#S5afety_shutoff_ =
BCHIVE =g 3% — —

T ks EREpDA @l Caad &0 B E
a7 T
4 -0 = qq
[~]

“Main Program Sweep (Cycle)”

= Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

WC1 -
MOTOR_MANUAL® i
& = EN
%01 W02 Manual_
O — *50" —0 mode_active
‘3{105 Pushbutton_
81— W14 manual_ c T
*-53" = mode QEVEYIr
‘:.‘Hi 5I motor_
S4" g3k —————————— Enable_0K manual  %Q0.0
w0 S, mode —"-Q1"
*-A1" =& shutoff_active ENO —

Imagem 6: Bloco de funcao habilitados com solicitagdo no OB1
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Linguagens de programacéao

As linguagens (de programacéo) dispostas para programacdo de funcdes e blocos de fungéo
para o SIMATIC S7-1200 sdo o plano de fungdo (FUP), plano de contato (KOP) e Structured
Control Language (SCL).

A seguir, a linguagem de programacéo plano de funcao(FUP) sera apresentada.

O FUP é uma linguagem de programacdao grafica. A apresentacao é modelada em sistemas de
circuitos eletrdnicos. O programa € mostrado nas redes. Uma rede contém um ou mais
caminhos de ligagdo. Sinais binarios e analdgicos serdo interligados através de boxes. Para
apresentacdo da légica binaria serdo utilizados os simbolos de I6gica gréfica conhecidos a partir
da algebra booleana.

Com fungbes binarias vocé pode consultar os operandos binarios e ligar os seus estados de
sinal . Exemplos de funcdes binarias sdo as instru¢des "link E", "link OU" e "link OU
EXCLUSIVO" como mostrado na Imagem 7.

Network 1: AND-Operation #el #el| #al
" 401 0 0 0
81— o 0 1 0
#I2—3 S = | 0 0
1 1 1

#el #e2| #a2

Network 2: OROperation

0 0 0

=1 e i 0 1 1

o = 1 01

B2 — sk — L 1 y 5

#el #el2| #a3

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

#1 — = 1 0 1

$12 =3k — — 1 1 0

Imagem 7: Funcdes binarias no FUP e tabela de l6gica correspondente

Com instru¢des simples, vocé pode controlar, por exemplo, as saidas binarias, avaliar flancos ou
funcBes de salto executados no programa.

Instrucbes complexas dispdem elementos de programa, como por ex., 0s temporizadores IEC e
contadores |IEC.

O box vazio serve como marcador de posi¢cdo, no qual vocé pode selecionar a instrugéo
desejada.

Mecanismo de entrada de liberacdo EN (enable)/ saida de liberacdo ENO (enable output):

— Uma instrucdo sem mecanismo EN/ENO sera efetuada independente do status de sinal nos
box de entrada.

— InstrugBes com mecanismo EN/ENO soO serdo efetuadas se a entrada de liberacdo "EN"
emitir o status de sinal "1". Com o processamento apropriado, 0 box emite a saida de
liberacdo "ENQ", o status de sinal "1". Se ocorrer um erro durante o processamento, a saida
de liberacdo "ENOQO" sera redefinida. Se a entrada de liberagdo EN néo estiver conectada, o
box sera sempre executado.
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Definicao da tarefa

Neste capitulo, as seguintes funcdes da descricdo do processo de classificacdo devem ser
planejadas, programadas e testadas:

— operacdo manual — acionamento do movimento da correia para frente manualmente/
comando por impulsos

Planejamento

A programacédo de todas as fungfes no OBl ndo é recomendavel por razbes de clareza e de
reutilizacao. Por isto, o cédigo de programa € complementado em grande parte nas fungbes
(FCs) e blocos de funcdes (FBs). A decisdo, sobre quais funcdes em FCs serdo
complementadas e quais terdo lugar no OB1, sera planejada desta forma.

PARADA DE EMERGENCIA

A PARADA DE EMERGENCIA n3o requer fungdo propria. Bem como o modo de operac&o, o
estado atual do relé de PARADA DE EMERGENCIA é usado diretamente sobre os blocos.

Operacédo manual — motor de correia no comando por impulsos

O comando por impulsos do motor de correia deve ser encapsulado em uma funcdo (FC)
"MOTOR_MANUAL". Assim, a clareza no OB1 é preservada e por outro lado, a reutilizagao é
possivel em uma extensdo do sistema a uma outra esteira. Na Tabela 2 estdo listados os
parametros planejados.

Input Tipo de | Comentério

P dados
operagdo manual_ativa BOOL Tipo de operagdo manual ativada
Tecla_comando por BOOL Tecla para ligar o motor de correia no comando por
impulsos impulsos
Liberacdo_OK BOOL Todas as condi¢des para liberagédo preenchidas
Desligamento de BOOL Desligamento de protecéo ativo, por ex., PARADA
protecéo_ativo DE EMERGENCIA acionada
Output
motor de correia_comando | BOOL acionar motor de correia no comando por impulsos
por impulsos

Tabela 2: parametro para o FC "MOTOR_manual”

A saida motor de correia_comando por impulsos esta LIGADA, enquanto a tecla_comando por
impulsos for pressionada, o tipo de operagdo manual estiver ativado, a libera¢éo concedida e o
desligamento de protecéo néo ativo.
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6.3 Esquema de tecnologia

Aqui vocé pode ver o esquema de tecnologia para a tarefa.

Sortieranlage / Sorting station

-B4 -B5

-B6

Metall/
metal
— _

Rutsche/Slide > Forderband/Conveyor [:.

Zusitzliche Werte
Additional values

Plastik/
plastic

"

-B3 Motor aktiv/
motor active

-B8 Istwert Drehzahl/

actual value speed 5.0 U/min (rpm)

1.0 mfs

N -Bi

-B9 externer Stellwert Drehzahl/
external manipulated value speed

50 U/min (rpm)
-U1 Stellwert Drehzahl/
manipulated value speed

Ufmin (rpm)

Imagem 8: esquema de tecnologia

Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station
-P1 einion
-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/
o cylinder -M4 retract

-P§ eingefahreniretracied

Imagem 9: painel de controle
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6.4 Tabela de atribuicéo

Os sinais a seguir serdo utilizados como operando nesta tarefa.

DE Tipo Identificagdo | Funcéo NC/NO
E 0.0 BOOL -Al Mensagem PARADA DE EMERGENCIA ok | NC
EO0.1 BOOL -KO Equipamento "Ligado" NO
= manual = 0
£02 BOOL S0 Chave,s_eletora operacado manual (0)/
automatico(1) auto=1
E 0.5 BOOL -B1 Cilindro de sensor -M4 retraido NO
E14 BOOL s3 Teclg comando por impulsos correia -M1, NO
movimento para frente
Tecla comando por impulsos correia -M1,
E15 |BOOL |-S4 . por impu ' NO
movimento para tras
DA Tipo Identificagdo | Funcéo
motor de correia -M1 velocidade fixa para
A00 | BOOL Q1 | ' velod xap

Legenda da lista de atribuicéo

DE

AE

NC

NO

entrada digital

entrada analdgica

entrada

DA saida digital
AA saida analdgica

A saida

normally closed (contato
normalmente fechado)

normally open (contato

normalmente aberto)
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Instrucao estruturada passo a passo

A seguir, vocé vera uma instrucao de como implementar o planejamento. Se vocé ja lida bem
com assunto, 0s passos enumerados ja serdo suficientes para o procedimento. Se isto nédo for o
caso, basta os passos detalhados seguir da instrucao.

Extrair arquivo de um projeto atual

® Antes de iniciarmos com a programacéo da fungéo (FC) "MOTOR_manual”, precisaremos de
um projeto com uma configuragao do hardware. (por ex., SCE_PT_011_101_ Configuracao
do hardware _CPU1214C.zapl4). Para extrair do arquivo de um projeto atual, vocé deve
procurar na visualizacdo do projeto em ® Project (Projeto) ® Retrieve (Extrair) o arquivo
correspondente. Confirme sua selecdo em seguida com Open (Abrir). (® Project (Projeto) ®
Retrieve (Extrair) ®Selection of a .zap archive (Selecdo de uma arquivo .zap) ® Open
(Abrir).)

A Siemens

i Project |Edit View Insert Online Options To
3F New... H2
= % Open... Ctrl+0 —‘

Migrate project...
Delete project... Ctrl+E
Manage multiuser server projects...
5 Card Reader/USB memory 4
T vemory card file »

® Depois, é possivel escolher o diretério de destino, em qual o projeto desarquivado devera

ser salvo. Confirme sua sele¢cdo com "OK". (® Target directory (Diretorio de destino) ®0K)
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7.2 Criar tabela de variantes

® Navegue na visualizac@o do projeto até variantes ® PLC de seu controller e crie uma tabela
de variantes, clicando duas vezes em ® Add new tag table (Adicionar nova tabela de

variantes) "clique duplo”.

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help IRl [Ty
Gf AR Soveproiect @ M B 3 X D s T MG B F coonine F coofiine fip B € ] [Scorchinprorcs | & PORTAL

Project tree m 4

Options

Devices

|
syse it

v | Find and replace

~ [1011-101_cPu1214C
B Add new device
fy Devices & networks
~ /| CPU_1214C[CPU 1214C DYDC/DC]
Y pevice configuration
%) online & diagnostics
» [l Program blocks
» [§ Technology objects
» [ External source files
v (@ PLCtags
% showall tags
[F Add newtag table
4 Default tag table [29]
» [ PLC data types
» [53l Watch and force tables
» [} Online backups
» [ Traces
<] i 3]

sapeiqr [

vJDetails view Wﬂgmm yﬂm‘ -
| dedie ‘—‘ General )| Cross-references | Compile | Energy Suite | c
)§\[I\[E\shuw all messages = O seicten

Name
Y : Device configuration
Y| Online & diagnostics
I Progrem blocks
% Technology objects
[ Exteral source files
& PLCtags
Lé PLC doto types v <[ il > |3 |Languages & resources

[]

t Path Description Goto |7 Errors | Wor...

4 Portal view
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® Nomeie a tabela de variantes recém-criada como "Tag table_sorting station" (Tabela de
variantes_sistema de classificagédo). (® Clique no lado direito em "Tag table_1" (Tabela de

variantes_1) ® "Rename" (Renomear) ® Tag table sorting station (Tabela de

variantes_sistema de classificacéo))

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

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

Cf N soveproject &1 ¥ = 5 X D 4 EEER ¥e e ine | @y I % 1 [ seorchinprojece |5 PORTAL

Devices Options =

" 1=
=

v | Find and replace g
~ [ 011-101_cPut214C ~ !
B Add new device L,_"I

oy Devices & networks - |&

~ [m cPu_1214c[cPU1214CDODODC] | 4

Y Device configuration - ]

%/ 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 g Properties | " Info 1| % Diagnostics le doc
|| General F .
Neme 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.
< [ [> > |Languages & resources

4 Portal view

® Abra esta e com duplo clique. (® Tag table_sorting station (Tabela de variantes_sistema de

classificacéo))

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
Cf [ Hl seveproject & S X Do ZMEER F coonline JFoooiiine dp MM 2 ] |
011-101_CPU1214C » CPU_1214C [CPU 1214C DUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [0] - EX

Devices @Tags | Userconstants || Options

Totally Integrated Automation
PORTAL

=

j & D T El djg
Tag table_sorting station v ‘ Find and replace o

~ [1011-101_cPu1214C N Neme Data type Address Retain  Acces.. Writa.. Visibl.. Comment =
W Add new device A — dadrew. | & ¥ & ™ Fine! L

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]
4§ Tag table_sorting station 0] Oup
» g PLC data types F
» [ wiatch and force tables
» [ online backups Replace with:
» [ Traces [< [T [> [+

|8 Properties  |*iJInfo i %l Diagnostics | e

General i b

Tag

<

v | Details view

Neme Datatype  |D. Tag
. General
«
| Name: |
il Data type: | [=]
Address: |
<] i [> [ Retained | > [Languages & resources

4 Portal view 3 Tag table_so... E ¥ The project '011-101_CPU1214C

Gratuito para o uso em centros de treinamento/ pesquisa e desenvolvimento. © Siemens AG 2018. Todos os direitos reservados.
SCE_PT_031-100 FC-Programming S7-1200_R1709.docx

21



Documentacao de treinamento | Médulo TIA Portal 031-100, Edicdo 2018 | Digital Factory, DF FA

7.3 Criar variaveis dentro de uma tabela de variaveis
® Adicione o nome Q1 e confirme a entrada com a tecla Enter. Se vocé nao criar nenhuma
outra variante, o TIA Portal ir4 fornecer automaticamente o tipo de dado "Bool" e o endereco

%E0.0 (1 0.0). (® <Add new> (<Adicionar>) ®Q1 ® Enter)

- X

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

A

FF BH TR

Tag table_sorting_station
Data type Address Retain  Acces.. Writa... Visibl... Comment

Name
a o ool w0 [7) @ & @

L

® Mude o endereco para %A0.0 (Q0.0), inserindo diretamente ou rolando a seta para baixo e
clicando para abrir o menu para enderecamento. Mude a identificacdo de operando para Q e
confirme com Enter ou clicando na marca de selecdo. (® %E0.0 ® Operand identifier

(Indicagéo de operacdo) ® Q ® )

- X

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

A

= D% TH
Tag table_sorting_station
Name Data type Address Retain | Acces.. Writa.. Visibl.. Comment
i a Bool [ %ei0.0 [~] M ¥ ¥
- e Operand identifier: | -
Operand type: IQ_
Address: M

Bit number: O

el Ix|

® Faca o comentéario para a variante "conveyor motor -M1 forwards fixed speed" (motor de

correia -M1 velocidade fixa de movimento para frente).

- X

011-101_CPU1214C » CPU_1214C [CPU 12714CDUDUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [1]
@Tags |3 Userconstants |

o DY TH =

Tag table_sorting station
Name Data type Address Retein  Acces.. Writa.. Visibl.. Comment
72 I~ M [conveyor motor M1 forwards fixed speed |

%Q0.0 -
v @) %

< Q1 Bool 5
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® Adicione na coluna 2 uma nova variante Q2. TIA Portal atribuiu automaticamente 0 mesmo
tipo de dados, como na coluna 1, e 0 endereco de 1 aumentado para %A0.1 (Q0.1). Faga o
comentario "conveyor motor -M1 backwards fixed speed" (motor de correia -M1 velocidade
fixa de movimento para tras).

(® <Add new> (<Adicionar>) ® Q2 ® Enter ® Comentario ® conveyor motor -M1

backwards fixed speed (motor de correia -M1 velocidade fixa de movimento para tras)

|ﬂ| Tags || & User constants |
FF DH Ta =
Tag table_sorting station
Name a | Datetype Address Retasin  Acces... |Writa... Visiblein ... |Comment
a 8ok Bool %Q0.0 =) =2 ™I conveyor motor -M1 forwards fixed speed
2 - Q2 Bool %0Q0.1 =] =3 =] conveyor motor -M1 backwards fixed speed

7.4 Importacdo da"Tag table_sorting station" (Tabela de
variaveis_sistema de classificacdo)

® Para inserir uma tabela de simbolos existente, clique com o botéo direito do mouse sobre um
espacgo vazio da "Tag table_sorting station" (Tabela de varidaveis_sistema de classificacéo)
aplicada. No menu de contexto, selecione "Import file" (Arquivo de importagéo).

(® Cligue no lado direito em um espaco vazio da tabela de variaveis ®Import file (Arquivo
de importacéo))

.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
F Add row

M  conveyor motor 41 forwards fixed speed
conveyor motor -M1 backwards fied speed

CLRE
K@
KE

|‘ij'.

P

o
(1]
()
o
©
[+

Crl+C

¥ Delete Del
Rename F2

¢ Crossveferences F11

XK' Cross-reference information Shift+F11

o2 Monitor all

Export file

| 5@ Properties |
< =3 Fropero it H »
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® Selecione a tabela de simbolo desejada ( por ex., no formato .XlIsx) e confirme a selecéo
com "Open" (Abrir).

(® SCE_PT_020-100_tabela de variaveis_sistema de classificacdo...® Open (Abrir))

® Com a importac@o concluida, vocé recebera uma janela de confirmacédo que permite ver o

arquivo de protocolo de importacao. Clique aqui em ® OK.

Import completed. (0032:000001) X

Import completed successfully.

Detailed information is shown in the import log
file.

Click here to view the log file.

Gratuito para o uso em centros de treinamento/ pesquisa e desenvolvimento. © Siemens AG 2018. Todos os direitos reservados.
SCE_PT_031-100 FC-Programming S7-1200_R1709.docx

24



Documentacao de treinamento | Médulo TIA Portal 031-100, Edicdo 2018 | Digital Factory, DF FA

® Vocé vera que alguns enderecgos foram destacados em laranja. Eles estdo duplicados e os

nomes das suas variaveis sdo numerados automaticamente, para evitar ambiguidade.

® Delete a variavel duplicada selecionando a coluna e pressione a tecla Delete no teclado ou
selecione a opgéao "Delete" (Excluir) no menu de contexto.

(® Clique no lado direito nas varidveis marcadas ® Delete (Excluir))

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

|4ill Tags ” & User constants
"TIEE =
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
3 810 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 %I0.2 ™ 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 %I1.6 = ™| M  pushbutton manual mode cylinder 4 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 =l ™) M  display,manual mode*
26 -4 3 | Bool %Q0.7 = =) M  display.automatic mode® F
= =] S s =% =1 = i =

<] i I[>]
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® Vocé tem agora uma tabela de simbolos completa de entradas e saidas digitais. salve seu

projeto sob 0 nome 031-100_ Programacéo-FC.

(® Project (Projeto) ®Save as ... (Salvar em ...) ® 031-100_ Programacédo-FC ® Save

(Salvar))

C:\Users\imde\Documents\Autom

erung\011-101_CPU12140011-

| Siemens -

4 Portal view

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
Cf [y Hll seveproject & Y 15| = X e 2 G M E B[R Y Goonline F cooffine dp NI 2 ][] PORTAL
214C » CPU_1214C [CPU 1214 DOUDC] » PLCtags » Tag table_sorting station [28]
Devices @Tags |@ Userconstants |[Z
¥ D% T =gk
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 %00 5 ) ™ ™ retum signal emergency stop ok (nc) ;L,_‘J
hy Devices & networks 2 @ «o Bool %10.1 =] [=] M  main switch ,ON* (no) g
~ [mcw_121ac[crurziacogpane | |5 @ so ool %02 M @ @ mode selector manual(0) f automatic(l) s
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 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”
@ Q1 Bool {al3s @ 2 Bool %0Q0.6 )] =] M  display,manusl mode*
@@ 2 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 = = =
<] [ |dl Properties [} Info i) %l Diagnostics
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7.5 Criar fungcao FC1 "MOTOR_manual" para o motor de correia no

comando por impulsos

® Clique no Portal, na secdo Programacdo PLC em "Add new block" (Adicionar novo bloco),

para criar aqui uma fungao.

(® PLC programming (Programacéo PLC) ® Add new block (Adicionar novo bloco) ®

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

[ oo EOEr—

@ Show all objects

_ @ Add new block
'| PLC
I programming

Show cross-references

Show program structure

=,

Totally Integrated Automation

Name:
[Block_1

Language: FBD I+

B ... 7

OB
Organization O Manual
block -
(® Automatic

Functions are code blocks or subroutines without dedicated memory.
Function block

Function

Data block

more...

> | Additi

[¥) 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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® Nomeie seu novo bloco com o nome: "MOTOR_manual”, defina o idioma no FBD e deixe
que o nimero seja atribuido automaticamente. Ative a marca de verificagdo "Add new and
open" (Adicionar novo bloco e abrir), e automaticamente vocé chegara na visualizagédo do
projeto do seu bloco de fungdo criado.Cligue em "Add" (Adicionar). (® Name (Nome):

MOTOR_manual® Language (ldioma): FBD ® Number (Nimero): automaticamente, ®v

Add new and open (Adicionar novo bloco e abrir) ® Add (Adicionar))
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7.6  Definir interface da funcao FC1 "MOTOR_manual"

Clicando em "Add new and open" (Adicionar novo bloco e abrir)", a visualizacdo do projeto abre
com uma janela para configuragdo do bloco recém-criado.

® Na parte superior da visualizagdo do programa, vocé encontrara a descri¢édo da interface da
devida funcgéo.

s L, EREP8rgratEE eceaad e & W S
MOTOR_MANUAL

Narne Data type Default value Comment
<01 * Input

i |

W N -

<0 ¥ Output
L] <Add ne
41 * InOut

¥ Temp

* Censtant

2 0 00 N Oy A
[ ]
-1

= <Add new>
Return
= MOTOR_MANUAL Void

ge & &8
4

|
[

<|

[}
i O i

& »= - =g .[;l

¥ Block title:

[>]

1]

*  Network 1:

100% [~ T (TTPTRITT
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® Para o acionamento do motor de correia seri necessario um sinal de saida binario. Por isso,
criamos primeiro a variavel output #Conveyor_motor_manual_mode (Motor de
correia_comando por impulsos) do tipo "Bool". Para o parametro, faga o comentario "acionar
motor de correia no comando por impulsos”.

(® Output: Conveyor_motor_manual_mode (Motor de correia_comando por impulsos ®
Bool ® Control of the conveyor motor in manual mode (Acionar motor de correia no

comando por impulsos))

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

i 6, EBE(0]|8: @ ET
MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment
<0 * Input

G EE

W
Hi
i
i
_—

bl

Kl ==

w

Gl

¥ Output

= Control of the conveyor motor in manual mode

il

Conveyor_motor_manual_mode Bool

InQut

g 8
4

¥ Temp

4 W00 W O B

¥ Constant

Return
L] MOTOR_MANUAL Void

gg 8
4

| [ e
W ok =

® Adicione primeiro como interface de entrada em Input o pardmetro #Manual_mode_active
(Operacédo_manual_ativo) e confirme a entrada com Enter ou deixando o campo de entrada.
O tipo de dados "Bool" € atribuido automaticamente. Este é mantido. Faca em seguida o
devido comentéario "Manual mode activated" (Tipo de operagdo manual ativado).

(® Manual_mode_active (Operacdo_manual_ativo ® Enter ® Bool ® Manual mode

activated (Tipo de operacdo manual ativado))
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® Em seguida, adicione como Input outros parametro de entrada binarios
#Pushbutton_manual_mode (Tecla_comando por impulsos), #Enable_OK (Liberacdo_OK) e
#Safety_shutoff_active (Desligamento de protecdo_ativo) e verifique os tipos de dados deles.

Complemente com comentarios significativos.

I FE L EREPD@r@rutEEecanas eEadss I o
MOTOR_MANUAL
Name Data type Defau.. Comment
T 4~ Input Bad
2 @@= Manual_mode_active Boaol Manual mode activated I
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 [__g, |Safetyshumﬁacti~.re e.g. emergencystop operated _l =
6 = <Add new>
7 41 v Output
8 4lm» Conveyor_motor_manual_mede Bool Control of the conveyor motor in manual mode
9 B <idd new
10 @ * InOut
11 L] <Add news
12 4] ¥ Temp
13 ™ <Add news
14 @@ v Constant
15 s <Add new>
16 €0 ¥ Return [v]

® Atribua a documentacao do programa o titulo do bloco, comentario de bloco e para a rede 1
um titulo rede util.

(® Block title (Titulo do bloco): Conveyor motor in manual mode (Acionamento de motor em
operacdo manual) ® Network 1 (Rede 1): acionar motor de correia no comando por

impulsos)

g ¢l mB Gl G & &% =

Wi TN EE=_

MOTOR_MANUAL

Name Data type Defaultvalue Comment

T ™ Input [:_
2 4= Manual_mode_active Bool Manual mode activated I
= Pushbutton_manual_rmode Bool Pushbutton manual mode conveyor on i
4 4w Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 @-=~ Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 <1 v Output
7 4@n Conveyor_moter_manual_mode  Bool Control of the conveyor motor in manual mode v

(<] ' ' I | J

i O i, i

& =1 - =0 = =]

w Block title: Motor control in manual mode Ii

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

> Network 1: Control of the conveyor motor in manual mede
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7.7 Programacao do FC1: MOTOR_MANUAL

® Abaixo da descricdo de interface, vocé vera uma barra de ferramentas com funcdes de

I6gica diferente na janela de programacao inclusive uma area de redes. Neste local ja

definimos o titulo de bloco e o titulo da primeira rede. Dentro da rede ocorre a programacao

com a utilizacdo de cada bloco de logica. Uma distribuicdo de vérias redes serve para

manter a clareza. A seguir vocé vai aprender as diferentes maneiras de inserir blocos de

I6gica.

= 4]

-]

7t 4

® No lado direito da sua janela de programacéo ha uma lista de instru¢des que vocé pode usar

no programa. Busque em ® Basic instructions (Instrucdes simples) ® conexdes de bit

conforme a fungéo —[=] (Atribuicdo) e arraste estas para sua rede 1 (linha verde aparece,

mouse com simbolo +).

(® Instructions (Instrugbes) ® Basic instructions (Instrucdes simples) ® Bit logic operation

(Conexéo bit) ® —[=])

[}

1<)

Prog g P P DUDUD Prog blo 0TO
Options
Wiiss L EAERD@sdrea:Hpecaad e ad &6 o W' J=8
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 '_E Safety shutoff active e.g. emergency stop operated T g
6 B A e ~ | Basic instructions H
7 @ v output Nur_ne Des. -
8 4w Conveyor_motor_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode li » [ General Lad %
< ‘ m Y | =7 Bit logic operations 5t
— I — e AND It | =
& =1 4 = = A= T >=1 ORlog= i}
T x excl [
w Block title: Motor control in manual mode S e L':l
- Ccnve)ur motor in manual mode: Ifthe pu:hﬂbuncnkmgnua\?mode \_: operated, the enable Eo 44 Negal §-
conditions are granted and the safety shutoffis not activated the output - o
Conveyor_motor_manual_mode is activated &I (7] Reset 3
£ -[51 Setor |¥
¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode FI SET_BF Sethi |
T RESET BF Reset
£ sr Setire
£ rs Reset
i - scan
£ =N Scan
I -[F]- Setofw|

>}

Gratuito para o uso em centros de treinamento/ pesquisa e desenvolvimento. © Siemens AG 2018. Todos os direitos reservados.

SCE_PT_031-100 FC-Programming S7-1200_R1709.docx

32



Documentacao de treinamento | Médulo TIA Portal 031-100, Edicdo 2018 | Digital Factory, DF FA

® Arraste agora seu parametro de output #Conveyor_motor_manual_mode (Motor de
correia_comando por impulsos) para <??.?> sobre seu bloco recém-adicionado. Vocé pode

selecionar melhor um parametro na descrigdo de interface “& acionando no simbolo azul.

(® ¥ Conveyor_motor_manual_mode (Motor de correia_comando por impulsos))

132
i
bl

i E S L, EREP8 @ a0 2@ 5D qaEs

MOTOR_MANUAL -

| Neme 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
& 40 s Conveyormotor_manual_mode Bool '

<] I

L N |

& >=1 7 A4 = = 4]
* 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
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® Isto determina que o parametro #Conveyor_motor_manual_mode

(Motor

de

correia_comando por impulsos) seja escrito por este bloco. Falta ainda as condi¢des de

entrada para isso realmente acontecer. Arraste o parametro de input #Manual_mode_active

(Operacéao manual_ativo) e solte "..." no lado esquerdo do bloco de alocacgéo.

(® = Manual_mode_active (Operacéo manual_ativo))

& >=1 7 4 =a = 4]
w Block title: Motor control in manual mode

cenditions are granted and the safety shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activeted

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

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

G FE L EDEp 8t @ U EF @ =g EEEH s N 2
MOTOR_MANUAL
| Name Data type Defau... Comment
1 4@ > Input
2 ;ﬂ s Manual_mode_sctive Bool = Manual mode activated E!
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
6 L <Add news
7 @voupuw
B 4ln Conveyor_motor_manual_mode Bool Control of the conveyor motor in manual mode ~ |
[<] I |m|:
Lt T i |

® A entrada do bloco de alocagéo deve ser adicionalmente interligada com outros parametros

E. Cliqgue primeiro na entrada do bloco, onde a # operacdo manual_ativa esta conectada,

para que a linha de entrada fiquem azul.

#Conveyor_
mator_manual_
mode
#hanual_mode_
active —
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. . & L L .
® Cligue no simbolo sua barra de ferramentas légica, para adicionar uma conexao E entre

a variavel #Manual_mode_active (Operac¢éo manual_ativo) e seu bloco de alocacao.

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 == -

® Clique duas vezes na segunda entrada da conexdo & <??.?> e digite a letra "T" na caixa que
aparece, para ver uma lista de varidveis disponiveis, que comeg¢am com "T".Clique na
variavel #Pushbutton_manual_mode (Tecla_comando por impulsos) e confirme com ®

Enter.

(® Block & (Bloco &) ®<??.7> ® T ® #Pushbutton_manual_mode (Tecla_comando por
impulsos) ® Enter)

s L, ERAEDBr @[T R GaAdB G G ST G o
MOTOR_MANUAL
Name Data type Defau... Comment {
1 @ v Input [~
2 4= Manual_mode_active Bool g Manual mode activated i
32 4@n Pushbutton_manual_mode Bool B Pushbutton manual mode conveyor on F
i 49@= Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop cperated
6 u <Add new=
7 44 v Output
8 §JI|I Conveyor_mator_manual_mode Bool Control of the conveyor mator in manual mode _F
(<] il >

i O, i

PO I E I T I O |

conaitions are granted and the satety Shutof Is Not activated the output |‘;
Conveyor_motor_manual_mode is activated =

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

#Conveyor_ =
& motor_manual_
#Manual_mode_ mode
BCHVE =
E TS = L |
’-ﬁl #Pushbutton_manusal_mode  Bool Pushbutton m... -~

Indicacéo: Nesta variante da ordem de variaveis, ha o risco de uma troca com a variavel global
da tabela de variaveis. Portanto, a versdo mostrada anteriormente ao arrastar e soltar da
descri¢do da interface deve ser preferida.
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® Para que a saida s6 seja acionada se a liberagdo for concedida e o desligamento de
protecdo ndo fique ativo, as variaveis de entrada #Enable_ OK (Liberacdo OK) e

#Safety_shutoff_active (Desligamento de protecdo_ativo) devem ser conectadas

adicionalmente com o E. Clique duas vezes sobre a estrela amarela ** para adicionar ao
seu elemento E mais duas entradas.

& >=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 — -

® Adicione as variaveis de entrada do elemento E, as variaveis de entrada #Enable OK

(Liberacdo_OK) e #Safety_shutoff_active (Desligamento de protecdo_ativo).

&

#hanual_mode_
BCUVE m—

#Pushbuttan_

FCanveyar_
manual_mode —

mator_manual_
#Enable_OK — rnode

#Safety_shutoff =
8 Ctive [ S— —
® Anule a entrada ligada com o parametro #Safety shutoff_active (Desligamento de

~ . . . =ol
protecdo_ativo), marcando e em seguida clicando em ’

&  »=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 output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

- Network 1: Centrol of the conveyor motor in manual mode

Comment

&
#hianual_mode_
active —
#Pushbutton_ #Conveyar
manual_mode — motor_manual_
#Enable_OK — mode

#5afety_shutoff_ =
active mg .t —_— |—
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® N&o se esqueca de clicar regularmente em bl saveproject. A funcdo concluida

"MOTOR_manual [FC1] no FBD" sera mostrada desta forma.

¥ Block title: Motor contrel in manual mode

s L, EREO8e G HF] @@= EEN S U H
MOTOR_MANUAL
Name Data type Defau... Comment I
1 <4 v 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
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 = =]

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

#5afety_shutoff_
BCUVE =0 2k

&
#Manual_mode_
active —
#Pushbutton_ #Conveyor,
manual_mode — motor_manual_
#Enable_OK — mode
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® Em propriedades do bloco, vocé pode mudar no item "General" (Gerais) o "Language"
(Idioma) em LAD (plano de contato). (® Properties (Propriedades) ® General (Gerais) ®
Language (Idioma): KOP)

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

® No KOP, o programa é mostrado desta forma.

o

@@ B Gl G & &

W 6, ER @8 @Y=
MOTOR_MANUAL

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
[} 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

2]

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

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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Programacéao do bloco de organizagcao OB1 — controller do
movimento da correia para frente na operacao manual

® Antes da programacéao do bloco de organizacdo "Main[OB1]", iremos configurar a linguagem
de programacédo no FBD (plano de funcéo). Clique primeiro aqui no lado esquerdo do

mouse, na pasta "Program blocks" (Blocos de programa) em "Main[OB1)".

(Mudar® CPU_1214C [CPU 1214C DC/DC/DC] ® Program blocks" (Blocos de programa) ®

Main [OB1] ® Switch programming language (Linguagem de programac¢éo) ® FBD)

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
GF (W savepoject @ M 12 5 X O (a2 i [@ § Goonline ¥ Gooffine S MM 2 ][]

Project tree

Totally Integrated Automation
PORTAL

=)
“u)

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

% 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
w & PLCtags 08 Paste C
4 shewalltags | 3¢ pelete Del
B Addnewtagts  Rename F2
4 Defaulttag tab
5 Tag table_sorti
» [ pLC data types.

Compile >
Download to device 3
& Goonline cerlsk

| » 5 Watchand force 19 g
< | il &
~ | Details view 4 Quick compare » -
5 Searchin project Curl+F
2 Generste source from blocks »
Name X Cross-references F11

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

Switch programming language >

Know-how protection

& Print.. crlsp |6 Properties  ["info W] %l Diagnostics | > |Languages & resources

&\ Print preview..
4 Portal view L= P oject 031-100_FC_Programming

® Abra o bloco de organizacdo "Main [OB1]" com duplo clique.

T8 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\031-100
Project Edit View Inset Online Options Tools Windc
Of (H il saveproject @ X = 5 X (2 L

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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® Nomeie a rede 1 como "Control conveyor motor forwards in manual mode" (Acionamento

movimento da correia para frente no manual-/comando por impulsos).

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

(Acionamento movimento da correia para frente no manual-/comando por impulsos))

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

® Arraste sua fungcdo "MOTOR_manual [FC1]" e solte na rede 1, na linha verde.

Project tree m 4

Devices

3 1 B ., EEEE\Q* d_! ﬁ!|:_=;§£| e e tz
Main
¥ ] 031-100_FC_Programming E Name Data type Default value
ﬁ?Add new device I B <1 ¥ Input
gﬂfu Devices & networks 2 @ Initial_Call Bool
~ (@ cpu_121ac[cPut214cpopene] | |2 @ s Remanence Bool
[IY Device configuration i [ 4 ¥ Temp
Y} Online & diagnostics 3 a
v |5l Program blocks 6 <@ v Constant
B Add new block 7 . <Add new>
& Msin [OB1] <] il
& VOTOR MANUALTFET] ————
» ‘u.Technoiogy ol'.:-j”ects . B =1 o | =0l [ | =]

-

e o
5.'—'} Eorant conen S ¥ Block title: “Main Program Sweep (Cycle)”

o,,u_Watch and force tables i Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
l Online backups -

..’.
»
»

% Traces

<

» ',jl Device proxydata

wv | Details view L MOTOR MANUAL [FC
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® Um bloco seréa adicionado com interface e conexdes EN e ENO definida por vocé na rede 1.

TFC1
"MOTOR_MANUAL"

. == EN

Manual_
<77 7o meel yode_active

Pushbutton_

manual_
=17 3% — maode Canveyor_
T maotor_
<= = Enable_OK manual_

Safety_ rode f— <77 7=
<177 = shutoff_active END [—

® Para adicionar um E antes do parametro de entrada "Enable_OK" (Liberagdo_OK), marque

. . , & L
esta entrada e adicione com um clique no simbolo in na sua barra de ferramentas logica.
&
@® )

& >=1 @ — -] .{:l
w Dioatoatara.

b AND logic operation [shift+F2] €P (Cycle)”

w £.3 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

W1
"MOTOR_MANUAL"
oo EN
Manual_
7> = mode_active
Pushbutton_
manual_
» — mode Conveyor_
; motor_
> == Enable_OK manual_
Safety._ mode e <?27>
7.7> = shutoff_active ENO —
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® Clique na estrela amarela ** do elemento E para adicionar mais uma entrada. (®3)

&  >=1 4 =0l = 4]

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

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

W
"MOTOR_MANUAL"
o= EN
Manual_
7> = mode_active
Pushbutton_
& manual_
72,75 == mode Conveyor_
motor_
Enable_OK manual_
Safety. mMode wm <772
7> = shutoff_active ENO —

® Para ligar o bloco com o varidveis globais da "Tag table_sorting station" (Tabela de
variantes_sistema de classificagéo), temos 2 possibilidades:

® Ou selecionado a "Tag table_sorting station" (Tabela de variantes_sistema de classificagéo)
na arvore do projeto e arrastando a variavel global da visualizacéo detalhada na interface do
FC1 ( ® Tag table_sorting station (Tabela de variantes_sistema de classificacdo) ® Details

view (Visualizacdo detalhada) ® -SO® Manual_mode_active (Operacdo manual_ativo))

v [ & PLCtags ¥ €3 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
Za Show all tags
I&° Add new tag table
% Default tag table [28] %€
% Tag table_sorting station [28] I "MOTOR_MANUAL"
v | Details view o= EN
Manual_
P Dota type ) i — mode_active
a Q Bool - s - Pushbutton_
= e - e G
< ET[ = Enable_OK manual_
Iﬂ ) Bool Safety_ mode —— <772
a s2 Bool g <77.7> == shutoff_active ENO —

® Ou inserindo em <??.?> as letras iniciais ( ex.: "-S") da variavel global desejada e
escolhendo da lista exibida, a variavel de entrada global "-S0" (% EO0.2). (®

Manual_mode_active (Operacdo manual_ativo) ® -S ® -S0)

& >=1 4 = = =]

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

¥ €3 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

w1
“MOTOR_MANUAL"
= EN
| E’:o;:’_la_c!ive
& *so0* % Bool %l0.2 mode selector manual(0) /auto... | ~|
21 @ "-s1° Bool %I0.3 pushbutton automatic start (no)
e @ "-s2° Bool %10.4 pushbutton automatic stop (nc) =
= <@ "-s3° Bool %l1.4 pushbutton manual mode conv...
@ "-s4" Bool %I1.5 pushbutton manual mode conv...
@ "-s5° Bool %l1.6 pushbutton manual mode cylind... [v]
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® Adicione as outras variaveis de entrada "-S3", "-K0", "-B1", "-S4" e "-Al" e na saida

"Conveyor_motor_manual_mode" (Motor de correia_comando por impulsos) a variavel de
saida "-Q1" (%A0.0).

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 —

® Negue as perguntas das variaveis de entrada "-S0", "-S4" e "-A1" marcando e em seguida

=al =ol =ol =ol

clicando em. (®-S0® ® -S4 ® ®-Al® )

a  ==1 4 =o = -]

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

beif Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

Lomment

SFC
"MOTOR_MANUAL"
& =

%40 1 W02 ‘Manual_

K0~ — "-50" =0 mode_active

"-HDS Pushbutton_

B — W14 manual_ c
"53" — mode St s

‘l'.-EI1.5l maotor_

S4" - il Enable_OK manual_  %Q0.0
%0.0 Sakety. mode — Q1"
"-A1" 1 shutoff_active ENG —
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7.9 Salvar e verter programa

® Para salvar seu projeto, selecione a fungéo Ll savepreject no menu. Para verter todos os

=l
médulos, clique na pasta "Program blocks" (Blocos do programa) e selecione o icone '™

menu. (® kl Saveproject ® program blocks (Blocos do programa) ® | ®)

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
i 3 svepoiect S X =2 X O JEEHE
- |

| e A, |
Main
* 7] 031-100_FC_Programming i MName
B Add new device T oa- Input
gﬁh Devices & networks 2 9@-n Initial_Call
~ [ CPU_1214C [CPU 1214C DG/DC/DC] =l 1<
[IY pevice configuration —

%| Online & diagnostics & >=1 -
¥ g Program blocks :
ﬁ Add new block
& Main [0B1]
& MOTOR_MANUAL [FC1]
» _* Technology objects

® Na area "Info" "Compile" (Verter) sera mostrado em seguida, qual bloco pode ser vertido com

éxito.
[_G'. Properties i"_i'.lnfo i,Ji Y| Diagnostics l
\ General §) || Cross-references || Compile " Energy Suite H Syntax ‘
[QHI]\Q“ Show all messages r:]
Compiling finished (errors: 0; warnings: 0)
| |Path Description Goto |? Errors  Wa...
@ ~ cru1214C P 0 0
° ~ Program blocks A 0 0
0 MOTOR_MANUAL (FC1) Block was successfully compiled. -
° Main (OB1) Block was successfully compiled. Fa
° Compiling finished (errors: 0; warnings: 0)
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7.10 Carregar programa

® Ao verter com éxito, o controller todo pode ser carregado com o programa criado, assim

como ja descrito nos modulos para configuragéo do hardware. (® = )

Programming

14 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\031-100_FC_Programming\031-1

Project Edit View Insert Online

Options

Al seveproject & X = 5 X O s M E B R F Goonline F coofiine dp MM % |

Project tree m 4

Tools

Window  Help

Totally Integrated Automation

PORTAL

4 Portal view

= e o

Devices Options ES
& ‘ CEBERB Gl A &T 6 4 e
Z
] v | Favorites a
~ ] 031-100_FC_Programming = Neme Data type Defaultvalue  Comment s
B Add new device 1@ v Input &l * | > sl el kadl |
hy Devices & networks 2 @ Initial_Call Bool Initial call of this 0B [v -
~ [ CPU_1214C[CPU 1214C DG/DC/DC] = <] M B 11 2
IY Device configuration — E
% online & diagnostics L] & > 4 - = 4] g
Il Frogram biocks h ] H
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
= nen: o=
@ ESSUR! soneh e » [i] Bitlogic operations =
~a TLC tags wrct » [®] Timer operations I
a Show all tags "MOTOR_MANUAL" » 3] Counter operations g
I Add new tag uble a —en =1 » <] Comparator operations 2
i3 Default tag table [29] 7y 4 +- TE} Moth functions 3
— %0.1 W02 Manual_ = i
~ | Details view *KO" — *-50" == mode_active » [ Move operations | |
g » B Conversion operations
Lyl wa ::J:::;‘I“‘"‘_ » &% Program control operati
. — it 53 —imode. (or:“v:z:_ 3 l.;, Word logic operations
| Name etails 54" 0k Enable_OK manuall Q0.0 » & shiftand rotate
I Add new block e
%00 safery. mode —"Q1
& Main os1 *-A1" =0 shutoff_active ENO —
4 MOTOR_MANUAL FC1
<] i >
NG > |Extended instructions
ent ‘v ? |Technology
<] i [ 5] [100% 2] > | Communication
|4 Properties  |%)Info @[ Diagrostics | >

Optional packages
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7.11 Observar blocos de programa

® Para observar o programa carregado, o bloco desejado deve ser aberto. Depois é possivel

oh ooh|

trocar, clicando no simbolo '~ a observacéo em ligada/desligada. (® Main [OB1] ® = “ )

Wi L ERRPD/@r @ g a0 d &7 D
Main
Name Data type Default value Comment
14~ Input [~
2 4. Initial_Call Bool Initial call of this OB |v
[<] n i[>
. |
& =1 =4 =0l = =]
A

w Block title: “Main Frogram Sweep (Cycle)”

nment

¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

Indicagéo: A observacdo ocorre aqui associado a sinais e dependendo do controle. o status do

W
"MOTOR_MANUAL"
a —EN E
0.1 %02 Manual_
"KO" w— *50" = mode_active
THO'? Pushbutton_
B — W4 manual_
W15 *53" == mode Conveyor_
Bk motor_
54" =0 1k Enable_OK manual_  %Q0.0
%0 Safety_ mode — "-Q1"
*-A1" —0 shutoff_active ENO —
M F s L ERELararuER e s ad dF 6 9
Main
Name Data type Default value Comment |
1 4@~ Input Ii
2 @n Initial_Call Bool Initial call of this OB E
(<] m I[>]
———r—— =
& == {7 4 —a = o]
¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode E
et
& Wi
"MOTOR_MANUAL"
TRUE
ey EN
0" —
FALSE
TRUE ?Uﬂg Manual_ 3
W0 5 -50" -4 mode_active i
*B1" —
FALSE Pushbutton_
FALSE .%n ,l-l manual_
w5 53" == mode
e _ o Conveyor,
S4" =gk =
Enable_OK ksl FALSE
TRUE manual_ %Qo.0 | =
WO |safery mode -~ "Q1"
“-A1" —a shutoff_active ENO—

sinal nos terminais é exibido com VERDADEIRO (TRUE) OU FALSO (FALSE).
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® A funcéo solicitada no bloco de organizagéo "Main [OB1]", "MOTOR_manual" [FC1] pode ser
selecionada com um cliqgue no lado do mouse direto em "Open and monitor" (Abrir e
observar). (® "MOTOR_manual" [FC1] ® Open and monitor (Abrir e observar))

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

W L, EAER8 @B @B Gl g0 &[T =

Call path: Main [OB1]
& »>=1 4 - = -]

¥ 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

[>]

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

Comment

TRUE
#Manual_mode_
active —

FALSE
#Pushbutton_
manual_mode =-|

TRUE £Conveyor_
#Enable_OK — meter_manual_
mode =i

FALSE e ]
#Safety_shutoff_ I = 1
active - afs

i
|
i
L
r
i

Indicagdo: A observacdo ocorre aqui associado a funcdo e dependendo do controle. A
confirmacao do transmissor ou status do equipamento é exibido com VERDADEIRO (TRUE) OU
FALSO (FALSE).
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® Se um determinado uso da fungdo "MOTOR_MANUAL" [FC1] néo for observado, é possivel

selecionar o ambiente da solicitacdo através do simbolo B (® @ ® Call environment

(Ambiente da solicitacdo) ® OK)

Call environment of block %

() None

(® Call environment

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

| Dependen

i Transfer to “adjusted manually”

() Manually adjusted call environment

[ok—1[ cancel |

7.12 Arquivar projeto

® No fim queremos arquivar o projeto por completo. Por favor, selecione no menu ® "Project"
(Projeto), o item ® "Archive ..." (Arquivar ...). Selecione uma pasta, na qual se quer arquivar
0 projeto e salve como tipo de arquivo "TIA Portal project archives" (TIA Portal-Arquivos de
projeto). (® Project (Projeto) ® Archive (Arquivar) ®TIA Portal project archives” (TIA Portal-
Arquivos de projeto) ® 031-100_Programacao-FC....® Salvar)

114 Siemens - C:\UsersimdelDocuments\Automation\031-100_FC_Programming\031-100_FC_Programming

[Project |Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
[3f New... s 505 B R ¥ coonline N Gooffine fp I IB 3 ] [[| [Scorchinproece | G PORTAL
[ "% open. cl+0
Migrate project...
Close Cerlew Options 52
H seve cuss; 18 F b, ERED/E Q@] BB Gl 0 TR 9 W' OE|g
Save as Ctrl+Shiftss = = — - g
V‘Favontes 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... =< 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 [~]
e v | Basic instructions &
Z Frint Curl+p e Decer =
&\ Print preview... ) o
- MOTOR AeANLAL » [[] General R
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° -0 " =R &
Exit AltsFé Tode sciie » [<] Comparator operations E
= E 4 ma Pushbutton_ =] » [2] Meth functions 2
~ | Details view gl Convene | » E5i Move operations | |
?‘24? motor_ » By Conversion operations
54" =03k —_—m L’ 5
Epable oK "‘“"“:‘— _g"‘” » & Program control operati
o mode — Q1
_“2‘0__0 S:fe L » L& viord logic operations
Name s ot B » &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
5] Documentation settings <] i 3| [100% H —— > | Technology
L es & : - - =
(@ Languages & resources |3Propemes “:’klnfu HM Diagnostics ‘ > | Communication
: : — e T > Optional packages

1) Co CPU_1214C terminated.

4 Portal view & Main (
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7.13 Lista de verificacao

N°. Descricéo Verificado

1 Versao com éxito e sem mensagem de erro

2 Carregamento com éxito e sem mensagem de erro
Ligar equipamento (-KO = 1)
Cilindro retraido/ retorno ativado (-B1 = 1)

3 DESLIGAMENTO DE EMERGENCIA (-Al = 1) ndo ativo
Tipo de operacdo manual (-SO = 0)
Ativar comando por impulsos correia para frente (-S3 = 1)
Motor de correia velocidade fixa para frente (-Q1 = 1)

4 Como no 3 mas tendo que ativar DESLIGAMENTO DE
EMERGENCIA ((-A1=0)®-Q1=0

5 Como no 3 mas sendo o tipo de operacdo AUTO (-S0=1) ®
-Q1=0

6 Como no 3 mas tendo que desligar equipamento (-KO = 0) ®
-Q1=0

7 Como no 3 mas sendo que Cilindro ndo esta retraido(-B1 = 0)
®-Q1=0
Como no 8 mas tendo que ativar também o comando por

8 impulsos, correia com movimento para tras (-S4 = 1) ®
-Q1=0

9 projeto arquivado com éxito
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8 Exercicio

8.1 Tarefa — exercicio

Neste exercicio, as seguintes fungfes da descricdo do processo de classificagdo devem ser

planejadas, programadas e testadas:

— Operacdo manual — acionamento do movimento da correia para trds manualmente/comando

por impulsos

8.2 esquema de tecnologia

Aqui vocé pode ver o esquema de tecnologia para a tarefa.

-B4 -B5

-B3 Motor aktiv/ M
motor active

-B8 Istwert Drehzahl/
actual value speed
1.0 m/s

Sortieranlage / Sorting station

5.0 U/min (rpm)

-B6

Metall/
metal

Rutsche/Slide >  Forderband/Conveyor q

Zusitzliche Werte
Additional values

Plastik/
plastic

-B9 externer Stellwert Drehzahl/f

external manipulated value speed
5.0 U/min (rpm)
-U1 Stellwert Drehzahl/
manipulated value speed

U/min (rpm)

Imagem 10: esquema de tecnologia

Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station

-P1 einion
j -Q0 Hauptschalter/Main switch

E -A1 NOTHALT/Emergency stop

j -SD Betriebsart/operating mode

-P4 aktiviert/active

-P2 Handimanual -P3 Auto/auto

Automatikbetrieb
Automatic mode

-PS gestartetslarted
__ -S1 Start/start

__ -S2 Stopp/stop

Handbetrieb / Manual mode

-53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/
Manual -M1 forwards

-54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
Manual -M1 backwards
-P7 ausgefahren/extended
-56 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-55 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P6 eingefahren/retracted

Imagem 11: painel de controle
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8.3 Tabela de atribuicéo

Os sinais a seguir serdo utilizados como operando nesta tarefa.

DE Tipo Identificagdo | Funcéo NC/NO
E 0.0 BOOL -Al Mensagem PARADA DE EMERGENCIA ok | NC
EO0.1 BOOL -KO Equipamento "Ligado" NO
5 manual = 0
£02 BOOL S0 Chave,s_eletora operacado manual (0)/
automatico(1) auto=1
E 0.5 BOOL -B1 Cilindro de sensor -M4 retraido NO
E14 BOOL s3 Teclg comando por impulsos correia -M1, NO
movimento para frente
Tecla comando por impulsos correia -M1,
E15 |BOOL |-S4 . por impu ' NO
movimento para tras
DA TipO Identificagdo | Fu ngéo
AD1 BOOL Q2 ::;Stor de correia -M1 velocidade fixa para

Legenda da lista de atribuicéo

DE

AE

NC

NO

entrada digital

entrada analdgica

entrada

DA saida digital
AA saida analdgica

A saida

normally closed (contato
normalmente fechado)

normally open (contato

normalmente aberto)

8.4 Planejamento

Faca seu planejamento de implementagéo de tarefa.
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8.5 Lista de verificacdo — exercicio

N°.

Descricéo

Verificado

Versdo com éxito e sem mensagem de erro

Carregamento com éxito e sem mensagem de erro

Ligar equipamento (-KO = 1)

Cilindro retraido/ retorno ativado (-B1 = 1)

DESLIGAMENTO DE EMERGENCIA (-Al = 1) ndo ativo

Tipo de operacdo manual (-SO = 0)

Ativar comando por impulsos correia para tras (-S4 = 1)

Motor de correia velocidade fixa de movimento para trés (-Q2 = 1)

Como no 8 mas tendo que ativar DESLIGAMENTO DE EMERGENCIA (-
Al=0)®-Q2=0

Como no 8 mas sendo o tipo de operacdo AUTO (-S0=1) ®-Q2=0

Como no 8 mas tendo que desligar equipamento (-KO=0) ® -Q2=0

Como no 8 mas sendo que Cilindro ndo esta retraido(-B1 =0) ® -Q2=0

Como no 8 mas tendo que ativar também o comando por impulsos, correia
com movimento para frente (-S3 = 1) ® -Q1 = 0 e também -Q2 =0

projeto arquivado com éxito
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9 Informacao adicional

Para familiarizacdo, respectivamente, aprofundamento maior, vocé encontra informacdes
adicionais no Guia de Orientacdo, como por ex... Getting Started, videos, tutoriais, aplicativos,
manuais, guias de programacao e testes de software/firmware, no link a seguir:

www.siemens.com/sce/s7-1200

Pré-visualizacdo “Informac6es adicionais”

] 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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Mais informacgdes

Siemens Automation Cooperates with Education
siemens.com/sce

Documentos de treinamento SCE
siemens.com/sce/documents

Pacotes para o instrutor SCE
siemens.com/sceltp

Contatos SCE
siemens.com/sce/contact

Empreendimento digital
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

Controlador SIMATIC
siemens.com/controller

Documentacao técnica SIMATIC
siemens.com/simatic-docu

Suporte industrial online
support.industry.siemens.com

Catalogo de produtos e sistema de solicitagdo online Industry Mall
mall.industry.siemens.com

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

Sujeito a alteragdes e erros
© Siemens AG 2018

siemens.com/sce
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