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PRINCIPIOS BASICOS DE LA
PROGRAMACION DE FC

1 Objetivos

En este capitulo se familiarizara con los elementos basicos de un programa de control: los
bloques de organizacién (OB), las funciones (FC), los bloques de funcién (FB) y los
bloques de datos (DB). Ademas se introduce la programacion de funciones y de bloques de
funcion apta para libreria. Aprendera el lenguaje de programacién Diagrama de funciones
(FUP) vy lo utilizara para programar una funciéon FC1 y un bloque de organizaciéon OB1.

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

2 Requisitos

Este capitulo tiene como punto de partida la configuracién hardware de SIMATIC S7
CPU1516F-3 PN/DP, pero también puede trabajarse con otras configuraciones hardware que
incluyan tarjetas digitales de entrada y salida. Para poner en practica este capitulo puede
recurrir, p. €j., al siguiente proyecto:

SCE_ES_012_101 Hardware configuration CPU1516F.zap13

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2017. Todos los derechos reservados.
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3 Hardware y software necesarios

1 Estacion de ingenieria: Se requieren el hardware y el sistema operativo

(Para mas informacion, ver Readme/Léame en los DVD de instalacion del TIA portal)
2  SIMATIC Software STEP 7 Professional en el TIA Portal — V13 o superior

3 Controlador SIMATIC S7-1500/S7-1200/S7-300, p. €j., CPU 1516F-3 PN/DP —
firmware V1.6 o superior con Memory Card, 16 DI/16 DO y 2 Al/1 AO

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

4 Conexion Ethernet entre la estacién de ingenieria y el controlador

<

——) 2 SIMATIC STEP 7
Professional (TIA
Portal) V13 o superior

1 Estacién de ingenieria

4 Conexioén Ethernet

Cuadro
3 Controlador SIMATIC S7-1500

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2017. Todos los derechos reservados.
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4 Teoria

4.1 Sistema operativo y programa de usuario

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

— Ejecutar un rearranque (en caliente)

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

— Registro de alarmas y llamada de los OBs de alarma

— Deteccion y tratamiento de errores

— Administracién de areas de memoria

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

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

— Comprobacion de los requisitos previos para un rearranque completo (en caliente) con
ayuda de OBs de arranque

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

— Reaccion a alarmas y entradas de alarma

— Tratamiento de anomalias durante la ejecucién normal del programa

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2017. Todos los derechos reservados.
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4.2 Bloques de organizacion

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

Ejecucion ciclica (p. ej., OB1)

Comportamiento en arranque del controlador

Ejecucioén del programa controlada por alarmas

Tratamiento de errores

En un proyecto debe existir por lo menos un bloque de organizacién para la ejecucion
ciclica del programa. Para llamar un OB se necesita un evento de arranque, como se
muestra en la Figura 1. Los distintos OB tienen prioridades definidas, p. €j., para que un OB82
pueda interrumpir el OBL1 ciclico a fin de resolver un error.

L

Programa de
arranque

OB 100 Arranque en
caliente ...

ON (Run)
> Ciclo
Alarma <H
Error <H

Ejecucion ciclica del
programa

OB1

Interrupcion

Interrupcion

A

Ejecucion del
programa
controlada por
alarmas
OB 10...17
OB 56

Sistema operativo

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

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

— Sino se ha asignado ningln OB al evento, se ejecuta la reaccion del sistema
predeterminada.

La Tabla 1 ofrece algunos ejemplos de eventos de arranque para un SIMATIC S7-1500, sus
posibles numeros de OB y la reaccion predeterminada del sistema en caso de que el bloque
de organizacién no se encuentre en el controlador.

Evento de arranque Numeros de OB Reaccion del sistema
posibles predeterminada

Arranque 100, > 123 Ignorar

Programa ciclico 1,>123 Ignorar

Alarma horaria 10a17,>123 -

Alarma de actualizacién 56 Ignorar

Se ha excedido una vez el 80 STOP

tiempo de vigilancia del ciclo

Alarma de diagnostico 82 Ignorar

Error de programacion 121 STOP

Error de acceso a la periferia 122 Ignorar

Tabla 1: Niumeros de OB para distintos eventos de arranque

4.3 Imagen de proceso y ejecucion ciclica del programa

Si en el programa de usuario ciclico se accede a las entradas (E) y salidas (S), normalmente
no se consultan los estados de sefial en los médulos digitales de entrada y salida, sino que se
accede a un area de la memoria de sistema de la CPU. Esta area de memoria, que contiene
una imagen de los estados de sefial, se denomina imagen de proceso.

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2017. Todos los derechos reservados.
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La ejecucion ciclica del programa se realiza en el siguiente orden:

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

2. Ahora el procesador ejecutara el programa almacenado en el bloque de organizaciéon
ciclico. Para la informacién de entrada necesaria se accede a la imagen de proceso de las
entradas (IPE) leida previamente, y el resultado I6gico se escribe en la denominada imagen
de proceso de las salidas (IPS).

3. Al final del ciclo, la imagen de proceso de las salidas (IPS) se transfiere como estado
l6gico a los mddulos de salida y estos se conectan o desconectan. A continuacién se continta

de nuevo con el punto 1.

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

Programa del PLC en IPE
la memoria de
programa Datos locales

2. Procesamiento del

programa instruccion 1 2instruccion
or instruccion con . -
P 2.2 instruccion Marcas

acceso a IPE e IPS a: L
3.2instruccion

4.2 instruccién Bloques de
datos
Ultima instruccién IPS

3. Transmitir el estado de la IPS a las salidas.
Figura 2: Ejecucion ciclica
Nota: El tiempo que requiere el procesador para esta secuencia se denomina tiempo de ciclo.

Este tiempo varia en funcién del nimero y tipo de instrucciones, asi como de la potencia del
procesador del controlador.
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4.4 Funciones

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

Una funcién contiene un programa que se ejecuta cada vez que la funcién es llamada por otro
blogque Idgico.

Las funciones se pueden utilizar, p. €j., para los siguientes fines:

— Funciones matematicas, que devuelven un resultado en funcién de los valores de
entrada.

— Funciones tecnolégicas, p. €j., controles individuales con operaciones logicas binarias.

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

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

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

La funcién carece de
memoria.

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

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2017. Todos los derechos reservados.
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4.5 Bloques de funcion y bloques de datos de instancia

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

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

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

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

Los bloques de funcidn se ejecutan cada vez que un bloque de funcién es llamado por otro
blogue I6gico. Un bloque de funcién también se puede llamar varias veces en diferentes
puntos de un programa. Esto facilita la programacion de funciones complejas que se repiten
con frecuencia.

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

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

Bloque de datos de
instancia
MOTOR_AUTO_DB1
Blogue de [DB1] como memoria
organizacion para la llamada
Main [OB1] Blogue de datos de del blogue de
—p | iNStancia funcion
Llamada de un bloque MOTOR_AUTO [FB1] | oTOR AUTO
de funcién . . [FB1]
MOTOR_AUTO [FB1] Contiene, por ejemplo,
junto con su bloque de un programa para el
datos de instancia control de una cinta en
MOTOR AUTO DB1 modo automatico.
[DB1] B En esta llamada, el
bloque de funcién
utiliza como memoria
el bloque de datos de
instancia
MOTOR_AUTO_DB1
[DB11.

X

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

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

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

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

Funcién_10 = _
DB global
(DB_global) Acceso para todos los blogues
Funcion_11 -
Bloque de / DB de instancia Acceso solo para el b|0que de
funcion_12 B ™| (DB_instancia) | datos de funcion_12

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

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

— Guardar recetas de determinados productos.
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4.7 Bloques logicos aptos para libreria

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

Para programas mas complejos se recomienda siempre una programacion estructurada.
Esta modalidad permite dividir la tarea de automatizacion en tareas parciales mas pequefias,
a fin de ejecutarlas en funciones y bloques de funcién.

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

MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
I @l Y Input ~
2 q4@n Manual_mode_active Bool Cjﬂ Manual mode activated i
3 4. Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on =
4 40 = Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 @n» Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 40l ¥ Output
7 |- Conveyor_moter_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode S
I < I (] >
I TR TP =y
¥ Block title: A
w Conveyor motor in manual mede: 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
&
#Manual_mode_
BCUVE =
#Pushbutton_ #Conveyor_
manual_mode — motor_manual_
#Enable_OK — mode
#Safety_shutoff_ =
BCTIVE =03k s = i
v
100% | = B e

» Block title: “Main Program Sweep (Cycle)®
> Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

v YA Control conveyor motor backwards in manual mode

W
"MOTOR_MANUAL"
& = EN

%0 1 %o 2 Manual_

*KO" — *-50" — mode_active

5

"407? Pushbutton_

€1 — %5 manual_

w14 “54" — mode c°'lﬁiiﬁ:‘

*S3" ik Enable_OK manual: %Q0 1
%0 .0 Skl mode — *-Q2
“-A1" = shutoff_active ENO —

Figura 6: Funcién apta para libreria con llamada en el OB1
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4.8 Lenguajes de programacion

Para programar funciones se dispone de los lenguajes de programacion Diagrama de
funciones (FUP), Esquema de contactos (KOP), Lista de instrucciones (AWL) y Structured
Control Language (SCL). Para los bloques de funcién se utiliza también el lenguaje GRAPH,
que permite programar cadenas secuenciales graficas.

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

FUP es un lenguaje de programacion grafico. Su representacion es similar a los diagramas de
circuitos electrénicos. El programa se mapea en segmentos. Un segmento contiene uno o
varios circuitos logicos. Las sefales binarias y analégicas se combinan l6gicamente mediante
cuadros. Para representar la I6gica binaria se utilizan los simbolos l6gicos graficos del algebra
booleana.

Las funciones binarias sirven para consultar los operandos binarios y combinar l6gicamente
sus estados ldgicos. Las operaciones logicas "Y", "O" y "O-exclusiva" son algunos ejemplos
de funciones binarias, como se muestra en la Figura 7.

Network 1: AND-Operation #e2l #el | #al
0 ] ]
& 701
811 — = 1] 1 0
F12 =3k A = 1 o o
1 1 1

Network 2: OR-Operation #el #ed| #al

1] ] ]

==1 £Q2 0 1 1

| = 1 0|1

te—a . 36 1 1] 1

#21 #Hel | #ad

Network 3: EXCLUSIVE OR-Operation 0 0 0
% £Q3 0 1 1

#11 — = 1 0|1

B2 — ik — — 1 1 0

Figura 7: Funciones binarias en FUP y tabla |6gica correspondiente
Las instrucciones simples sirven, p. €j., para controlar salidas binarias, evaluar flancos o
ejecutar funciones de salto en el programa.

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

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

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

— Las instrucciones sin mecanismo EN/ENO se ejecutan independientemente del estado

I6gico de las entradas del cuadro.

— Las instrucciones con mecanismo EN/ENO se ejecutan Unicamente si la entrada de
habilitacién "EN" tiene el estado l6gico "1". Si el cuadro se ejecuta correctamente, la
salida de habilitacion "ENO" tendra el estado I6gico "1". En el momento en que ocurre un
error durante la ejecucion, se desactiva la salida de habilitacion "ENO". Si la entrada de

habilitacién EN no estéa interconectada, el cuadro se ejecuta siempre.
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5 Tarea planteada

En este capitulo se planificaran, programaran y probaran las siguientes funciones de la
descripcion de proceso para una planta de clasificacion.

— Operacion manual: motor de la cinta en modo Jog

6 Planificacidon

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

6.1 PARADA DE EMERGENCIA

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

6.2 Operacion manual: motor de la cinta en modo Jog

El modo Jog del motor de la cinta se encapsulara en una funcién (FC) "MOTOR_MANUAL".
Con ello, por un lado, se obtiene una mayor claridad en el OB1, y, por el otro, se hace posible
la reutilizacién en caso de ampliacién de la planta con una cinta transportadora adicional. Los
parametros planificados se muestran en la Tabla 2.

Inout Tipo de Comentario
P datos
Modo_manual_activo BOOL Modo de operacion Modo manual activado
BOOL Pulsador para conectar el motor de la cinta en

Pulsador_modo_Jog
modo Jog

Habilitacion_OK BOOL Se ggmp[en todas las condiciones para la
habilitacion

Desconexién de BOOL Desconexidn de seguridad activa, p. €j., parada de

seguridad activa emergencia accionada

Output

Motor_cinta_modo_Jog BOOL Manejar el motor de la cinta en modo Jog

Tabla 2: Parametros para la FC "MOTOR_MANUAL"

La salida Motor_cinta_modo_Jog estara en estado ON mientras se encuentre pulsado el
Pulsador_modo_Jog, esté activado el modo manual, esté otorgada la habilitacién y no esté
activa la desconexion de seguridad.
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7 Instrucciones paso a paso estructuradas

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

7.1 Desarchivacion de un proyecto existente
— Antes de empezar a programar la funcién (FC) "MOTOR_MANUAL", se necesita un
proyecto con una configuracion hardware (p. ej., SCE_ES 012-101 Hardware
configuration S7-1516F_R1502.zap). Para desarchivar un proyecto existente desde la
vista del proyecto, escoja el fichero en cuestién en — Project (Proyecto) — Retrieve
(Desarchivar). A continuacién, confirme la seleccién con Open (Abrir). (— Project
(Proyecto) — Retrieve (Desarchivar) — Seleccionar un fichero .zap — Open (Abrir))

TA Siemens

|Project Edit View Insert Online Options T

[3F New... ) *
1 3 Open... Crl+0
Migrate project...
Delete project... Ctrl+E
W Card Reader/USB memory »
T Memory card file »

D:\Automationl013_10..1013_101_CPU314C
D:\Automationl012_10..1012_101_CPU1516F
D:Worlagenprojekt_Webserv..\Tank_V13_SP1

D:\Automatisi..\012-100_CPU1500_V13_SP1

Exit

— A continuacion puede seleccionarse el directorio de destino en el que se guardara el
proyecto desarchivado. Confirme la seleccién con "OK (Aceptar)". (— Directorio de

destino — OK (Aceptar))
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7.2 Creacion de una nueva tabla de variables
— Navegue por el arbol del proyecto hasta las — variables de PLC de su controlador y cree

una nueva tabla de variables haciendo doble clic en — "Add new tag table (Agregar

nueva tabla de variables)".

T4 Siemens - D:\Automation\012_101_CPU1516R012_101_CPU1516F
Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
G (Bl saveproject & ¥ 32 B X D T MG E R F coonline ¥ Goy

Project tree I |

Devices

HQQ

¥ 1 012_101_CPU1516F -
B¢ Add new device
g Devices & networks
~ [[@ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP]
[IY pevice configuration
% Online & diagnostics
[ Program blocks

['% Technology objects
External source files
r& PLCtags

45 Show all tags

ﬁ Add new tag table

,i.!’ Standard-Variablentabelle [54]
[ PLC data types =0
[z watch and force tables
[ online backups

{ v v v

v v v w

‘;"‘ Traces

&g Program info

» i Device proxydata
A PLCalarms
E] Textlists

» @ Local modules

» 4§ common data
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— Asigne el nombre "Tag table_sorting station (Tabla_variables_planta_clasificacion)" a la
tabla de variables que acaba de crear. (— Haga clic con el boton derecho en "Tag

table_1 (Tabla_variables_1)" — "Rename (Cambiar nombre)" — Tag table_sorting

station)

Project Edit View Insert Online Options Tools Wndow Help

GF (R saveproject & X = 2 X D E: MG I & Goonline &¥ Gooffi

v [ ] 012_101_CPU1516F A
B Add new device
gy Devices & networks
~ [[@ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP]
[IY Device configuration
%/ Online & diagnostics

g Program blocks
[% Technology objects
External source files
E& PLCtags
45 Showall tags
I Add newtag table
% Standard-Variablentabelle [54]
g Tag table_sortingstation[0] ¢
(g PLC data types
[zl watch and force tables

{4 v v w

(& Online backups
[ Traces

v v v w

&os Program info

— A continuacién, abrala haciendo doble clic. (— Tag table_sorting station

(Tabla_variables_planta_clasificacion))

74 Siemens - D:\Automation\012_101_CPU1516F012_101_CPU1516F

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
OF i seveproject & ¥ = = X M 5 MG E R § coonline Fcootiine fp BIR x|

012_101_CPU1516F » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [0]

| Devices | @ Tags |@ User constants ||
QO E2ez 2 2 n P
Tag table_sorting station
~ ] 012_101_CPUI516F (4] Name Data type Address Retain  Visibl... |Acces... Comment
B Add new device 1 G & M ™

o Devices & networks
~ [[W CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP}
Y Device configuration
% Online & diagnostics
» gl Program blocks

1l

» L3 Technology objects
» lgj Extemal source files
v (g PLCtags
% Showalitags
& Add new tag table
%4 Standard-Variablentabelle [54]
Y3 Tag table_sorting station [0]
» [ PLC data types
» L3l Watch and force tables ['d Properties | %ijInfo |2 Diagnostics |
» &) Online backups
» [ Traces
8} Program info
» [5: Device proxydata
1 PLC slarms General

|| General |

B

I

Tag

[

] Textlists 1
» [l Local modules !
» (&} Common data 2 | Data type: E
. Address:
["] Retained

Data type Comment Name Comment: Bl
4 Portal view =2 Overview |55 Tag table_so...

Name: |

| Details view
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7.3 Creacion de nuevas variables dentro de una tabla de variables
— Agregue el nombre Q1 y confirme con la tecla Intro. Si todavia no ha creado ninguna otra
variable, el TIA Portal habra asignado automaticamente el tipo de datos "Bool" y la

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

..rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [1] - X

I@] Tags “E] User constants

¥ DT -

Tag table_sorting station

Name Data type Address Retain  Visibl... Acces.. Comment
i |l o Bool [E] %100 [+] A &
2 <Add new> @ [Z]

— Cambie la direccién a %Q0.0 introduciendo el nuevo nombre directamente o haciendo
clic en la flecha de lista desplegable para abrir el menu de direccionamiento. Alli, cambie
el identificador del operando a Q y confirme con Intro o haciendo clic en la marca de

verificacion. (— %I10.0 — Operand identifier (Identificador de operando) - Q — @)

...rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station[1] — & W X

]@ Tags u@ User constants l

@ =F B °7 0y =
Tag table_sorting station
Name Data type Address Retain  Visibl... Acces.. Comment
1@ Qi Bool [iE[%100 [+] M &
- i Operand identifier: || |+
Operand type: IQ—
Address: M

Bit number: l 0 |

il x|

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

cinta -M1 hacia delante, velocidad fija)".

..rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [1] - X

@ Tags |@ User constants |

@2 B 70 g

Tag table_sorting station

Name Data type Address Retain  Visibl.. Acces.. Comment
1 a Q1 ool [i]] %Qo.0 [v] ™ @ [conveyor motor M forwards fixed speed
2 <Add new> V] %
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— Enlalinea 2, agregue una nueva variable Q2. El TIA Portal ha asignado
automaticamente el mismo tipo de datos que en la linea 1 y ha incrementado la direccién
en 1 hasta %Q0.1. Introduzca el comentario "conveyor motor -M1 backwards fixed speed
(Motor de cinta -M1 hacia atras, velocidad fija)".

(— <Add new (Agregar)> — Q2 — Intro—~ Comentario — Motor de cinta M1 hacia atras,
velocidad fija)

...rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [2] - X

[@ Tags |@ User constants
FE DT K
Tag table_sorting station
Name Data type Address Retain  Visibl... Acces.. Comment
1 a Q1 Bool %Q0.0 ] M  conveyor motor M1 forwards fixed speed
2 a Q2 Bool 'iéj %Q0.1 [+ = M [conveyor motor M1 backwards fixed speed|
3 . r . ]@ !?\

7.4 Importacion de la "Tag table_sorting station

(Tabla_variables_planta_clasificacion)”

— Para agregar una tabla de simbolos existente, haga clic con el boton derecho del ratén
en un campo vacio de la "Tag table_sorting station
(Tabla_variables_planta_clasificacion)". Seleccione en el menu contextual "Import file
(Importar archivo)".

(— Haga clic con el botén derecho en un campo vacio de la tabla de variables — Import
file (Importar archivo))

T4 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation

B saveprojet & X = Do X O *: 5 M E B R Y coonline F Gociiine £ NI x o 1 PORTAL
..rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [2]  — i i X

Devices ‘ @ Tags |@ User constants Options é,‘
” =Y N a i3
00 E2|#= > =n &l dig
| Tagtable_sorting station v ‘ Find and replace b ‘
~ | ] 032_100_FC-Programming [»] Name Datatype Address  Retain Visibl.. |Acces.. Comment =
B Add new device i a o Bool %Q0.0 - M conveyor motor M1 forwards fixed speed “Find U,;]

& Devices & networks 2 a Q@ Bool %Q0.1 - M  conveyor motor M1 backwards fixed speed M |z

~ L[§ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] 3 Add e | (£l “ 2] 2
Y Device configuration = SF Insertrow a

% Online & diagnostics 2* Add row [ metch case
» g Program blocks

¥
» [ Technology objects 5
» g External source fles =
~ L@ PLCtags
3 sbg» ] * ecle
Mpishcy aktags Rename F2

¥ Add new tag table

34 StandardVariablentabelle [54] e

35 Tag table_sorting station [2] 22 ponitor sll
» L& PLC data types

» [ viatch and force tables Export fle @ oo

» [ Online backups

» 58 Traces g Properties Oup

8§ Program info
v | Details view Replace with
Deta type Comment Neme
Bocl conveyorm... @ Q1
Bool conveyorm._. @ Q2
5 W [

< n B | 'd Properties  |%ijInfo i) | %! Diagnostics > | Languages & resources

4 Portal view = it 3 Teg table_so...

¥ Project 032_100_FC-Programming ope.
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— Seleccione la tabla de simbolos deseada (p. €j., en formato .xslx) y confirme la seleccion
con "Open (Abrir)".

(— SCE_ES_020-100 Tag table_sorting station... — Open (Abrir))

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

posibilidad de ver el archivo de registro de importacion. Haga clic en — OK (Aceptar).
Import completed with warnings (0032:000031) X

I Import completed with warnings.
"

Detailed information is shown in the import log
file.

Click here to view the log file.

o]
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— Como verd, algunas direcciones aparecen resaltadas en naranja. Se trata de las que

estan duplicadas; se han numerado automaticamente las variables correspondientes a

fin de evitar ambigliedades.

Borre las variables duplicadas seleccionando las lineas correspondientes mediante la

tecla Supr de su teclado o la opcién "Delete (Eliminar)" del menu contextual.

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

U4 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming

Project Edit View Insert  Online

(Y seveprojet & X 2

Options  Tools

2X D M BEE V coonline F cocriine Fo B 3 - ||

window  Help

Totally Integrated Automation
PORTAL

032_100_FCProgramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PNIDP] » PLCtags » Tag table_sorting station [30]

sysey it

sauelqr £ |

[

Devices @ Tags ||@ User constants
50 O FE D Tn E
Tag table_sorting station
~ |1 032_100_FC-Programming [a] Name. Datatype | Address Retain | Visibl.. |Acces... | Comment
B Add new device a o Bool [=[%Q00 [+ ™ ™I conveyor motor -M1 forwards fixed speed |~
B Devices & networks Ponl =001 ~ & conveyor motor M1 backwards fixed speed
~ 3 CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] & rewm signal emergency stop ok (nc)
Y Device configuration - ~ & main switch ,ON* (no)
% Online & diagnostics CurlX ~ M mode selector manusl(0) / sutomatic(1)
» [ Program blocks = CulsC =] M  pushbutton automatic start (no)
» [ Technology objects & Pas C - &  pushbutton automatic stop (nc) =
» [ External source files Pqoeiete—pel| M  sensorcyiinder A4 retracted (no)
v @ PLCtags Enamie F =] M sensorcylinder 44 extended (nc)
% showslltags B o SR ] M sensormotor Mt actice (pulse signal for pesitioning) (no)
[ Add new tag table " - &  sensorpanatslide (no)
34 standardVariablentabelle [54] 12 | °% Monitor all [~} @  sensormetal part (no) (]
<3 Tag table_sorting station [30] 13 Import file ~ &  sensorpantin front of cylinder 44 (no)
» Lig PLC data types 14 Export file “ &  sensorpartatend of canveyor (no)
» [ watch and force tables 850 5 Properties ~ &  pushbutton manual mode conveyor —M1 forwards (no)
» L&} Online backups 6 T s voor et ] &  pushbutton manual mode conveyor -Mi backwards (nc)
» [ Traces 7 @ s Bool w6 =) &  pushbutton manual mode cylinder M4 retract (no)
9§ Program info 1B @ =s6 Bool %017 ~ &  pushbutton manual mode cylinder # extend (no)
£ a —Jis @ - Eool %Q0.0 =) M conveyor motor M1 forwards fixed speed
v | Details view 0@ Q@ gool %Q0.1 M M conveyor motor M1 backwards fued speed
2 @ a3 Eool %Q0.2 =) &  conveyor motor M1 variable speed
Detatype  Comment Neme a Bool %Q0.3 ~ M cylinder -4 retract
Bool conveyorm.. @ Q1 a Bool %Q0.4 ~ M cylinder - extend
Bool conveyorm.. <@ Q2 a Bool %Q0.5 ~ M display,main switch on®
Bcol conveyorm.. @ Q1 a Bool %Q0.6 - M  display.manusl mode” R
Bool conveyorm_. @ Q2 ol P3 Boal =007 ] G dicoiay auromatic made” .
< m > |/d Properties  [*i}Info )| % Diagnostics
=2 Overview |5 Tag table_so... v P
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— Ahora tendra en su pantalla una tabla de simbolos completa de las entradas y salidas

digitales. Guarde el proyecto con el nombre 032-100 FC Programming.

(— Project (Proyecto) — Save as... (Guardar como...) - 032-100 FC Programming —
Save (Guardar))

6R012_101_CPU1516F

Project |Edit View lInsert Online Options Tools Window Help

Totally Integrated Automation

%Nm decd: I MG B R ¥ coonine F cooffine o INA 2 | | PORTAL
7% open... cul+0 - -
e Migrate project 012_101_CPU1516F » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [28]
Close Crri+w
El seve Ctrlss FH D TR
Save a Ctrl=Shift=S
Tag table_sorting station
Delete project.. Cul+E (2] Neme Datatype Address | Rewsin Visibl. Acces.. Comment
Archive.. @ A Bool 00 |v| M return signal emergency stop ok (nc) E
Retrieve. SRS o Bool M  ©  mainswich, 0N (no) =
P Card Reader/USB memory > 3 @ o Bool (=] M  mode selector manual(0) / sutomatic(1) 2
S Memory card fle » @ a = Bool B B  pushbutton sutomatic start o) 2
5 a s2 Bool M M  pushbuton automatic stop (nc)
=l @ Bool =] M sensorcylinder M4 retracted (no)
& Print. Culsp — = = 2
g 7 @ 82 Bool (=] M sensorcylinder 4 extended (nc) =
= s a 83 Bool (=] [  sensor motor M1 actice (pulse signal for
Di\Automationi012_10..1012_101_CPU1516F § @ e Bool ] &  sensorpartatslide (no)
CiUsers\spelDo..1032_100_FC-Programming olla s Bool =] @  sensormel part (ne)
D:lAutomation|013_10..1013_101_CPU314C "o oa e Bool ] M sensorpartin front of cyfinder M4 (no)
2 ot 5 ;
DiVorlagenprojekt_Webserv..\Tank_V13_SP1 v @ a7 Bool = @  sensorpartatend of conveyor (o)
D:...1032-200_FE-Programmierung_S7-314. 5 —
- Ea s Bool =] @  pushbutton manual mode conveyor —M1...
D:\Automatisi...\012-100_CPU1500_V13_SP1 —
4 @ =S4 Bool (=] M  pushbutton manual mode conveyor =M1...
Exit 5 @ =5 Bool ~ M  pushbutton manual mode cylinder -Md re..
» D‘, Online backups 16 @ =6 Bool =) M  pushbutten manual mode cylinder -4 ex..
» [ Traces 7 a O Bool =) M conveyor motor -M1 forwards fixed speed
5 Program info B a Q2 Bool M M  conveyor motor M1 backwards fixed speed
» [ Device proxy data 19 a Q3 Bool =] M conveyor motor -M1 variable speed
A FCalarms 20 @ e Bool = M cylinder -4 retract
& Textlists 21 @ v Bool =] M  cylinder M4 extend
» L@ Local modules 2 a » Bool ~ M  display.main switch on”
» 4 Common data 33 @ Bool - M  display.manual mode*
Ao > i —42 @ Bool =] M  display.automatic mode”
~ [ Details view 3 @ P Bool @ & display.emergencystop activated” )
: : v
Datatype  Comment Name /G, Properties "} Info )| %l Diagnostics |
4 Portal |53 Tag table_so...
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7.5 Creacion de la funcion FC1 "MOTOR_MANUAL" para el motor
de cinta en modo Jog

— En la vista del portal, haga clic en el apartado "PLC programming (Programacién de

PLC)", opcion "Add new block (Agregar nuevo bloque)" para crear una nueva funcion.

(— PLC programming (Programacion de PLC) — Add new block (Agregar nuevo

E 2

bloque)—» Fc)

T4 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming

Totally Integrated Automation
PORTA

Device: [GYREES |~ & Add new block

@ Show all objects Name: —
Block_1 |
@ Add new block

n ———— i
m PLC Language: scL -

programming e % ‘ !
Number: [ B

Organiztion
block

Show crossreferences 'FB. ‘ Description:

Functions are code blocks or subroutines without dedicated memory.

Function block |

Function

Data block |

Show program structure

> | Additi

) Add new and open

» Project view Opened project: D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming
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— Asigne al nuevo blogue el nombre: "MOTOR_MANUAL", seleccione el lenguaje FUP y
deje que el programa asigne el nimero automaticamente. Si activa la marca de
verificacion "Add new and open (Agregar y abrir)", pasara autométicamente, en la vista
del proyecto, al bloque de funcién que acaba de crear. Haga clic ahora en "Add
(Agregar)".

(— Name (Nombre): MOTOR_MANUAL— Language (Lenguaje): FDB (FUP) — Number

(NUmero): Automatic (Automatico) — M Add new and open (Agregar y abrir) —» Add
(Agregar))
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7.6 Definicion de la interfaz de la funcién FC1 "MOTOR_MANUAL"

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

— En la parte superior de la vista de programacion encontrara la descripcion de interfaces
de la funcion.

...» CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X

i FE e EOED8r @[T a2 I
MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment
<& ¥ Input

< ¥ Output

s
§

o

b

)

WO -

4 »

80| InOut

4 »

a Temp

&
«®

Constant

- e W N YW
o
.
T

Return
i24a-n MOTOR_MANUAL Void

]
]

<] m ; 1

Big

v Block title:

¥  Network 1:

i

[v
< m [>][100%

£l
|

AT T
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— Para controlar el motor de cinta se requiere una sefial de salida binaria. Por ello debe

crearse previamente la variable Output local #Conveyor_motor_manual_mode
(Motor_cinta_modo_Jog), del tipo "Bool". Agregue al parametro el comentario "Control of
the conveyor motor in manual mode (Control del motor de la cinta en modo Jog)".

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

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

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X

W ey EE (DB & BB aAy 3 & 7B =
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
I <@ Y Input [~
2 - < ¢ >
- Output
<0 Conveyor_motor_manual... Bool (EEAP [@él}f}hﬁ_@pgﬂp}pjggr}p_r_ﬁa_n_uj!‘_r}jc—rd_é_i‘-l =

InOut

© 0NN s W

Constant

Um =0

v
-
-
v
-
v Temp
-
v
-
v

Return

= MOTOR MANUAL Void S .|

I >

~Bbe & & @

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

(— Manual_mode_active (Modo_manual_activo) — Intro — Bool — Modo de operacién
manual activado)

A continuacién, introduzca en Input (Entrada), como parametros de entrada binarios,
#Pushbutton_manual_mode (Pulsador_modo_Jog), #Enable_OK (Habilitacion_OK) y

#Safety _shutoff_active (Desconexion de seguridad activa), y compruebe los tipos de

datos de dichos parametros. Afiada comentarios descriptivos.

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - i WX
G F e e EREE8a SO AR =
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
< v Input
2 @-n Manual_mode_active Bool Manual mode activated
3 @-=- Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mede conveyor on
4 4@-s Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool & Safety shutoff active e.g. emergency stop operated |
6 = <Add ne o
7 @ v Output
8 @@= Conveyor_motor_manual... Bool Contrel of the conveyor motor in manual mode
g = A e
10 4@ ¥ InOut
11 = 4 e
12 4@~ Temp
13 = <Add ne
14 41 v Constant
5 = Add
6 4@ ¥ Return
74-= MOTOR_MANUAL Void

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2017. Todos los derechos reservados.
SCE_ES_032-100 FC-Programming_S7-1500_R1703.docx

28



Documentacion didactica SCE | Médulo TIA Portal 032-100, edicion 05/2017 | Digital Factory, DF FA

— Para documentar el programa, defina el titulo del bloque, un comentario de bloque y un
titulo de segmento explicativo para el segmento 1.

(— Titulo del bloque: Motor control in manual mode (Control del motor en modo manual)
— Network 1 (Segmento 1): Control of the conveyor motor in manual mode (Control del

motor de la cinta en modo Jog))

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X

Wikl e EAEPB @[T @B % &7 B =
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
1 <@ v Input A
2 4@n Manual_mode_active Bool Manual mode activated i
3 4an Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on i
4 4= Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 |@n» Safety_shutoff_active Bool @ Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 - <Add newx
7 4 ¥ Output
8 @n= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode
T (<] - [ B

& >=1 o4 =0l = =]

¥ 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

e

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

L]
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7.7 Programacién del FC1: MOTOR_MANUAL

— En la ventana de programacion, debajo de la descripcién de interfaces, encontrard una

barra de herramientas con varias funciones légicas, y debajo de ella un area con
segmentos. Hemos definido ya en ella el titulo del bloque y el titulo del primer segmento.
Dentro de los segmentos, la programacion se realiza utilizando distintos bloques légicos.
Para mayor claridad, se recomienda crear varios segmentos. A continuacion le

presentamos las distintas posibilidades para insertar bloques ldgicos.

& =1 4 =-ol = =]

En el lado derecho de la ventana de programacion hay una lista de instrucciones que
pueden utilizarse en el programa. Busque en — Basic instructions (Instrucciones
basicas) — Bit logic operations (Operaciones logicas con bits) la funciéon —[=] (asignacion)
y copiela mediante "arrastrar y soltar" a su Network 1 (Segmento 1) (aparecera una linea

verde y el puntero del raton mostrara el simbolo +).

(— Instructions (Instrucciones) — Basic instructions (Instrucciones basicas) — Bit logic

operations (Operaciones logicas con bits) — —[=])

Prog g P P PN/DP Prog blo OTO
Options 38
\ " + -— I=1 T ] g ns 1 » 5
i e s EREP8sas=H0 6 das 1z & T K = Rem=N1
MOTOR_MANUAL > [Favorites g
Name Data type Defaultvalue | Comment vl Basicinstructions s
. [ “
I <@ v Input 12 I Name
2 4w Manual_mode_active Bool Manual mode activated =l » [ General [a =
3 @e Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on 2 = (_“J Bit logic operations 5l 34.‘
4 @n» Enable_OK Bool All enable conditions OK = e ?
| w
5 @= Safety_shutoff_active Bool EN) Safety shutoff active e.g. emergency stop operated &L =1 g
6 <@ v Output ST« =I=°
7 <@» Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode = o] ‘ -
i l(_l S i 2] =) | “z
i i & iR L
s |Ba 4 = = =] £ -1s] o
. P | SET_BF =
¥ Block title: |~ ] ser 0
" s FT RESET_BF
w Conveyor motor in manual mede: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable . -
conditicns are granted and the safety shutoffis not activated the output & SR =
Conveyor_motor_manual_mode is activated £ R o
& - a
¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode g & -N-
< o -pl-
£ -IN-
Ll £ P_RG
N £ N_RIG il
Eo __ ElRmG Bl -
(1 il | E3
> | Extended instructions
¥ Netwnrk 2- = = [v| ») Teﬁchnology} g
100% b Y > | Communication

Libre utilizacion para centros de formacion e 1+D. © Siemens AG 2017. Todos los derechos reservados.
SCE_ES_032-100 FC-Programming_S7-1500_R1703.docx

30



Documentacion didactica SCE | Médulo TIA Portal 032-100, edicion 05/2017 | Digital Factory, DF FA

— Ahora, desplace el parametro de salida #Conveyor_motor_manual_mode
(Motor_cinta_modo_Jog), mediante "arrastrar y soltar", a <??.?>, por encima del bloque

que acaba de insertar. La mejor manera de seleccionar un parametro en la descripcion

de interfaces es agarrarlo por el icono azul “.

(— 4 Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_modo_Jog))

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1]

P s EAEREt Gl CGEad s &7 B =

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment

1 <&@ v Input z
2 @nw Manual_mode_active Bool Manual mode activated i
3 4@ne Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on :
4 4= Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 <@ ¥ Output
7 = Conveyor_motor_manual__. Bool Eﬂ Control of the conveyor motor in manual mode »

LI
e

-~

I

& >=1 4 =0l = 4]

¥ Block title:

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

I>]

n

¥ .3 Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode
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— Con esto se determina que el parametro #Conveyor_motor_manual_mode
(Motor_cinta_modo_Jog) se escriba mediante este bloque. Para que esto sea asi, faltan
todavia las condiciones de entrada. Desplace el parametro de entrada
#Manual_mode_active (Modo_manual_activo) mediante "arrastrar y soltar"a "..." en el

lado izquierdo del blogue de asignacion.

(> *& Manual_mode_active (Modo_manual_activo))

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X
e e EREP8@:Hl C:aaB 1 &7 B =

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment

1 4 ¥ Input s
2 4@-= Manual_mode_active Bool LE:I‘ Manual mode activated | _
3 @ Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 . Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 41+ Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 @ v 6uipu( -
7 4@-w= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode =l

T m -j [ >

<

& »=1 {7 A =l = =]

¥ Block title: |Ea
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

L[]

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

Comment

— Ademas, se combinara la entrada del bloque de asignacién con otros parametros con el
operador logico Y. Para ello, haga clic en primer lugar en la entrada del bloque en el que
esta interconectado #Manual_mode_active (Modo_manual_activo). La raya de entrada

aparecera sobre fondo azul.

#Conveyor_
moter_manual_
mode
#Manual_mode_
active = =
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. . & . L, . .
— Haga clic en el icono de la barra de herramientas l6gicas para insertar una
combinacion mediante operador Y entre la variable #Manual_mode_active

(Modo_manual_activo) y el bloque de asignacion.

& =1 4 =0 = =]

¥ ) AND logic operation [Shift+F2]

w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mede 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

ommer

#Conveyor_
motor_manual_
mode
I=
#Manual_mode_
active = s

— Haga doble clic en la segunda entrada de la combinacion légica Y <??.?>y, en el campo
que se abrira, introduzca la letra "P" para ver una lista de las variables disponibles que
empiezan por esa letra. Haga clic en la variable #Pushbutton_manual_mode

(Pulsador_modo_Jog) — Intro para aceptar.

(— Blogue & —» <??.?> — P — #Pushbutton_manual_mode (Pulsador_modo_Jog) —

Intro)

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X

Wk F S b EAER8 @EF CGaeEY = &7 B =]
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
i\ @@~ Input [~
2 4w Manual_mode_active Bool &) Manual mode activated F
3 4an= Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on _=>
4 41w Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoffactive e.g. emergency stop operated
6 <@ ¥ Output
7 4= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode [
] T I
a - =0l = =]
¥ Block title: 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

¥ 6.3 Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode

#Conveyor_ =
& motor_manual_
#Manual_mode_ mode
BCUVE = =
P [El —
#Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton ma... -~

" | = s sy

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

(Desconexion de seguridad activa). Para ello, haga doble clic en el asterisco amarillo 3
del elemento Y a fin de agregar dos entradas mas.

- #Conveyor_
£Manual_mode_ motor_manual_
ACTUVE e mode
#Pushbutton_ =
manual_mode e i; a— i
Insertinput

— Inserte las variables de entrada #Enable_OK (Habilitacién_OK) y #Safety shutoff _active

(Desconexion de seguridad activa) en las nuevas entradas del elemento Y.

&
#Manual_mode_
BCUVE =
#Pushbutton_ #Conveyor_
manual_mode — motor_manual_
#£Enable_OK — mode

#Safety shutoff =
3 Clyve NS i s

— Niegue la entrada conectada con el pardmetro #Safety shutoff active (Desconexion de

seguridad activa); para ello, selecciénelo y haga clic en

IR B R

¥ Block title:
| 2 lnven RLO {Clﬂvshlfﬂw‘]
w CONVEYor MOTOr iN MBNUS. «iivuv- i wre pusmwswrs_Manual_mode is operated, the enable

conditions are granted and the safet) shutoffis not activated the output
Conveyor_motor_manual_mode is activated

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

#Manual_mede_
3CHVE =

#Pushbutton_ #Conveyor
manual_mode — metor_manual_

ZEnable_OK — mode

#Safety_shutoff_ =
active =3 it S— =X
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— No olvide hacer clic en E Save project A continuacion se muestra la funcion ya creada
"MOTOR_MANUAL" [FC1] de FUP.

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X

Wil E s b EAEPD|8 =W CGaad 2 &7 B =

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment

1 4l ¥ Input _:_
2 4= Manual_mode_active Bool @ Manual mode activated =
3 4asns Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on | =]
4 Gl e Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 4 ¥ Output
7 4= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode

[<] I W

L =

¥ Block title: £l

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

il

Comment

#Manual_mode_
active —

#Pushbutton_ #Conveyor.
manual_mode — motor_manual_
#Enable_OK — mode

#Safety_shutoff_ =
active —ofs!

ae

{100% [+
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— En las propiedades del bloque, opcion "General”, puede cambiar el "Language
(Lenguaje)" a KOP (Esquema de contactos). (— Properties (Propiedades) — General —

Language (Lenguaje): LAD (KOP))

| & Properties ll’_i{lnfo yﬂﬂ Diagnostics |
J General [
General
: General
Information
Time stamps
Compilation Name: |MOTOR MANUAL 1]
Protection Type: l'FC l
Attributes I;\ s =
Ef Language: IEBD v
! o
},J Number: 8D l
(manual
(®) automatic

— En KOP, el programa es como se indica a continuacion.

..._.FC-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1]

e e EREP8 @[T CaaB % &7 B 4
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
1 €@ v Input PS
2 4. Manual_mode_active Bool @ Manual mode activated ;
3 @e Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on |
4 g = Enable_OK Bool All enable conditions OK
S |@-» Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop cperated
6 4 ¥ Output
7 €= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode q
[<] i I

- -

¥ Block title: A

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

Comment

#Conveyor_
#Manual_mode_ #Pushbutton_ #Safety_shutoff.  motor_manual_
active manual_mode #Enable_OK active mode
] | ]l L l L ]
1T 1T 1T l/l { }
[100% ~!
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7.8 Programacion del bloqgue de organizacion OB1: control de la
marcha de la cinta hacia delante en modo manual
— Antes de programar el bloque de organizacion "Main[OB1]", cambiaremos el lenguaje de
programacion a FUP (Diagrama de funciones). Para ello, haga clic en primer lugar con el
botdn izquierdo del ratén en la carpeta "Program blocks (Bloques de programa)”, opcion
"Main[OB1]".

(— CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP — Program blocks (Bloques de programa) —
Main [OB1] — Switch programming language (Cambiar lenguaje de programacion) —
FBD (FUP))

T4 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
CF U sweproject @ X ) 2 X e T MG E R F coonline F cootine fp MW ¥ | 1] POR
Project tree
XX =); L

v | Find and replace

~ ] 032_100_FC-Programming
I Add new device
b Devices & networks
¥ _[@ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP]
Y Device configuration
R/ Online & diagnostics
~ [l Program blocks
B Add new block
B Nain [OA1L
& MoToR OPen
» [ Technolod ¥
» G Extemal s| 38 Copy
~ (@ PLCrags |
4G Showd ¢ Delete
W Addnd  pename

[, Properties... Alt+Enter

% Stand:
. Compile
. mTOY  honioad to device
b L8 PLCdata § g o online
» (3 watchand g - -
» [ Online ba
: Cross-reference information  Shift+F11
» [ Traces

: Cross-references F11
5o} Program if 36

g i Call structure
» [i§ Device prg 2% " &

= % Assignment list

2 PLCalarm| =

= el =
| Details view KGR oW protecion LD | < Properties  [%iJInfo | %) Diagnostics
FBD
& Print... Crlep
iiils & Print preview

— Abra el blogue de organizacion "Main [OB1]" haciendo doble clic.

T4 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032

Project Edit View Insert Online Options Tocls Win
Cf Bl seveproject § X = 2 X ) (*: &
Project tree o 4

Devices

O Q

¥ | 7] 032_100_FC-Programming |~
I Add new device E
i, Devices & networks
M) l_[l CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP]
[IY pevice configuration
%/ Online & diagnostics .

v g Program blocks
I Add new block

& MOTOR_MANUAL [FC1]
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— Asigne al segmento 1 el nombre "Control conveyor motor forwards in manual mode

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

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

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

.. rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » Main [OB1] - X

Wi s EREPR8t @ B8 ad % &N o

Main
Name Data type Default value Comment

1 4 v Input
2 4n Initial_Call ool [l Initial call of this OB
3 e Remanence Bool =True, ifremanent data are available
4 @ v Temp
S - <Add new>
6 4 ¥ Constant
7 = <Ad

!7(] B [ B B

>
4

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

nMmet

¥  Network 1: Contrcl conveyor moter forwards in manual mode

— Ahora desplace la funcion "MOTOR_MANUAL [FC1]" hasta la linea verde del segmento

1 mediante "arrastrar y soltar".

T4 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

Cf (B saveproject & X 32 5 X W ¥ ) MG B R Y Goonline F coofiine f, AR X o

Project tree o 4
Devices
QO e EAEPD8tQtHE 8@ L & B o
Main
¥ ] 032_100_FC-Programming ﬁ. Name Data type | Defaultvalue Comment
ﬁk Add new device | 1 < v Input
gy Devices & networks ‘ 2 4. Initial_Call Bool i Initial call of this OB
~ [ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] | 3 o@anms Remanence Bool =True, ifremanent data are available
[IY Device configuration | |4 @~ Temp
Q| Online & diagnostics ‘ ! - L <Add new>
v | Program blocks | "16 @ v constant
& Add new block \ 7 " <Add news>
& Main [OB1] || [ <1 m ] ‘—,J
4 MOTOR_MANUAL [FC1] B T——

» [ Technology objects
v l@} External source files
W Add new external file
v [ g PLCtags
4g Showall tags
I Add new tag table
154 standard-Varisblentabelle [54]
i%g Tag table_sorting station [28) & ! 4 ' =
» L) PLC data types 5]
» [ Watch and force tables
» L& Online backups

| | ¥ Block title: "Main Program Sweep (Cycle)®

¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

ommen

» [ Traces
Hes Program info
» i Device proxydata i G ” m 5] [100% ¥ —y——
bl alacoas it
v [ Details view l_d. Properties ||‘_i,{lnfo i) ||&J Diagnostics [
General
Name Address General <] 0 | [2]
4 Portal view 23 Overview II Main
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— Se insertara en el Network 1 (Segmento 1) un bloque con la interfaz que se ha definido y

las conexiones EN y ENO.

W
"MOTOR_MANUAL"
e == EN
Manual_
72 == mode_active
Pushbutton_
manual_
<77 75— mode Conveyor_
R, motor_
</1.7» = Enable_OK manual_
Safety mMode m— <77 7=
<77 75— shutoﬁ_active ENO —

— Para insertar un Y antes del parametro de entrada "Enable_OK (Habilitacion_OK)",
seleccione dicha entrada e inserte el Y haciendo clic en el icono * de la barra de

. L - &
herramientas ldgicas. (— = )

& s= {7 A = = =]

4 F‘ Al:lDdl(.J'gic o.ﬁér'atit-:n [ShirsF2] P (Cycle)’
w £.4 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

Comment

1
"MOTOR_MANUAL"
- == EN
Manual_
7775 = mode_active
Pushbutton_
manual_
397 TS Conveyor_
i motor_
<77.7> e Enable_OK manual_
Safety_ MOde wm <77
7.7 wee shutoff_active ENO —
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— Para ello, haga clic en el asterisco amarillo ** del elemento Y a fin de agregar una
entrada mas. (—*)
s 4 =0l = 1]

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

w £.4 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

@
"MOTOR_MANUAL"
= EN
Manual_
7> = mode_active
Pushbutton_
& manual_
e 277 75 = mode Conveyor_
motor_
> —ds ———————————— Enable_OK manual_
mode — <777
Insert input . Safety_
> = shutoff_active ENO —

— Para interconectar el bloque con las variables globales de la "Tag table_sorting station

(Tabla_variables_planta_clasificacion)", disponemos de dos posibilidades:

— La primera consiste en seleccionar la "Tag table_sorting station
(Tabla_variables_planta_clasificacion)" en el &rbol del proyecto y copiar la variable global
deseada desde la vista detallada a la interfaz de FC1 mediante "arrastrar y soltar" (—
Tag table_sorting station (Tabla_variables_planta_clasificacién) — Details view (Vista

detallada) — -SO — Manual_mode_active (Modo_manual_activo))

.
o= PILC tags ~ £33 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
%5 Showall tags

I Add new tag table

2% Default tag table [54]

table sortingstatien 28]
PLC data types

Comment

%FC1
"MOTOR MANUAL"

» 55 Watch and force tables -—jE
» [ig Online backups - Manual_mode.

~Toeats view . I — acive

Pushbutton_

Nsme  Dataty.. Comment :72.7> — manual_mode

@ -03 Bool conveyor motor -M1 variable 5. » | T

@ -s0 Bool mode selector manual(0) | auto. = Conveyor_motor_

@ 51 Bool  pushbutton automatic start (o) Safety_shutoff_ manual mode — <77.7>
[m -s2  Bool pushbutton automatic stop (nc) <77.7> — active ENO —

@ -53  Bool pushbutton manual mede con...

— Lasegunda, en introducir en <??.?> las letras iniciales de la variable global deseada (p.
€j., -S") y, en la lista que aparecera, seleccionar la variable global de entrada "-S0"

(%0.2). (— Manual_mode_active (Modo_manual_activo) — -S — -S0)

s -+ =0l = =]
» Block title: *Main Program Sweep (Cycle)*

v ¢4 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

%C1
"MOTOR_MANUAL"
..—EN
nual_
£ f—_a mode_active

*s0* Bool %10.2 mode selector.... | 4|

& g "-s1” Bool %Il0.3 pushbutton aut...
S qq “-s2° Bool %l10.4 pushbutton aut... =
—_F o Bool %11.4 pushbuttonma.. | |
€@ "-s4" Bool %11.5 pushbuttonma.. |

< "-s5” Bool %I1.6 pushbutton ma...
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— Inserte las restantes variables de entrada "-S3", "-K0", "-B1", "-S4" y "-Al" vy, a

continuacion, en la salida "Conveyor_motor_manual_mode (Motor_cinta_modo_Jog)", la

variable de salida "-Q1" (%6Q0.0).

W1

"MOTOR_MANUAL"

—--==EN
W02  Manual_
*-50" — mode_active

Pushbutton_
@14 manual_

"-A1" = shutoff_active

*.$3° — mbda Conveyor_
motor_
Enable_OK manual_  %Q0.0
O safery. mode — eTRNNNG—

ENO —

— Niegue las consultas de las variables de entrada "-S0", "-S4" y "-Al1" seleccionandolas y

haciendo clic a continuacién en

=-n] -0l

.(>-S0—>

— -S4 -

=a] =]

- -Al > )

& =1 @ 4 - = {7

¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

mment

%0.1
K" —

%0.5
"B1"—

%I1.5
"-54" —o ¢

%RFC1

"MOTOR_MANUAL"

I —

%0.2  Manual_mode_
"-S0" —o active

%1.4  Pushbutton_
"-§3" — manual_mode

Enable_OK
%I0.0  Safety_shutoff_
"-A1" —o active

Conveyor_motor_  %Q0.0
manual_mode — "-Q1"

ENO —
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7.9 Programacion del blogue de organizacion OB1: control de la
marcha de la cinta hacia atras en modo manual
— Asigne al segmento 2 el nombre "Control conveyor motor forwards in manual mode
(Control de la marcha de la cinta hacia delante en modo manual o Jog)" e inserte la
funcion "MOTOR_MANUAL [FC1]" mediante "arrastrar y soltar" como ya hizo en el

segmento 1.

& >m - =0l = =]
» Block title: *Main Program Sweep (Cycle)* A
4 Network 1: Control conveyor moter forwards in manual mode

w £.3 Network 2: Control conveyor motor backwards in manual mode

W Cl
"MOTOR_MANUAL"
w==1EN
Manual_ =
77> = mode_active T
Pushbutton_
manual_
7> —d mode Conveyor_
20 motor_
»=—Enable_OK manual_
Safety. mode f— <777
7.7> =4 shutoff_active ENO—

— Interconecte la funciébn como se muestra aqui. En el lenguaje de programacién FUP

(Diagrama de funciones) obtendra el siguiente resultado.

032_100_FC-Programming » CPU1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks *» Main [OB1]

Wi b EREP B @ HR| P GERS . & T B .
& >=1 4 - =9 ] = =
¥ Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode =
%FC1
& "MOTOR_MANUAL"
%0.1 I — N
"-KO" — %l0.2  Manual_mode_ =
%0.5 "-50" —oactive
"-B1"— %1.4  Pushbutton_
%15 "-§3"— manual_mode
vcar_ol Enable_OK Conveyor_motor_ ~ %Q0.0
%0.0  Safety_shutoff_ manual_mode —"-Q1"
"-A1" —o active ENO — =
¥  Network 2: Control conveyor motor backwards in manual mode
%FC1
& “MOTOR_MANUAL"
%0.1 =—|EN
"-KO" — %0.2  Manual_mode_
%05 "-50" —o active
"-B1"— %I1.5  Ppushbutton_
%1.4 "-54" — manual_mode
".53"—0 3k Enable_OK Conveyor_motor_  %Q0.1
%0.0  Safety_shutoff_ manual_mode — "-Q2"
"-A1"—o active ENO —
¥]
Al i | Blfoox T+ =%
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— En el lenguaje de programacion KOP (Esquema de contactos), el resultado es como

ENQ ———

Conveyor
motor_

%Q0.0

manual_mode " Q1"

ENO ————

Conveyor_
motor_

%Q0.1

manual_mode —".Q2"

sigue.
032 _100_FC-Programming * CPU1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] * Program blocks * Main [OB1]
WK EF T I ERE CaEad - &°7 B
A i == -
~ Block title: “Msin Program Sweep (Cycle)”
~  Network 1: Commrol conveyor motor forwards in manual mode
%FC1
"MOTOR_MANUAL"
EN
%10.2
50" Manual
| /1 2
I/ | mode_active
%114 Pushbutton_
"-S3" — manual_mode
%10.1 %10.5 %11.5
K" “p1" "gqn
I I I I l/l Enable_OK
%10.0
AT Safety
] /1 2
/] shutoff_active
- Network 2: Control conveyor motor backwards in manual mode
%FC1
"MOTOR_MANUAL"
EN
%10.2
50" Manual
Wy 5
I/l mode_active
%I11.5  Pushbutton_
"-S4" = manual_mode
%10.1 %10.5 %I11.4
" KO" " g1 g3
I I I I I/I Enable_OK
%10.0
AT Safety
] /1 5
I/ | shutoff_active
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7.10 Almacenamiento y compilacion del programa

— Para guardar el proyecto, seleccione en el menu el botén B Save project pgrg compilar
todos los bloques, haga clic en la carpeta "Program blocks (Bloques de programa)" y
& N :
seleccione en el mend el icono ' de compilacién. (— Ed save project — Program blocks

=l
(Bloques de programa) — )

74 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Progr

Project Edit View Insert Online Options Tools Wndow Help
i Hsvepoic & X B s X Dsc: RMGEE

S C.on;pile‘m'
Devices

HQO Q@ bR 2
¥ | 7] 032_100_FC-Programming 7 e
B Add new device =l & > ¢
ih, Devices & networks S Bisciiidia

v [[@ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP)]
[IY Device configuration ¥  Networl

Q| Online & diagnostics
vl Ptogrém blocks
Il Add new block
& Main [OB1]
& MOTOR_MANUAL [FC1]
» [ Technology objects

SN e W

— A continuacion se mostraran, en la pestafa "Info (Informacién)" "Compile (Compilar)", los
blogues que se han podido compilar correctamente.

I_q. Properties I’_anfo I_RLJ Diagnostics

|Genera| " Cross-references "Compile “Syntax ]

[D][4.]@)][show el messoges =)

Compiling completed (errors: O; warnings: 0)

!  Path w Description Goto ? Errors Warnings Time
@ ~ cru_isier A 0 0 12:16:44 PM
&~ Program blocks P c o 12:16:44 PM
MOTOR_MANUAL (FC1) Block was successfully compiled. A 12:16:44 PM
0 Main (OB1) Block was successfully compiled. P 12:16:44 PM
Q Compiling completed (errors: O; warnings: 0) 12:16:44 PM
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7.11 Carga del programa

— Una vez realizada la compilacién correctamente, puede cargar el controlador completo

con el programa que ha creado, del modo descrito en los mddulos dedicados a la

configuracién hardware. (— L )

T4 Siemens - D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming

Project Edit View Insert Onine Options Tools Window Help Totally Intagratad Automation
CF 3 H sevepoject @ X 18 2 X e e F/ME B R Y coonline (F cootfine o MM ¥ 1] PORTAL
fivleckiee RN " 0 niosd o device
J Devices \
Q0 Eldss v sRmEC8@sF #eaa3 % &2 B M2
2
2
~ ] 032_100_FC-Programming g
B Add new device =1 A | wolt] bzf ofe] @
gh Devices & networks =

e » Block title: “Main Program Sweep (Cycle)®
~ [ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP|
Y Device configuration
% Online & diagnostics
» g Program blocks

el Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

» [ Technology objects
» lgj Extemal source files

w1
"MOTOR_MANUAL"

| sag:mqn[“ 5‘15"1'\"1-'[! ﬁug;salf”

» (g PLCags & == EN
» (g PLC data types %0.1 W02 Manual_ =
» (53 Wetch and force tables KO"— *50" =0 mode_active
» ';r. Online backups ‘:»40 5 Pushbutton_
¥ 4 Traces B W14 manual_
B} program info ws *i53° —irae cgr;:zg:_
» [ Device proxydata 54" =03k Enable_OK menusl_  %Q0.0
2 PLCalarms €O safe mode —*Q1°
%) Textlists *-A1" =0 shutoff_active ENO —
» [ Local modules
» [§§ common data
» 5] Documentation setiings ¥  Network2: Control conveyor motor backwards in manual mode
» @ Languages & resources
» [} Online access
» (5 Card ReaderiUSe memory w1
"MOTOR_MANUAL"
v l Details view & —EN v
‘ 100% B —i—— B
Name /"<l Properties

[ info w] %) Diagnostics |

mg Overview |t Main
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7.12 Visualizacién de los blogues de programa
— Para observar el programa cargado, debe estar abierto el bloque deseado. Haciendo clic

se activa/desactiva la visualizacién. (— Main [OB1] —»

en el icono

Nota: La observacién se realiza con referencia a la sefial y en funcién del controlador. Los

estados logicos de los bornes se indican mediante TRUE y FALSE.
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Wil s EREC8 @ Zig)| @t % &7 B =)
T a T e
& >m - =0l = =]
4 | *Main Program Sweep (Cycle)” tad
¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
NI n
W
"MOTOR_MANUAL"
& oo EN
%0.1 W02  Manual_ -
“KO" — -50" =0 mode_active
':“0 5 Pushbutton_
Bl — @14 manual_ c
” *.$3" == mod onveyor_
a5 moae motor_
54" =0 3§ Enable_OK manual_  %Q0.0
%0 .0 Safety. mode = *-Q1°*
“-A1" =0 shutoff_active ENO —
G E e g EAEDE8taEp Ceaas s &AFHE =
a7 l'V"’
- =0l = =]
Main Program Sweep (Cycle)* £
¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
Comment
& wa
"MOTOR_MANUAL"
TRUE
%01 - —]EN =
"-KO" — =
FALSE
TRUE %02 |Manual_
%05 -S0" =@ mode_active
"B1" -
TRUE Pushbutton_
FALSE @14 [manual_
%515 *5$3" —{mode
54" sv Conveyor.
54" a3, E
= Enable_OK motor_| FALSE ==
FALSE manual_ :’IQQO;O
%00 |safery mode -~ "-Q1
"-A1" =@ shutoff_active ENO |~
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— Para abrir y observar la funcion "Main [OB1]" llamada en el bloque de organizacién
"MOTOR_MANUAL" [FC1], selecci6nela directamente tras hacer clic en ella con el botén

derecho del raton. (— "MOTOR_MANUAL" [FC1] — Open and monitor (Abrir y observar))

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » Main [OB1] - WX

Wi S s ERED@tasEHw CGaad s &FH I

» Block title: “Main Program Sweep (Cycle)* A
¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode
Comment
S Modify »
TRUE
%01 —{EN p“ e—
" KO" et Open and monitor
g Defi Ctri+Shift+ =
fine tag... rl+Shifts] | [ B
TRUE ?02. Mar efine tag g J
%05 S0 m Rename tag... Ctrl+Shift=T
b - Rewire tag... Ctrl+Shift+P
TRUE  {Pus
FALSE _‘m:: ma _x Cut Crrl+X
W5 537 —{mod F5| Copy CulsC
547 -3k Ena _?—_'-I Paste Ctri+V
FALSE X Delete Del
W00 |fsafe
“A1" =dshu Goto ) ) » |
Cross-reference information Shift+F11
Showoverlapping accesses
¥  Network 2: Control conveyor motor backwards in manual mode Create instance
Comment Update bleck call “
13t Insert network Crrl+R
& Insert STL network
TRUE Insert empty box Shift+F5 | |
%401 ..—{EN | |3¥ Insertinput and output  Cerl+Shifi=3 | [V
< ] > - iy
Properties Alt+Enter
'@, Properties [T i =

..ng ¥ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X

Wil E s p EAEPD8GEHp CEad 1 &FHE o
) o

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

Comment

TRUE
#Manual_mode_
active —

TRUE
#Pushbutton_
manual_mode -

TRUE #Conveyor_
#Enable_OK « motor_manual_

mode
FALSE

#Safety_shutoff_ =
active =afak e

Nota: La observacién se realiza con referencia a la funcién y dependiendo del controlador. La
activacién de los sensores y el estado de la instalacién se indican mediante TRUE y FALSE.
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— Si se desea observar una ubicacion concreta de la funcion "MOTOR_MANUAL" [FC1],

debe seleccionarse el entorno de llamada mediante el icono o, (- ™ — Call

environment (Entorno de llamada) — OK (Aceptar))

Call environment of block X1
(O None

>

(@ Call environment

Dependency structure ! Address Details
i OB1 Main NW1 (Co...
OB1 Main NW2 (Co...

w N

Transfer to "adjusted manually® [

() Manually adjusted call environment

f oK ‘| | Cancel

7.13 Archivacion del proyecto
— Para finalizar vamos a archivar el proyecto completo. Seleccione en el menu — "Project
(Proyecto)" la opcién — "Archive ... (Archivar...)". Seleccione la carpeta en la que desee
archivar el proyecto y guardelo con el tipo de archivo "TIA Portal project archives
(Archivos de proyecto del TIA Portal)". (— Project (Proyecto) — Archive (Archivar) — TIA
Portal project archives (Archivos de proyecto del TIA Portal) — 032-100 FC

Programming.... — Save (Guardar))

TA Siemens - D:\00_TIA_Portal\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming

Project |Edit View Insert Online Options Tools Window Help

[3 New... s MG E R ¥ coonline F coofiiine Jo, M B 2 H 1]
[ [¥ Open... ctril+0 -
Migrate project...

Close Ctr+w

Totally Integrated Automation
PORTAL

W CaaAT iy &7 B

il

suonysu| Y

Save as.. Ctri+ShiftsS

Delete project... Ctri+E
Archive...
Retrieve...

F Card Reader/USB memory »
B Memory card file >

PRI 1 S BT R O |

¥ Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

N

Sise k] bunsel =]

%FC1
& Print... Ctri+P & “MOTOR_MANUAL"
& Print preview...
: 0.1 I — e
D:00_TIA_Po...1032_100_FC-Programming "KO" —
D:00_DATAL..1032_200_FB-Programming %‘0'? Manual_mode_
DA00_TIA..J032-100_FC-Programmierung %l0.5 "-50" —oactive
Dal..\Abschlusspruefung_Teil1_Mechatr_... "-B1"— %1.4  Pushbutton
Exit %15 "-53"— manual_mode
» L PLC data types "-54" —0 sk ——————— Enable_0OK
» (52 Watch and force tables =
» [ Online backups
» [ Traces
4 Program info
(3§, Device proxy data
2 PLC alarms
& Textlists
» [ Local modules
» (4§ Common data %FC1
» [5) Documentation settings & "MOTOR_MANUAL"
» [@ Languages & resources %0.1 __ EN
» [ig Online access R i i
» [ card Reader/USB memory < [ [>] [100% -

Conveyor_motor_ ~ %Q0.0
%0.0  Safety_shutoff_ manual_mode —"-Q1"
"-A1"—o active NG —

seueIqr] Eﬂ

¥ Network 2: Control conveyor motor backwards in manual mode

> | Details view )3 Properties ﬂ'i‘.lnfo HE Diagnostics

4 Portal view V' Connection to CPU1516F terminated.
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8 Lista de comprobacion

N.° Descripcion comprobado
1 Compilacién correcta y sin avisos de error
2 Carga correcta y sin avisos de error
Conectar la instalacion (-K0 = 1)
Cilindro introducido/respuesta activada (-B1 = 1)
3 Parada de emergencia (-Al = 1) no activada
Modo de operacion MANUAL (-S0 = 0)
Activar modo Jog cinta hacia delante (-S3 = 1),
luego motor cinta hacia delante, velocidad fija (-Q1 = 1)
4 Como 3, pero activando parada de emergencia (-Al = 0) —»
-Ql=0
5 Como 3, pero en modo de operacion AUTO (-S0 = 1) —
-Ql=0
6 Como 3, pero desconectando la instalacion (-KO = 0) —
-Ql=0
7 Como 3, pero con el cilindro no introducido (-B1 = 0) —»
-Ql=0
Conectar la instalacion (-KO = 1)
Cilindro introducido/respuesta activada (-B1 = 1)
8 Parada de emergencia (-Al1 = 1) no activada
Modo de operacion MANUAL (-S0 = 0)
Activar modo Jog cinta hacia atras (-S4 = 1),
luego motor cinta hacia atras, velocidad fija (-Q2 = 1)
9 Como 8, pero activando PARADA DE EMERGENCIA (-Al = 0)
—-Q2=0
10 Como 8, pero en modo de operacién AUTO (-S0=1) —» -Q2 =
0
11 Como 8, pero desconectando la instalacion (-KO = 0) —»
-Q2=0
Como 8, pero con el cilindro no introducido (-B1 = 0) —»
12
-Q2=0
13 Como 8, pero activando también Modo Jog cinta hacia delante
(-S3=1) > -Q1 =0ytambhién-Q2=0
14 Proyecto archivado correctamente
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9 Ejercicio

9.1 Tarea planteada: ejercicio
En este egjercicio se planificaran, programaran y probaran las siguientes funciones del ejemplo
de proceso basado en una planta de clasificacion.

— Modo manual: extraer cilindro

— Modo manual: introducir cilindro
Nota: Tenga en cuenta la posibilidad de reutilizacion o encapsulamiento de las funciones.

9.2 Planificacion
Ahora, planifiqgue de forma autonoma la implementacion de la tarea.
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9.3 Lista de comprobacion: ejercicio

N.°

Descripcién

comproba

1

Funcién (FC): se ha creado CILINDRO_MANUAL

Se han definido las interfaces

Se ha programado la funcion

Se ha insertado la funcién FC2 en el segmento 3 del OB1

Se han interconectado las variables de entrada para
introducir cilindro

Se han interconectado las variables de salida para introducir
cilindro

Compilacién correcta y sin avisos de error

Se ha insertado la funcién FC2 en el segmento 4 del OB1

Se han interconectado las variables de entrada para extraer
cilindro

10

Se han interconectado las variables de salida para extraer
cilindro

11

Compilacién correcta y sin avisos de error

12

Carga correcta y sin avisos de error

13

Conectar la instalacién (-KO = 1)

Cilindro introducido/respuesta activada (-B1 = 1)
Parada de emergencia (-Al1 = 1) no activada
Modo de operacion MANUAL (-S0 = 0)

No activar introducir cilindro (-S5 = 0)

Activar extraer cilindro (-S6 = 1),

luego extraer cilindro (-M3 = 1), OK

14

Conectar la instalacion (-K0 = 1)

Cilindro extraido/respuesta activada (-B2 = 0)
Parada de emergencia (-Al = 1) no activada
Modo de operacion MANUAL (-S0 = 0)

No activar extraer cilindro (-S6 = 0)

Activar introducir cilindro (-S5 = 1),

luego introducir cilindro (-M2 = 1), OK

15

Introducir y extraer cilindro no activables simultaneamente

16

Proyecto archivado correctamente
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10Informaciéon adicional

Con fines orientativos, se ofrece también informacién adicional para la puesta en practica y la
profundizacién, como, p. €j.: Getting Started (primeros pasos), videos, tutoriales, aplicaciones,
manuales, guias de programacion y versiones de prueba del software y el firmware, todo ello en

el siguiente enlace:

www.siemens.com/sce/s7-1500
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