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Trainer Package SCE adatti a questa documentazione didattica

Controllori SIMATIC

»  SIMATIC ET 200SP Open Controller CPU 1515SP PC F e HMI RT SW
N. di ordinazione: 6ES7677-2FA41-4AB1

*  SIMATIC ET 200SP Distributed Controller CPU 1512SP F-1 PN Safety
N. di ordinazione: 6ES7512-1SK00-4AB2

+  SIMATIC CPU 1516F PN/DP Safety
N. di ordinazione: 6ES7516-3FN00-4AB2

SIMATIC S7 CPU 1516-3 PN/DP
N. di ordinazione: 6ES7516-3AN00-4AB3

SIMATIC CPU 1512C PN con software e PM 1507
N. di ordinazione: 6ES7512-1CK00-4AB1

- SIMATIC CPU 1512C PN con software, PM 1507 e CP 1542-5 (PROFIBUS)
N. di ordinazione: 6ES7512-1CK00-4AB2

+ SIMATIC CPU 1512C PN con software
N. di ordinazione: 6ES7512-1CK00-4AB6

*  SIMATIC CPU 1512C PN con software e CP 1542-5 (PROFIBUS)
N. di ordinazione: 6ES7512-1CK00-4AB7

SIMATIC STEP 7 Software for Training

*  SIMATIC STEP 7 Professional V14 SP1- licenza singola
Nr. di ordinazione: 6ES7822-1AA04-4YA5

+  SIMATIC STEP 7 Professional V14 SP1 - licenza per una classe da 6 postazioni
Nr. di ordinazione: 6ES7822-1BA04-4YA5

*  SIMATIC STEP 7 Professional V14 SP1 - licenza upgrade da 6 postazioni
Nr. di ordinazione: 6ES7822-1AA04-4YES

+  SIMATIC STEP 7 Professional V14 SP1 - licenza per studenti da 20 postazioni
Nr. di ordinazione: 6ES7822-1AC04-4YA5

Tenere presente che questi Trainer Package potrebbero essere sostituiti da successivi pacchetti.
Potete consultare i pacchetti SCE attualmente disponibili su: siemens.com/sce/tp

Corsi di formazione
Per corsi di formazione regionali di Siemens SCE contattare il partner di contatto SCE regionale
siemens.com/sce/contact

Ulteriori informazioni su SCE
siemens.com/sce
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Avvertenze per I'impiego

La documentazione didattica SCE per la soluzione di automazione omogenea Totally Integrated
Automation (TIA) e stata creata per il programma "Siemens Automation Cooperates with Education
(SCE)" specialmente per scopi di formazione per enti di formazione, di ricerca e di sviluppo
pubblici. La Siemens AG declina qualunque responsabilita riguardo ai contenuti di questa
documentazione.

Questa documentazione pud essere utilizzata solo per la formazione base di prodotti e sistemi
Siemens. Cio significa che pud essere copiata in parte, o completamente, e distribuita agli studenti
nell'ambito della loro formazione professionale. La riproduzione, distribuzione e divulgazione di
guesta documentazione & consentita solo all'interno di istituzioni di formazione pubbliche e a scopo
di formazione professionale.

Qualsiasi eccezione richiede un'autorizzazione scritta dal partner di riferimento di Siemens AG:
Sig. Roland Scheuerer roland.scheuerer@siemens.com.

Le trasgressioni obbligano al risarcimento dei danni. Tutti i diritti sono riservati, incluso anche quelli
relativi alla distribuzione e in particolare quelli relativi ai brevetti e ai marchi GM.

L'utilizzo per corsi rivolti a clienti del settore industria & esplicitamente proibito e non & inoltre
permesso l'utilizzo commerciale della documentazione.

Ringraziamo la Technische Universitat Dresden, e in particolare il Prof. Dr. Ing. Leon Urbas, la
Michael Dziallas Engineering e tutte le persone coinvolte nella creazione di questa
documentazione didattica.
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BASI DELLA PROGRAMMAZIONE DI FC

1 Obiettivo

Questo capitolo spiega gli elementi di base di un programma di comando: blocchi
organizzativi (OB), funzioni (FC), blocchi funzionali (FB) e blocchi dati (DB). Inoltre
presenta la programmazione di funzioni e blocchi funzionali gestibili in biblioteche. Il lettore
imparera a conoscere il linguaggio di programmazione schema logico (FUP) e a utilizzarlo
per la programmazione di una funzione FC1 e di un blocco organizzativo OB1.

E possibile utilizzare tutti i controllori SIMATIC S7 riportati nel capitolo 3.

2 Presupposti

Questo capitolo si basa sulla configurazione hardware della CPU1516F-3 PN/DP SIMATIC S7
ma puo essere realizzato anche con altre configurazioni hardware dotate di schede di
ingresso e di uscita digitali. Per I'esecuzione di questo capitolo & possibile ad es. utilizzare il
seguente progetto:

SCE_IT_012_101_Configurazione hardware_ CPU1516F.zap13

Utilizzabile liberamente per enti di formazione e di R&S. © Siemens AG 2017. All Rights Reserved.
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3 Requisiti hardware e software

1 Engineering Station: i requisiti sono hardware e sistema operativo
(per ulteriori informazioni vedere il file Readme/Leggimi sul DVD di installazione di TIA
Portal)

2  Software SIMATIC STEP 7 Professional in TIA Portal — da V13

3 Controllore SIMATIC S7-1500/S7-1200/S7-300, ad es. CPU 1516F-3 PN/DP —
dal firmware V1.6 con Memory Card e 16DI/16DQ e 2Al/1AQ

Nota: gli ingressi digitali devono essere condotti su un quadro di comando esterno.

4  Collegamento Ethernet tra Engineering Station e controllore

. 2 SIMATIC STEP 7

1 Enai ing Stati Professional (TIA
ngineering Station Portal) da V13

4 Collegamento Ethernet

Quadro di comando
3 Controllore SIMATIC S7-1500
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4 Base teorica

4.1 Sistema operativo e programma utente

Il sistema operativo € presente in ogni controllore (CPU) e organizza tutte le funzioni e i
processi della CPU che non sono collegati con un compito di comando specifico. Tra i compiti
del sistema operativo figurano ad es.:

— Gestione del nuovo avvio (a caldo)

— Aggiornamento dell'immagine di processo degli ingressi e delle uscite

— Richiamo ciclico del programma utente

— Rilevamento di allarmi e richiamo degli OB di allarme

— ldentificazione e trattamento degli errori

— Gestione delle aree di memoria

Il sistema operativo € parte integrante della CPU ed é gia in dotazione alla fornitura.

Il programma utente contiene tutte le funzioni necessarie per I'elaborazione di un compito di
automazione specifico. Tra i compiti del programma utente figurano ad es.:

— Verifica dei presupposti necessari per un nuovo avvio (avviamento a caldo) con l'aiuto di
OB di awvio

— Elaborazione dei dati di processo, ovvero comando dei segnali di uscita in funzione degli
stati dei segnali di ingresso

— Reazione ad allarmi e ingressi di allarme

— Elaborazione di guasti durante la normale esecuzione del programma

Utilizzabile liberamente per enti di formazione e di R&S. © Siemens AG 2017. All Rights Reserved.
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4.2 Blocchi organizzativi

I blocchi organizzativi (OB) costituiscono l'interfaccia tra il sistema operativo del controllore
(CPU) e il programma utente. Vengono richiamati dal sistema operativo e comandano le
seguenti operazioni:

— Elaborazione ciclica del programma (ad es. OB1)

— Comportamento del controllore all’avvio

— Elaborazione del programma comandata da un allarme
— Trattamento degli errori

Un progetto deve contenere almeno un blocco organizzativo per I'elaborazione ciclica del
programma. Un OB viene richiamato da un evento di avvio, come mostra la Figura 1. |
singoli OB hanno priorita fisse, cosi, ad es., un OB82 per il trattamento di errori pud
interrompere I'OB1 ciclico.

Programma di avvio

ON (RUN) >

OB 100 avviamento
a caldo...

Elaborazione ciclica

del programma Elaborazione del
> Ciclo - programma
OB1 comandata da
allarme
Interruzione 0810...17
Allarme > & OB 56

Trattamento errori

Interruzione

\ 4

Errore -

OB 80
OB 82
OB 121
OB 122

Sistema operativo

Figura 1: eventi di avvio nel sistema operativo e richiamo degli OB
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Dopo che si e verificato un evento di avvio sono possibili le seguenti reazioni:

— Se all'evento & assegnato un OB, I'evento avvia I'esecuzione dell'OB che gli & assegnato.
Se la priorita del’OB assegnato € maggiore di quella del’OB gia in esecuzione, esso
viene eseguito immediatamente (Interrupt). In caso contrario si attende prima I'esecuzione
dell’OB con la priorita maggiore.

— Se all'evento non €& assegnato un OB, si ha la reazione del sistema preimpostata.

La Tabella 1 mostra alcuni esempi di eventi di avvio per un SIMATIC S7-1500, i possibili
numeri di OB e la reazione di sistema preimpostata qualora il blocco organizzativo non
dovesse essere presente nel controllore.

Evento di avvio Possibili numeri di OB Reazione di sistema
preimpostata

Avviamento 100, > 123 Ignora
Programma ciclico 1,>123 Ignora
Allarme dall'orologio 10...17,>123 -
Allarme di aggiornamento 56 Ignora
Tempo di controllo del ciclo 80 STOP
superato una volta

Allarme di diagnostica 82 Ignora
Errore di programmazione 121 STOP
Errore di accesso alla periferia 122 Ignora

Tabella 1: numeri di OB per diversi eventi di avvio

4.3 Immagine di processo ed elaborazione ciclica del programma

Se nel programma utente ciclico vengono indirizzati gli ingressi (1) e le uscite (Q),
normalmente gli stati del segnale non vengono interrogati direttamente dai moduli di
ingresso/uscita ma si accede a un'area di memoria della CPU. Questa area di memoria
contiene un'immagine degli stati di segnale ed é definita immagine di processo.
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L’elaborazione ciclica del programma segue I'ordine seguente.

1. Allinizio del programma ciclico viene verificato se i singoli ingressi conducono tensione o
meno. Questo stato degli ingressi viene salvato nellimmagine di processo degli ingressi
(PI). Per gli ingressi che portano la tensione viene salvata l'informazione 1 o "High", per quelli
che non portano la tensione viene salvata l'informazione 0 o "Low".

2. |l processore elabora ora il programma salvato nel blocco organizzativo. Per ottenere
l'informazione di ingresso necessaria si accede allimmagine di processo degli ingressi
(PII) letta in precedenza e i risultati logici combinatori vengono scritti in una cosiddetta
immagine di processo delle uscite (PIQ).

3. Allafine del ciclo Iimmagine di processo delle uscite (PIQ) viene trasferita come stato
di segnale ai moduli di uscita e questi ultimi vengono attivati/disattivati. In seguito

I'elaborazione riprende dal punto 1.

1. Salvataggio dello stato degli ingressi

nella PII.
Programma del PLC Pli
nella memoria di
2. Elaborazione del programma Dati locali
e e 1a svuzone
P 2a istruzione Merker
accesso a Pll e PIQ . .
3aistruzione
4a istruzione Blocchi dati
Ultima istruzione PIQ

3. Trasferimento dello stato dalla PIQ alle
uscite.

Figura 2: elaborazione ciclica del programma

Nota: il tempo impiegato dal processore per eseguire questa sequenza € definito tempo di
ciclo. Il tempo di ciclo a sua volta varia sia in funzione del numero e del tipo di istruzioni sia
della potenza del processore del controllore.
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4.4 Funzioni

Le funzioni (FC) sono blocchi di codice senza memoria. Le funzioni non sono provviste di
memoria dati in cui salvare i valori dei parametri dei blocchi. Per questo motivo quando una
funzione viene richiamata tutti i parametri di interfaccia devono essere collegati. Per il
salvataggio permanente dei dati &€ necessario creare prima dei blocchi dati globali.

Una funzione contiene un programma che viene sempre eseguito quando la funzione viene
richiamata da un altro blocco di codice.

Le funzioni possono essere impiegate ad es. per i seguenti scopi:
— Funzioni matematiche che restituiscono un risultato in funzione di valori di ingresso.
— Funzioni tecnologiche come i controlli singoli con operazioni binarie.

Una funzione puo essere richiamata anche piu volte in diversi punti all'interno di un
programma.

Blocco organizzativo

Main [OB1]

Richiamo di una » | Funzione

funzione MOTOR_MANUAL
MOTOR_MANUAL [FC1]

[FC1]
Contiene ad es. un
programma per il
comando di un nastro
in funzionamento
manuale.

La funzione non
dispone di memoria.

Figura 3: funzione con richiamo del blocco organizzativo Main[OB1]
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45 Blocchi funzionali e blocchi dati di istanza

I blocchi funzionali sono blocchi di codice che memorizzano in modo permanente le proprie
variabili di ingresso, di uscita, di transito e anche le variabili statiche in blocchi dati di istanza
cosi da poterne disporre anche dopo I'elaborazione del blocco. Per questo motivo
vengono definiti anche blocchi con "memoria”.

I blocchi funzionali possono utilizzare anche variabili temporanee. Le variabili temporanee,
tuttavia, non vengono salvate nel DB di istanza ma restano a disposizione solo per un ciclo.

I blocchi funzionali vengono utilizzati per quei compiti che non si possono realizzare con le
funzioni:

— Ogni volta che nei blocchi sono necessari temporizzatori e contatori.

— Ogni volta che un'informazione deve essere salvata nel programma. Un esempio € la
preselezione del modo di funzionamento con un tasto.

I blocchi funzionali vengono eseguiti ogni volta che un blocco funzionale viene richiamato da
un altro blocco di codice. Un blocco funzionale pud anche essere richiamato piu volte in punti
diversi all'interno di un programma. La programmazione di funzioni complesse che ricorrono di
frequente viene notevolmente semplificata.

Il richiamo di un blocco funzionale viene definito istanza. A ogni istanza di un blocco
funzionale viene assegnata un'area di memoria che contiene i dati utilizzati dal blocco
funzionale. Questa memoria viene messa a disposizione da blocchi dati creati
automaticamente dal software.

E anche possibile rendere disponibile la memoria per diverse istanze in un blocco dati come
multiistanza. Le dimensioni max. dei blocchi dati di istanza variano in funzione della CPU. Le
variabili dichiarate nel blocco funzionale determinano la struttura del blocco dati di istanza.

Blocco dati di istanza
_ - MOTOR_AUTO_DB1
Blocco organizzativo [DB1] come memoria
Main [OB1] ) per il richiamo
Blocco funzionale del blocco

Richiamo di un blocco | mmmmmp | MOTOR_AUTO [FB1] |\ o0 o1e

funzionale _ MOTOR_AUTO
MOTOR_AUTO [FB1] Contiene ad es. un [FB1]

insieme al relativo programma per il

blocco dati di istanza f:omaqdo di un nastro

MOTOR AUTO DB1 in funzionamento

[DB1] - automatico.

In questo richiamo il
blocco funzionale
utilizza il blocco dati di
istanza

MOTOR_AUTO_DB1
[DB1] come memoria.

Figura 4: blocco funzionale e istanza con richiamo dal blocco organizzativo Main[OB1]
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4.6 Blocchi dati globali

Diversamente dai blocchi di codice i blocchi dati non contengono istruzioni ma fungono da

memoria per i dati utente.

| blocchi dati contengono quindi dati variabili che vengono utilizzati dal programma utente. La
struttura dei blocchi dati globali si pud definire liberamente.

I blocchi dati globali contengono dati che possono essere utilizzati da tutti gli altri blocchi
(vedere figura 5). Ai blocchi dati di istanza deve accedere solo il rispettivo blocco funzionale.
Le dimensioni max. dei blocchi dati variano in funzione della CPU.

Funzione_10

Funzione_11

DB globale
(DB_globale)

funzionale_12

Blocco_ /
—_—

DB di istanza
(DB_istanza)

Figura 5: differenza tra DB globale e DB di istanza.

Esempi di applicazione dei blocchi dati globali:

Accesso per tutti i blocchi

Accesso solo per blocco dati
funzionale_12

— Salvataggio di informazioni relative a un sistema di gestione magazzino. “Dove si trova il

tale prodotto?”

— Salvataggio di ricette per determinati prodotti.
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4.7 Blocchi di codice gestibili in biblioteche

La creazione di un programma utente puo essere lineare o strutturata. La programmazione
lineare scrive l'intero programma utente nell’OB del ciclo ma ¢ indicata solo per programmi

utente molto semplici per i quali ormai vengono utilizzati sistemi di controllo pit convenienti,

come ad es. LOGO!.

Per i programmi pit complessi &€ sempre raccomandata una programmazione strutturata.
Qui & possibile suddividere il compito di automazione complessivo in piccoli compiti parziali da
risolvere con funzioni e blocchi funzionali.

In questo caso é preferibile creare blocchi di codice gestibili in biblioteche. In altri termini i
parametri di ingresso e di uscita di una funzione o di un blocco funzionale vengono definiti in
maniera generale e dotati delle attuali variabili globali (ingressi/uscite) solo al momento di
utilizzare il blocco.

MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
I @l Y Input ~
2 4= Manual_mode_active Bool Eﬂ Manual mode activated L
3 4= Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on £l
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
[<] 10l >
I i s I e, o =y
¥ Block title: Ea
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
oox WSS

» 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
- %02  Manual_
"X0" — *-50" — mode_active
“
-’JOV? Pushbutton_
B3 %15  manual_
W4 *54" — mode Cor;z?:;:_
N Enable_OK manual: %001
W00  safety. mode — *-Q2
*-A1" — shutoff_active ENO —

Figura 6: funzione gestibile in biblioteche con richiamo nellOB1
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4.8 Linguaggi di programmazione

Per la programmazione delle funzioni sono disponibili i linguaggi di programmazione schema
logico (FUP), schema a contatti (KOP), lista istruzioni (AWL) e Structured Control Language
(SCL). Per i blocchi funzionali € inoltre disponibile il linguaggio di programmazione GRAPH
per la programmazione di sequenze di passi grafiche.

Nel seguito viene descritto il linguaggio di programmazione schema logico (FUP).

FUP é un linguaggio di programmazione grafico. La rappresentazione € basata su sistemi
circuitali elettronici. Il programma viene rappresentato in segmenti. Un segmento contiene uno
0 piu percorsi logici. | segnali binari e analogici vengono collegati tra loro mediante box. Per la
rappresentazione della logica binaria vengono utilizzati i simboli logici grafici dell'algebra
booleana.

Le funzioni binarie permettono di interrogare gli operandi binari e di collegarne gli stati di
segnale. Esempi di funzioni binarie sono le istruzioni "Combinazione logica AND",
"Combinazione logica OR" e "Combinazione logica OR esclusivo”, come mostra la Figura 7.

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

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

0 1] i

==1 £Q2 0 1 1

| = 1 0|1

FI2 ik — — 1 1 1

#el #Hel| #a3

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

#11 — = 1 ] 1

B2 — ik — — 1 1 0

Figura 7: funzioni binarie in FUP e rispettiva tabella logica
Con istruzioni semplici si possono ad es. comandare uscite binarie, valutare fronti o eseguire
funzioni di salto nel programma.

Le istruzioni complesse mettono a disposizione elementi di programma come ad es.
temporizzatori IEC e contatori IEC.

Un box vuoto funge da segnaposto nel quale & possibile selezionare l'istruzione desiderata.
Meccanismo ingresso di abilitazione EN (enable) / uscita di abilitazione ENO (enable output):
— Un'istruzione senza meccanismo EN/ENO viene eseguita negli ingressi del box

indipendentemente dallo stato del segnale.

— Le istruzioni con meccanismo EN/ENO vengono eseguite solo se l'ingresso di abilitazione
"EN" ha lo stato di segnale "1". Se I'elaborazione del box & regolare l'ingresso di
abilitazione "ENO" ha lo stato di segnale "1". Non appena si verifica un errore nel corso
dell'elaborazione, 'uscita di abilitazione "ENO” viene resettata. Se l'ingresso di abilitazione

EN non & interconnesso, il box viene sempre eseguito.
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5 Definizione del compito

Lo scopo di questo capitolo € di pianificare, programmare e testare le seguenti funzioni della
descrizione del processo “impianto di smistamento”:

— Funzionamento manuale — motore del nastro in funzionamento ad impulsi

6 Pianificazione

6.1

6.2

Per questioni di visibilita di insieme e di riusabilita si consiglia di non programmare tutte le
funzioni nel’OB1. Il codice di programma percio viene dislocato in funzioni (FC) e blocchi
funzionali (FB) per la maggior parte. Con la seguente pianificazione decideremo quali funzioni
dislocare in FC e quali invece eseguire nellOB1.

ARRESTO D’EMERGENZA

L’arresto d’emergenza non richiede una funzione propria. Al pari del modo di funzionamento
anche lo stato attuale del relé di arresto d’emergenza puo essere utilizzato direttamente nei
blocchi.

Funzionamento manuale - motore del nastro in
funzionamento ad impulsi

Il funzionamento ad impulsi del motore del nastro deve essere incapsulato in una funzione
(FC) “MOTOR_MANUAL". Da un lato cio garantisce la visibilita d'insieme nellOB1 e dall’altro
€ garantita la riusabilita in caso di ampliamento dell'impianto con un ulteriore nastro
trasportatore. Nella Tabella 2 sono riportati i parametri pianificati.

Tipodi | Commento

Input dati

Funzionamento_manuale_attivo BOOL Modo di funzionamento manuale attivo

BOOL Tasto per attivare il funzionamento ad

Tasto_funzionamento_impulsi . )
- - impulsi del motore del nastro

BOOL Tutte le condizioni di abilitazione sono

Abilitazione_OK soddisfatte

BOOL Disinserzione di protezione attiva, ad

Disattivazione_protezione_attiva , .
- - es. arresto d’emergenza azionato

Output

BOOL Azionamento del motore del nastro in

Motore_nastro_funzionamento_impulsi . . )
— — - funzionamento ad impulsi

Tabella 2: parametri per FC “MOTOR_MANUAL"

L’'uscita Motore_nastro_funzionamento_impulsi &€ ON finché il Tasto_funzionamento_impulsi &
premuto, il modo di funzionamento manuale & attivato, I'abilitazione data e la disinserzione di
protezione non é attiva.
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7 Istruzioni strutturate passo passo

Qui di seguito sono riportate le istruzioni necessarie per poter realizzare la pianificazione. Per
chi ha gia dimestichezza sara sufficiente eseguire i passi numerati. Diversamente, leggere la
descrizione dei passi descritti dettagliatamente nelle istruzioni.

7.1 Disarchiviare un progetto esistente
— Prima di poter iniziare a programmare la funzione (FC) “MOTOR_MANUAL” & necessario
un progetto con una configurazione hardware (ad es. SCE_IT_012_101_Configurazione
hardware_S7-1516F _R1502.zap). Per disarchiviare un progetto esistente & necessario
cercare l'archivio specifico nella vista del progetto con — Project — Retrieve. Quindi
confermare la selezione con "Open”. (— Progetto — Disarchivia — selezionare un
archivio .zap — Apri)

TA Siemens

| Project |Edit View Insert Online Options T
[3F New... 5 +
i 3 Open... Crl+0
Migrate project...

Delete project... Ctrl+E
W Card Reader/USB memory »
T Memory card file »

D:\Automation\013_10..1013_101_CPU314C
D:\Automation'012_10..1012_101_CPU1516F
D:Woerlagenprojekt_Webserv..\Tank_V13_SP1

D:\Automatisi..\012-100_CPU1500_V13_SP1

Exit

— Ora e possibile selezionare la directory di destinazione nella quale salvare il progetto

disarchiviato. Confermare la selezione con "OK". (— Directory di destinazione — OK)
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7.2 Creazione di una nuova tabella delle variabili
— Nella vista progetto spostarsi alle — variabili PLC del controllore in uso e creare una

nuova tabella delle variabili facendo doppio clic su — “Add new tag table” (Aggiungi

nuova tabella delle variabili).

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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— Rinominare la tabella delle variabili appena creata in “Tag_table_sorting station”
(Tabella_variabili_stazione_smistamento). (— Clic con il tasto destro del mouse su
“Tag_table_ 1"/ Tabella delle variabili_1 — “Rename” / Rinomina — “Tag_table_sorting

station” / Tabella_variabili_stazione_smistamento)

T4 Siemens - D:\Automation\012_101_CPU1516FR012

Project Edit View Insert Online Options Tools Wndow Help
Gf (% Bl saveproject & M = 5 X W E: F MG I & Goonline &¥ Gooffi
Project tree o 4

|

¥ ]1012_101_CPU1516F

B Add new device

gy Devices & networks

~ [[j 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

— Aprire la tabella con un doppio clic. (— Tag_table_sorting station /

Tabella_variabili_stazione_smistamento)

74 Siemens - D:\Automation\012_101_CPU1516F012_101_CPU1516F

Project Edit View Insert Online Opfions Tools Window Help
Gf i soveproject @ X 2 2 X W G M E B R F coonline F cootiine fo M X 1]
012_101_CPU1516F » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [0]
| Devices | @ Tags @ User constants | |3
OO E2 |z B0 =

Totally Integrated Automation
PORTAL

Tag table_sorting station
~ ] 012_101_CPUI516F - Name Data type Address Retain  Visibl... |Acces.. Comment
B Add new device 1 e (2] v
o Devices & networks
~ [ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP]
Y Device configuration
% Online & diagnostics

m|

1l

» gl Program blocks
» L3 Technology objects
» lgj Extemal source files
v (g PLCtags
G Show all tags
& 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
£ PLCalarms General

|| General |

B

I

Tag

[

] Textlists 1

» [l Local modules !

» (&} Common data 2 | Data type: E
NI ian.cait

| Details view

Name: |

Address:
] Retained

Data type Comment Name Comment: Bl
4 Portal view =2 Overview |55 Tag table_so...
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7.3 Creazione di nuove variabili in una tabella delle variabili
— Aggiungere il nome Q1 e confermare con il tasto Invio. Se non si € ancora creata una
tabella delle variabili, TIA Portal assegna automaticamente il tipo di dati “Bool” e
l'indirizzo %EO0.0 (I 0.0). (— <Add new> / <Aggiungi>— Q1 — Invio)

- X

..rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [1]
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 &
<Add new> @ [Z]

— Madificare I'indirizzo in %A0.0 (Q0.0) inserendolo direttamente o dal menu per
l'indirizzamento che si apre con un clic sulla freccia della casella di riepilogo. Modificare
l'identificatore operando in Q e confermare con il tasto Invio o con un clic sul segno di

spunta. (— %I0.0 — Operand identifier / Identificatore operando — Q — @)

- X

...rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [1]
]@ Tags u@ User constants

¥ 2| B[ it =
Tag table_sorting station
Name Data type Address Retain  Visibl... Acces.. Comment
1 @ O Bool [E|%00 [+] )] )]
- bk Operand identifier: || év\
Operand type: IQ—
Address: M

Bit number: l 0 |

il x|

Assegnare alla variabile il commento “conveyor motor M1 forwards fixed speed” (motore

nastro M1 in avanti numero di giri fisso).

- X

..rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [1]
@ Tags |@ User constants |

% ok | [=h n
¥ B 70

Tag table_sorting station

A
s

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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— Inserire nella riga 2 una nuova variabile Q2. TIA Portal ha assegnato automaticamente lo
stesso tipo di dati della riga 1 e incrementato di 1 I'indirizzo, che diventa %A0.1 (Q0.1).

Inserire il commento “conveyor motor M1 backwards fixed speed” (motore nastro M1
all'indietro numero di giri fisso).

(— <Add new> / <Aggiungi> — Q2 — Invio —» commento — “conveyor motor M1

backwards fixed speed” / motore nastro M1 all'indietro numero di giri fisso)

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

[@ Tags |@ User constants

FE DT

"

-8
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 FE_T %Q01 [w = M [conveyor motor M1 backwards fixed speed|

M ¢

7.4 Importazione della tabella Tag table sorting station /
Tabella variabili_stazione_smistamento

— Per l'inserimento di una tabella dei simboli esistente fare clic con il tasto destro del mouse
su un campo vuoto della tabella “Tag_table_sorting station”
(Tabella_variabili_stazione_smistamento). Selezionare nel menu di scelta rapida “Import

file”.

(— clic con il tasto destro del mouse in un campo vuoto della tabella delle variabili — File
di importazione)

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

e = @ Totally Integrated Automation
i Bl saveproje 3 X = Do X D2 @: 3 M A B R coonline F cociiine fo N X 1 PORTAL
..rogramming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PNIDP] » PLCtags » Tag table_sortingstation[2] — & i X
Devices ‘ @ Tags |@ User constants Options =
: =Y N 5 =
500 E2|#F 2T = | Jdig
Tag table_sorting station v ‘ Find and replace & |
~ | ] 032_100_FC-Programming [»] Name Datatype Address  Retain Visibl.. |Acces.. Comment b=
B Add new device 1 @ 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 - |
~ L@ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] 3 A | = “ 42} 2
Y Device configuration = SF Insertrow a
4| Online & diagnostics =¥ Add row [7] Match case |
» g Program blocks ¥
» [ Technology objects %
» G External source fles =
v a ITLC !:’:g‘s ; X Dele
A S Ak e Rename F2
¥ Add new tag table
34 StandardVariablentabelle [54] e
35 Tag table_sorting station [2] 22 ponitor sll
b aCeam e
» [ Watch and force tables Export fle @ oo
» [ Online backups
» 58 Traces | Properties Ovup
8§ Program info
v | Details view Replace with
~)
Detstype | Comment Neme
gool conveyorm... @ Q1
&ool conveyorm.. @ Q2
< i {2
<[ n > | '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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— Selezionare la tabella dei simboli desiderata (ad es. in formato .XIsx) e confermare con

“Open”.

(— SCE_IT_020-100_Tabella_variabili_stazione_smistamento... — Apri)

— Al termine dellimportazione viene visualizzata una finestra di conferma che consente di

visualizzare il file di protocollo dell'importazione. Fare clic su — OK.

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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— Sivedra che alcuni indirizzi sono evidenziati in color arancione. Significa che sono doppi

e i nomi delle rispettive variabili sono stati automaticamente rinumerati per evitare la

mancanza di chiarezza.

Cancellare le variabili doppie selezionando le righe e premendo il tasto Canc sulla

tastiera o selezionando il comando “Delete” nel menu di scelta rapida.

(— Clic con il tasto destro sulla variabile selezionata — Elimina)

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

froject Edit View Insert Online Options Tools

window  Help

O W H seveproje & X 32 2 X s G M BT Y coonline F ociiine Fo MR x - ||

Totally Integrated Automation
PORTAL

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

Devices @ Tags | Userconstants ||%
500 PP T =l
Tag table_sorting station iod
~ | ] 032_100_FC-Programming [a] Name Data type | Address Retain | Visibl... |Acces...|Comment =
I Add new device a o Bool [2%Q00 [+ W ™ conveyor motor T forwards fred speed (2
B Devices & networks 2 & Raal =nn1 ~ & conveyor motor M1 backwards fixed speed s
~ 3 CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] 3 & rewm signal emergency stop ok (nc) S
1Y Device configuration = M &  meinswich,ON (n0) a
% Online & diagnostics Curlx ~ M mode selector manusl(0) / sutomatic(1) =]
» [ Program blocks CurleC =) &  pushbutton automatic szart (no)
» [ Technology objects 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 =l @ 2 Bool %Q0.6 - M  display.manusl mode” R
Bool conveyorm_. @ Q2 ke P3 Boal =007 ] G dicoiay auromatic made” .
< m 3l |6 Properties
=2 Overview |5 Tag table_so...
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— Ora viene visualizzata una tabella dei simboli completa degli ingressi e delle uscite
digitali. Salvare il progetto con il nome 032-100_Programmazione di FC.

(— Project / Progetto — Save as... / Salva con nome... — 032-100_Programmazione di

FC — Save / Salva)

Project |Edit View Insert Online Options Tools Window Help

Totally Integrated Automation

[3F New. pec: B MG B X ¥ coonline F Goofine fo MMM 2 1] PORTAL
a f‘p;,:;; — = 012_101_CPU1516F » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » PLCtags » Tag table_sorting station [28]
Close Culsw
esw cus PP B Tw
Save as.. CtrlsShiftsS Tag table sorting station
Delete project Culs€ B Neme Datatype Address |Retsin  Visibl. Acces.. Comment
Auchive... @ = w[ %00 |~ M M eumsionl ) L
Bedeve 2 @ o &ool %i0.1 M &  mainswich 0N (no) &
S Card Reader/USE memory » 3 @ =so Bool %102 (=] M  mode selector manual(0) / sutomatic(1) ES
F Memorycard file » i a s Bool %103 =] M  pushbutton automatic start (no) a
5 @ s2 Bool %I04 [~ M  pushbutton automatic stop (nc)
= P"r;b e =l @ & Bool %105 =) M sensorcylinder M retracted (no)
z i 7 a 82 Bool %10.6 ~ M sensorcylinder Ak extended (nc) =
= v a a 83 Bool %107 (=] M  sensor motor-M1 actice (pulse signal for ..
D:lAutomationl012_10..1012_101_CPU1516F 9 a B4 Bool %11.0 g B sensor part atslide (no)
CiUsers\spelDo..1032_100_FC-Programming ola s Raal it =] @ sensormensi psrio)
DAlutomationl0)3_10.1013.103. CPUA14C Lt @ s Bool %12 ] M sensorpartin front of cylinder M4 (no)
DiVaragenprojelt_Websery. Wank-via_se1 2 a 87 Bool %13 M &  sensorparatend of conveyor (no)
D032 200_FB FrogmmmieINng.57: 305 3 a =3 8ol w4 @ &  pushbutton manual mode conveyor —M... =
D:AAutomatisi...\012-100_CPU1500_V13_SP1 —
4 @ =S4 Bool %015 - M  pushbutton manual mode conveyor =M.
Exit 5 @ S5 Bool %I1.6 =] M  pushbutton manual mode cylinder M4 re.
» [ Online backups 16 @ 6 Bool %17 =) M  pushbutten manual mode cylinder M4 ex...
» (5 Traces 17 a @ Bool %Q0.0 = M conveyor motor -M1 forwards fixed speed
55 Program info B a Q@ Bool %Q0.1 =) M conveyor motor-M1 backwards fixed speed
» [, Device proxy data e @ 3 Bool %Q0.2 =] M conveyor motor M1 variable speed
[2 PLC alarms 0 @ e Bool %Q0.3 =) M cylinder-i retrace
) Textlists 21 @ e Bool %Q0.4 =) M cylinder M4 extend
» (@ Local modules 2 a £ Bool %Q0.5 M M  display.main switch on”
» (4 Common data 133 @ 2 Bool %Q0.6 =l M  display,manual mode”
T ? i 15 a Bool %Q0.7 M & display.automatic mode”
v | Details view 3 @ P Bool %Q1.0 @ & display.emergencystop activated” )
3 % v
Detatype  Comment Neme ‘g Properties  |*} Info i) | %) Diagnostics |

4 Portal view = overview |55 Tag table_so...
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7.5 Creazione della funzione FC1 “MOTOR_MANUAL” per il
motore del nastro in funzionamento ad impulsi

— Nella vista portale fare clic su “Add new block” nella sezione “PLC programming” per

creare una nuova funzione.

=,

(— Programmazione PLC — Inserisci nuovo blocco —

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

Totally Integrated Automation

|
> vevice: ENETIE—— T UTAT

[>

@ Show all objects Name:
Block_1 |

@ Add new block
Hﬂ PLC —_— Language: SCL -

programming G % |
Number: ] =]

Organization
block

Show crossreferences '?5 ‘ Description:

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

£
Function

Data block |

Show program structure

> | Additional i

[ Add newand open

) Project view Opened project: D:\Automation\032_100_FC-Programming\032_100_FC-Programming
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— Nominare il nuovo blocco: “MOTOR_MANUAL”, impostare il linguaggio FBD e far
assegnare il numero automaticamente (Number > Automatic). Spuntare la casella “Add
new and open” per accedere automaticamente al blocco funzionale creato nella vista

progetto.Fare clic sul pulsante “Add”.

(— Nome: MOTOR_MANUAL— Linguaggio: FUP — Numero: Automatico — - Aggiungi

e apri — Aggiungi)
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7.6 Definizione dell’interfaccia della funzione FC1
“MOTOR_MANUAL”

— Dopo aver fatto clic su “Add new and open” (Aggiungi e apri ) si apre la vista progetto con
una finestra per la generazione del blocco appena creato.

— Nella sezione superiore della finestra di programmazione compare la descrizione

dell'interfaccia della funzione.

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

ALl

GEFE  EAED8E8:EFw CaAaB N &7 M
MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment
<& ¥ Input

<@ ¥ Output

WO -

4 »

< InOut

(= N~ R B
4 »

2T Temp

4

2. 4a
10 <Ad
11 €@ ¥ Retumn

iz @ MOTOR_MANUAL Void

Constant

v

7‘ < I m

v Block title:

1]

¥  Network 1:

[T}

[<

<] 2 > [100% ™ B, rrvereee
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— Per il comando del motore del nastro & necessario un segnale di uscita binario. Per

questo creeremo prima la variabile Output locale #conveyor_motor_manual_mode del

tipo “Bool”. Aggiungere al parametro il commento “Control of the conveyor motor in

manual mode”.

(— Output: motore_nastro_funzionamento_impulsi — Bool —» Comanda motore nastro in

funzionamento impulsi)

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

MOTOR_MANUAL
Name
<l ¥ Input

Data type

Qutput
Conveyor_motor_manual... Bool

InOut

- 00N U B W -

W N - O

Constant

v
-
-
v
-
v Temp
. A
-
-
-

Return
= MOTOR MANUAL

—Void

~Be & & & &b

-

Default value Comment

Control of the conveyor motor in manual mode

1} [ >

X

um

<

— Inserire come interfaccia di ingresso Input prima il parametro #Manual_mode_active e

confermare con il tasto Invio o uscendo dal campo di immissione. Viene assegnato

automaticamente il tipo di dati “Bool”. Questo viene mantenuto. Successivamente inserire

il commento corrispondente “Manual mode activated”.

(— Funzionamento_manuale_attivo — Invio — Bool — Modo di funzionamento manuale

attivo)

Inserire alla voce Input gli ulteriori parametri di ingresso #Pushbutton_manual_mode,

#Enable_OK e #Safety_shutoff_active e verificarne i tipi di dati. Completare aggiungendo

commenti opportuni.

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - WX
Gl ERE(D)8s Qe =
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
1 @ v Input
2 4a4s= Manual_mode_active Bool Manual mode activated
I @as= Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 4= Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4as= Safety_shutoff_active Bool !gl Safety shutoff active e.g. emergency stop operated |
6 = <Add new>
7 <@ ¥ Output
8 @@= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode
9 = <Add new>
10 4 ¥ InOut
11 L] A e
12 @ v Temp
13 - A
14 4] ¥ Constant
15 - d
16 €@ ¥ Return
17 €@ = MOTOR_MANUAL Void
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— Assegnare alla documentazione del programma il titolo del blocco, un commento al

blocco e un titolo significativo per il segmento 1.

(— Block title / Titolo del blocco: Conveyor motor in manual mode / Comando motore in
funzionamento manuale — Network 1 / Segmento 1: Control of the conveyor motor in

manual mode / Comanda motore nastro in funzionamento impulsi)

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

ik E e b EREB8 T CEad i &7 B =

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment

1 <4 v Input ~
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 new>
7 4 ¥ Output
8 @n= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode

(<] - i B

VRGP Y
& >=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
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7.7 Programmazione dell’FC1: MOTOR_MANUAL

— Sotto la descrizione dell’interfaccia € visibile nella finestra di programmazione una barra

degli strumenti con diverse funzioni logiche e, sotto di essa, un’area con segmenti. Qui
abbiamo gia definito il titolo del blocco e il titolo del primo segmento. All'interno dei
segmenti la programmazione si effettua con I'uso di singoli blocchi logici. La suddivisione
in diversi segmenti consente di mantenere la visibilita dell'insieme. Qui di seguito

vedremo le varie possibilita di inserire i blocchi logici.

I I R

Sulla destra della finestra di programmazione ¢ visibile un elenco di istruzioni
(Instructions) che si possono utilizzare nel programma. Alla voce — Basic instructions —
Bit logic operations cercare la funzione —[=] (assegnazione) e trascinarla nel segmento 1

(compare una linea verde, puntatore del mouse con simbolo +).

(— Istruzioni — Istruzioni di base — Combinazioni logiche di bit - —[=])

Prog g P P PN/D 0g blo OTO
Options 8]
a 3 ¥ -— =1 T o] ¢ g o ns 1 » 15
di e s EREE8sas=HR 6 aas 1z & T B =] =10
MOTOR_MANUAL > [Favorites g
Name Data type Default value Comment | v | Basic instructions §
| <@ ¥ Input 12 I Name
2 @-n Manual_mode_active Bool Manual mode activated =1 [ General = b
3 |@as Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on 1 v i Bitlogic operations I !_'“
4 @» Enable_OK Bool All enable conditions OK e ®
— I w
5 @-n» Safety_shutoff_active Bool EN] Safety shutoff active e.g. emergency stop operated &L =1 g
6 @ v Output T x -
7 <@» Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode [ &1 1= o
i I(_I o il UES| 1 -i1=] ‘z
T & -[R] g
& e 4 =l = os] £ 151 b
z e = SET_BF -
¥ Block title: |~ &l sev
: = T RESET_BF L
w Conveyor motor in manual mode: If the pushbutton_manual_mode is operated, the enable e =
cenditions are granted and the safety shutoffis not activated the output & SR g
Conveyor_motor_manual_mode is activated FI Rs E
£ P a
¥  Network 1: Control of the conveyor motor in manual mode |= & -IN-
< o -pl-
£ -IN-
Ll i P_wIG
N £ N_TRIG |
=0 _ FHRrR WG |
(] il E3
> | Extended instructions
¥ Notwark 2+ —_— || | Technology
100% 2l > | Communication
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— Trascinare il parametro Output #Conveyor_motor_manual_mode su <??.?> sopra il

blocco appena inserito. Per selezionare un parametro nella descrizione dell’'interfaccia &

preferibile acquisirlo dal simbolo blu <.

(— 4 Motore_nastro_funzionamento_impulsi)

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

PP e EAEPBe @:E @B 1 & B =
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
1 <4 v Input z
2 4= Manual_mode_active Bool Manual mode activated A
3 4a@s Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on j
4 4= Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 4= Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 @ v Output
7 .@ = Conveyor_motor_manual_.. Bool r'g'.] Control of the conveyor motor in manual mode ‘:—
<] n >
e e
& >=1 <4 =0l = A=]

I>]

¥ 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

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

ent
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— In questo modo si stabilisce che il parametro #Conveyor_motor_manual_mode venga
scritto da questo blocco. Tuttavia mancano ancora le condizioni di ingresso perché cio
succeda veramente. Trascinare il parametro Input #Manual_mode_active su “...” a

sinistra del blocco di assegnazione.

(— I Funzionamento_manuale_attivo)

...C-Programming » CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP] » Program blocks » MOTOR_MANUAL [FC1] - X
s o EREPRr @[Tl ¢ GaaB 1 & T K =

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment

1 € ¥ Input -
2 'ﬂl - Manual_mode_active Bool @ Manual mode activated | i
3 €. Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton manual mode conveyor on
4 @n» Enable_OK Bool All enable conditions OK
5 41» Safety_shutoff_active Bool Safety shutoff active e.g. emergency stop operated
6 4 - 6uipu( ‘
7 4= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode =l

[« m } B

E)
1
I
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 ofthe conveyor motor in manual mode

Lomment

— L

— L’ingresso del blocco di assegnazione deve inoltre essere collegato tramite AND con

ulteriori parametri. Fare clic prima sull'ingresso del blocco al quale & gia collegato

#Manual_mode_active in modo che il trattino dell'ingresso abbia lo sfondo blu.

#Conveyor_
moetor_manual_
mode
#Manual_mode_
active [ =
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— Fare clic sul simbolo nella barra dei simboli logici per inserire una combinazione

logica AND tra la variabile #Manual_mode_active e il blocco di assegnazione.

& »=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

omment

#Conveyor_
motor_manual_
mode
I=
#Manual_mode_
active s -

— [Fare doppio clic sul secondo ingresso della combinazione & <??.?> e inserire nel campo
che si apre la lettera “T” per vedere un elenco delle variabili disponibili che iniziano per

“T”. Fare clic sulla variabile #Pushbutton_manual_mode e acquisirla con — Invio.

(— Blocco & —» <??.7> - T — #Tasto_funzionamento_impulsi — Invio)

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

EQO‘OCEG!QIE*E‘Q@:B =

Wi F i =P @8 G2

MOTOR_MANUAL

Name Data type Default value Comment

1 4@ v Input [~
2 @n Manual_mode_active Bool Manual mode activated F
3 4@n 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 4= Conveyor_motor_manual... Bool Control of the conveyor motor in manual mode [
K — = o e ) 7>'.W

I —l T & e ] |_l

& = - =0l = =]

¥ Block title: Ead

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

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

#Conveyor_
& motor_manual_
#Manual_mode_ mode
2CHVE = =
P [} —
#Pushbutton_manual_mode Bool Pushbutton ma... -~ —

_§ 1™ i

Nota: con questa variante dell'assegnazione delle variabili esiste il rischio di uno scambio con

le variabili globali della tabella delle variabili. Per questo motivo e preferibile scegliere la
variante con drag&drop della descrizione dell’interfaccia.
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— Per consentire il comando dell’'uscita solo ad abilitazione avvenuta e quando la
disinserzione di protezione non € attiva, collegare tramite AND anche le variabili di

ingresso #Enable_OK (Abilitazione_OK) e #Safety shutoff active

(Disattivazione_protezione_attiva). Fare due volte clic sull’asterisco giallo 3

dell’elemento AND per inserire due ulteriori indirizzi.

- #Conveyor_
£Manual_mode_ motor_manual_
BCUVE e mode
#Pushbutton_ =
manual_mode e i} S— i
Insertinput

— Aggiungere ai due nuovi ingressi dell’elemento AND le variabili di ingresso #Enable_OK

(Abilitazione_OK) e #Safety shutoff active (Disattivazione_protezione_attiva).

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

#Safety shutoff =
3 Clyve NS i s

— Negare l'ingresso collegato con il parametro #Safety_shutoff _active

(Disattivazione_protezione_attiva) selezionandolo e facendo clic su

IR B R

¥ Block title: :
. ) Invert RLO [Curl+Shift+4] .
w CONVEeyor MOTOrin MABNUS. «rvww- wrwie puawwsewn_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: Contrel of the conveyor motor in manual mode

#Manual_mede_
3CHVE =

#Pushbutton_ #Conveyor
manual_mode — metor_manual_

ZEnable_OK — mode

#Safety_shutoff_ =
active i3 st — e
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— Non dimenticare di fare clic su B Save project (Salva progetto). La funzione finita
MOTOR_MANUAL [FC1] in FUP é rappresentata qui di seguito.

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

Wi e R ERERD/8r@EHp Caad s &7 N =
MOTOR_MANUAL
Name Data type Default value Comment
1 4@ v Input |
2 4= Manual_mode_active Bool 18} Manual mode activated =
3 as 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

l‘l 1l I>

>l

¥ 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

il

Comment

#Manual_mode_
active — =

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

#Safety_shutoff_ =
active —ofs

3
ae

(<]

Kl

{100% [
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— Nelle proprieta del blocco (“Properties”) & possibile aprire la scheda “General” e
reimpostare “Language” su LAD (KOP, schema a contatti). (— Proprieta — Generale —

Linguaggio: 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

— In KOP il programma viene visualizzato come segue.

..._.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 Programmazione del blocco organizzativo OB1 — comando del
movimento del nastro in avanti in funzionamento manuale

— Prima di programmare il blocco organizzativo “Main[OB1]” impostiamo il linguaggio di
programmazione su FUP (schema logico). Prima fare clic con il tasto sinistro del mouse

nella cartella “Program blocks” su “Main[OB1)".

(— CPU_1516F[CPU 1516F-3 PN/DP — Program blocks / Blocchi di programma — Main
[OB1] — Switch program language / Commuta linguaggio di programmazione — FBD /

FUP)

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
CF [y Bl saveproject @ X 12l o X e s T M B R coonline F cootiine o (AW ¥ | ] PORT,
Project tree

[Devices |

10 ©

~ ] 032_100_FC-Programming
B Add new device
b Devices & networks
~ @ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP]
Y Device configuration
% Online & diagnostics
~ [l Program blocks
¢ Add new block
& Vain (ORT
& wotop  OPen
» [ Technolod ¥

[, Properties... Al+Enter

» G} Extemal s| 38 Copy CurlsC
v (@ PCrags |05 trhs
% Showd 5 Delete Del
W Addne  gename F2
% stand
;‘ : ik Compile N
WTIBE o nioad to device »

» [ PLC data
=

» [ wetchan

» (& online ba

& Goonline Culek
¥ Go o v

Cross-reference information Shift+F11
X Cross-references F11
e Call structure
g Assignment list

» [ Traces
g Program if
» [, Device pr

2 PLCalarm| =
2 Jast Switch programming language »
i - Properties | %, Info Diagnostics
v [Details view | o, homprotecion Lo | Prope 3 ¥ Diag
& Print... culsp d
Name. & Print preview. > |Languages & resources
4_Portal view = overview gramming

— Aprire il blocco organizzativo “Main [OB1]” con un doppio clic.

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

Project Edit View Insert Online Options Tocls Win
2f hE soveprojer § X 35 = X (¥ &
Project tree o 4

Devices
G Q@

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

; a
¥ g Program blocks
I Add new block
_______________________ WMInfOBI). e e
& MOTOR_MANUAL [FC1)
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— Nominare il segmento 1 “Control conveyor motor forwards in manual mode”.

(— Segmento 1:... —» comando del movimento del nastro in avanti in funzionamento

manuale/ad impulsi)

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

<]

ik s =8
Main
Name
1 4 v Input
2 4. Initial_Call
3 @-e Remanence
4 @ v Temp
5 ] Add
6 4 v Constant
7 =

P8t @[T CGBaBS 5%

Data type Default value Comment

Bool [m)|

Bool

1]

Initial call of this OB
=True, ifremanent data are available

i

Commet

¥  Network 1:

— Trascinare la funzione “MOTOR_MANUAL [FC1]" nel segmento 1 sulla linea verde.

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

Contrel conveyor moter forwards in manual mode

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

Project Edit View Insert Online

Options

Tools

Window Help

CF (% saveproject & ¥ = 5 X D @: 50§ R & Goonline &¥ Go offline ﬁ,mm x

Project tree

Devices

o 4

=n

|

G Q

¥ ] 032_100_FC-Programming
I Add new device
gy Devices & networks
>/ Lu CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP]
JIY Device configuration
% Online & diagnostics
v |- Program blocks
B Add new block
4 Main [OB1]

4 MOTOR MANUAL [FC1]

» [ Technology objects
v |} External source files
¥ Add new external file
v [ g PLCtags
4G Showall tags
B Add new tag table
154 Standard-Varisblentabelle [54]
39 Tag table_sorting station [28]
» L) PLC data types
» [ Watch and force tables
» L& Online backups
» [ Traces
B Program info
» [; Device proxydata
bl al

Main
Name
< ¥ Input
4.
4.
€ v Temp
=

<@ v Constant

N » s W -

<]

-

Ol o g =

Initial_Call
Remanence

Data type | Default value

Bool |i

Bool

Comment

Initial call of this OB

=True, ifremanent data are available

BEP8tasEHw CwaEas 8T B o

¥ Network 1:

TR e

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

Control conveyor motor forwards in manual mode

<|

]

[>] [100%

[~1

M, | Details view

Name Address

] 'd| Properties

||‘_!.£ Info i) || 2| Diagnostics

General

4 Portal view 23 Overview

lil' Main
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— Verra inserito nel segmento 1 un blocco con linterfaccia definita precedentemente e le
connessioni EN ed ENO.

W
"MOTOR_MANUAL"
o= EN
Manual_
72 == mode_active
Pushbutton_
manual_
<77 75— mode Conveyor_
R, motor_
</l 7> = Enable_OK manual_
Safety mMmode == <777
<77 75— shutoﬁ_active ENO —

— Per inserire un AND davanti al parametro di ingresso “Enable_OK” selezionare l'ingresso

)

. L o . . . & &
e inserire 'AND nella barra dei simboli logici con un clic sul simbolo ™ . (—

& >=1 @ -4 -0l — -{:l

» B} AND iogic operation [ShiftsF2] P (Cycle)
o Q Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

Comment

FQa
"MOTOR_MANUAL"
- == EN
Manual_
<777 = mode_active
Pushbutton_
manual_
«77 75 = mode Conveyos_
i motor_
<77.7> e Enable_OK manual_
Sakty_ MOde e <777
7.7 w= shutoff_active ENO —
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. , . . ale y . . . .
— Fare clic sull'asterisco giallo *# dell’elemento AND per inserire un ulteriore ingresso.
(=)

g 4 = = o]

» 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_
3 motor_
R ———————————— Enable_OK manual_
mode — <777
Insert input . Safety_
> = shutoff_active ENO —

— Per collegare il blocco con le variabili globali della tabella “Tag_table_sorting station”

esistono 2 possibilita:

— Selezionare la tabella “Tag_table_sorting station” nella navigazione del progetto e
trascinare la variabile globale desiderata dalla vista “Details view” all'interfaccia della
funzione FC1 ( — Tabella_variabili_stazione_smistamento — Vista dettagli —» -S0 —

Funzionamento_manuale_attivo)

~ [a PLC tags
25 Showall tags
& Add newtag table
5% Default tag table [54]
rting station [28]

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

Comment

%FC1
"MOTOR_MANUAL"

LC data“t;aes .

» (53 Watch and force tables -—EN
» [ Online backups
-~ £ = Manual_mode_
~Toetails view a- I — actve
<> — Pushbutton_
o ES Dot it G o <P — <72.7> — manual_mode
@ -Q3 Bool conveyer motor -M1 variable s.. T sk
! (2> ik Enable_OK
kil 50 ool |=] mode selector manual(g)  auto. = (O"VEY"’—I”"“D‘;— .
l@  -s1 Bool pushbutton automatic start (no) Saf_EtYJhmﬂﬁ, manual_mode — =7t
@ -52  Bool pushbutton automatic stop (nc) <72.7> — (g ENO—
l@ 53 Bool pushbutton manual mode con...

— In alternativa inserire in <??.?> le lettere iniziali della variabile globale desiderata (ad es.
“-S”) e selezionare dall’elenco visualizzato la variabile di ingresso globale “-S0” (%10.2).

(— Funzionamento_manuale_attivo — -S — -S0)

s 71 4 = = 4]
» Block title: “Main Program Sweep (Cycle)*

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

WFC1
"MOTOR_MANUAL"
.= EN

5 Eg m cr:it;a_la_ ctive

*s0* Bool %10.2 mode selector ... 4|
& g "-S1” Bool %I0.3 pushbutton aut...

] <l "-S2° Bool %10.4 pushbutton aut... |
— 4 "S53 Bool %114 pushbuttonma... | |
@ "S54 Bool %I1.5 pushbutton ma.... o
<@ "-S57 Bool %11.6 pushbuttonma... |+
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— Inserire le ulteriori variabili di ingresso “-S3”, “-K0”, “-B1”, “-S4” e “-A1” e immettere la

variabile di uscita “-Q1” (%Q0.0) nell'uscita “Conveyor_motor_manual_mode”.

Y1
“MOTOR_MANUAL"
& —--==EN
%0 1 W02  Manual_
* KO — "-50" — mode_active
"dOS Pushbutton_
B — @14 manual_
i3 *.$3° — mbde Conveyor_
M1 motor_
Y \— " Enable_OK manual_  %Q0.0
%00  safery. mode — TR
*-A1" = shutoff_active ENO —

— Negare le interrogazioni delle variabili di ingresso “-S0”, “-S4” e “-A1” selezionandole e

’

] | =0l =al ] |
facendo clic su .(>-S0—> — -S4 - —-Al > )

& s>=1 7 4 -0 2 q5] w ows

¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

%FC1
& “MOTOR_MANUAL"

%0.1 I — e

Sk %0.2  Manual_mode_

%I0.5 "-S0" —o active

R %1.4  Pushbutton_

%I1.5 "-53"— manual_mode

oo Enable_OK Conveyor_motor_  %Q0.0
%I0.0  Safety_shutoff_ manual_mode — "-Q1"
"-A1" —o active ENO —
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7.9 Programmazione del blocco organizzativo OB1 — comando del
movimento del nastro all’indietro in funzionamento manuale
— Nominare il segmento 2 “Control conveyor motor backwards in manual mode” e inserire
la funzione “MOTOR_MANUAL [FC1]” tramite drag&drop come prima nel caso del

segmento 1.
& >u1 - =0l {.]
» Block title: *Main Program Sweep (Cycle)* A

» Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

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

% Cl
"MOTOR_MANUAL"
w==1EN
Manual_ =
7> —Imode_active '
Pushbutton_
manual_
7> —d mode Conveyor_
- motor_
»=—Enable_OK manual_
Safety. mode f— <77 7
?> =i shutoff_active ENO—

— Collegare la funzione come mostrato in figura. Nel linguaggio di programmazione FUP

(schema logico) il risultato & il seguente.

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

Wi FF b ERERD A QB CGERY e 8T H .

& >=1 4 =0 = =] s &

¥  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode =

nent

%FC1
& "MOTOR_MANUAL"

%0.1 I — e
"-KO" — %0.2  Manual_mode_ =
%0.5 "-50" —o active
"B1"— %I1.4  Pushbutton_
%15 "-53"— manual_mode
54" —0 3¢ 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" — %I0.2  Manual_mode_
%05 "-50" —o active
"-B1"— %I1.5  Pushbutton_
%1.4 "-S4" — manual_mode
".53" =03k Enable_OK Conveyor_motor_  %Q0.1

%0.0  safety_shutoff_ manual_mode — "-Q2"

"-A1" —o active ENO —

[¥]
Al i ] Blfooes T %=
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— Nel linguaggio di programmazione KOP (schema a contatti) il risultato compare come

ENQ ———

Conveyor
motor_

%Q0.0

manual_mode " Q1"

ENO ————

Conveyor_
motor_

%Q0.1

manual_mode —".Q2"

segue.
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)”
hd Network 1: Control 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 Salvataggio e compilazione del programma

— Per salvare il progetto selezionare nel menu il pulsante Q Save project (Salva progetto).

Per compilare tutti i blocchi fare clic sulla cartella “Program blocks” e selezionare nel

menu il simbolo ' per la compilazione. (- Il S8ve projeet _, Blocchi di programma —>

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

Project Edit View Insert Online Options Tools Wndow Help

i hHswepoic & X H =X Do AMGER

cLaes C'onr;pilelm'
Devices

60O (1 2
¥ | ] 032_100_FC-Programming 7|
I Add new device il * >t
ih, Devices & networks » Block title
v [ CPU_1516F [CPU 1516F-3 PN/DP)
¥  Networl

[IY pevice configuration
Q| Online & diagnostics
vl Ptogr'am’blocks
& Add new block
& Main [OB1]
4 MOTOR_MANUAL [FC1]
» [3 Technology objects

— M=

— Nell'area “Info” “Compile” (Informazioni / Compila) & possibile vedere quali blocchi sono
stati compilati senza errori.

[_d, Properties I’anfo Ig.J Diagnostics

|Genera| H Cross-references "Compile “Syntax I

D[ 1]/@][showall messsges 7]

Compiling completed (errors: 0; warnings: 0)

! Path w» Description Goto ? Emrors Wamings Time
@ ~ cru_isieF A 0 0 12:16:44 PM
&~ Program blocks A c o 12:16:44 PM
MOTOR_MANUAL (FC1) Block was successfully compiled. P 12:16:44 PM
o Main (OB1) Block was successfully compiled. P 12:16:44 PM
0 Compiling completed (errors: 0; warnings: 0) 12:16:44 PM
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7.11 Caricamento del programma

— Al termine della compilazione & possibile caricare I'intero controllore con il programma

creato come descritto nei moduli sulla configurazione hardware. (— L )

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

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

CF Iy Rl soveprojece @ X T2 T X D2 s BME B R S coonline (F cootiine o MW ¥ 1] PORTAL
Eivect rea LN " 0 niosd to device

J Devices \
50O E|lddss ¢ ERECE@GHE 2@ % &2 B =]

~ ] 032_100_FC-Programming
B Add new device
o Devices & networks
'~ [ CPU_1516F [CPU1516F-3 PNIDP]
Y Device configuration
%! Online & diagnostics

&
2
2
2
s
a

>=1 4 =0l = =]

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

el Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

» gl Program blocks

» [ Technology objects
» lgj Extemal source files
» [ PLCrags

%Wl
"MOTOR_MANUAL"
——EN

| sugxmqnc\' sqsul'qﬁp ﬁu;;salgg[

» (g PLC data types %0.1 6.2  Manual =
» [33 Watch and force tables K0T — *50" =0 mode_active 1
» ::n Online backups ‘:40 5 Pushbutton_
» [ Traces B1% i W4 manual_
3 program info ws =ig3° ipaaia cg,:::g:_
» [, Device proxydata 54" =03k Enable_OK manusl_  %Q0.0
2 PLC alarms €O  safery mode —*Q1°
% Textlists *-A1" =0 shutoff_active ENO —
» [ Local modules
» [§# Common data =
» [ Documentation settings ¥  Network 2: Control conveyor motor backwards in manual mode
» @ Languages & resources
» g Online access
» [ Card ReaderiUSE memory w1
"MOTOR_MANUAL"
v ] Details view a —EN ™
100% |2 e drvererrall
Neme |'d Properties [ info 1] % Diagnostics |

mg Overview |s Main

Utilizzabile liberamente per enti di formazione e di R&S. © Siemens AG 2017. All Rights Reserved. 45
SCE_IT_032-100 FC-Programming_S7-1500_R1703.docx



Documentazione didattica SCE | Modulo TIA Portal 032-100, edizione 05/2017 | Digital Factory, DF FA

7.12Controllo dei blocchi di programma
— Per controllare il programma creato € necessario che il blocco corrispondente sia aperto.

e possibile attivare/disattivare il controllo. (— Main [OB1] —»

Con un clic sul simbolo

Soi
Wikl e g EAED|Be Q=i @B e £T B o
AT e

& >u1 - =0l = 5]
4 2
¥  Network 1: Centrol conveyor motor forwards in manual mode
nrr n
WC1
"MOTOR_MANUAL"
& e == EN
%60.1 W0.2  Manual_ =
“KO" — "-50" =0 mode_active
‘:’uo 5 Pushbutton_
81— W14 manual_
WS "-53" = mode Conveyor_
e ad motor_
54" =0 3 Enable_OK manual_  %Q0.0
%0 .0 Safety. mode — *-Q1°*
"-A1" =0 shutoff_active ENO —
Wil E e g ERED8r e Cdad s K HE =D
= = = e =
7 A e = e

I>]

Main Program Sweep (Cycle)*
>4 Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode

Comment

& ¥
"MOTOR_MANUAL"
TRUE
W01 - ~EN it
"0 = =
FALSE
TRUE %02 Menual_
%05 -S0" =@ mode_active
81" —
JRUE  |Pushbutton_
FALSE ?31 4 |manual_
1.5 53" —{mode <
T54% ma s onveyor_
- EGELIE OK motor_ FALSE =
EALSE manual_ :‘/QO;O
W00 [safety. mode -- "-Q1
"-A1" =@ shutoff_active ENO

Nota: il controllo qui avviene in riferimento al segnale e in funzione del controllore. Gli stati del
segnale nei morsetti vengono visualizzati con TRUE o FALSE.

Utilizzabile liberamente per enti di formazione e di R&S. © Siemens AG 2017. All Rights Reserved.
SCE_IT_032-100 FC-Programming_S7-1500_R1703.docx



Documentazione didattica SCE | Modulo TIA Portal 032-100, edizione 05/2017 | Digital Factory, DF FA

— Lafunzione “MOTOR_MANUAL” [FC1] richiamata nel blocco organizzativo “Main [OB1]”’
si pud aprire direttamente facendo clic con il tasto destro del mouse su “Open and
monitor”. (— “MOTOR_MANUAL” [FC1] — Apri e controlla)

...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
%0.1 B i
" 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
L L Rewire tag... Ctrl+Shift+P
TRUE  {Pus
FALSE W4 fma ?{, Cut Curl+X
W5 537 —{mod F5| Copy CulsC
547 -3k Ena _?—_'-I Paste Ctri+V
FALSE X Delete Del
W00 |fsafe
“A1" =&shu Goto b |
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: il controllo qui avviene in riferimento alla funzione e indipendentemente dal controllore.
L’azionamento degli encoder o lo stato dell'impianto vengono rappresentati con TRUE o
FALSE.
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— Per controllare un determinato punto di applicazione della funzione “MOTOR_MANUAL”

[FC1] & possibile selezionare I'ambiente di richiamo con il simbolo @ (— @ — Call

environment / Ambiente di richiamo — OK)

Call environment of block X1
(O None

(® Call environment
Dependency structure ! Address Details
i & Main OB1 Main NW1 (Co...
) S L U S Main W2 (Co...

Transfer to "adjusted manually® l

() Manually adjusted call environment

7.13 Archiviazione del progetto
— Per concludere, vogliamo archiviare il progetto completo. Selezionare nel menu —
“Project” il comando — “Archive...”. Selezionare una cartella in cui archiviare il progetto e
salvare come “TIA Portal project archives”. (— Progetto — Archivia — Archivi di progetto

del TIA Portal - 032-100_Programmazione di FC... — Salva)

T4 Siemens - D:\OD_TIA_Ponai\03Z_1 00_FC-Programming\032_1 00]C~Programming

P.ryo'ect Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
[3F New... s G EH [& & Goonline ¥ Goofiine  fo IR I ¢ — [|] PORTAL
i (3 Open... Ctrl+0
Migrate project...
Close Ctriew Eg)
Hsave Chiés i EEED8r@:HE e aaB - &2 K = |3
Save as.. Ctrl+ShiftsS =
2
Delete project... Ctri+E - — — s
[hchve.. |y s em 4o 4] H
Retrieve... o
w  Network 1: Control conveyor motor forwards in manual mode }3 -
T Card Reader/USB memory » |
T Memory card file » =t
2
ade %t H
& Print.. Ctr+p & “MOTOR MANUAL" it
& Print preview... - N '5:
0.1 _— 5
D400_TIA_Po..1032_100_FC-Programming KO — 5
D:00_DATAL.1032_200_FB-Programming 0.2 Manual mode_ | |2
D:00_TIA..J032-100_FC-Programmierung %0.5 -50" —oactive Tl
D:\.\Abschlusspruefung_Teill_Mechatr_... "-B1"— %14 Pushbutton_ ol
Exit %1.5 "-53"— manual_mode E
’ ‘E His d:ta ty':es ‘ 54703 Enable_OK Conveyor_motor_  %Q0.0 3
» 55 Watch and force tables 2 S " " B
il manual_mode —"-Q1
» [ig Online backups %'210 2 ggs‘e}’—s"”m”— G — 3
» [Z Traces —
2§ Program info
» B Devi =
Seeepmel ¥ Network 2: Control conveyor motor backwards in manual mode
C4 PLC alarms
5 Textlists
» [ Local modules
» [§§ Common data %FC1
» [5]) Documentation settings & “MOTOR_MANUAL"
» [@ Languages & resources | |
—EN
» [y Online access DCHS,'J. . v|
» [i Card ReaderiUSB memory <] il ] [>] [100% I~ -
> | Details view [ﬂ Properties ﬂ‘_i-ilnfc ﬂﬂ Diagnostic

4 Portal view V' Connection to CPU1516F terminated
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8 Lista di controllo

N. Descrizione Controllato
1 Compilazione riuscita senza messaggi di errore
2 Caricamento riuscito senza messaggi di errore
Accensione impianto (-KO = 1)
Cilindro inserito / conferma attivata (-B1 = 1)
3 Arresto d’'emergenza (-Al = 1) non attivato
Modo di funzionamento MANUALE (-SO = 0)
Attivazione funzionamento ad impulsi nastro in avanti (-S3 = 1) poi
motore del nastro in avanti numero di giri fisso (-Q1 = 1)
4 Come 3 ma attivazione arresto d’emergenza (-A1 =0) > -Q1=0
5 Come 3 ma modo di funzionamento AUTOMATICO (-S0=1) > -Q1=0
6 Come 3 ma spegnimento impianto (-KO=0) - -Q1 =0
7 Come 3 ma cilindro non inserito (-B1=0) - -Q1 =0
Accensione impianto (-KO = 1)
Cilindro inserito / conferma attivata (-B1 = 1)
8 Arresto d’emergenza (-Al = 1) non attivato
Modo di funzionamento MANUALE (-S0 = 0)
Attivazione funzionamento ad impulsi nastro all'indietro (-S4 = 1)
poi motore del nastro all’'indietro numero di giri fisso (-Q2 = 1)
9 Come 8 ma attivazione arresto d’'emergenza (-A1 =0) > -Q2=0
10 Come 8 ma modo di funzionamento AUTOMATICO (-S0=1) »-Q2=0
11 Come 8 ma spegnimento impianto (-KO=0) - -Q2=0
12 Come 8 ma cilindro non inserito (-B1 =0) - -Q2=0
13 Come 8 ma ugualmente attivazione funzionamento ad impulsi nastro in
avanti (-S3=1) > -Q1=0eanche-Q2=0
14 Progetto archiviato correttamente
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O Esercitazione

9.1 Definizione del compito — esercitazione

Lo scopo di questa esercitazione € di pianificare, programmare e testare le seguenti funzioni
della descrizione del processo “impianto di smistamento”:

— Funzionamento manuale — estrazione cilindro
— Funzionamento manuale — inserimento cilindro

Nota: prestare attenzione alla riusabilita o all'incapsulamento delle funzioni.

9.2 Pianificazione

Pianificare ora in autonomia la realizzazione del compito.
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9.3 Listadi controllo — esercitazione

N. Descrizione Controllato
1 Funzione (FC): CILINDRO_MANUALE creato
2 Interfaccia definita
3 Funzione programmata
4 Funzione FC2 inserita nel segmento 3 del’OB1
5 Variabili di ingresso per I'inserimento cilindro collegate
6 Variabili di uscita per I'inserimento cilindro collegate
7 Compilazione riuscita senza messaggi di errore
8 Funzione FC2 inserita nel segmento 4 del’OB1
9 Variabili di ingresso per I'estrazione cilindro collegate
10 Variabili di uscita per I'estrazione cilindro collegate
11 Compilazione riuscita senza messaggi di errore
12 Caricamento riuscito senza messaggi di errore
Accensione impianto (-KO = 1)
Cilindro inserito / conferma attivata (-B1 = 1)
Arresto d’emergenza (-Al = 1) non attivato
13 Modo di funzionamento MANUALE (-SO = 0)
Non attivare 'inserimento cilindro (-S5 = 0)
Attivazione dell’estrazione cilindro (-S6 = 1)
poi estrazione cilindro (-M3 = 1) riuscita
Accensione impianto (-KO = 1)
Cilindro estratto / conferma attivata (-B2 = 0)
Arresto d’emergenza (-Al = 1) non attivato
14 Modo di funzionamento MANUALE (-SO = 0)
Non attivare I'estrazione cilindro (-S6 = 0)
Attivazione dell'inserimento cilindro (-S5 = 1)
poi inserimento cilindro (-M2 = 1) riuscito
15 Inserimento ed estrazione del cilindro non attivabili
contemporaneamente
16 Progetto archiviato correttamente
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10Ulteriori informazioni

Per I'apprendimento o I'approfondimento sono disponibili ulteriori informazioni di orientamento,
come ad es.: Getting Started, video, tutorial, App, manuali, guide alla programmazione e Trial

software/firmware al link seguente:

www.siemens.com/sce/s7-1500
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