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Rechtliche Hinweise

Warnhinweiskonzept

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer personlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung von
Sachschaden beachten miissen. Die Hinweise zu lhrer personlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck
hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen Sachschaden stehen ohne Warndreieck. Je nach Gefédhrdungsstufe
werden die Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellit.

/N\GEFAHR

bedeutet, dass Tod oder schwere Kérperverletzung eintreten wird, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

/N\WARNUNG

bedeutet, dass Tod oder schwere Kdrperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
Vorsichtsmaflinahmen nicht getroffen werden.

/\VORSICHT

mit Warndreieck bedeutet, dass eine leichte Kérperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

VORSICHT

ohne Warndreieck bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

ACHTUNG

bedeutet, dass ein unerwiinschtes Ergebnis oder Zustand eintreten kann, wenn der entsprechende Hinweis
nicht beachtet wird.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur jeweils héchsten Stufe verwendet.
Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann im selben
Warnhinweis zusétzlich eine Warnung vor Sachschaden angefiigt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zu dieser Dokumentation zugehdérige Produkt/System darf nur von fiir die jeweilige Aufgabenstellung
qualifiziertem Personal gehandhabt werden unter Beachtung der fiir die jeweilige Aufgabenstellung zugehdrigen
Dokumentation, insbesondere der darin enthaltenen Sicherheits- und Warnhinweise. Qualifiziertes Personal ist
auf Grund seiner Ausbildung und Erfahrung beféhigt, im Umgang mit diesen Produkten/Systemen Risiken zu
erkennen und mdgliche Gefahrdungen zu vermeiden.

BestimmungsgemaRer Gebrauch von Siemens-Produkten

Marken

Beachten Sie Folgendes:

/\WARNUNG

Siemens-Produkte dirfen nur fiir die im Katalog und in der zugehérigen technischen Dokumentation
vorgesehenen Einsatzfalle verwendet werden. Falls Fremdprodukte und -komponenten zum Einsatz kommen,
mussen diese von Siemens empfohlen bzw. zugelassen sein. Der einwandfreie und sichere Betrieb der
Produkte setzt sachgemafien Transport, sachgeméle Lagerung, Aufstellung, Montage, Installation,
Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung voraus. Die zuldssigen Umgebungsbedingungen miissen
eingehalten werden. Hinweise in den zugehoérigen Dokumentationen missen beachtet werden.

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der
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Ubersicht iiber das Getting Started 1

1.1 Einfihrung ins TIA-Portal

Einflihrung

Das Totally Integrated Automation Portal, nachfolgend TIA-Portal genannt, bietet Ihnen die
komplette Funktionalitat fir die Realisierung lhrer Automatisierungsaufgabe zusammen-
gefasst in einer Ubergreifenden Software-Plattform.

Mit dem TIA-Portal wurde erstmals eine gemeinsame Arbeitsumgebung fiir ein durch-
gangiges Engineering mit verschiedenen SIMATIC Systemen innerhalb eines Frameworks
zur Verfugung gestellt. Deshalb erméglicht Ihnen das TIA-Portal auch erstmalig ein
gesichertes und komfortables systemubergreifendes Arbeiten.

Alle bendtigten Softwarepakete von der Hardware-Konfiguration tber die Programmierung
bis zur Visualisierung des Prozesses sind in einem umfassenden Engineering Framework
integriert.

STEP 7 V11 WinCC V11 StartDrive V11
| |

et

SIMATIC Controller SIMATIC HMI SINAMICS

Totally Integrated Automation Portal

Vorteile beim Arbeiten mit dem TIA-Portal

Beim Arbeiten mit dem TIA-Portal werden Sie auf effiziente Art und Weise bei der
Realisierung lhrer Automatisierungslésung durch folgende Features unterstitzt:

e Durchgangiges Engineering mit einem einheitlichen Bedienkonzept
Prozessautomatisierung und Prozessvisualisierung gehen "Hand in Hand".

e Konsistente zentrale Datenhaltung mit leistungsfahigen Editoren und durchgangiger
Symbolik

Einmal angelegte Daten sind in allen Editoren verfiigbar. Anderungen und Korrekturen
werden automatisch innerhalb des gesamten Projektes Gibernommen und aktualisiert.

Beispielprojekt Filling Station
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Ubersicht iiber das Getting Started

1.2 Ansichten im TIA-Portal

1.2

Einfiihrung

Die Portalansicht

¢ Ubergreifendes Bibliothekskonzept

Nutzen Sie die vorgefertigten Anweisungen und verwenden Sie bereits existierende
Projektteile wieder.

® Mehrere Programmiersprachen

Finf verschiedene Programmiersprachen stehen lhnen fir die Realisierung Ihrer
Automatisierungsaufgabe zur Verfigung.

Ansichten im TIA-Portal

Fir einen differenzierten Einstieg ins TIA-Portal stehen Ihnen zwei unterschiedliche
Ansichten zur Verfiigung: die Portalansicht und die Projektansicht.

Im Folgenden erhalten Sie eine Erklarung zu den Funktionen der Portalansicht und der
Projektansicht.

Hinweis

Weiterfihrende Informationen hierzu finden Sie im Informationssystem des TIA-Portals.

Die Portalansicht bietet einen Uberblick tiber alle Projektierungsschritte und erméglicht Ihnen
einen aufgabenorientierten Einstieg in lhre Automatisierungsaufgabe.

Die einzelnen Portale ("Start", "Geréate & Netze", "PLC-Programmierung", "Visualisierung",
"Online & Diagnose",...) zeigen Ubersichtlich geordnet alle zum L&sen einer
Automatisierungsaufgabe bendtigten Arbeitsschritte. Hier kbnnen Sie schnell entscheiden,
was Sie tun mdchten und das dafir benétigte Werkzeug aufrufen.

Die folgende Abbildung zeigt den Aufbau der Portalansicht:

Beispielprojekt Filling Station
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Ubersicht iiber das Getting Started

1.2 Ansichten im TIA-Portal

T& Siemens —

Totally Integrated Automation

Bestehendes Projekt Gffnen

Zuletzt verwendet e
Projekt Pfac/ Letz...

Bestehendes Projekt dffnen
P Neues Projekt erstellen

P Projekt migrieren

b Welcome Tour

b Installierte Software

b Hilfe

Durchsuchen | | Offrien

") Oberflachensprache

©) Portale fur die verschiedenen Aufgaben:

Die Portale stellen die grundlegenden Funktionen flr die einzelnen Aufgabengebiete zur
Verfigung. Welche Portale Ihnen in der Portalansicht angeboten werden, hangt von den
installierten Produkten ab.

@ Aktionen zum selektierten Portal:

Abhangig vom ausgewahlten Portal werden lhnen hier die Aktionen angeboten, die Sie in
diesem Portal ausfiihren kénnen. Der Aufruf der Hilfe steht Ihnen in jedem Portal
kontextsensitiv zur Verfigung.

@ Auswabhlfenster zur selektierten Aktion:

Das Auswahlfenster steht Ihnen in allen Portalen zur Verfligung. Der Inhalt des Fensters
passt sich der aktuellen Auswahl an.

Oberflachensprache auswahlen.

®|®

Zur Projektansicht wechseln.

Die Projektansicht

Die Projektansicht ist eine hierarchisch strukturierte Sicht auf alle Bestandteile eines
Projekts. Die Projektansicht ermdglicht einen schnellen und intuitiven Zugriff auf alle im
Projekt vorhandenen Objekte, auf die zugehorigen Arbeitsbereiche und die Editoren. Mit
Hilfe der vorhandenen Editoren kénnen Sie alle im Projekt bendétigten Objekte erstellen und
editieren.

Beispielprojekt Filling Station
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Ubersicht iiber das Getting Started

1.2 Ansichten im TIA-Portal

10

In den unterschiedlichen Arbeitsfenstern werden Ihnen alle zugehérigen Daten zu den
selektierten Objekten angezeigt.

Die folgende Abbildung zeigt den Aufbau der Projektansicht:

T4 Siemens - Getting_Started

Projekty Bearbeiten  Ansicht  Einfugen  Online  Extras  *
03 H Frojekt speichern Zh R : (A
Getting_Started

Gerite |; Topologiesicht |5Eh Metzsicht ||]]'|‘ Geratesicht LIE,I_EI

EHOQ 9 d¢ [57-300 Waster EHEAEEYE =l

/ ] Bl

w | ] Getting_Started B %

B Meues Gerdt hinzufiigen | E e

EE'EI Gerate & Netze E

~ [l 57-300 Master [CPU 315-2 PN/DF] S

[h' Geratekonfiguration 1 7 8

% Online & Diagnose Baugruppentrager j

4 r;i:. Frogrammbausteine =]

] 'ﬂ_* Technologieokjektes ?

» Externe Quellen = E

» [ FLCVariablen 5

4 Tg PLC-Datentypen 3
» [l Beobachtungs- und Farcetab.. -

Bt Programminformationen ,;!

A PLEMeldungen / :g

& Textlisten 6 ﬁ

4 n_[. Lokale Baugruppen L =

] ii Gemeinsame Daten =

» g ckurmentation seinzmmeingen V|T| it e — ﬂ

<O —— @ @, .
*? Detailansicht M Eigenschaften ""_i.',lnfo y"ﬂ Diagnose | I~ |

4 Portalansicht 3 Obersicht 5 57-300 Master

Menlileiste:
In der Mentleiste finden Sie alle Befehle, die Sie fir lhre Arbeit bendtigen.

Projektnavigation:
Uber die Projektnavigation haben Sie Zugang zu allen Komponenten und Projektdaten.

Funktionsleiste:
Die Funktionsleiste stellt Ihnen oft bendtigte Befehle iber Schaltflachen zur Verfiigung.
Dadurch kénnen Sie auf diese Befehle schneller zugreifen als lber die Mens in der

Menlileiste.

® Arbeitsbereich:
Innerhalb des Arbeitsbereichs werden die Objekte angezeigt, die Sie zur Bearbeitung 6ffnen.
® Task Cards:

Abhangig vom bearbeiteten oder selektierten Objekt stehen lhnen Task Cards zur
Verfligung. Die verfugbaren Task Cards finden Sie in einer Leiste am rechten
Bildschirmrand. Sie kdnnen sie jederzeit auf- und zuklappen.

Inspektorfenster:
Im Inspektorfenster werden zuséatzliche Informationen zu einem selektierten Objekt oder zu

ausgefiihrten Aktionen angezeigt

Beispielprojekt Filling Station
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Ubersicht iiber das Getting Started

1.3 Einfiihrung ins Getting Started

@ Portalansicht:
Zur Portalansicht wechseln

Detailansicht:
In der Detailansicht werden bestimmte Inhalte eines selektierten Objekts angezeigt.
Mégliche Inhalte sind beispielsweise Textlisten oder Variablen.

Hinweis
Arbeitsbereich im TIA-Portal einstellen
Sie kdnnen mit einem Klick die Task Cards, die Projektnavigation und das Inspektorfenster

schlief3en. Dadurch wird die Flache des Arbeitsbereichs vergrofiert. Sie kdnnen die Fenster
jederzeit wieder maximieren, um zur vorherigen Ansicht zuriickzukehren.

1.3 Einfilhrung ins Getting Started

Einfiihrung ins Getting Started

Am Beispiel des vorliegenden Getting Started sehen Sie, wie Sie mit dem TIA-Portal V11.0
Professional eine umfassende Automatisierungsaufgabe Schritt fir Schritt realisieren
kdénnen.

Jeder einzelne Projektierungsschritt wird im Getting Started ausfiihrlich erklart. Die
jeweiligen Bedienschritte werden mit Hilfe von Bildern gut verstandlich und leicht
nachvollziehbar dargestellt.

Ganz nebenbei lernen Sie so auf einfache Art und Weise den Umgang mit dem TIA-Portal,
denn die vorgenommenen Bedienschritte sind auch auf die Lésung Ihrer eigenen
Automatisierungsaufgabe Ubertragbar.

Voraussetzungen

Zum Arbeiten mit dem Getting Started bendtigen Sie folgende Hard- und Software-
Ausstattung:

® Hardware:

Sie bendtigen aulRer Ihrem funktionsfahigen Rechner keine zusatzliche Hardware, da
zum Testen des Projekts die verwendete Baugruppe und das HMI-Panel softwareseitig
simuliert werden.

e Software:
Die folgenden Softwarepakete missen auf lnrem Rechner installiert und ablauffahig sein:
"TIA-Portal V11.0 Professional"
"WinCC Advanced V11.0"
Die Simulationssoftware "S7-PLCSIM" und "WinCC Runtime Advanced Simulator"

Beispielprojekt Filling Station
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Ubersicht iiber das Getting Started

1.4 Aufbau des Getting Started

Das Beispielprojekt im Getting Started

Das Beispielprojekt "Filling Station" ist realisiert als eine industrielle Abfillanlage fiir
verschiedene Fruchtsafte und Fruchtsaftmischungen, wie die nachfolgende Abbildung zeigt:

Zutaten /@)
(0] A W

O Filllstation / Mixer

=

J@ 10
e 0

Etikettierstation

0 Haltbar bis:
/’\ 0000

Transportband

of

Komponenten der "Filling Station"”

O) Behalter fiir die verschiedenen Zutaten:
e ein Tank fir Orangensaftkonzentrat
e ein Tank fur Apfelsaftkonzentrat

e ein Tank fir Wasser

® Flllstation mit Mixer fir das Zusammenmischen der jeweiligen Rezepturzutaten
® Etikettierstation fur das Etikettieren der Fruchtsaftflaschen und den Aufdruck des
jeweiligen Mindesthaltbarkeitsdatums
® Transportband fiir das Transportieren der Flaschen
1.4 Aufbau des Getting Started

Einfiihrung

Nachfolgend erhalten Sie einen Uberblick (iber die einzelnen Projektierungsschritte und die
Objekte, die im Rahmen des Beispielprojektes "Filling Station" innerhalb des TIA-Portals von
Ihnen angelegt werden.

Beispielprojekt Filling Station
12 Getting Started, 2011




Ubersicht iiber das Getting Started

Aufbau des Projektes "Filling Station"

1.4 Aufbau des Getting Started

Das Beispielprojekt ist in folgende Projektierungsschritte unterteilt:

Beispielprojekt "Filling Station" anlegen
Hardware einfiigen und konfigurieren
PLC programmieren

Prozess visualisieren

Meldungen projektieren

Beispielprojekt online testen

Beispielprojekt Filling Station

Getting Started, 2011
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Ubersicht iiber das Getting Started

1.4 Aufbau des Getting Started

Die nachfolgende Grafik zeigt diese Projektierungsschritte mit den zu erstellenden Objekten:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station*

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master “Filling Station* “Labeling Station“ “TP900 Comfort*
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen Bild “Produktion®
Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen”

GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige”
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*“ Simulation in “WinCC RT*

Eine detaillierte Auflistung der einzelnen Projektierungsschritte finden Sie in der
nachfolgenden Tabelle. Mit Hilfe der Links kdnnen Sie direkt zur jeweiligen Aufgabenstellung

springen.
Schritt | Aufgabenstellung Realisierung
1 Beispielprojekt "Filling Station" e TIA-Portal starten

anlegen (Seite 17) ¢ Neues Projekt anlegen

2 Hardware einfligen und e CPU einfugen

xonfigurieren (Seite 21) e Anzeige der CPU in der Geratesicht

e Schnittstelle der CPU konfigurieren

e Stromversorgung und Signalmodule einfligen
e DP-Slave "Filling Station" einfligen

e Adressen packen

e DP-Slave "Labeling Station" einfligen

Beispielprojekt Filling Station
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Ubersicht iiber das Getting Started

1.5 Wie arbeiten Sie mit dem Getting Started?

Schritt

Aufg_;abenstellung_;

Realisierung

3

PLC programmieren (Seite 45)

PLC-Variablentabellen anlegen
Globalen Datenbaustein anlegen

Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein
anlegen

Mindesthaltbarkeit mit SCL-Baustein berechnen
Transportband mit AWL-Baustein steuern
Programmbausteine im Main [OB1] aufrufen

Prozess visualisieren (Seite 159)

HMI Comfort Panel konfigurieren
Grundbild "Produktion” erstellen
Bild "Rezepturen"” erstellen

Meldungen projektieren (Seite 243)

Meldungen in GRAPH

Systemfehler melden

Beispielprojekt online testen
(Seite 257)

Programm testen

Prozessvisualisierung testen

1.5 Wie arbeiten Sie mit dem Getting Started?

Einfiihrung

Das vorliegende Getting Started zeigt Ihnen, wie Sie mit dem TIA-Portal V11.0 Professional
das Beispielprojekt "Filling Station" Schritt flr Schritt realisieren. Zum besseren Verstandnis,
wie das Getting Started konzipiert ist, finden Sie nachfolgend einige Erklarungen.

Bearbeitungshinweise

Die nachfolgenden Informationen sollen lhnen das Arbeiten mit dem Getting Started
erleichtern.

e Lineare Struktur

Das Getting Started ist linear strukturiert, was auch eine lineare Bearbeitung nach sich

zieht. Dies bedeutet, Sie beginnen mit dem ersten Kapitel und arbeiten alle nachfolgen-

den Kapitel in der vorgegebenen Reihenfolge durch. Selbstverstandlich kdnnen Sie die
Bearbeitung jederzeit unterbrechen, doch vergessen Sie bitte nicht, Ihren Arbeitsstand zu
speichern, damit Sie Ihre Ergebnisse sichern und jederzeit problemlos weiterarbeiten
koénnen.

® |Inhalte der einzelnen Kapitel

Die einzelnen Kapitel des Getting Started sind vom Umfang her unterschiedlich, da die
Realisierung eines Projektierungsschrittes in jeweils einem Kapitel abgehandelt wird. Es
gibt also, abhangig von der jeweiligen Aufgabenstellung, kiirzere und langere Kapitel.

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

15



Ubersicht iiber das Getting Started

1.5 Wie arbeiten Sie mit dem Getting Started?

16

Text und Bild

In den einfihrenden Kapiteln wurden lhnen die Inhalte des Getting Started kurz im
Uberblick vorgestellt. Beim Bearbeiten des Getting Started wird in den nachfolgenden
Kapiteln jeder einzelne Projektierungsschritt ausfihrlich mit detaillierten
Handlungsanweisungen und zugehorigen Abbildungen erklart. Sie kdnnen sich jederzeit
mithilfe der Abbildungen in der Bedienoberflaiche des TIA-Portals orientieren.

Maussymbole

Die in den Abbildungen platzierten Maussymbole sind durchnummeriert und zeigen so
die Reihenfolge der einzelnen Bedienschritte an. Sie zeigen auch an, ob Sie ein Objekt
mit der rechten oder mit der linken Maustaste mit Einfach- oder Doppelklick anwahlen
sollen. Die Darstellung der Symbolik wechselt bei Texteingaben und bei Drag & Drop.

Hinweise

Zwischen den einzelnen Handlungsschritten finden Sie teilweise auch weiterfihrende
Hinweise und Tipps fir das Arbeiten mit dem TIA-Portal.

Projektfortschritt

Wo Sie sich gerade beim Bearbeiten des Getting Started befinden, welche Aufgabe als
Nachstes auf Sie zukommt und welche Projektierungsschritte Sie bereits erfolgreich
realisiert haben, zeigt Ihnen zu Beginn der einzelnen Kapitel die Grafik "Projektfortschritt".

Funktionalitat

Im Rahmen des Getting Started zeigen wir lhnen nur die Funktionalitat, die fir die
Realisierung des Beispielprojektes bendtigt wird. Es gibt innerhalb des TIA-Portals
zahlreiche zusatzliche Funktionen und Optionen, die hier nicht ndher beschrieben
werden.

Hinweis

Weiterfihrende Informationen zu den im Getting Started angewendeten Funktionen
finden Sie im Informationssystem des TIA-Portals.

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011



Beispielprojekt "Filling Station" anlegen

2.1 TIA-Portal starten

Einflihrung

Der erste Schritt flir das Arbeiten mit dem TIA-Portal ist das Starten der Software.

Voraussetzung
Sie haben die Software "TIA-Portal V11.0 Professional" installiert.
Vorgehen
Um das TIA-Portal zu starten, gehen Sie folgendermafen vor:
1. Klicken Sie auf Start > Programme > Siemens Automation > TIA-Portal V11.
l@ Autostart
i & Internet Explorer | Documentation
h Dokumente .. Remoteunterstiltzung ll_ﬂ Ophions and Tools
% ; 7 Microsoft SQL Server 2005 » @ Runtime Systems
@0 Einskelungen | W
@ E Automation License Manager
g h
a Suchen
E'E Hilfe und Support:
W
E Ausfibren...
o
-
=
Ergebnis

Sie haben das TIA-Portal gestartet und es 6ffnet sich die Portalansichi (Seite 8).

Beispielprojekt Filling Station
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Beispielprojekt "Filling Station” anlegen

2.2 Neues Projekt anlegen

2.2 Neues Projekt anlegen

Einfiihrung

Im Folgenden legen Sie ein neues Projekt an. Innerhalb eines Projektes werden alle
anfallenden Automatisierungsaufgaben, wie z. B. die Hardware-Konfiguration und die PLC-
Programmierung durchgefiihrt.

Projektfortschritt im Getting Started

Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station*

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* “Filling Station* “Labeling Station® “TP900 Comfort®
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen Bild “Produktion®
Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen”

GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige”
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*“ Simulation in “WinCC RT*

Voraussetzung
Sie haben die Software "TIA-Portal V11.0 Professional" gestartet.

Beispielprojekt Filling Station
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Beispielprojekt "Filling Station” anlegen
2.2 Neues Projekt anlegen

Vorgehen
Um das Beispielprojekt "Filling Station" anzulegen, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Klicken Sie auf "Neues Projekt erstellen".
Bestehendes Projekt Gffnen
@ Bestehendes Projekt Gffnen Zyletveonantet -
Projekt Pfad Letzte Anderung
Neues Projekt erstellen
IDurchsuchen ] l Offnen ]
2. Geben Sie im Textfeld "Projektname" die Bezeichnung "Filling Station" ein und klicken
Sie auf die Schaltflache "Erstellen".
Meues Projekt erstellen
Bestehendes Projekt dffnen PR aing lERIIET |
e - Pfad. |turments and S stizlzrungg |,
Neues Projekt erstellen Autar | SIEMENS j
Farnmeantar: | .
Projekt migrieren
Projekt sch v
Welcome Tour |
[
Erste Schritte 2
Ergebnis

Sie haben das Beispielprojekt "Filling Station" erfolgreich angelegt.

Beispielprojekt Filling Station
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Beispielprojekt "Filling Station” anlegen

2.2 Neues Projekt anlegen

Beispielprojekt Filling Station
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Hardware einfligen und konfigurieren

3.1 CPU einfligen

Einflihrung

Im Folgenden flgen Sie in das Beispielprojekt "Filling Station" die CPU "315-2 PN/DP" ein.
Die CPU wird im weiteren Verlauf des Projekts als DP-Master die DP-Slaves (Dezentrale
Peripherie) aussteuern.

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschliellend ausfuhren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station* v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* “Filling Station® “Labeling Station® “TP900 Comfort*
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen Bild “Produktion®
Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen®
GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen :
Bild “Diagnoseanzeige*
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*

Voraussetzung

Sie haben das Beispielprojekt "Filling Station" erstellt und gedffnet.

Vorgehen

Um die CPU einzufligen, gehen Sie folgendermalen vor:

Beispielprojekt Filling Station
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Hardware einfigen und konfigurieren

3.1 CPU einfiigen

1. Klicken Sie auf "Ein Gerat konfigurieren".

Erste Schritte

Projekt: "Filling Station" wurde erfolgreich gedffnet. Wahlen Sie den nachsten Schritt:

I

N o Ein Gerat kenfigurieren

FET
A

W& PLC-Program

l | Ein HMI-Bild pr
>

2. Kilicken Sie auf den Befehl "Neues Gerat hinzufligen".

Alle Gerdte anzeigen

Details || Liste || Symbole L

‘ Alle Gerate anzeigen

Meues Gerat hinzufiigen

Beispielprojekt Filling Station
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Hardware einfigen und konfigurieren

3.1 CPU einfigen

3. Zum Anlegen der CPU:
— Tragen Sie im Textfeld "Geratename" die Bezeichnung "S7-300 Master" ein.

— Wahlen Sie die CPU "315-2 PN/DP" aus: Klicken Sie dazu auf die Schaltflache "PLC"
und klappen Sie die Ordner "PLC" > "SIMATIC S7-300" > "CPU" > "CPU 315-2
PN/DP" auf und wahlen Sie die zweite Version mit der Nr. "6ES7 315-2EH14-0AB0"
aus.

— Kontrollieren Sie, ob die Option "Geratesicht 6ffnen" aktiviert ist. Falls nicht, aktivieren
Sie diese.

— Kilicken Sie auf die Schaltflache "Hinzufligen".

Neues Gerdt hinzufiigen

Geratenarme:

| 57-300 Master,

-

PLC
r ] Em CPU 3142 PHIDP Beschreibung:
» [ CPU 314C2 P _ :
» [ CPU 3152 DF .&rlJm_tsspelcher 284KE; 0.05ms/kAW; PROFINET-
Schnittstells; S7-Kommunikation (ladbare

Z Gerat:
WMATIC 57-1200 Il
(MATIC 57-300
CPU

[ cruaiz

» [ cPU 312cC

» [ crU 313

» [ cPU 313C2 OF
» [ cPu 313C-2 PP BestelHlr: | 6ES7 315-2EH14-04B0 |
» [ cPU 314

» [ cPU 314C-2 OF

CFL 315-2 FUIDF

Version: |"»"3 2 E2

T ~ T
v [/l CFU 315-2 PNIDP FEsIFCs): FROFINET 10-Cantroller, unterstitst
FC-Systemne [l cE57 315-2EH1 3-0480 RTIRT: 2 Ports, MRF: FROFINET CBA FROFINET CBA
G 7 -Frecey Transportprotakall TCRIF kambinierte
e .[l BES S s EELI S Bl MPIDE-Schnittstelle (MFI ader DF-baster ader P
r g CPU 317-2 -Slavel mehrzeiliger Aufbau biszu 32

Baugruppen; Agquidistanz Routing. Firmware
- V3.2 auch erhaltlich als SIPLUS-Baugrupps mit
r e Hikpn
b W CPU 3183 Py Bestellnummer 64G1 315-2EH13-24B0.
4 Ef. Hicht spezifis

v [ SIMATIC 57400\ 3 :

[ Geratesicht offnen Hinzufiigen

» [ cPU 3172 P

Ergebnis

Sie haben die CPU "315-2 PN/DP" erfolgreich in das Beispielprojekt "Filling Station"
eingefiigt. Das TIA-Portal wechselt danach automatisch von der Portalansicht in die
Projektansicht.

Beispielprojekt Filling Station
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Hardware einfigen und konfigurieren
3.2 Anzeige der CPU in der Gerétesicht

3.2 Anzeige der CPU in der Geratesicht

Einfiihrung

Die von lhnen in das Beispielprojekt "Filling Station" eingefuigte CPU wird in der Geratesicht
des Hardware- und Netzwerkeditors angezeigt.

Der Hardware- und Netzwerkeditor im TIA-Portal

Die Geratesicht ist einer von drei Arbeitsbereichen des Hardware- und Netzwerkeditors, in
dem Sie Gerate und Baugruppen konfigurieren und parametrieren.

Die folgende Abbildung zeigt den Aufbau der Geratesicht:

1% Siemens - Filling Station

Frojekt  EBearbeiten  Ansicht  Einfiigen  Online  Extes Tutally Integrated Automation
Cf (% Projektspeichern Zh ¥ 2= Tz X loﬂ : A PREER PORTAL
Filling Statlun> Master
Gerate |; Topologiesicht "ﬁgh ficht I]'|‘ Geratggicht | ([
. =
5 O © B | oo EIEIZERY { 3 PRE
=
1 5 9 <
. : rofilschiene_0 Lt
w ] Filling Station =
B M=uss Gerdt hinzufiigen i
=l
oy Gerdte & Netze %
] r:u S7-300 Master [CPU 315-2 P.. 2
» (g8 Gemneinsame Daten \7_|
» [5]) Dokumentationseinstallung.. o
B seinstelling... g [> |
¥ i@ Sprachen & Ressourcen i I . o
» [ OnlineZugange Gerateiibersicht \ ;
» [5 SIMATIC Card Reader i
= ¢ .. Baugruppe Baugr... Steck.. E-Adresse A-Adresse Typ ="—|
0 1 ~ %
w~ S57-300 Master ] 2 CPU 311,
(<] i [z <[ w ?
~ | Detailansicht |§ Eigenschaften ||"i-|. Info y"ﬂ Diagnose | z
=
Allgemein E
Marne b sllgemein ‘-—“:I o . ~|Z
e e ) ) Y gemein
Frogrammbausteine E » WPIDP-Schnittstelle [X1] = 9 |
(#  Technologieobjekte =1 » FROFINET-Schnittstell [x2] =
Externe Quellen E Anlauf ~ nm n -

4 Portalansicht 3 Ubersicht £l 57-300 Master ¥ Frojekt Filling Station gedffnet.

Register zum Umschalten zwischen Topologiesicht, Netzsicht und Geratesicht

®|©

Funktionsleiste der Geratesicht:

Mithilfe der Funktionsleiste konnen Sie zwischen den verschiedenen Geraten umschalten und
die Anzeige bestimmter Informationen ein- und ausblenden. Mit der Zoomfunktion kénnen Sie
die Darstellung im grafischen Bereich verandern.

® | Task Card "Hardware-Katalog":

Der Hardware-Katalog ermdglicht lhnen einen schnellen Zugriff auf verschiedene Hardware-
Komponenten. Aus dem Hardware-Katalog kénnen Sie die fir Ihre Automatisierungsaufgabe
bendtigten Gerate und Baugruppen in den grafischen Bereich der Geratesicht ziehen.

Beispielprojekt Filling Station
24 Getting Started, 2011



Hardware einfigen und konfigurieren

3.3 Schnittstelle der CPU konfigurieren

® Ubersichtsnavigation:

Klicken Sie mit der Maus in die Ubersichtsnavigation, um einen Uberblick iiber die angelegten
Objekte im grafischen Bereich zu erhalten. Bei gedriickter Maustaste kdnnen Sie in der
Ubersichtsnavigation schnell zu den gewiinschten Objekten navigieren und sich diese im
grafischen Bereich anzeigen lassen.

@ Tabellarischer Bereich der Geratesicht:

Der tabellarische Bereich der Gerétesicht gibt Ihnen eine Ubersicht (iber die verwendete
Hardware mit den wichtigsten Komponenten und technischen Daten.

® Inspektorfenster:

Im Inspektorfenster werden die Informationen Uber die aktuell selektierten Objekte angezeigt.
Im Register "Eigenschaften" des Inspektorfensters kdnnen Sie die Einstellungen der
selektierten Objekte editieren.

@ Grafischer Bereich der Geréatesicht:

Im grafischen Bereich der Geratesicht werden Ihnen Hardware-Komponenten und ggf. die
zugehdrigen Baugruppen angezeigt, die Uber einen oder mehrere Baugruppentrager einander
zugeordnet sind. Bei Geraten mit Baugruppentragern kénnen Sie hier weitere Hardware-
Objekte aus dem Hardware-Katalog (3) in die Steckplatze der Baugruppentrager ziehen und
diese konfigurieren.

Hinweis
Arbeitsbereich im TIA Portal einstellen
Sie kdnnen mit einem Klick die Task Cards, die Projektnavigation und das Inspektorfenster

schliefen. Dadurch wird die Fladche des Arbeitsbereichs vergrofRert. Sie kénnen die Fenster
jederzeit wieder maximieren, um zur vorherigen Ansicht zurlickzukehren.

3.3 Schnittstelle der CPU konfigurieren

Einflihrung

Im Folgenden konfigurieren Sie die Ethernet-Schnittstelle der CPU "315-2 PN/DP". Mit Hilfe
dieser Schnittstelle kdnnen Sie die DP-Slaves (Dezentrale Peripherie Stationen), die im
weiteren Verlauf des Projekts noch eingefligt werden, mit der CPU vernetzen.

Voraussetzung
Sie haben die CPU "S7-300 Master" in der Geréatesicht des Hardware- und Netzwerkeditors gedffnet.

Vorgehen
Um die Ethernet-Schnittstelle der CPU zu konfigurieren, gehen Sie folgendermalien vor:
1. Doppelklicken Sie auf die Ethernet-Schnittstelle der CPU.

Beispielprojekt Filling Station
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Hardware einfigen und konfigurieren

3.3 Schnittstelle der CPU konfigurieren

26

Gerate

O Q@

~ [l 57-300 Master [CPU 31,

[I'f Gerdtekanfiguration
4| online & Diagnase
b r:al Frograrmmbausteine
» [ Technologizohjekts
b Extzrne Quellen
b [ FLCVariablen
» [ig PLCDatentypen

b 55 Eecbachtungs- und F..
B Programminformatio

A FLCMeldungen

=] Testlisten

<] [ ] < Il

=

rh

" Profilschiene_0

> ]

Im Inspektorfenster werden die Eigenschaften der Ethernet-Schnittstelle angezeigt.

2. Kilicken Sie im Inspektorfenster im Register "Eigenschaften" den Dialog "Ethernet-
Adressen" an. Geben Sie im "IP-Protokoll" unter "IP-Adresse im Projekt einstellen" die

folgende IP-Adresse ein:

"175.248.165.1".

|§.Eigenschaften ||"_L'.Info y”ﬂDiagnose |

Allgemein

b Allgemein

Ethemet-Adressen

Schnittstelle vernetzt mit

Uhrzeitsy il
Betriehsa
b Erweitert

Diagnaose

+*

Subnet | nicht vernett | v'l

| Heues Subnetz hinzufigen |

-Protokoll

(® IP-Adresse im Projekt sinstzllen

IP-Adresse: [ 175 . 248 . 165 . 1finl
1}

Subnetrnasks: | 255 255 . 255 . 0 |

[ ] Router verwenden

Router-Adresse | 0 0 0 IZ-\ I

| N

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011



Hardware einfigen und konfigurieren

3.4 Stromversorgung und Signalmodule einfiigen

3. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern" in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.

T4 Siemens
Frojelkt  Bearbeiten  Ansicht  Einfugen  ©nline  Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe

S projekespeichem & X Bl B X Dte: H A DG ER

Ergebnis
Sie haben die Ethernet-Schnittstelle der CPU erfolgreich konfiguriert.

3.4 Stromversorgung und Signalmodule einfligen

Einfliihrung
Im Folgenden fiigen Sie die Stromversorgung "PS 307 5A" und das Digitalein-/-
ausgabemodul "DI8/DO8 x DC24V / 0,5A" in die Geratekonfiguration ein. Die
Stromversorgung (PS) liefert die Laststromversorgung und mithilfe des Digitalein-/-
ausgabemoduls kénnen Sie die ein- und ausgehenden Signale in der CPU verarbeiten.

Voraussetzung
Sie haben die CPU "S7-300 Master" in der Geratesicht des Hardware- und Netzwerkeditors
geoffnet.

Vorgehen

Um die Stromversorgung und das Digitalein-/-ausgabemodul einzufiigen, gehen Sie
folgendermalen vor:

1. Klappen Sie den Hardware-Katalog auf, indem Sie die Task Card "Hardware-Katalog"
anklicken.

Beispielprojekt Filling Station
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Hardware einfligen und konfigurieren

3.4 Stromversorgung und Signalmodule einfiigen

2. Kontrollieren Sie, ob die Option "Filter" im Hardware-Katalog aktiviert ist. Falls nicht,
setzen Sie den Haken im Optionskastchen, um diese zu aktivieren.

|§ Topologiesicht ||ﬁg‘h Metzsicht ||[|'f Geratesicht | Optionen
[57-300 Master EIEIAEILREN = O
1 5 3 7 g (™| v Katalog
Profilschiene_o IE‘ =Suchen: |
Filter
4 S nENtrager
]
]
]
]
]
» [ Dioo
il B
Hinweis

Mithilfe der Option "Filter" kdbnnen Sie die Anzahl der angezeigten Hardware-

Komponenten einschréanken.
L]
Katalog angezeigt, die aktuell ausgewahlt werden kénne

Wenn die Option "Filter" aktiviert ist, werden nur die Komponenten im Hardware-

n.

Wenn die Option "Filter" deaktiviert ist, wird der gesamte Hardware-Katalog angezeigt.

Ziehen Sie die Stromversorgung "PS 307 5A" mit der Nr. "6ES7 307-1EA01-0AAQ" per

Drag & Drop aus dem Hardware-Katalog auf den ersten Steckplatz der Profilschiene.

|§ Topologiesicht ||g§u Netzsicht ||[|'f Geratesicht | Optionen
g+ [57-300 Waster = B G Qs =] -
: 5 6 ?|i ~ | Katalog
Profilschiene_0 E P |@@
[ Filter

4

P

]
]
]

[l w ]
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Hardware einfligen und konfigurieren
3.4 Stromversorgung und Signalmodule einfiigen

Hinweis

Wenn Sie im Hardware-Katalog ein Modul anklicken, werden Ihnen die zulassigen
Steckplatze durch eine blaue Umrandung in der Geratesicht angezeigt. Weitere
Informationen zu den Steckplatzregeln finden Sie im Informationssystem des TIA-Portal.

4. Ziehen Sie das Digitalein-/-ausgabemodul "DI8/DO8 x DC24V / 0,5A" mit der Nr. "6ES7
323-1BH01-0AAQ" aus dem Hardware-Katalog auf den Steckplatz 4.

|,:,5‘ Topologiesicht ||5§h Metzsicht ||[|'f Geritesicht | Optionen
gt [57-300 Master [~ & (el |s’ = -

b | Katalog

“Suchen |@@
[ Filter

] [[_. Baugruppentrager
» (@ Fs
» [ cPu
» [
» @Ol
» (@oo
~[@oioo
~ [ DIBIDOE « DC24Y [ (.54
[l cE57 (o3-1BHO1-0540:
» [ DigDxe

?

filschiene_0

» (@ A0
| » [H 2150

i E r [il-’ommunikatian

Hinweis

Statt im Menu zur gewiinschten Hardware-Komponente zu navigieren, kdnnen Sie auch
im Suchfeld des Hardware-Katalogs die Bezeichnung oder die Bestellnummer der
Hardware-Komponente eingeben.

5. Speichern Sie das Projekt.
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Hardware einfigen und konfigurieren
3.5 DP-Slave "Filling Station" einfiigen

Ergebnis
Sie haben die Stromversorgung "PS 307 5A" und das Digitalein-/-ausgabemodul "DI8/DO8 x
DC24V / 0,5A" erfolgreich in das Beispielprojekt "Filling Station" eingefligt. Die automatisch
voreingestellten Ein- und Ausgangsadressbereiche des Moduls kénnen in der Geréatesicht
angepasst werden.
3} 7 8 9 10 11
Profilschiene_0
3.5 DP-Slave "Filling Station" einfigen
Einfiihrung

Im Folgenden fligen Sie die Dezentrale Peripherie-Station (DP-Slave) "Filling Station" mit
einem entsprechenden Powermodul und Digitalein-/-ausgabemodulen ein. Mithilfe des DP-
Slaves konnen alle Ein-/Ausgangssignale, die fir die Steuerung des Abflllprozesses
bendtigt werden, dezentral vor Ort verarbeitet werden.

Beispielprojekt Filling Station
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Hardware einfigen und konfigurieren

Projektfortschritt

Voraussetzung

3.5 DP-Slave "Filling Station" einfiigen

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfiihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station* v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM
“S7-300 Master” v “Filling Station“
Programmieren
Variablentabellen
Globaler Datenbaustein
GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*

ET 200S-IM HMI-Panel
“Labeling Station* “TP900 Comfort*®

Visualisieren
Bild “Produktion®

Bild “Rezepturen®

Bild “Diagnoseanzeige*

Simulation in “WinCC RT*

Sie haben die CPU "S7-300 Master" in der Netzsicht des Hardware- und Netzwerkeditors

geoffnet.
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Hardware einfligen und konfigurieren

3.5 DP-Slave "Filling Station" einfiigen

Vorgehen
Um den DP-Slave "Filling Station" einzufiigen, gehen Sie folgendermalien vor:
1. Ziehen Sie den DP-Slave "IM 151-3 PN" mit der Nr. "6ES7 151-3BB23-0AB0" aus dem
Hardware-Katalog in den Editorbereich.
|; Topaolagiesicht ”,gﬁh Neizsicht.IL [@Y Geratesicht | Optionen
% Vernetzen nu Verbindungen L = ]
Ii V|Kata|ug
E| g
57-300 Master [+ Filter
CPU 315-2 PNIDP [ Dezentrale Peripherie
~ [ ET 2005
« [ Intefacemadule
~ (i FROFIET
~ @M 1s1-3 F1l
Il se57151-34
Il cEs7 15134
[l sEs7 15136
[l éEs7 15136
[l sEs7 15136
[l éEs7 15136
» [ FRO
» (i ET 200M
» [ ET 200i5F
» (i ET 200pro
b [ ET 2002co
F3 T > [ E| » [ ET 200=c0 PH
2. Erstellen Sie eine PROFINET-Verbindung zwischen dem DP-Slave "IM 151-3 PN" und
der CPU "S7-300 Master".
| Topologiesicht | Netzsicht [[Y Geratesicht |
3 Vernetzen E_? Verbindungen | Feerhindung [+] ﬁ Relationen : % ! Cﬂ! ¥ =
57-300 Master 10-Device_1
CPU 315-2 PHIDP
Nichtzugeordnet
€] [ e
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Hardware einfligen und konfigurieren
3.5 DP-Slave "Filling Station" einfiigen

3. Doppelklicken Sie auf den DP-Slave, um diesen in der Geréatesicht zu 6ffnen. Der ange-
zeigte Name in der Netzsicht entspricht dem Namen des Geréates. Dieser kann in der
Geratesicht der Baugruppe beliebig verandert werden.

|; Topaolagiesicht ||EE] Metzsicht ||ﬂ'|' Geratesicht |
e Vernetzen u Verbindungen |HI IFverbindung |"| ﬂ Relationen % B : Qi ' E

0 10-Systermn: 57-300 Master PROFINET [O-System (100)

57-300 Master 10-Device_1
CPL 315-2 PNIDP I 1571-3FM

57-300 Master

=-=-=l| 57-300 Master.PROFIMET...

[ T Bl

4. Markieren Sie den DP-Slave und andern Sie im Dialog "Allgemein" den Namen des
Moduls in "Filling Station".

#¢ [10Device_t

E'aUQFUPPErLtrEger SIEMENS

(€] I

o Sl a : _
\ 4 Eigenschaften *ilinfo | %l Diagnose [ o N
Allgemein \
b Allgemein A . .
» FROFINE telle [x1] gemeln 2

2 J Filling Statior| \

utar. | SIEMENS

Eararnentar:

T
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Hardware einfligen und konfigurieren

3.5 DP-Slave "Filling Station" einfiigen

5. Wahlen Sie aus dem Hardware-Katalog das Powermodul "PM-E 24 V DC" aus. Ziehen

Sie das Modul per Drag & Drop auf den Steckplatz 1.

|§ Topologiesicht ”EEH Netzsicht |||]'[ Geratesicht | Optionen
i [ Filling Statien [+ =g o @& 4 = =
| z had L | Katalog
Baugruppentrager IS ': | |E|@
v [ Filt=r

i ]

v (5l ET 2005 CPU
v [ Interfacemadule
2 [ihlaster—Schnittstelle
~ [ Fil

~ [ PM-E DC2ay
BEST 138-4CA0 10440

6. Wahlen Sie das Digitaleingabemodul "4 DI x 24 V DC ST" mit der Nr. "6ES7 131-4BD01-
0AAQ" aus und ziehen Sie das Modul per Drag & Drop auf den Steckplatz 2.

|§ Topologiesicht ||EEH Metzsicht |||]'f Geratesicht | Optionen
&' |Fi||ing Station [:| gﬂ f Cﬂ_t k a g
bl R | Katalog
Baugruppentrager ': | |E|@
\i [ Filter
~[mo

b [ 2DIx D24y 5T
v [ 201 % DC24V HF
~ [ 4D1 % DC24y T

1 [6E57,131-4BD01-04A0

Il

» [ 200 x A1 200
¢ [ 201 Ac230y 5T
b [ 400 % HAMUR
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Hardware einfligen und konfigurieren

3.5 DP-Slave "Filling Station" einfiigen

7. Das Digitaleingabemodul wird fiir den DP-Slave zweimal benétigt. Um das Modul zu
kopieren, ziehen Sie es mit gedriickter <Strg>-Taste von Steckplatz 2 auf den leeren
Steckplatz 3.

|§ Topologiesicht "ﬁ%h Nelzsn:ht ||ﬂ'f Geratesicht | Optionen

|F|I||ng Station = &
il BV | Katalog
Baugruppentrager SRS | |

[ Filter
~[@ol

» (il 201 D24y 5T

» [ 201 % DC24V HF

~ [ 401 x D24y 5T

[M cE57 1314BD01-04. .

» (il 401 % D24V HF

v [ 401 x D24y | SR ST

» (i 201 x D24V

v [ 201 x D24y 1 SR ST

v (i 401 UC24i48y

v [l 201« ACT 20 5T

v [ 201 £c230v 5T

» [ 400 % HAMUR

I ] » [@oo

8. Wahlen Sie das Digitalausgabemodul "4 DO x 24 V DC / 0,5A ST" mit der Nr. "6ES7 132-
4BD02-0AAQ" aus und ziehen Sie das Modul per Drag & Drop auf den Steckplatz 4.

|E Topologiesicht ||g§h Metzsicht ||[|'f Geritesicht | Optionen

&' [ Filling Statien |'—| gﬂ H = =
~| v | Katalog
Baugruppentrager [ | |@@
[ Filter
| @oo

v [ 200 x DC24V [ 0,54 5T
b [ 400 « DC24Y 1 0,54 HF
b [0 400 x DC24Y [ 24 HF
v [ 500 « DC24V [ 0,54 HF
v [ 200 « DC24V 1 0,54 HF
v [ 200« DC24v [ 24 5T
¥ [ 200« DC24V [ 24 HF
[ 4D0 « D24V 1 0,54 5T

v (@ 2RO MO D
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3.5 DP-Slave "Filling Station" einfiigen

9. Das Digitalausgabemodul wird fir den DP-Slave zweimal benétigt. Um das Modul zu
kopieren, ziehen Sie es mit gedrlckter <Strg>-Taste von Steckplatz 4 auf den leeren
Steckplatz 5.

|E Topologiesicht ||§='! Metzsicht ||!'f Geratesicht | Optionen
fing [ Filling Statien = 8

hd | Katalog

| iy | it

B g Filter

~[goo

b [l 200 % DC24V 1 0,54 5T

b (il 4D0 % D24V [ 0,54 HF

b [l 400 % DC24V 1 24 HF

» (il 8D0 % D24V [ 0,54 HF

b [l 2D0 % DC24V [ 0,54 HF

b (il 2D0 % DC24v | 24 5T

b [l 200 % DC24V 1 24 HF

~ [ 4D0 x DE24V [ 0,54 5T

[ Joes7 132-m00z0m0)
b (il 400 % DC24Y [ 0,54 SIMK OUT
[ 4D0 x DC24v | 24 5T

Baugru ppentr'f_iger SIEMENS

i
10.Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

Sie haben den DP-Slave "Filling Station" mit einem Powermodul und Digitalein-/-ausgabe-
modulen erfolgreich angelegt.

Baugruppentrager [EELES
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Hardware einfigen und konfigurieren

3.6 Adressen packen

3.6 Adressen packen

Einflihrung

Voraussetzung

Auf Steckplatz 2 und 3 des DP-Slaves "Filling Station" sind zwei Digitaleingabemodule "4 DI
x 24 V DC ST" gesteckt. Die beiden Module verfligen jeweils tiber 4 digitale Eingange und
bendtigen daher einen Adressbereich von jeweils 4 Bit. Jeder Steckplatz belegt jedoch auto-
matisch einen Adressbereich von einem ganzen Byte, da andere Module Uber bis zu 8 Ein-
bzw. Ausgange verfligen. Das heil3t fir die verwendeten Digitaleingabemodule "4 DI x 24 V
DC ST" werden nur 4 der reservierten 8 Bit bendtigt.

Im Folgenden packen Sie die Eingangsadressen der beiden Module, um den belegten
Adressbereich von insgesamt 2 auf 1 Byte zu reduzieren. Die Funktion "Adressen packen"
bewirkt dabei, dass die 4 Bit langen Adressbereiche in einem Byte zusammengefasst
werden. Die folgende Tabelle zeigt, wie sich die Anwendung der Funktion "Adressen
packen" auf die Adressbereiche der Module auswirkt:

Modul Vorbelegter Adressraum Nach "Adressen packen"
4DIx24VDCST 4 Bit aus Byte 1 4 Bit aus Byte 1

auf Steckplatz 2 Adressbereich: E1.0 bis E1.3 Adressbereich: E1.0 bis E1.3
4DIx24V DCST 4 Bit aus Byte 2 4 Bit aus Byte 1

auf Steckplatz 3 Adressbereich: E2.0 bis E2.3 Adressbereich: E1.4 bis E1.7
Hinweis

Weitere Informationen zur Funktion "Adressen packen" finden Sie im Informationssystem
des TIA-Portals.

Sie haben den DP-Slave "Filling Station" in der Geratesicht getffnet.

Beispielprojekt Filling Station
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3.6 Adressen packen

Vorgehen
Um die Adressen der Module zu packen, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Markieren Sie das Modul in Steckplatz 3 und 6ffnen Sie im Inspektorfenster die
Eigenschaften der E/A-Adressen.

|& Topologiesicht | Netzsicht [[Y Geratesicht |_
e [Eoims s O — 5
| B8

Baugruppentréger [ELLEL

4D1 x DC24V S

Allgemein

b Allgemein
Elt-tdressen

EA-Adressen

Eingangsadressen

Anfangsadresse:
Endadresse |2 3|
Prozessabbild | OB1-PA [+

Wie Sie sehen, beginnt der Adressbereich mit der Anfangsadresse E2.0 und endet mit
E2.3. Das Modul benétigt also 4 Bit innerhalb von Byte 2.

2. Markieren Sie die beiden Module auf Steckplatz 2 und 3, indem Sie diese bei
gleichzeitigem Driicken der <Shift>-Taste anklicken.

|& Topologiesicht | Netzsicht [[Y Geratesicht

& [Fiing staar B &S Qefoe B P

4

Baugruppentrager ELIEI

<]
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Hardware einfligen und konfigurieren

3.6 Adressen packen

3. Klicken Sie mit der rechten Maustaste die Module an und wahlen Sie im Kontextmenu die
Funktion "Adressen packen" aus.

Iﬂ % Lischen Entf [
H ; : Urnbensnnen Fa

Adressen packen

fing [ Filling Statien

Adressen entpacken

Uberseten
Baugruppentrager Laden in Gerat

& online verbinden

&Y online-verbindung treni
i Cnline & Dragnose

Geratenarne zu
Faor

Welrte anzzigen

Ouerveryveis-informationen Shift+Fa

(<] i

4. Klicken Sie das Modul auf Steckplatz 3 an und zeigen Sie die Eigenschaften der E/A-
Adressen an.

|& Topologiesicht | Netzsicht [[Y Geratesicht |_

a [Fing stavon M E e Qs = 4

Baugruppentréger [ELLEL

Allgemein

oot L E/A-Adressen
Elt-Adressen
Eingangsadressen
Anfangsadresse || 4
J Endadresz= [I .?l
3 Prozessablbild | OB1-PA [+]

5. Speichern Sie das Projekt.
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3.7 DP-Slave "Labeling Station" einfigen

Ergebnis
Im Dialog "E/A-Adressen" werden die gepackten Eingangsadressen angezeigt. Nachdem die
Funktion "Adressen packen" ausgefihrt wurde, belegt das Digitaleingabemodul auf Steck-
platz 3 den Adressbereich E1.4 bis E1.7. Durch die Funktion "Adressen packen" wurde der
durch die Module belegte Adressbereich um die Halfte reduziert.
Hinweis
Ausgénge packen
Falls gewiinscht, kénnen Sie auch die Ausgange packen. Wenden Sie dazu die oben
gezeigte Vorgehensweise auf die projektierten Ausgangsmodule an.

3.7 DP-Slave "Labeling Station" einfiigen

Einfiihrung
Im Folgenden fligen Sie den zweiten DP-Slave "Labeling Station" ein, indem Sie den DP-
Slave "Filling Station" kopieren. Mithilfe des zweiten DP-Slaves kdnnen alle Ein-/Ausgangs-
signale dezentral vor Ort verarbeitet werden, die fir die Steuerung des Etikettiervorgangs
benotigt werden. Danach vernetzen Sie den DP-Slave "Labeling Station" mit der CPU "S7-
300 Master".

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlielend ausfiihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station*“ v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* v “Filling Station*® v “Labeling Station*® “TP900 Comfort"
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen Bild “Produktion*®
Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen”
GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen . . .
Bild “Diagnoseanzeige*
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*
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3.7 DP-Slave "Labeling Station” einfiigen

Voraussetzung

Sie haben die Netzsicht des Hardware- und Netzwerkeditors gedffnet.

Vorgehen

Fir den DP-Slave "Labeling Station" wird das gleiche Interfacemodul "IM 151-3 PN" mit der
gleichen Konfiguration wie fir den DP-Slave "Filling Station" verwendet. Aus diesem Grund
kénnen Sie den fertig parametrierten DP-Slave "Filling Station" kopieren.

Um den DP-Slave zu kopieren, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Markieren Sie den DP-Slave "Filling Station" und kopieren Sie diesen, indem Sie ihn mit
gedriickter <Strg>-Taste verschieben.

|; Topologiesicht ”EE;J Metzsicht |||]'f Geratesicht |
i~ Vernetzen 1% verbindungen | el e [=] ﬁ Relationen % ! Qi ’ =

1 |O-System: S7-300 M;aster PROFINET |O-Systern (100)

Filling Station
IM 151-3PH
57-300 M;aster n '|
I I

457-300 Miaster PROFINET... [

57-300 M;aster
CPU 315-2 PN/DP

L]

2. Markieren Sie den kopierten DP-Slave "Filling Station_1" und wechseln Sie in die
Geratesicht.

|; Topaolagiesicht ”ﬁh Metzsicht

[I* Geritesicht

o 10-System: 57-300 Master.PROFIMNET 10-Sy,

57-300 Miaster Filling Station_1 Filling Station
CPU 315-2 PNIDP IM 151-3PN IM 151-3PN
Nichtzugeord 57-300 M;aster

% Vernetzen HH Verbindungen | |v| ﬁ Relationen %

R Bl
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3.7 DP-Slave "Labeling Station" einfigen

3. Offnen Sie die Eigenschaften des IM-Moduls im Inspektorfenster und benennen Sie das
Modul um in "Labeling Station". Danach kehren Sie in die Netzsicht zuriick.

|& Topologiesicht | Netzsicht, ([} Geratesicht |_

o =
--\Q!j-
"I.-Ex ] E
' 5
i

4 Eigenschaften [I'-'__i,'.lnfu yﬂfﬂ_-l Diagnose [

# | Filling Station_1

Baugruppentrager

(<] I
L

B
Ll
-]
B

Allgemein

b Allgemezin All . ~
: emei
» FROFIN wnittatelle [x1] g =

!

2 & [Labeling Station],

Baugrup

Dlagnaos

Famrmentar

B SN |

4. In der Netzsicht verknlpfen Sie den DP-Slave "Labeling Station" mit der bestehenden
PROFINET-Verbindung.

|§ Topologiesicht ||¢§h Metzsicht ||[['f Geratesicht |
,Ef Vernetzen | £% werbindungen [Hii- =g [~] &a Relationen = o @t =
1 10-System: 57-300 Miaster.PROFINET 10-Systemn (100)

Filling Station
IM 151-3PN
57-300 M;aster

57-300 Miaster
CPL 315-2 PNIDP

Labeling Station
IM 151-3PH

Micht 2ugeordnet

oy

B [ | Bl
5. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

3.7 DP-Slave "Labeling Station” einfiigen

Sie haben den zweiten DP-Slave "Labeling Station" erfolgreich angelegt. Bis auf die
Bezeichnung haben beide DP-Slaves durch den Kopiervorgang die gleiche Konfiguration.

Die Zuordnung der DP-Slaves unterhalb der CPU "S7-300 Master" wird in der Netzsicht
angezeigt. In der Projektnavigation werden die DP-Slaves unterhalb der CPU "S7-300
Master" im Ordner "Dezentrale Peripherie" angezeigt.

Gerate

|; Topaolagiesicht ”ﬁh Metzsicht |||]T Geratesicht |

O Q@ B

« [ Lokale Baugruppen

0l 57200 Wiaster [CPU

~ [ Dezentrale Peripherie
~ [ PROFINET 10-Systerm
v (i Filling Station
4 ﬁ Lakeling Station

[g# cemeinsame Daten

[T w ]
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T . 3

1¥ verbindungen | [~] =
Lakeling station Filling sation
1M 151-3FN 1M 151-3FN
57-300 1;aster 57-300 Waster

o I Bl

[ | - |

43



Hardware einfigen und konfigurieren

3.7 DP-Slave "Labeling Station" einfigen
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PLC programmieren

4.1 PLC-Variablentabellen anlegen

Einflihrung

Im Folgenden erstellen Sie eine neue PLC-Variablentabelle. Fur jede CPU kénnen im TIA-
Portal zusatzlich zur Standard-Variablentabelle mehrere anwenderdefinierte PLC-

Variablentabellen angelegt werden.

Fur das Projekt "Filling Station" erstellen Sie vier zuséatzliche PLC-Variablentabellen. Mithilfe
dieser Variablentabellen kénnen Sie die definierten PLC-Variablen Ubersichtlich und nach
Projektbestandteil gliedern und von jedem Programmiereditor darauf zugreifen.

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlielend ausfuhren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station* v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* 4 “Filling Station® 4 “Labeling Station* 4 “TP900 Comfort*®

Programmieren
Variablentabellen

Globaler Datenbaustein

GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*

Voraussetzung

Sie haben die Hardware konfiguriert.

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

Visualisieren
Bild “Produktion”

Bild “Rezepturen*

Bild “Diagnoseanzeige*

Simulation in “WinCC RT*
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PLC programmieren

4.1 PLC-Variablentabellen anlegen

Vorgehen
Um die vier neuen Variablentabellen anzulegen, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Offnen Sie in der Projektnavigation den Ordner "PLC-Variablen" unterhalb der CPU "S7-
300 Master".

2. Doppelklicken Sie auf den Eintrag "Neue Variablentabelle hinzufligen".

Gerate
FHO QO =

* 7 Filling Station
ﬁb’ Meues Gerdt hinzufigen
Eg'h Gergte & Metze
hd F‘_m 57-300 Master [CPU 315-2 PH/DP]
Y ceratekonfiguration
% Online & Dagnose
b gl Frogrammbausteine
b ETechnnlogieoIJjekte
b Externe Quellen
- r:j FLC-Variabklen
b5 Alle Variablen anzeigen
Neue Variablentabelle
24 standard-variablentab
» [ig PLCDatentypen
| Beobachtungs- und Forcet

-

B Frogramminformationen
A PLC-Meldungen
] Texthsten

3. Klicken Sie die neu angelegte "Variablentabelle_1" mit einem rechten Mausklick an und
wahlen Sie im Kontextmenul "Umbenennen" aus.

« [l 57-300 Master [CPU 315-2 FN/DP]
Y Gerat=kanfiguration
% Online & Dagnose

Offren

Strg+
Strog+C
Strg+

b gl Frogrammbausteine }{ Ausschnziden
b [ Technolagisabjekts —iﬂ Kopieren

Einfiigen

b Externe Quellen ==

46

- r:j FLC-Variabklen
b Alle Variablen anzeige
ﬁHeue'v'arial:nlentaljelle
24 standard-variablentah
BN, arabieabele 1 (]
b (g FLCDatentypen
b E;l Beabachtungs- und Force
BE Programminfermationen
[ PLE-Meldungen
E| Testlisten
b F‘_!. Lokale Baugruppen
» [ Dezentrale Peripherie

¥ Lischen
Umbenennen

Gehe zum Gerat
Gehe zur Bibliothel
A online verbinden
. Cairurg tren

ripfargen

Entf

Shift+Fe
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PLC programmieren

Ergebnis

4.1 PLC-Variablentabellen anlegen

4. Vergeben Sie als neuen Namen "Tags GRAPH Sequence".

w [.g FLCVariablen
%5 tlle variablen anzsigen
B Meue Variablentabelle hinzufigen
.:?‘a' Standard-Vanablentakelle [0]

%lTac_l: GRAFH Se-:|l.|en-:e|
r Tﬂ FLC-Datentypen |
¥ (52 Becbachtungs- und Forceta

_W'i Fragramrminfarmationen |

A PLEMeldungen /
E] Textlisten
v [l Lokale Baugruppen

4 h_[. Dezentrale Peripherie

5. Wiederholen Sie die Schritte 2 bis 4 zum Anlegen von 3 weiteren Variablentabellen.
Vergeben Sie die folgenden Namen:
"Tags Filling"
"Tags Conveyor"

"Tags Best before date”

6. Speichern Sie das Projekt.

Sie haben vier PLC-Variablentabellen erfolgreich angelegt. Die Variablen, die im Laufe des
Beispielprojekts noch definiert werden, werden in diesen PLC-Variablentabellen angelegt.
Die Standard-Variablentabelle steht weiterhin zur Verfiigung.

In den eckigen Klammern hinter der Bezeichnung einer PLC-Variablentabelle wird die
Anzahl der enthaltenen Variablen angezeigt. Mit der Funktion "Alle Variablen anzeigen"
kénnen Sie sich alle Variablen in einem Fenster anzeigen lassen und diese zentral
bearbeiten.

i Y
* g PLCVariablen
=) . . -
Zg Alle Vanablen anzeigen

W - . . ..
I leue Variablentabelle hinzufiigen

Variablentabelle [0]
55 Tags Conveyor [0]
-»Ja Tags Filling [9]

53 Tags GRAPH Sequence [0]

Hinweis
PLC-Variablentabellen
Innerhalb eines Projektes macht es keinen Unterschied, in welchem Editor Sie die Eigen-

schaften der Variablen dndern. Samtliche Anderungen werden automatisch an allen
entsprechenden Verwendungsstellen ibernommen.

Sie kénnen anwenderdefinierte PLC-Variablentabellen einer CPU auch in Gruppen
zusammenfassen, indem Sie diese in einem Ordner ablegen.
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4.2 Globalen Datenbaustein anlegen

Einfiihrung

Im Folgenden erstellen Sie einen globalen Datenbaustein. Mithilfe dieses Datenbausteins
haben Sie die Mdglichkeit, alle Programmdaten des Beispielprojektes "Filling Station" an
einem zentralen Speicherort zu verwalten.

Definition: Datenbaustein

Datenbausteine werden zur Speicherung von Programmdaten verwendet. Von jedem
Baustein aus, egal ob es sich um einen Funktionsbaustein, eine Funktion oder einen
Organisationsbaustein handelt, kann auf einen globalen Datenbaustein lesend oder
schreibend zugegriffen werden. Die Programmdaten bleiben solange im globalen
Datenbaustein erhalten bis sie Uberschrieben werden.

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station® v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* v “Filling Station* 4 “Labeling Station* 4 “TP900 Comfort®
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen V4 Bild “Produktion”

Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen®

GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige*
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT“

Voraussetzung

Sie haben die Hardware konfiguriert.

Beispielprojekt Filling Station
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Vorgehen
Um einen globalen Datenbaustein anzulegen, gehen Sie folgendermafen vor:
1. Offnen Sie den Ordner "Programmbausteine”.

2. Doppelklicken Sie auf "Neuen Baustein hinzufuigen".

hd ﬁ S7-300 Master [CPU 215-2 PR/DP]
I]'f Gerdtekonfiguration
% Online & Diagnose
~ g Frogrammbausteine
e causien hofugen
2 Main [OB1]
[# Technologieohjekts
Externe Quellen
[.g FLCVariablen
EE FLC-Datentypen
|z Brobachtungs- und Farc

r v v v

o ) .
Heg Programminformationen
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3. Um einen neuen Datenbaustein hinzuzufligen:

Klicken Sie auf die Schaltflache "Datenbaustein”.

Vergeben Sie den Bausteinnamen "Global_DB".
Wabhlen Sie als Typ "Global_DB" aus.
Klicken Sie auf "OK".

Neuen Baustein hinzufigen %

Harme:
|GI-_'-I:-aI_DB

3

| i [ELEDT -
EE =]
baustein
() Wanuell
@ Autormatisch
Funktions-
baustein
Beschreibung:
FC Nat=nhansteine (DR<) sind Datenhersiche im Avwenderprogramm, die Anwenderdaten
enthalten.
: W3 i & 5
Frnit o Waklen Sie einen der folgenden Typen aus:
-einen globalen Datenbaustein
- einen Instanz=Datenbaustein
Caten-
baustein

J |.-‘\|Jbrechen

4. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

Sie haben den globalen Datenbaustein "Global_DB", in dem Sie spater die Rezepturdaten
fur das Beispielprojekt verwalten, erfolgreich angelegt.

Beispielprojekt Filling Station
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen
4.3.1 Einflihrung in GRAPH
Einfliihrung

GRAPH ist eine grafische Programmiersprache zum Erstellen von Ablaufsteuerungen mit
Hilfe von Schrittketten.

Sequentielle Ablaufe kdnnen Ubersichtlich und schnell programmiert werden. Der Prozess
wird dabei in Einzelschritte mit Gberschaubarem Funktionsumfang zerlegt. In den einzelnen
Schritten werden die auszufiihrenden Aktionen festgelegt. Die Ubergange zwischen den
Schritten bilden die Transitionen. Sie enthalten Bedingungen zum Weiterschalten in den
nachsten Schritt.

Ubersicht Beispielprojekt "Filling Station"

Im Beispielprojekt "Filling Station" erstellen Sie einen GRAPH-Funktionsbaustein (GRAPH-
FB) in dem Sie den gesamten Prozess von der Mischung der Getranke bis zum Etikettieren
der Flaschen programmieren.

Folgende Programmbausteine werden zusatzlich zum GRAPH-FB benétigt:
® ¢in AWL-Baustein, der das Transportband aktiviert und die Flaschen transportiert

Dieser Baustein wird indirekt im GRAPH-FB aufgerufen, sobald im Schritt "S4 Transport
Filling" oder im Schritt "S6 Transport Labeling" die entsprechende Variable gesetzt wird.

® ¢in SCL-Baustein, der die Mindesthaltbarkeitsdauer der Getrénke errechnet

Beispielprojekt Filling Station
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Struktur der GRAPH-Schrittkette

Die zu erstellende Schrittkette spiegelt exakt den Programmablauf wieder. Die folgende
Abbildung zeigt detailliert die einzelnen Schritte innerhalb der GRAPH-Schrittkette:

|<—
S1

Home

S2

Fill recipe

Transport filling

[AITTEN

S5

Filling

S6

Transport labeling

S7

Labeling

S8

Filling complete

sS4
Lw

52

Schritt 1 "Home" - Initialschritt
Der Initialschritt ist jeweils der erste Schritt beim Aufruf einer GRAPH-Schrittkette.

Beim Ausflihren des Initialschritts wird ein Zahler zur Erfassung der Anzahl der befiiliten
Flaschen zuriickgesetzt.

Schritt 2 "Fill recipe ingredients” - Abfiillung der Zutaten

Die Ventile zum Abfiillen der Zutaten werden jeweils fiir die Dauer gedffnet, die im weiteren
Verlauf der Projekterstellung Uber die HMI-Rezepturfunktion festgelegt wird. Je nach
Abfilldauer ergibt sich eine unterschiedliche Fillmenge flr die jeweilige Zutat.

Schritt 3 "Mixer" - Mischen der Zutaten

Der Ausgang zum Aktivieren des Mixers wird gesetzt. Nach 5 Sekunden wird der Ausgang
rickgesetzt und der Mixer deaktiviert.

Schritt 4 "Transport filling" - Transport einer Flasche zur Abfiillung

Uber die GRAPH-Schrittkette wird ein AWL-Baustein aktiviert, der das Transportband
steuert und die Flaschen bis zur Abflllung transportiert.

Beispielprojekt Filling Station
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® Schritt 5 "Filling" - Abfiillen des jeweiligen Getranks

Beim Abflllen wird das Ventil jeweils fiir 3 Sekunden geéffnet, um eine Flasche zu fillen.
Bei jedem Abfiillprozess erhoht sich ein Zahler, der die Anzahl der bereits abgefillten
Flaschen erfasst, um jeweils 1 pro ausgefiihrten Schritt. Es kbnnen max. 10 Flaschen befllt
werden.

® Schritt 6 "Transport labeling" - Transport der Flasche zum Etikettieren

Uber die GRAPH-Schrittkette wird der AWL-Baustein erneut aktiviert, damit das
Transportband die gefillte Flasche zur Etikettierstation weiter transportiert.

@ Schritt 7 "Labeling" - Etikettieren der Flasche

Sobald eine Flasche abgefillt und transportiert ist, wird der Ausgang zum Aktivieren der
Etikettierstation gesetzt. An der Etikettierstation wird jede Flasche mit einem Etikett mit dem
Mindesthaltbarkeitsdatum beklebt.

o Ist die Abflillung des Getranks abgeschlossen, wird die Schrittkette wieder von Beginn an
(dem Initialschritt "S1 Home") ausgefihrt.

o Ist die Abflllung noch nicht abgeschlossen, werden die Schritte S4 bis S7 wiederholt, bis
alle 10 Flaschen befllt und damit die Abfiillung abgeschlossen ist.

Das Mindesthaltbarkeitsdatum wird Uber einen SCL-Baustein berechnet. Die
Mindesthaltbarkeit ergibt sich hierbei aus der jeweils auf der CPU eingestellten Systemzeit
und der Mindesthaltbarkeitsdauer der produzierten Getranke.

Schritt 8 "Filling complete" - Abfiillen abgeschlossen
Dieser Schritt wird erst dann ausgefiihrt, sobald 10 Flaschen abgefillt wurden.

43.2 GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Einflihrung

Im Folgenden legen Sie den GRAPH-FB "GRAPH_Sequence" an. Mithilfe des GRAPH-FB
kénnen samtliche Programmschritte des Beispielprojekts tbersichtlich und schnell program-
miert und bei Bedarf jeder Schritt einzeln gesteuert werden.
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Projektfortschritt
Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:
Projekt Beispielprojekt “Filling Station* v
Hardware-Konfiguration
CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master*” 4 “Filling Station* 4 “Labeling Station* 4 “TP900 Comfort*
Programmieren Visualisieren
Globaler Datenbaustein v Bild “Rezepturen®
GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein
AWL-Baustein
Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen . . .
Bild “Diagnoseanzeige*
Systemfehler melden
Testen
Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*
Voraussetzung
Sie haben den globalen Datenbaustein "Global_DB" angelegt.
Vorgehen

Um den GRAPH-FB anzulegen, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Offnen Sie den Ordner "Programmbausteine”.

2. Doppelklicken Sie auf "Neuen Baustein hinzufiigen".

hd F‘_m 57-300 Master [CPU 315-2 PH/DP]
Y ceratekonfiguration
% Online & Dagnaose
-~ g Frograrmmbausteine
e Bausteinfuraiugen)
2 Main [OEB1]
W Global_DE [DEB1]
b p_gq.TechnnIogieoInjekte
b Externe Quellen
b r;j FLC-Variabklen
¥ Eﬂ FLC-Datentypen
b E;_[ Beabachtungs- und Forcetabellen
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3. Um einen Funktionsbaustein hinzuzufugen:

Klicken Sie auf "Funktionsbaustein”

Vergeben Sie den Bausteinnamen "GRAPH_Sequence"
Wabhlen Sie den Typ "GRAPH" aus

Klicken Sie auf "OK".

Neuen Baustein hinzufiigen

Mame:

| GRAPH_Sequence

| GRAPH [=.
- S or
|
B ! FLIF
Qrganmzations- -2

baustein

Beschreibung:
i Funktionsbausteine sind Caod
EB Catenlausteinen aklegen, s
Funlktions- HEI{RgEng Stener:
baustein l:‘
= "
B 1

Daten-
baustein

mehr...

re Werte dausrhaft in Instan=
b der Bausteinkearbetung zur
[

4

b Weitere Informationen

EN&u_hihzufﬁgunuhd offnen [—aK _1 |.Abbrec|'|en

4. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

433

4.3.3.1

Einfiihrung

56

Sie haben den GRAPH-FB "GRAPH_Sequence" erfolgreich angelegt. Nach dem Anlegen
des GRAPH-FB wird der Programmiereditor automatisch geéffnet.

S B8 dIFF k OEE8E € 6T T o

I+ T s

Mavigation
> |Varausgeschaltet...

Ketten (1)

£ 1 wneue Kette:

=1
StEpl

T1
Transi

> |Nachgeschaltete

T T amr

> |MEI(Iungen

=+ L+ H T % A

1: =neue Kette:

Fammentar

51

Stepl

T

T1
Trans

1005 -

2]

T

Im GRAPH-FB sind bereits ein Schritt und eine Transition vorgegeben. Dieser erste Schritt
ist der Initialschritt der GRAPH-Schrittkette.

Der Initialschritt ist an seiner doppelten Umrandung zu erkennen und mit ihm wird die

Schrittkette aktiviert.

Schrittkette anlegen

Struktur einer Schrittkette

Im Folgenden erhalten Sie eine Erklarung zu den Elementen einer Schrittkette, mit deren

Hilfe Sie das Beispielprojekt "Filling Station" programmieren kénnen.

Im Beispielprojekt "Filling Station" arbeiten Sie mit folgenden Elementen:

e Schritt und Transition

® Alternativzweig

® Sprung

Beispielprojekt Filling Station
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Definition: Schritt

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Die Aufgaben einer Schrittkette werden in einzelne Schritte unterteilt. In den Schritten formu-
lieren Sie Anweisungen, die von der CPU unter bestimmten definierten Bedingungen ausge-
fuhrt werden. Bei Programmablauf wird jeder einzelne Schritt der Reihe nach abgearbeitet.

Die folgende Grafik zeigt die grafische Darstellung eines Schrittes:

il
Stepl

¥

Definition: Transition

Transitionen enthalten die Bedingungen zum Weiterschalten innerhalb der Schrittkette von
einem zum nachsten Schritt. Eine Transition wird guiltig, wenn alle in ihr definierten Bedin-
gungen erfillt sind. Sind die Bedingungen einer Transition erfillt, schaltet sie zum nach-
folgenden Schritt. Der zur Transition gehérende Schritt bzw. die zugehdrigen Schritte
werden dabei deaktiviert und der Nachfolgeschritt aktiviert.

Die folgende Grafik zeigt die grafische Darstellung einer Transition:

T2
Trans2

Definition: Alternativzweig

Folgen auf einen Schritt mehrere Transitionen, so befindet sich an dieser Stelle der
Einstiegspunkt fur einen Alternativzweig. Ein Alternativzweig ist eine ODER-Verknipfung
und besteht aus mehreren parallelen Zweigen, die jeweils mit einer Transition beginnen.
Sind mehrere Transitionen am Beginn verschiedener Zweige gleichzeitig erfillt, hat jeweils
die am weitesten links stehende Transition die hdchste Prioritat.

Die folgende Grafik zeigt die grafische Darstellung eines Alternativzweigs:

Sl
Stepl

= T2
Trans2 Trans3
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Definition: Sprung

Ein Sprung ist der Ubergang von einer Transition zu einem beliebigen Schritt innerhalb der
Schrittkette und erméglicht neben dem erneuten Durchlaufen von Teilen der Schrittkette
auch die wiederholte Bearbeitung von Teilen der Schrittkette des GRAPH-FB. Sprung und
Sprungziel werden jeweils als Pfeile dargestellt.

Die folgende Grafik zeigt die grafische Darstellung eines Sprungs:

e

51
Stepl

T2
Trans2
51

Damit kennen Sie alle benétigten Elemente fiir das Programmieren des GRAPH-FB.

433.2 Schritte und Transitionen einfiigen

Einfiihrung

Im Folgenden fiigen Sie weitere Schritte und Transitionen in den GRAPH-FB
"GRAPH_Sequence" ein.

Voraussetzung
Sie haben den GRAPH-FB im Programmiereditor gedffnet.

Vorgehen
Um weitere Schritte einzufligen, gehen Sie folgendermalfen vor:

1. Benennen Sie den Schritt "Step1" um in "Home".

o=z G A8 6 T =
= T =
Mavigation - Pl
? |Verausgeschaltet... é + 'L -1- -1-5 } %
Ketten {1} 1: <neue Kette- nad]
ve 1. =neues Kette: Farnmentar
} [ N
T1 [
Transi | =
k
> |Nachgeschaltete !
> | Meldungen / 100% o N

S ——
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2. Fugen Sie einen weiteren Schritt und eine Transition ein, indem Sie mit einem rechten
Mausklick auf das Ende des Zweiges klicken und im Kontextmenu "Element einfigen" >
"Schritt und Transition" auswahlen.

o RESEE XSy AEOCE@ €Y T o

Navigation .-
)|Vnrausgesc... é + 'L -1- -l-s } %' !

Ketten (1) 1: =neue Kettes
vg 1: =neue Kett Earnrmentar
[
Home
T1
Tran:zl S1
i J Harne
T
L Trans1
4
L]

Elernent einfiigen 3| schritt und Transition 5

Gehe zu »
Querverweis-informationen  Shift+F3

> |Na|:hgescha... AL E S ren

> | Ieldungen 100% i e, e
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3. Benennen Sie den Schritt "Step2" um in "Fill recipe ingredients".

Hinweis
Bitte beachten Sie, dass in der grafischen Darstellung der Schrittkette fiir die Benennung
max. 11 Zeichen angezeigt werden. Schritt S2 wird also angezeigt als "Fill recipe".

o BE8EE I OEPB:®GS T o
Navigation ~T- .I. T
> |Va|‘ausgesc... é + 'L -1- -l-s } %' !

Ketten (1) 1: =neue Kette:
YQ 1: =neue Kett Earnrmentar

T =l 1T &«

> |Nachgescha...

> |Me|(lungen RTTETE RETETEED

4. Fur die Schrittkette bendtigen Sie finf weitere Schritte und Transitionen. Um diese
Schritte einzufiigen, gehen Sie jeweils wie in den Schritten 2 und 3 beschrieben vor.

Benennen Sie die Schritte folgendermafien um:

— Step3 > Mixer

— Step4 > Transport Filling

— Step5 > Filling

— Step6 > Transport Labeling
— Step7 > Labeling

5. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern™ in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.
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Ergebnis
Sie haben alle benétigten Schritte und Transitionen in die GRAPH-Schrittkette erfolgreich
eingefigt. Der Aufbau der Schrittkette sieht wie folgt aus:
_FiII;ipe_
Tlan:p-;:Filling
FiI‘I-i:ng
rareon
Lab;_ling
¥
Die Schritte und Transitionen enthalten allerdings noch keine Aktionen oder Bedingungen fir
die Weiterschaltung. Wiirde man die Schrittkette jetzt aufrufen, so wiirden beginnend mit
dem Initialschritt "S1 Home" alle Schritte nacheinander aufgerufen werden, ohne dass dies
Auswirkungen auf die Zustande der Ein- und Ausgange der CPU hatte.
43.3.3 Alternativzweig einfligen
Einfliihrung
Bei Initialisierung der GRAPH-Schrittkette im Beispielprojekt werden die erstellten Schritte
und Transitionen linear abgearbeitet und nach Schritt "S7 Labeling" wird die Bearbeitung
beendet. Im Folgenden fiigen Sie einen Alternativzweig in die Schrittkette ein. Mithilfe eines
Alternativzweigs kdnnen nach einem Schritt mehrere Transitionen eingefiigt werden und
somit je nach erfiillter Bedingung einer Transition ein anderer Zweig bei der Ausfiihrung der
Schrittkette durchlaufen werden.
Voraussetzung

Sie haben die Schrittkette bis zum Schritt "S7 Labeling" angelegt.
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Vorgehen
Um einen Alternativzweig im GRAPH-FB einzufiigen, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Fugen Sie nach dem letzten Schritt "S7 Labeling" einen Alternativzweig ein.

BEoBEAEE dEFE & OBDE:E CGS T o
II'~la|wurig.=_|tiun . .I. e
>|Vnrausgesc... é + 'L -1- -l-s } %' !

Kettllanl £1) .;5 E

54 Filling

Tranzport ‘
T T3
Vs Transs

55

Filling SE \ 1
.
-‘_T%nss = Transport \
2 Ta -
+T6 Transé
Tansé | T — ’

W

=i 1T &7

v

v

v

'

I i

Bl

@

ER

EE
|
I

*» |Nachgescha...

E
'\
[4<]

> |Meldungen

2. Klicken Sie das Ende des Alternativzweigs an und fligen Sie einen weiteren Schritt und
eine Transition ein.

FEOEHESEE dXFS y AE08@®0S T O

! T « T =
Mavigation -
> |Vnrausgesc... é + 'L -1- -l-s } %' !
Ketten (1) ~ E
ey
"
E Labeling
.
Transg 17 E

l EIIE o

> Nac:hgesc:ha

> |Meldungen

Beispielprojekt Filling Station
62 Getting Started, 2011



PLC programmieren

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

3. Benennen Sie den "Step8" um in "Filling Complete".
SroEEdEd s b AED8tE 6B = I
[ = T =
MNavigation -
> |\J’arausgesc... é + 'L -1- *ﬂ } %I ~

Ketten (1) Ta |Z|

[~ =T Trans&

57

Labeling

] o By
» Trans?

[ D

> Nan:hgescha

> |MEI(Iungen

4. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

Sie haben einen Alternativzweig erfolgreich in die Schrittkette eingefiigt. Der Alternativzweig
ermoglicht, dass auf den Schritt "S7 Labeling" zwei Transitionen ("Trans7" und "Trans8")
folgen. Abhéngig von den Transitionsbedingungen wird entweder der linke oder der rechte
Zweig der Schrittkette bearbeitet.

4334 Spriinge einfligen

Einflihrung

Im Folgenden fligen Sie jeweils einen Sprung nach dem Schritt "S7 Labeling" und dem
Schritt "S8 Filling Complete" ein:

® Bei weniger als 10 Flaschen ist die Abfiillung der gemischten Menge an Zutaten noch
nicht abgeschlossen. In diesem Fall sollen nach dem Schritt "S7 Labeling" alle Schritte
nach dem Mischen der Zutaten (Schritt "S3 Mixer") erneut durchgefiihrt werden, bis der
Abflllprozess abgeschlossen ist, d. h., bis insgesamt 10 Flaschen abgefiillt wurden.

e Sind 10 Flaschen abgefillt, soll der Schritt "S8 Filling Complete" ausgefihrt werden.
Nach diesem Schritt erfolgt ein Sprung an den Anfang der Schrittkette (Schritt "S1
Home"), um das Programm erneut zu durchlaufen.

Voraussetzung
Sie haben die Schritte "S7 Labeling" und "S8 Filling Complete" angelegt.
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Vorgehen

Um einen Sprung in den GRAPH-FB einzufiigen, gehen Sie folgendermal3en vor:

1. Klicken Sie das Ende des linken Zweigs an und figen Sie einen Sprung ein. Beim
Einflgen erscheint eine Liste mit den erstellten Schritten. Wahlen Sie den Schritt "S4
Transport Filling" aus.

FeoBESEE Xy AR BC6S T H
! T » [
Mavigation -
> |Vnrausgesc... é + 'L -1- -l- } %I <
KEttll (1) Transport
-‘_;;nss __T':-'
A Tranzé
Tml;:p-c-rt 57
T6 o
T‘__T'—"“S‘a Labeling
Lab:e.iing :
T2 4 7 8
;‘_I:Tms- l __lrana? %lrams
i gl Harme -
Fill recipe ingredients
o Mixer
II' Transpert Filling )
» |Nachgescha... | Filling
> |Mel(lungen : Transport Labelin T
T
Dass Sie den Sprung erfolgreich eingefiigt haben, kénnen Sie daran erkennen, dass am
Kettenende aus dem doppelten Pfeil ein einfacher Pfeil wurde und rechts daneben die
Bezeichnung "S4" steht. Das bedeutet, dass an diesem Punkt der Schrittkette ein Sprung
zu Schritt "S4 Transport Filling" erfolgt und die Schrittkette ab Schritt "S4" erneut durch-
laufen wird.
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2. Fugen Sie den zweiten Sprung ein, indem Sie das rechte Kettenende der Schrittkette

anklicken und das entsprechende Icon auswéhlen. Wahlen Sie den Schritt "S1 Home"
aus

FEoEESEE TSy OR8] CGE T o

[ | I s |

Navigatiun é + _L _1_ * } % ‘_I
> |Vurausgeschaltete perm...
ISEHJBI] (1) o
15 ~ Transé
+TIBI155
S8 A
UlCle Labeling
T6
+TIBI'ISE
Lab:aling 4
1] o oo|oTB
7 s b Transz7 Tranzd
TransT Transg =
o4 = 2 f s4 58
F'”'ns_'m T Filling Carmplete
TEns T8
1 Horne [ Trans2
2 Fill reci
M :
3 pcer
> |Nachgeschaltei
4 Transp
> |Me|(|ungen

3. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis
Sie haben zwei Spriinge erfolgreich in die Schrittkette eingefiigt.
Die folgende Abbildung zeigt eine verkirzte Darstellung der Schrittkette:

T

S

Home

H

?

RE]
< T7

S4

Transport Filling

H

H

s7

Labeling
T7 T8
=T Trans7 T Transs
S8
Fillling Complete
T9
v . T Trans9
| Bl

Die eingefiigten Spriinge wirken sich in der Schrittkette folgendermafien aus:

e |[st die Transitionsbedingung "Trans7" nach dem Schritt "S7 Labeling" erflllt, erfolgt ein
Sprung vor den Schritt "S4 Transport Filling". Die Schritte von "S4 Transport Filling" bis
"S7 Labeling" werden solange wiederholt, bis anstelle der Transitionsbedingung "Trans7"
die Transitionsbedingung "Trans8" erfullt ist.

e |[st die Transitionsbedingung "Trans8" nach dem Schritt "S7 Labeling" erfullt und der
Schritt "S8 Filling Complete" durchlaufen, so erfolgt ein Sprung zurlick auf den Schritt "S1
Home". D. h., die Schrittkette wird von Anfang an erneut durchlaufen.

Die Schrittkette hat somit kein Ende, sondern wird nach dem ersten Aufruf immer von

Neuem durchlaufen.

4.3.3.5 Projekt libersetzen
Einfiihrung

Im Folgenden Ubersetzen Sie das Projekt "Filling Station", um zu Gberprifen, ob das Projekt
bis zum jetzigen Projektierungsstatus fehlerfrei ist. Grundsatzlich missen alle Projekte vor
dem Laden in die CPU Ubersetzt werden.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Ubersetzen von Projektdaten

Vorgehen

Folgende Projektdaten missen Ubersetzt werden:
® Hardware-Projektdaten
Zum Beispiel Konfigurationsdaten der Gerate oder Netze und Verbindungen

e Software-Projektdaten
Zum Beispiel Programmbausteine oder HMI-Bilder

Sie kénnen Hardware-Konfigurationsdaten und Programmdaten getrennt oder gemeinsam
Ubersetzen. Welche Daten Ubersetzt werden ist abhangig von der Position der Projekt-
navigation, von der aus Sie die Ubersetzung anstol3en.

Um die bis jetzt erstellten Hardware- und Softwaredaten des Projekts "Filling Station"
vollstéandig zu Ubersetzen, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Klicken Sie in der Projektnavigation auf die CPU "S7-300 Master" und rufen Sie Uber die
rechte Maustaste im Kontextmeni den Befehl "Ubersetzen > Alles" auf. Damit werden
alle bisher in der CPU erstellten Projektdaten Ubersetzt.

Gerite zhez :
=+ Gehe
QO =
o Gehe zur Topologiesicht
~ [ Filling Station n—E—n Gehe zur Metzsicht
B¢ tieues Gerat hin  [EEEEEET |
iy Geréte & Netze Laden in Gerat \ ] Hardware
- 5 57-300 Master ﬁ Online verbinden \ O Software
i\
Y Geratekonfig
5 Online & Dig
=\ o]
I Frogrammb

tilbersetzen)

Saftware (B

online-verbindung tren
WA Gnose
ripfange '
iEigen
(

e

[ Technalagie
Externe Que
[ FLC-Variable
[ﬁ FPLC-Dratenty)

— Querverweis-infarmationen Shift+Fa
gzl Beobachtun

v v v v v v

e et Eelegungsplan
i Frogramrmin &g Aufrufstrulkear
[ PLCMeldung 3(J Querverweise ra
E| Textlisten
v (il Lokale Baug =l Drucken... Stro+F
’ I"-_[. Dezentrale P ﬁw Druckvarschau..
» (g Gemeinsame O @ Eigenschaften... Alt+Eingabe
» [ Dokurnentationseinstellungen
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2. Kontrollieren Sie im Inspektorfenster unter "Info > Ubersetzen", ob die Ubersetzung
erfolgreich beendet wurde.

| Allgemein ) ” Quervenveise ” Ubersetzen |
Ubersetzen beendet (Fehler: 0 Warnungen: 17)
I Pfad Beschreibung Fehler
] w GRAPH_Sequence (FET) 0
! lette 1 Schritt Horme enthalt keine Aktionen. ?0
| lette 1 Schritt Fill recipe ingredients enthalt keine Aktionen. 20
1 lette 1 Schritt Transport Filling enthalt keine Aktionen. 20
1 lette 1 Schntt Mixer enthalt keine Aktionen. 20

— Bei einem Fehler, wie z. B. einem Adressenkonflikt von zwei Variablen, kann das
Projekt nicht in die CPU geladen werden. Tritt ein Fehler auf, kénnen Sie Uber einen
Doppelklick auf die entsprechende Fehlermeldung automatisch zu dem Objekt
navigieren, an dem der Fehler aufgetreten ist und diesen beheben.

— Bei Warnungen, wie z. B. aufgrund von fehlenden Aktionen oder Bedingungen, wie sie
in der Abbildung zu sehen sind, wird das spatere Laden in die simulierte CPU nicht
verhindert und sie kénnen fir die Durchfiihrung des Beispielprojekts ignoriert werden.

3. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis
Sie haben die bisher erstellten Projektdaten im Beispielprojekt "Filling Station" erfolgreich
Ubersetzt.

434 Schritte programmieren

43.4.1 Elemente eines Schritts

Einfiihrung

Im Folgenden erhalten Sie eine Erklarung zu den Elementen eines Schritts, mit deren Hilfe
Sie verschiedene Funktionen in einem Schritt durchfiihren kénnen. Die Verwendung der
einzelnen Elemente ist optional. Zusatzlich kénnen Sie Bedingungen (Transitionen)
definieren, die fir die Bearbeitung des Schritts erflllt sein missen.
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Elemente eines Schritts

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Um die Elemente eines Schritts anzuzeigen, doppelklicken Sie auf den gewlinschten Schritt

in der Schrittkette:

R EEE I E

Sy AEPBE RS T 3

I« T P

[
Navigation - Pl
> |Vnrausgeschaltete perm... é + 'L -1- *S } %I
Ketten (1)
v 1: =neue Kette:= |i
. E
. 52
Fane i m——
" = Hrecipe
<] i | |72 \
> | Machgeschaltete perma... o
» | Meldungen ——
Die folgende Abbildung zeigt die Elemente eines Schritts:
51: Home
Karmmentar 9
3 Interlock (c)-: /.. / e
» Supervision -(v}-: 7 /
b Aktionen:
Interlock Ereignis Kennung Aktion

[]
/
@

- T1 - Trans1: \

ﬂ 6 .

=hinzufugen:= \
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Die einzelnen Elemente haben folgende Funktionen:

®

Interlock:

Ein Interlock (Verriegelung) ist eine programmierbare Verriegelungsbedingung innerhalb
eines Schritts, mit der Sie die Ausfiihrung des Schritts blockieren. Ist die Bedingung erfiillt,
so ist dies der Gutfall: Es liegt keine Stérung an. Soll bei bestimmten Zustéanden (z. B. beim
Auftreten eines Fehlers) der Schritt nicht ausgefuihrt werden, kénnen Sie dies im Interlock
definieren.

¢ Sind alle im Interlock definierten Bedingungen erfiillt, so werden die mit dem Interlock
verknlpften Aktionen ausgefihrt.

¢ Sind die im Interlock definierten Bedingungen nicht erflllt, so stoppt die Schrittkette und
der nachste Schritt wird nicht ausgeflhrt.

Dartber hinaus kénnen Sie Meldungen projektieren, um eine entsprechende Fehlermeldung
auszugeben.

Supervision:

Eine Supervision (Schrittiiberwachung) ist eine programmierbare Bedingung innerhalb eines
Schritts, mit der Sie die Ausflhrung eines Schritts Gberwachen. Ist die Bedingung nicht
erfillt, so ist dies der Gutfall: Es liegt keine Stérung an. Tritt eine Stérung und somit ein
Uberwachungsfehler auf, so wird die Weiterschaltung zum folgenden Schritt blockiert. Im
Onlinemodus wird das Auftreten einer Stérung in einem Schritt mit einem "V" links neben der
Schrittkettenansicht angezeigt. Dartiber hinaus kénnen Sie Meldungen projektieren, um eine
entsprechende Fehlermeldung auszugeben.

Aktionen:

Eine Aktion enthalt die eigentlichen Anweisungen fir die Prozesssteuerung. Die Ausfiihrung
der Anweisungen kénnen Sie abhangig machen vom Auftreten eines Interlocks oder vom
Auftreten anderer zu definierender Ereignisse. Uber die Kennung einer Aktion definieren Sie
die Art der auszuflihrenden Aktion. In einer Aktion kbnnen Sie Anweisungen programmieren,
wie z. B. Wertzuweisungen, Bausteinaufrufe oder einen Zahleraufruf.

Ereignis:

Ein Ereignis ist der Wechsel des Signalzustands eines Schritts, einer Supervision oder eines
Interlocks bzw. das Quittieren einer Meldung oder das Kommen einer Registrierung. Ein
Ereignis kann erfasst und mit einer Aktion bearbeitet werden.

Kennung:

Uber die Kennung legen Sie die Art der Aktion fest, die in dem GRAPH-Schritt ausgefiihrt
werden soll. Bei der Auswahl bestimmter Standardaktionen werden automatisch
vordefinierte Platzhalter angelegt (z. B. beim Aufruf eines Zahlers).

Im Beispielprojekt verwenden Sie die Kennung "N", (ber die Sie eine Variable auf einen
Wert setzen, wahrend der Schritt aktiv ist.

Transitionen:

Transitionen enthalten die Bedingungen zum Weiterschalten in den nachsten Schritt. Sind
die Bedingungen fiir eine Transition erfiillt, so wird zum nachsten Schritt weitergeschaltet.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

4342 Schrittibergreifende Transitionsbedingung einfiigen

Einflihrung

Im Folgenden fligen Sie eine schrittlibergreifende Transitionsbedingung ein. Mithilfe dieser
Transitionsbedingung kénnen Sie beim Auftreten eines Sammelfehlers verhindern, dass die
Bearbeitung der Schrittkette fortgefiihrt wird, egal an welcher Stelle das Programm in der
Schrittkette steht.

Die schrittlibergreifende Transitionsbedingung im Beispielprojekt "Filling Station" wird mit
einem Offnerkontakt realisiert, der mit einer Variablen fir einen Sammelfehler verschaltet
wird.

Definition: Offnerkontakt

Voraussetzung

Ein Offnerkontakt wird im Programm mit dem Symbol "---| / |---" dargestellt.

¢ Die Aktivierung eines Offnerkontakts hangt vom Signalzustand des dazugehérigen
Operanden ab. Wenn der Operand den Signalzustand "1" fihrt, wird der Kontakt gedffnet
und der Stromfluss zur rechten Stromschiene unterbrochen. Der Ausgang der Anweisung
flhrt in diesem Fall den Signalzustand "0".

® Wenn der Operand den Signalzustand "0" flihrt, bleibt der Offnerkontakt geschlossen.
Der Strom fliel3t durch den Offnerkontakt und der Ausgang der Anweisung wird auf den
Signalzustand "1" gesetzt.

Der Schritt "S1 Home" ist im Programmiereditor gedtffnet.
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Vorgehen
Um die Transitionsbedingung einzufligen, gehen Sie folgendermalfien vor:

1. Klicken Sie im Arbeitsfenster bei "T1 — Trans1" die Stromschiene an und klicken Sie auf
den "Offnerkontakt" aus der Favoritenleiste.

FEoEEsEE diFT y OO ®6Y T I

| I« T P

Navigation -
=S = L = ; . CMP=T CMP=U COMY  MEG  SWaP
> |Vnrausgeschalt... \ = a3k
Ketten (1) 51:
v 1. =neue Kette| A Earnrmet

4 Aktionen: -

1 - T1-Trans1:

TS
Tran:zs

*» |Nachgeschaltet...

> | Meldungen <] ] |

Ein Offnerkontakt wird eingefiigt. Die Zeichen "<??.?>" stellen einen Operanden-
platzhalter dar.

Beispielprojekt Filling Station
72 Getting Started, 2011



PLC programmieren
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2. Doppelklicken Sie auf den Operandenplatzhalter, beginnen Sie den Namen der Variablen
einzugeben und benennen Sie ihn um in "GRAPH_Group_Fault".

EFEOEHESEE G FE e RO B 6B

=H

= T M=

Mavigation
? |Vnrausgeschalt...

Ketten (1)
w3 1 <neue Kette

.\1 -

Tran:=
5
Filling

?» |Hachgeschaltet...

—HF Hi- {7 —

= _]==[_ CMP=T CMP=U COMNV  NEG  SWAP

51: Home
Kommentar
] Interlock -(c)-: ..
3 Supervision {v)-: .
4 Aktionen:

~ £3T1-Trans1:

GRAPH_Group_Fa
ult

? |Me|tlungen

<] il

|

3. Klicken Sie den Operanden mit einem rechten Mausklick an und wahlen Sie aus dem
Kontextmenu "Variable definieren".

ElS8EE dX p ASOS@ 6

o

H

I« T P

Navigation
> |Vnrausgeschalt...

Ketten (1)
vg 1: =neue Kette

.\1 —

Transport

T4
Tranz+

55

Filling

*» |Nachgeschaltet...

? |Mel(lungen

HF - 7 —

S1:

Earnrmentar

Haorme

)
»
)

Supervision

Aktionen:

~ €3T1-Trans1:

GRAPH_Group_
Fault

Interlock -(c)-:

. S CMPST CMPSU CONY

HEG  SWAP

-(v)-:

Variable definieren...

Strg+Alt+l

Jarialle umbenennen

Jarialle urnverdrahten

| Ausschneiden
1 [apieren
infligen

% Lischen
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Der Dialog "Variable definieren" erscheint.

4. Definieren Sie die Variable mit den folgendem Eigenschaften:

Abschnitt: "Global Memory"
Adresse: "M10.0"
Datentyp: "Bool"

Variable definieren
Marne Abschnitt Adresse
GRAPH_Group_Fa.  Global r\-lemolyE] b 10,0y

Variable definieren
Marmne Abschnitt Adresse
GRAPH_Group_Fa.. Glabal Memary[w] %eh10.0

74

PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH Sequence"

Datentyp PLC-Variablentabelle Karnmentar
Bool EI Tags GRAFH Sequence | w.-‘L
Standard-variablentalell
Tags Conveyor
Tag: Filling

Datentyp PLC-Variablentabelle Kornmentar
Boal E| Tags GRAFH Sequence [« ]

Definieren || Abbrechen
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

6. Klicken Sie den Offnerkontakt mit einem rechten Mausklick an und wahlen Sie aus dem
Kontextmenu "Kopieren".

EEe HESEE Gy OR8] 6 T o

! = T P&
Mavigation o
9 4k H- 7 = - g | CMPST CMPsU CONV  WEG  SWeP
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Ketten (1) 51: Hom= Jariable definisren g+ Al
A4 1 =neus KEHE; Farmmentar wvariable urmbenennen. . Stro+alt+l
Wariable urnverdrahten..  Strg+altes
b Interlock -
Ausschneiden Stroe
4 Supervisio _ilg Kopieren 5trg+C
E » Aktionen: [ Einfugen Strg+
Fill recipe i ¥ Loschen Entf
T2
Transz 1 - T1 - Trans] Gehe zu »
= b Quervervel
Llizzr ¥
E o o %W10.0 Leerbox einfil hift+FS
= "GRAPH_Graup CMP = U zinfugen
B Fault" CHFP =T einfugen
Transport duzaandg =infugen Strg+Shifte 2
T+ L :
Trans WTEntar einfiigen
s5
Filling chaften

;;n:s

?» |Hachgeschaltet...

» |Meldungen <] ‘M-—"J—‘

7. Klicken Sie den Schritt "S2 Fill Recipe" an. Klicken Sie bei "T2 — Trans2" die Strom-
schiene mit einem rechten Mausklick an und wahlen Sie aus dem Kontextmen(
"Einfiigen".

=a=d

HEdEL dXFF b ORI CGS T o

L 1 T J——
Mavigation Janable definieren Stra+Alte ]
S - — ;
? |Vurausgescha|t... = ‘arable umbenennen Strg+ Al
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52 :
Fill recipe o DR )
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== Transz S T2-Trans2: Leerbox en 3 Shift+FS
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il CWP =T einfugen
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v |

2
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> | leldungen < || Il
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8. Wiederholen Sie Schritt 7 jeweils fiur die restlichen Schritte in der Schrittkette, damit die
Transitionsbedingung allen Schritten zugewiesen wird.

9. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis
Sie haben jedem Schritt in der Schrittkette erfolgreich die gleiche schrittiibergreifende
Transitionsbedingung hinzugefligt. Sobald die Variable "GRAPH_Group_Fault" den Signal-
zustand "1" hat, wird die Stromschiene der Transition unterbrochen. Dadurch wird die
Weiterschaltung in den nachsten Schritt verhindert.
4343 Schritt S1 Home programmieren
Einfiihrung
Im Folgenden programmieren Sie fir den Schritt "S1 Home" eine Aktion.
® Die Aktion bewirkt, dass die Zahlervariable "GRAPH_Count_Bottle" (Anzahl der bereits
abgefillten Flaschen) auf den Wert "0" gesetzt wird.
® Die Aktion soll ausgefiihrt werden, sobald der Schritt ausgefihrt wird. Dies definieren Sie
Uber die Ereigniskennung "S1".
e Die Aktion soll solange ausgeflihrt werden, solange der Schritt aktiv ist. Dies definieren
Sie Uber die Aktionskennung "N".
Voraussetzung

Sie haben den Schritt "S1 Home" gedffnet.
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Vorgehen
Um die Aktion zu programmieren, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Wahlen Sie im Dialog "Aktionen" das Ereignis "S1 — Kommender Schritt" aus.

BFEOHESEE daFF b ARCEE C6S T I

[ I« T P

Navigation -
-+ 4+ — = ST oMEsT CMP:U CONV NEG WA
> |Vnrausgeschalt... L dF
Ketten (1) 51: Hame |~
hd 1. =neue Fettg A Fornmentar

» Interlock -(c)-: ..
» Supervision -(v)= ..

- Aktionen: ...

Fill recipe 5 =
Tans2 W Interlock Ereignis Kennung Ald
53 B | |+ ]| <hinzufiigen=
Lixer || — ——
= " - [ein Ereignis
Tran:3 i Al - Meldungsquittisrung
tﬁ | 3 L0 -Kaormmende Interlackbedingung
B L1 -aehende Interlackbedingung
TrRnsport Bl -Kormmende Registrierung
T+ 50 - Gehender Schritt
Trans 51 - Karmmender Schritt =
55 Wi - Gehender Superis
Filling W1 - Karnmender Superdi

TS
Tranzs
6

[« m |
» |Nachgeschaltet...

- T1 - Trans1:

> |Me|dungen

<] M

2. Wahlen Sie die Kennung "N — Setzen solange Schritt aktiv" aus. Geben Sie in der Spalte
"Aktion" den Text "GRAPH_Count_Bottle" :=0 ein.

T = [ W

EfEE G BROAE LS T o

HF HiF

Ereignis

7= = = o B MFST CMPSU CONV  NEG

Kennung

SWAR

Aktion

51

~ | "GRAPH Count Bottle” :=

Tl | = T

CL =Warwarts zahlen
L -Emnschaltverzégerung

L -Setzen fur limitiete Zeitdausr I}

I' -Seten salange Schritt aktiv
Schritt aktivieren
chtrsieren

nschaltverzégerung
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

3. Klicken Sie den Text "GRAPH_Count_Bottle" mit einem rechten Mausklick an und wéhlen
Sie aus dem Kontextmenu "Variable definieren".

o HESEDE XSy AR ®GE T I
L Tl Il V.' .
HF 4+ B — - _]==[_ CMP>T CMP=U CONV  KEG  SWAP
Aktion E‘
TGRIPH Count Bottler .-_f?:-.-:. o o

T =l 1

SE

) Einfugen
” Laschen
E Gehe zu 3 [Z]
4. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:

Abschnitt: "Global Memory"

Adresse: "MW12"

Datentyp: "Int"

PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH Sequence"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

X

Variable definieren
Marne Abschnitt Adresse Datentyp  PLCVariablentabelle Kormrnentar
GRAPH_Count_Bottle Global Mermary IE' %MW12 Int El Tags GRAPH Sequence |1|

Deﬁnieren\ | | Abbrechen

5. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

Sie haben fir den Schritt "S1 Home" erfolgreich eine Aktion programmiert. Bei jedem Aufruf
dieses Schrittes wird die Integer-Variable "Graph_Count_Bottle" auf den Wert "0" gesetzt.
Tritt wahrend der Ausfiihrung des Schrittes kein Fehler auf, ist die Transitionsbedingung
erfullt und die Schrittkette schaltet weiter zum Schritt "S2 Fill recipe ingredients”.

= Aktionen: ..

Interlock Ereignis Kennung Aktion
51 M -Setzen solange Schrtt aktiv. "GRAFPH Count Bottle™ :=0
=hinzufugen:

- T1-Trans1:

%100
"GRAPH_Group_
Fault"

1/1 : ................................. |

Trans

Fill recipe 52

4344 Schritt S2 Fill recipe ingredients - Aktionen programmieren

Einfiihrung

Im Folgenden programmieren Sie im Schritt "S2 Fill recipe ingredients" die Aktionen fiir das
Mischen der Getranke. Mithilfe der Variablen kénnen Sie das Offnen und Schlielken der
Ventile programmieren, abhangig von der jeweiligen Rezeptur. Die Variablen werden im
globalen Datenbaustein "Global_DB" definiert.

Voraussetzung

Sie haben den globalen Datenbaustein "Global_DB" und den Schritt "S2 Fill recipe
ingredients" angelegt.
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Vorgehen
Um die Aktionen zu programmieren, gehen Sie folgendermalien vor:
1. Offnen Sie den Ordner "Programmbausteine”.
2. Doppelklicken Sie auf den globalen Datenbaustein "Global_DB".
hd F“_n S7-300 Waster [CPU 315-2 PR/
[l'f Gerdtekanfiguration
ﬂ Online & Diagnose
« |5 Frogrammbaustsine
ﬁ Heuen Baustein hinzufii..
2 Main [OB1]
4B GRAPH Sequence [FE1]
“§Global DB [DB1]
b r;E‘. Syste aiteine
» [ Technolo
4 Externe O
b [ FLC-Varia
b (g PLCDate
» [l Beobachtu
E_W'i Frograrmrminfarmationen
3. Definieren Sie folgende Variablen, jeweils mit dem Datentyp "Time":
— Name: "Recipe_element_apple_juice_concentrate"
— Name: "Recipe_element_orange_juice_concentrate"
— Name: "Recipe_element_water"
C e =
Global DB
Marne Catentyp Offset Anfangswert
| <@l = Static
2 |40 . Fecipe_slement_apple_juice_concentrate Tirne 0.0 TROmS
<1 = Recipe_slement_orange_juice_concentrate Tirne 4.0 TAOmS
4 |m|= Fecipe_elernent_wated, irirme] Elf » 8.0 Tadms
String
|
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

4. Offnen Sie den Schritt "S2 Fill recipe ingredients" und verschalten ihn mit den definierten

Variablen.
* 7 Filling Station E Mavigation
I Neues Gerdt hinzufigen » | Vorausgeschaltete per...
Eg'h Gergte & Metze Ketten (1)
hd F‘_m S57-300 Master [CPU 215-2 PH/DF] - 1: =neus Kette= .

[IY Geratekonfiguration
% Online & Diagnose
« |5 Frogrammbaustsine
ﬁb’ Heuen Baustein hinzufiigen
2 Main [OB1]
E -3 GRAPH_Sequel
W Global_DE [DE
b oo Systernbausten
» [ Technologieokje
b Extzrne Quellen
b [ FLCVariablen
» [ig PLCDatentypen

b 55 Becbachtungs- und Forcetabellen -‘—;‘,;nﬁ- .
B Frogramminformationen 55
Filling

FA P rokdsldimaan
5. Wahlen Sie unter "Aktionen" in der Spalte "Kennung" drei Mal die Kennung "L - Setzen
fur limitierte Zeitdauer" aus.

EERELEEEEREEE S ICH=EIEE RS I

| I |

HF A 7 o= T T owesT owsu cony wes  swer

~ €3 Aktionen:

Interlock Ereignis Kennung Aktion L
L -Setzenfurlimitierte Zeitdauer <Wariashle_hame_or_a
L - Setzen fur imitierte Zeitdausr ZWariable name or_a
Al
o U -Vaorwarts zahlen =
M D -Einschaltverzégerung
u L -Setzen fir limitierte Zeitdauer

- T2 -Trans2:

<] i |
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

6. Ersetzen Sie in der ersten Zeile den Text <Variable_name_or_address> durch
"Valve_water".

PO HESEE G g AE[D

L | I |

@ S 2 o

HF A 7 o= = T owesT owsu conv wes swes

Kennung Aktion
H L - Setzen fur imitierte Zeitdauer "Valye water™ <Limited pulse times
L - Setzen fur imitierte Zeitdauer <Variahle nam sddv=szy <Limited pulse times
oL -Setzen furlimitierte Zeitdauar <¥ariahle_nam . <Limited pulse times
L3

=hinzufilgen-

[ I |

7. Klicken Sie den Text "Valve_water" mit einem rechten Mausklick an und wéhlen Sie im
Kontextmen( "Variable definieren”.

B0 HESEE daE p ARO[ C6S T O

T+ T 7%

HF i 7 = 2 4 | CMPST CMPU CONV  NEG  SWeP

noo

ock Ereignis Kennung Aktion

L 1 - Setzen fitr irmitierte Feitdanesr "Walwe ater”, <Limited pulse time
4 Offnen CLimit
i Strg+Alt+| £Limit

- Str+ Al

ST |

Strg+

St +

Sty

% Léschen
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:

— Abschnitt: "Global Output”

— Adresse: "A1.1"

— Datentyp: "Bool"

— PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH_Sequence"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren

Mame Abschnitt Adresse Datentyp  PLCVariablentabelle Komrnentar
Valve_water Global Cutput Izl %A1 Bool El Tags GRAPH Seque.. |LI

r Lefinieren H Abbrechen

D

. Ersetzen Sie den Text <Limited_pulse_time> durch "Global_DB". Bereits bei Eingabe der

Anflhrungszeichen 6ffnet sich automatisch ein Fenster zur Auswahl von bereits erstellten
Variablen und Bausteinen. Wahlen Sie den globalen Datenbaustein "Global_DB" aus.

FECHESsEE G e ARCE:E 6 T o

[ | I |

S A 7 o= = T owreT owsu conw wes  swer

@ 'Global_DB" GlobakDB | =[]
< #Home GraphStep\ =2 E
- 1 . L=
| Kennung Aktion <@l #Labeling  GraphStep | ’%
L| L - Setzen fur limitierte Zeitdauer "Valve_water”, "|-, |
HlL - Setzen fur imitierte Zeitdauer <Variahle name o \
| L -setzenfir limitisrte Zeitdauer <Variahle name or
=hinzufiigen:

I /
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

10.Bestatigen Sie die Auswahl des "Global_DB" mit der Eingabetaste, dann 6ffnet sich
automatisch ein Fenster zur Auswahl von bereits erstellten Variablen des Datenbau-
steins. Wahlen Sie die Variable "Recipe_element_water" aus.

FECHESsEE G e ARCE:E 6 T o

L | I |

—-_F A —_ _]==[_ CMP=T CMP>U CONV  NEG  SWAP

[2]

<1l Recipe_slerment_apple_juice_concentrate Tirne -~

<@l Recipe_element_orange_juice_concentrate  Time

| Kennun@ Recipe_slement_water Tirne \ v £
Ll L - Setzen fur limitierte Zeitdauer "Valve_water”, "|
HlL - Setzen fur imitierte Zeitdauer <Variahle name or_ addr 4 pulse time>

L -sSetzenfurlimitierte Zeitdauer <Variable_name_or_addr(] Julze times

=hinzufiigen:

| -\

11.Wiederholen Sie die Schritte 6 bis 10 fur die zweite Zeile mit den folgenden
Eigenschaften:

— Ersetzen Sie den Text <Variable_name_or_address> durch "Valve_AJC".
— Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:

— Abschnitt: "Global Output”

— Adresse: "A1.2"

— Datentyp: "Bool"

— PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH_Sequence".

— Ersetzen Sie den Text <Limited_pulse_time> durch Anfiihrungszeichen.
— Wabhlen Sie den globalen Datenbaustein "Global_DB" aus.

— Betatigen Sie die Eingabetaste und wahlen Sie die Variable
"Recipe_element_apple_juice_concentrate" aus.
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PLC programmieren

Ergebnis

4345

Einfiihrung

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

12.Wiederholen Sie die Schritte 6 bis 10 fir die dritte Zeile mit den folgenden Eigenschaften:
— Ersetzen Sie den Text <Variable_name_or_address> durch "Valve_OJC".
— Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:
— Abschnitt: "Global Output"
— Adresse: "A1.3"
— Datentyp: "Bool"
— PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH_Sequence".
— Ersetzen Sie den Text <Limited_pulse_time> durch Anfihrungszeichen.
— Wabhlen Sie den globalen Datenbaustein "Global_DB" aus.

— Betatigen Sie die Eingabetaste und wahlen Sie die Variable
"Recipe_element_orange_juice_concentrate" aus.

13.Speichern Sie das Projekt.

Sie haben die bendtigten Aktionen fuir das Mischen der Getranke erfolgreich programmiert.
Mithilfe der Variablen kénnen Sie das Offnen und SchlieRen der Ventile der einzelnen
Zutatenbehalter steuern.

e Aktionen: .

Kennung Aktion

L - Setzen furlimitierte Zeitdausr  "Valve_water™, "Glohal DE".Recipe_element water

L - Setzen fir limitierte Zeitdauer "Valwve_AJC™, "Global DE".Recipe element apple juice concentrate
L - Setzen fur limitierte Zeitdausr "Valwe_0JC™, "Global DE".Recipe_element orange juice_concentrate

=hinzufiigen:

Schritt S2 Fill recipe ingredients - Transition programmieren

Im Folgenden programmieren Sie die Transitionsbedingungen zur Weiterschaltung von
Schritt "S2 Fill recipe ingredients” in den Schritt "S3 Mixer". Neben der bereits program-
mierten schrittiibergreifenden Transitionsbedingung "GRAPH_Group_Fault" progammieren
Sie noch drei weitere Bedingungen, die nur innerhalb des Schrittes "S2 Fill recipe
ingredients" gultig sind.

Mithilfe dieser schrittspezifischen Transitionsbedingungen kdnnen Sie die Zustande der
einzelnen Ventile definieren. Ist eines der Ventile noch gedffnet, darf keine Weiterschaltung
in den nachsten Schritt "S3 Mixer" erfolgen. Die Transitionsbedingungen werden mit
Offnerkontakten realisiert.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Voraussetzung

Vorgehen

86

Sie haben den Schritt "S2 Fill recipe ingredients" gedffnet und die Aktionen programmiert.

Um die Transitionsbedingungen zu programmieren, gehen Sie folgendermalfien vor:
1. Flgen Sie bei "T2 — Trans2" drei Offnerkontakte ein.

FEoEHESEE dXFF e ARG T o

[ T = [ Fowe

—HF HF- 7 — & o | TMPST CMPU CONV  NEG  SWaP

Tl | = T

<| T |

2. Doppelklicken Sie auf den Operandenplatzhalter, beginnen Sie den Variablennamen
einzugeben und wahlen Sie die Variable "Valve_AJC" aus der Auswahlliste aus.

FEoEHESEE dXFF e ARG T o

I T & T P

-HF 4= 7 = & o | DMPST OMPU CONV  NEG  swae

[+]

¥ €37T2-Trans2:

o "Valve A0t Boal
%A10.0 gl "valve OIC" Eaol
"GRAPH C-n'émp <l "Valve_water"  Bool

Fault" | B [§|

T

I T |

m

<] \

3. Wiederholen Sie die Schritt 2 bei den beiden anderen Offnerkontakten und wahlen Sie
jeweils die Variablen "Valve_OJC" und "Valve_water" aus.

4. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Sie haben die drei schrittspezifischen Transitionsbedingungen "Valve_AJC", "Valve_OJC"
und "Valve_water" erfolgreich angelegt. Solange eine dieser Bedingungen den Signal-
zustand "1" fuhrt, d. h. solange noch ein Ventil gedffnet ist oder ein Sammelfehler ansteht,
wird nicht in den nachsten Schritt "S3 Mixer" weitergeschaltet.

- T2 -Trans2:

%bA10.0
"GRAPH_Group_ 1.2 %&1.3 %11
Fault" "Walve_sIC" "Walve_0IC" "alve_water"

/1 /1 /1

N

4346 Schritt S3 Mixer - Aktionen und Transitionen programmieren

Einfiihrung

Voraussetzung

Beispielprojekt Filling
Getting Started, 2011

Im Folgenden programmieren Sie im Schritt "S3 Mixer" eine Aktion und eine Transitions-
bedingung fir den Betrieb des Mixers.

Der Mixer darf erst dann in Betrieb gehen, wenn alle Ventile geschlossen sind und kein
Sammelfehler ansteht.

Sie haben den Schritt "S3 Mixer" getffnet.

Station
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Vorgehen

Um die Aktion und die Transitionsbedingung zu programmieren, gehen Sie folgendermalen
vor:

1. Wahlen Sie im Dialog "Aktionen" die Kennung "L - Setzen fir limitierte Zeitdauer" aus.

Fo/HESEE G XFF e ARDEE 6D T o

L | I |

HF A 7 = = L owest oy conv wes swer
S$3:  Mixer Ead
Farmmentar
» Interlock -(c)-: ..
» Supervision -(v)= ..
- Aktionen: ... =
4
i Interlock Ereignis Kennung Aktion
* |-'|
u CU - Worwarts zahlen
O -Einschaltverzégerung
L ez S5eten fir limitisrte Zeitdauer =
e snlange Schritt aktiy
ren
chaltverziégerung
ng
Zei I Is k
TR -Zeit anhalten und ricksetzen
<] M -

2. Ersetzen Sie den Text "<Variable_name_or_address>" durch "GRAPH_Mixer_ON".

3. Klicken Sie den Text "GRAPH_Mixer_ON" mit einem rechten Mausklick an und wahlen
Sie im Kontextmeni "Variable definieren".

§§?§¥5@;@&&;}@5&&&:&@?5&giitﬁcg%Eﬂ? =

L T & T o

HF 4 7 = o B DMPST CMPSU CONV  NEG  SWeP

Interlock Ereignis Kennung Aktion
I'ﬂ Gl "GRAFH Miwer ON", <Limited p
onnen \

Variable definieren. Strg+Alt+|

Janabls umbensnn

Janable urmverdraht

Twol | = 1

Kopleren

Einfugen

¥ Laschen

Gehe oy 3

|: PararssElnfarrn sfanan “hiftaFE
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:

— Abschnitt: "Global Output”

— Adresse: "A1.0"

— Datentyp: "Bool"

— PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH Sequence"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren
Marme Abschnitt Adresse Datentyp  PLCVariablentabelle Komrnentar
GRAPH_Mixer_on Global Output Izl %A1.0 Bool E| Tags GRAPH Sequence |LI

Defirieren 1 Abbrechen

. Ersetzen Sie den Text "<Limited_pulse_time>" durch die Zeitangabe "T#4S"

(4 Sekunden).
%’@( = E S = g Wi = ”‘E E_ @—MCG‘Q%W =

[ | I |

Beispielprojekt Filling Station

Getting Started, 2011

S A 7 o= = T owesT owsu cony wes  swer
.

Kennung Aktion

L - Setzen fur irmitierte Zeitdausr "GRAPH Mixer ON™, T#43
| <hinzufugen:
| H
*
| |
i
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

6. Fiigen Sie bei "T3 — Trans3" einen Offnerkontakt ein.

o EaEsEHE K @ AEREB LS &' 3

-

- -k ‘IE‘ — =t 5 owsT awPsu cONv NEG  Swer

=

7. Markieren Sie die Variable “GRAPI-_I__Mixer_ON" im Feld "Aktion" und ziehen Sie diese
auf den Operandenplatzhalter des Offnerkontakts.

PR AL EE e B OO BF C0? 2’ 2

-

HF - B = A o | CMPST CMPSU CONV  NEG  SWAP

e
b Aktionen:

Interlock Ereignis Kennung Alktion
L -Setzenfur hmitierte Zeitdauer
<hinzufiigen-

L w €3T3-Trans3: ..

Hohi 10,0
"GRAPH_Graup_
Fault"

M AP M1 WA

8. Speichern Sie das Projekt.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Ergebnis

Sie haben die Aktion ""GRAPH_Mixer_ON", T#4S" und die Transitionsbedingung
"GRAPH_Mixer_ON" erfolgreich eingefiigt.

7 Aktionen: ...

Interlock Ereignis Kennung Aktion
L -Sezenfirlimitierts Zeitdauer "GRAPH Mixer ON™, T#43

<hinzufigen:

- T3 -Trans3:

%bA10.0 1.0
"GRAPH_Group_ "GRAPH_Mixer_
Fault" (el

H H : ................................. __;-E.an;_:!

Tranzport <4

Sobald der Schritt "S3 Mixer" aktiviert wird, wird die Variable "GRAPH_Mixer_ON" fiir 4
Sekunden auf den Signalzustand "1" gesetzt. Der Mixer ist fir 4 Sekunden in Betrieb. Nach
4 Sekunden ist der Timer abgelaufen und die Variable erhalt den Signalzustand "0". Erst
jetzt ist die Transitionsbedingung erfiillt und die Schrittkette kann in den nachsten Schritt "S4

Transport Filling" weiterschalten.

4347 Schritt S4 Transport Filling - Aktionen und Transitionen programmieren

Einfiihrung

Im Folgenden programmieren Sie das Transportband. Das Transportband transportiert die
leeren Flaschen zur Abfiillanlage, stoppt dort fiir den Abflllprozess und transportiert die
vollen Flaschen anschlieRend weiter zum Etikettieren. Im Schritt "S4 Transport Filling"
programmieren Sie den Abschnitt des Transports bis zur Abflllanlage.

Voraussetzung
Sie haben den Schritt "S4 Transport Filling" gedffnet.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Vorgehen

Um das Transportband zu programmieren, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Erstellen Sie im Dialog "Aktionen" zwei Kennungen:

— "N - Setzen solange Schritt aktiv"

— "L - Setzen fir limitierte Zeitdauer"

FEoEESEE dXFF EH OECEH LT & O

| I . |

b Aktionen:

Interlock Ereignis

HF A 7 = = L owest oy conv wes swer

Kennung Aktion

T = [ - 1

Il

- Setzen solange Schritt aktiv

CL
o

L

.- Setzen fir limitierte Zetdausr

- WVarwarts zdhlen
- Einschaltverzigerung

ung
Is

- ZeIt al ten und rickseten

2. Geben Sie in der Spalte "Aktion" den Text "Conveyor_Direction" ein.

3. Klicken Sie den Text "Conveyor_Direction" mit einem rechten Mausklick an und wahlen
Sie im Kontextmeni "Variable definieren".

EERERFErERE T EET

= mE|8riv €T &' o

T & T -

Kennung

HF 4 7 = & o | DMPST CMPSU CONV  NEG  SWeP

Aktion E

M -Setzen solange Schitt skt

"Conveyor Direction'

L Offrien
=h

Jaralle

Jarialble

Lusschne
SpEren

1|0k
Eintugen

iii rIlli“I <

¥ Laschen

el | = T

92

Variable gefinieren... Strg+Alt+l

wame or_addressk, {Limited pulse time>

atrg+altell
stro+Alt+ A
L)+
trg +

TG+

Entf
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:
Abschnitt: "Global Memory"

Adresse: "M0.1"

Datentyp: "Bool"

PLC-Variablentabelle: "Tags Conveyor"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren
Marne Abschnitt Adresse Datentyp | PLCVariablentabelle  Komrnentar
Conveyor_Direction  Glabal Mermory B %01 EBoal E| Tags Conveyor [+

r Definieren H Abbrechen

Ersetzen Sie in der zweiten Zeile den Text <Variable_name_or_address> durch
"Conveyor_Start_Conveyor".

Klicken Sie den Text "Conveyor_Start_Conveyor" mit einem rechten Mausklick an und
wahlen Sie im Kontextmenu "Variable definieren".

EEREEEEER EEEIEIEEEE:

L L |

I+

vcacagtl' :_r’-

HF Hi- — 1 o | DMPST CMP:U CONV  NEG  SWeP

Kennung Aktion [~]
M -Setzen solange Schritt aktiv "Conweyor_Direction”
L - Setzen fir imitierte Zertdauer "Conveyor Start Conveyor”, <Limited pulse time:
<hinz Offnen
Variable definieren... Strg+Alt+l \
Jariable\Nwgznznnen Strg+ Al
Jariakle | Stro+ At A | ]
i “usschng| Stroe 1
¥ ES| Fopieren Strg+c
L _"g Einfugen Strg+y
*
o ¥ Lischen Entf
Gehe zu 4 =
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

7. Definieren Sie die Variable mit dem folgenden Eigenschaften:
— Abschnitt: "Global Memory"
— Adresse: "M0.0"
— Datentyp: "Bool"
— PLC-Variablentabelle: "Tags Conveyor"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.
Variable definieren

Marne Abschnitt Adresse Datentyp | PLCVariablentabelle  Kormmentar
Conveyor_Start_Conveyor  Glabal Mermory B%I\ID.D Bool E| Tags Conveyor |L|

Cefinieren ” Abbrechen

8. Ersetzen Sie in der zweiten Zeile den Text <Limited_pulse_time> durch die Zeitangabe
"T#5S" (5 Sekunden).

SFeo|EHELEE T 2 AEOBe R 6S T =

= i~ — 1 3 CMPST OUPSU CONV  NEG  SWP

S4: TransportFilling

[
Faormmentar
» Interlock -(c)-: .
» Supervision -(v}- =
- Aktionen: ..
il
| Interlock Ereignis Kennung Aktion | 1
[ M -Setzen solange Schritt aktiv "Conveyot_Direction”
L -Setzenfurlimitierts Zeitdauer "Conveyot_Start Conveyor™, T#55,
<hinzufugen:

————
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

9. Fiigen Sie bei "T4 — Trans4" einen Offnerkontakt ein.

§%§<.§i_§_|$o‘£4 = &l = _*:_.E:.E EE!:@GG %:ti' =)

[ T |

_]=[_ CMP=T CMP=U CONV NEG  SWAF

T =l | = 1

10.Doppelklicken Sie auf den Operandenplatzhalter, beginnen Sie den Namen der Variablen
"Conveyor_Start_Conveyor" einzugeben und wahlen Sie die Variable aus der Auswahl-
liste aus.

FECEHESEE diFF E ORO/B:W®6e W* o

L T a T T

J' J =5 ek + o
i |l SRR 4F mﬂﬂ "Conveyvor_Direction” Baal Sl -
OT4-T 1 <l "Conveyor_Start_Conveyor | - Bool i 0
- - Trans4: \

0.0
"GRAPH_Group_
Fault"

| 1/

T =3 | = 1

[<]

11.Speichern Sie das Projekt.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Ergebnis

Sie haben die Aktionen "Conveyor_Direction" und "Conveyor_Start_Conveyor", T#5S und
die Transitionsbedingung "Conveyor_Start_Conveyor" erfolgreich eingefligt. Sobald der
Schritt "S4 Transport Filling" aktiviert wird, beginnt der Timer "T#5S" abzulaufen. Der Timer
ist auf 5 Sekunden eingestellt, da das Transportband solange braucht, um eine leere
Flasche zur Abfiillanlage zu transportieren. Nach 5 Sekunden ist die leere Flasche in
Position und der Timer erhalt den Signalzustand "0". Erst jetzt ist die Transitionsbedingung
"Conveyor_Start_Conveyor" erflillt und die Schrittkette kann in den nachsten Schritt "S5
Filling" weiterschalten.

7 Aktionen: ...

Interlock Ereignis Kennung Aktion
I -Setzen solange Schritt aktre "Conwveyor Direction™
L -Setzenfurlimitierte Zeitdauer "Conveyor Start_Conweyor™, T#53
<hinzufiigen:

- T4 - Transd: .

%100 %00
"GRAPH_Group_ "Cany
Fault" C

| . —— 4
I/I Trans4

Filling

4348 Schritt S5 Filling - Aktionen und Transitionen programmieren

Einfiihrung

Voraussetzung

96

Im Folgenden programmieren Sie den Abfiillprozess. Die leere Flasche ist unter der Abfill-

anlage positioniert und das Ventil 6ffnet sich fir 3 Sekunden. Zur Erfassung der Anzahl der

bereits abgefiillten Flaschen programmieren Sie einen Zahler, der sich mit jeder Ausfiihrung
dieses Schrittes um eins erhoht.

Sie haben den Schritt "S5 Filling" gedffnet.

Beispielprojekt Filling Station
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PLC programmieren

Vorgehen

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Um den Abflllprozess zu programmieren, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Wahlen Sie im Dialog "Aktionen" das Ereignis "S1 — Kommender Schritt" und die

Kennung "N — Setzen solange Schritt aktiv" aus.

=t A 2k =% [ ()| <20 & 277 »
;g"%xgilg_%@@;kﬁkﬁ—’_’;_zgggE!;CQCG%;M =
l T =T =1
HF HiF 7 —= & o B MFST CMP>U CONV  NEG  SWeP
~ 3 Aktionen: .
Interlock Ereignis Kennung Aktion
51 |
U -Worwarts zahlen
O -Einschaltverzédgerung
L -Setzenfur limitierte Zeitdausr

T = [ - 1

Mo - Setzen solange Schiitt aktiy

[l waritt aktivieren

OFF WIETEN

k

3

e Gchaltverzigerun
TF

rilcksetzen

2. Tragen Sie in der Spalte "Aktion" den Variablennamen "GRAPH_Count_Bottle" ein.

FrOEEsEL daF e = OEE8E OGS %’ o

T a T T

Kennung

HF 4 7 = & 4 B TMPST CMPSU CONV  NEG  SWeP

<0 "GRAPH_Count_Bottle"
@ "GRAPH_Group_Fault |
0 "GRAPH_Mixer_ol"

Akt

<hinzufilgen:

T e | = T
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PLC programmieren

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

3. Flgen Sie nach der Variablen den Zusatz ":=

"GRAPH_Count_Bottle"+1" ein.

BEo EHESEE G FF I AR 6D & S

L | I . |

KEG  SWAF

HF HiF 7 —= & 4 CMPST QWP CONV

Aktion

"GRAPH Count_Bottle” := "GRAPH Count Bottle+l] |»|

"GRAPH Count Bottle™
"GRAPH Count Bottle™

I = [ - T

4. Wahlen Sie in der zweiten Zeile die Kennung "L - Setzen fur limitierte Zeitdauer" aus.

EEEEEEEERE T EEEE B2

-0
-3

=

s 06T L'

L | I . |

HF A 7 = = L owest oy conv wes swer
- Aktionen: ..
Interlock Ereignis Kennung Aktion
51 M -Setzen solange Schitt aktiy "GRAPH Count Eottle™ :
|"
CU - Varwarts zdhlen B
L -Einschaltverzégerung
- L .- Setzenfurlimitierte Zeitdauer
i I wen solange Schritt aktiv 1
i o
N OFF Sl
|| B X
o =
= 'I'c|1a|t-.-'E|:ijgerL|n
TF ung
TL W [ —
TR -Zeit anhalten und ricksetzen b
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

5. Ersetzen Sie den Text <Variable_name_or_address> durch "Valve_Fill_Bottle". Klicken

Sie den Text "Valve_Fill_Bottle" mit einem rechten Mausklick an und wahlen Sie im

Kontextmen "Variable definieren".

Fo EESEE i 2 AER8r 26e & o
Ak Ak {7 = =t 7 or oeu cowv nes swer
Aktion IE

Kennung

Il -Setenselanges Schritt aktre

| - Setzen fur imitierte Zeitdauesr

"GRAPH Count Bottle™
"Talve Fill Borrle”,

Offnen

B5 opieren
:'g Einfugen

¥ Lischen

Variable definieren..;

Janable urmbensnns

Janable urnverdrahts

M tusschneiden

Strg+Alt+l

S+ At

:= "GRAPH Count Bottle™+1
<Limited pulse time>

6. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:

Datentyp: "Bool"
PLC-Variablentabelle: "Tags Filling"

Abschnitt: "Global Output"
Adresse: "A1.4"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren

Mame

Valve_Fill_Bottle

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011
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PLC programmieren

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

7. Ersetzen Sie den Text <Limited_pulse_time> durch "T#3S".

B HESEE Gl E AP 60 & =2

-

il

HF 4 7 = S

Kennung

T CMF=T CMP=U CONW  NEG  SWAF
4F

Aktion

Il -Setzen solange Schritt aktiv
L - Setzen fur limitierte Zeitdauer

<hinzufugen:

"GRAFH_Count_Bortle” := "GRAFH Count_Bottle™+1
"Walve Fill Bottle”, T#33

8. Fiigen Sie bei "T5 — Trans5" einen "Offnerkontakt" ein.

EECEREEEETE

e
EL

- B EEB] 6T &’ o

-

100

CMP=T CMP=U CONV  NEG  SWAP

2]

I
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

9. Doppelklicken Sie auf den Operandenplatzhalter, beginnen Sie den Namen der Variablen
"Valve_Fill_Bottle" einzugeben und wahlen Sie die Variable aus der Auswahlliste aus.

SR E T

=

L
e

b

ERIEEEERE R

& | [——

Tl | =

10.Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

== | =l — £ o | CMPST CMPSLL CONV  HEG  Swsp
Ll "Valve AlC" N
g v i o~
* (3T5-Trans5: - "Valve 0JC [~]
<l "Valve_water"
< "Walve_Fill_Bottle"
10,0 .
"GRAPH_Group_
Fault" | wal,
i ekl
/1

Sie haben die Aktionen "GRAPH_Count_Bottle" und "Valve_Fill_Bottle, T#3S" und die
Transitionsbedingung "Valve_Fill_Bottle" erfolgreich eingefiigt. Sobald der Schritt "S5 Filling"
aktiviert wird, wird die leere Flasche 3 Sekunden lang mit der Getrankemischung befilllt.
Sobald eine Flasche beflllt ist und zum Etikettieren weiter transportiert wird, wird der Zahler
um eins erhoht. Den Zahler bendtigen Sie, um festzustellen, wann die maximale Anzahl von
10 Flaschen abgefillt ist. Nach 3 Sekunden ist die Flasche beflllt und der Timer erhalt den
Signalzustand "0". Erst jetzt ist die Transitionsbedingung "Valve_Fill_Bottle" erfillt und die
Schrittkette kann in den nachsten Schritt "S6 Transport Labeling" weiterschalten.

= Aktionen: ...
Ereignis Kennung Aktion
31 M -Setzen solange Schritt aktiv. "GRAPH Count_Eottle™ := "GRAPH Count Eottle™+l
L -Sewenfurhimitierts Zeitdausr "Valwve Fill Bottle™, T#3%
<hinzufigen:
- T5-Trans5: ..
Tl 10.0
"GRAPH_Group_ %A 1.4
Fault" "Valve_Fill_Bottle"
] ] | 7
'/I '/I ! Tranzs
Transport 5
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

4349

Einfiihrung

Voraussetzung

Vorgehen

102

Schritt S6 Transport Labeling - Aktionen und Transitionen

Im Folgenden programmieren Sie das Transportband, um die Flaschen nach dem Abfull-
prozess zum Etikettieren zu transportieren. Da das Transportband flr den gleichen Zeitraum
(5 Sekunden) und die gleiche Richtung wie im Schritt "S5 Transport Filling" aktiviert wird,
kénnen Sie die Aktionen und Transitionsbedingungen aus diesem Schritt kopieren.

Sie haben den Schritt "S6 Transport Filling" angelegt und die Aktionen und Transitionen des
Schritts "S4 Transport Filling" erstellt.

Um das Transportband zu programmieren, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Doppelklicken Sie auf den Schritt "S4 Transport Filling" in der Projektnavigation und im

Arbeitsfenster.

Fo=HESEE s E AEBL 60 & %% S

T« T =

Navigation
> |Vnrausgeschaltete perm...

Ketten (1)

:-"":F_:_ |

E=
Filling

T = | -7

? |Mel(lungen

=T + + LT ¥ A

" S
Transport Fillind

55

Filling

T3
Trans5s
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

2. Markieren Sie im Dialog "Aktionen" die jeweils ersten Zellen der beiden Zeilen mit
gedrickter <Shift>-Taste. Klicken Sie die markierten Zellen jeweils mit einem rechten
Mausklick an und wahlen Sie aus dem Kontextmenu "Kopieren".

il

EEREEEEEE S EE BRI IEE

Cffnen

L L |

HF 4 7 = STp OMPST WU CONV N Jariable definieren Strg+Altel

Jariable umbenennen Stra+ Al
. Jarnalle urmverdrahten Strg+Alt+ A |
- Aktionen: .. arialile urmverdrahten tro Al

M fusschneiden Stryg+x

EE]| Kopieren Strg+C

Interlock Ereignis Kennung B
[ig) Einfilgen

i L] Il -Seten salangs alg+y
h L -Setenfirlimit| % Lischen 3
M <hinzufigen: 3
= Gehe zu
: Cuerverveis-information
| Ubersetzen
1 Laden in Gerat

[] Mehrz=ilige Eingabe zulassen

Eigenschaften

3. Klicken Sie den Schritt "S6 Transport Labeling" an und fligen Sie die kopierten Aktionen
ein, indem Sie mit einem rechten Mausklick in die erste Zeile des Dialogs "Aktionen"
klicken und aus dem Kontextmenu "Einfiigen" auswahlen.

T Lt = S p Ty
%gﬂg%ﬁ [ BT =l T = H
varialkle defimieren stro+alt+l
[ ! -
T 3 Janalile umbensnnen Stro+=ltel
Navigation " ;
—HF 4+ Jarialale urnesrdrahten e+l A
> |Vnrausgescha|... = i e ' i
Ketten (1) = A tusschneiden :-rl-;|+ IE
Tranzpart ~ _:='_ QpIeren 2L+
_‘_;‘;nﬁ. :_3 Einfugen
55 Interld oo | cppepy Akti[ |
Filling I:l o
\ 2 qgabe zulassen
[:I Beschraibung der Ersignisse anzeigen
E Beschraibung der Fennungen anzeigen
b |Meldungen <] i
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

4. Klicken Sie den Schritt "S4 Transport Filling" an und kopieren Sie bei "T4 — Trans4" die
Transitionsbedingung "Conveyor_Start_Conveyor".

EEREEEYERE

BER8:p e6d &’ O

Mavigation
? |Vurausgeschal...

Ketten (1)
=

—HF i -

2l ~ - T4 - Transd:
Trnspt
%h10.0
"GRAPH_Group_
Fault"

v

[ u T

* |Nachgeschalte...

=

S| Offnen —
-t _]==[_ Janakle definieren Stra+Alt
Janable umbensnnen strg+Altel
Janable wmverdrahten tre)+ At L e
""" M susschneiden Strg
ES]| Kopieren Strg+C
w0 |2 Enfigen \ Strg+M [
"Corrseyor T
Convey ¥ Laschen
Gehezu

=ryErs-lnforma

<]

> |Meldungen I

|

5. Klicken Sie den Schritt "S6 Transport Labeling" an und fiigen Sie die kopierte
Transitionsbedingung bei "T6 - Trans6" ein.

3+ L 5 1 T T F ki Wb, i — o : i 3
B HEAEE G E AR5 26Y L o
[ = I i | Offnen =
Mavigation
4 =~ = — £ Janahle defimersn Stro+ Al
? |Vurausgeschaltete... ;
Jarable urmbensnnen stro+Alt+l | 7|
Kett.?_:l ) » T6 -Trans6: .. Janahle urnverdrahiten Stro+Alte s =
TrRnsport L
_‘_H tusschrsiden Stri+
Trans 3 g ]
2 wh10.0 &5 Vopisren Strg+C
Filling " GRAPH_Graup_ Sl £ i
Fault" >,
/1 .

6. Speichern Sie das Projekt.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Ergebnis

Sie haben die Aktionen "Conveyor_Direction" und "Conveyor_Start_Conveyor", T#5S und
die Transitionsbedingung "Conveyor_Start_Conveyor" im Schritt "S4 Transport Filling"
kopiert und erfolgreich in den Schritt "S6 Transport Labeling" eingefligt.

7 Aktionen: ...

Interlock Ereignis Kennung Aktion
I -Setzen solange Schritt aktre "Conwveyor Direction™
L -Setzenfurlimitierte Zeitdauer "Conveyor Start_Conweyor™, T#53
<hinzufiigen:

- T6 - Transb: .

ThA10.0 Tl 0.0

"GRAPH_Group_ "Conveyor_Start_
Fault" Conveyor"
] ] | e |
l/l l/l ! Trans&
Labeling =7

Wie im Schritt "S4 Transport Filling" beginnt der Timer "T#5S" abzulaufen, sobald der Schritt
"S6 Transport Labeling” aktiviert wird. Der Timer ist auf 5 Sekunden eingestellt, da das
Transportband solange braucht, um eine volle Flasche von der Abfiillanlage zum Etikettieren
zu transportieren. Nach 5 Sekunden ist die volle Flasche am Ende des Transportbandes
angekommen und der Timer erhalt den Signalzustand "0". Erst jetzt ist die Transitions-
bedingung "Conveyor_Start_Conveyor" erfillt und die Schrittkette kann in den nachsten
Schritt "S7 Labeling" weiterschalten.

43.4.10 Schritt S7 Labeling - Aktionen programmieren

Einfiihrung

Im Folgenden programmieren Sie den Etikettierprozess. Hierfiir wird ein Ausgang zum Start
des Etikettierprozesses fiir zwei Sekunden gesetzt.

Voraussetzung
Sie haben den Schritt "S7 Labeling" gedffnet.
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Vorgehen
Um den Etikettierprozess zu programmieren, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Wahlen Sie die Kennung "L - Setzen fir limitierte Zeitdauer" aus.
EEREEEER EEEIDEE EEEERE E
[ T &1 v
—HF i — 1 o | CMPST CMPSU CONV  NEG  SWAP
- Aktionen: .
Interlock Ereignis Kennung Aktion
|'T'|
- Keine Operation
o 0 - Ruckwarts zahlen
4 R -Zahlerrucksetzen
N 25 -Zahleranfangswert setzen
: U -Waorwarts zahlen 3 |
- I -Einschaltverzégerung 3
L o Setzen fur limitierte Zeitdausr 1
W
<] i
2. Ersetzen Sie den Text <Variable_name_or_address> durch "GRAPH_Start_Labeling".
Klicken Sie den Text mit einem rechten Mausklick an und wahlen Sie aus dem Kontext-
menuU "Variable definieren".
FEoEESEL T 2 AEDEt@ 6 & O
Offien
L
A R e
Janable umbensnnen oy S|
Altion Jaralbile urmverdrahten IE
"GRAPH Start La.helingl' 3{‘ BssEhardan
1 J
L]
B armatianen shift+Fa
Uberseten
Laden in Gerat
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

3. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:
Abschnitt: "Global Output"

Adresse: "A2.0"

Datentyp: "Bool"

PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH Sequence"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren
Marne Abschnitt Adresse  Datentyp FLCVariablentabelle Karnrmentar

GRAFH_Start_Labeling  Glabal Output E %A42.0 Baal E Tags GRAFH Sequence E

Cefinieran 1| Abbrechen |

4. Ersetzen Sie den Text <Limited_pulse_time> durch "T#2S".

N ECEEEE T R EEL G I

[ | I . |

HF A 7 o= = T owesT owsu cony wes  swer

Aktion

"GRAPH_Atart_Labeling™, T#25), "GRALPH_Atar... (AZ.0

= 1 = T

5. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis
Sie haben eine Aktion fir den Start des Etikettierprozesses erfolgreich programmiert.
v Aktionen:
Interlock Ereignis Kennung Aktion
L - Setzen fur imitierte Zeitdauer "GRAPH Start Labeling™, T#23
=hinzufugen:
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

4.3.4.11 Schritt S7 Labeling - Transitionen programmieren

Einfiihrung

Im Folgenden programmieren Sie die Transitionsbedingungen fir den Schritt "S7 Labeling".
Sobald der Etikettierprozess abgeschlossen ist, gibt es zwei Alternativen, die die Schrittkette
durchlaufen kann:

e Wenn weniger als 10 Flaschen abgefillt und etikettiert sind, soll die Schrittkette wieder
ab dem Schritt "S4 Transport Filling" durchlaufen werden.

e Wenn bereits 10 Flaschen abgefiillt und etikettiert sind, soll die Schrittkette Uber den
Alternativzweig mit dem Schritt "S8 Filling Complete" fortgesetzt werden.

Voraussetzung

Sie haben den Schritt "S7 Labeling" gedffnet und die Aktion "L - Setzen fir limitierte
Zeitdauer" programmiert.

Vorgehen
Um die Transitionsbedingungen zu programmieren, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Fiigen Sie bei "T7 — Trans7" einen Offnerkontakt ein und einen Vergleicher ein.

e BESEE G E AP PSS & O

Tl [ o« |

- T8 - Trans8:

Beispielprojekt Filling Station
108 Getting Started, 2011



PLC programmieren

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

2. Doppelklicken Sie auf den Operandenplatzhalter des Offnerkontakts, beginnen Sie den
Namen der Variable "GRAPH_Start_Labeling" einzugeben und wahlen Sie die Variable
aus der Klappliste aus.

Sexo BESEE X 2 AEOBeP T W’ o

- T

S A 7 = = 7 ouest owsu conv kes swee

> §3T7-Trans7: 4l "GRAPH_Group_Fault'  Boal %100 ~ &
<l "GRAPH Mixer ON" Bool %%A10
A0
%100
"GRAPH_Group_
Fault"
l
/1

T = | = 1

3. Doppelklicken Sie auf den oben stehenden Operandenplatzhalter des Vergleichers und
wahlen Sie die Variable "GRAPH_Count_Bottle" aus.

S0 HESEE g = OEO S ®6Y &’ o

> €377 - Transi: IE

T "GRAPH_Count_Bottle"  Int  Sehwiz -

"GRAPH_Gi=
Fault"

T =l | = T
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

4. Doppelklicken Sie auf die Zeichen "==" des Vergleichers und wahlen Sie das Zeichen "<"
aus. Damit wandeln Sie den Vergleicher "Gleich" um in den Vergleicher "Kleiner als".

z't‘”%%?m' =

BFECHEHESEE daFF & AR

[ |

HF 4 B = & o B DMPST CMPSU CONV  NEG  SWes

> €3T7-Trans7: .. (a]
%1100 YA9 D W2
"GRAPH_Group_ "GRAPH_Start_ Sl
Fault" Lakeling" Battle &

v YA e T

T e | = T

- T8 - Trans8: .

5. Doppelklicken Sie auf den unten stehenden Operandenplatzhalter des Vergleichers und
weisen Sie ihm den Wert "10" zu.

EEREEEEEN T EEEEE BRI

L | I . |

HF HiF 7 —= & o | TMPST CMPU CONV  HEG  Swer

> €3T7 -Trans7: .
WM10.0 YAZ O UMW 12
"GRAPH_Group_  "GRAPH_Start_ G""~"-PH—|CEL““—
Fault" Lakeling” Bottle —
| | =
I/1 I/1 Int. 1

T = [ - 1
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

6. Markieren Sie die Transitionsbedingungen "GRAPH_Start_Labeling" und "GRAPH_
Count_Bottle" und ziehen Sie die markierten Bedingungen jeweils mit gedrlickter <Strg>-
Taste per Drag & Drop auf die Stromschiene der Transitionsbedingung "T8 - Trans8".

FrOEESsEG daF e = OZ08E OGS %’ o

[ e |

HF 4 7 = & o | DMPST CMPSU CONV  NEG  SWAP

- T7 - Trans7: E
10,0 %AZ.0 W12
“GRAPH_Group_ "GRAPH Start SHAPH Calint; L
Fault" Labeling" Buttle
I PRI A
1/1 )

T8 - Trans8:

T = [ =

%100
"GRAPH_Group_
Fault"
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Ergebnis

112

7.

8.

Doppelklicken Sie auf das Zeichen "<" des Vergleichers und wahlen Sie das Zeichen "=="
aus. Damit wandeln Sie den Vergleicher "Kleiner als" um in den Vergleicher "Gleich".

IEEE Y Er T

ESE8:fE6d® a’ o

I Tl —

—HF 4~ g | _]==[_ CMPST CMPU CONV  NEG  SWAP

- T8 - Trans8: |i|
%M10.0 %AZ D B
"GRAPH_Group_  "GRAPH_Start_ sl Tyt
Fault" Labeling" .B':'ttl'? =
I I Fococonanannnanaananonsd —
|/= |/= 1

Speichern Sie das Projekt.

Sie haben die Transitionsbedingungen des Schritts "S7 Labeling" erfolgreich programmiert.

-

Wenn die Transitionsbedingung "T7 - Trans7" erfillt ist, dann springt die Bearbeitung der
Schrittkette zurlick zu Schritt "S4 Transport Filling" und es wird eine weitere leere Flasche
zum Abfiillprozess transportiert.

Sobald die Transitionsbedingung "T7 - Trans7" nicht mehr erfiillt ist, d. h. wenn der Zahler
"GRAPH_Count_Bottle" den Wert "10" erreicht hat, schaltet die Schrittkette in den
Alternativzweig zu Schritt "S8 Filling Complete".

T7 - Trans7:
%100 %20 hw12
"GRAPH_Graup_ "GRAPH_Start_ GRAPH_Coun
Fault" Labeling" IB"'ttl'? |
] ] =< J e ——T7
41 /1 | mt ] ! Trans7
10 |
T8 - Trans8:
%100 %AaZ.0 bz
"GRAPH_Group_ "GRAPH_Start_ SRAPH_Coun
Fault" Labeling" IB"'ttl'? |
] 1 == J e - —— T
1 1 | IR | ! Transs
1

Filling =&
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4.3.4.12

Einflihrung

Voraussetzung

Vorgehen

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

Schritt S8 Filling Complete - Aktionen und Transitionen programmieren

Im Folgenden programmieren Sie das Ende der GRAPH-Schrittkette und springen wieder
zum Anfang zurtick. Durch den Sprung innerhalb der Schrittkette zurlick an den Anfang wird
die Bearbeitung des Programms kontinuierlich in einer Schleife fortgefiihrt und muss nicht

manuell angestoflen werden.

Im Schritt selbst wird ein Statusbit gesetzt, welches den Abschluss des Abflllprozesses

erfasst.

Sie haben den Schritt "S8 Filling Complete" gedffnet.

Um den letzten Schritt der Schrittkette zu programmieren, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Wahlen Sie im Ereignis "S1 - Kommender Schritt" die Kennung "S — Auf 1 setzen" aus.

I o o o - - i »
TEEEEEEE P IE R e
[ T = | M-
HF HiF 7 —= & o B MFST CMP:U CONV  NEG  SWAF
Interlock Ereignis Kennung Aktion
s1 5 [xl<Variable name or_addresss
CU - Varwarts zdhlen ~
L -Einschaltverzégerung D
L - Setzenfurlimitierte Zeitdauer
| I -Setzen solange Schritt aktiv 1
" QM - Schitt aktivieren
o OFF - Schritt deaktivieren
i F - Auf 0 setzen -
i 3 - Aufl setzen b
= w=ichernde Einschaltverzagerun
TF CoErng
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4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

114

2. Ersetzen Sie den Text <Variable_name_or_address> durch "GRAPH_Filling_Complete".

EENEEEEEE T EE R R I

Ereignis Kennung

Aktion

HF A 7 = = L ot owsu conv wes swer

=hinzufilgen-

T = [ - 1

51 5 - Auf 1 setzen

"GRAPH Filling Complete"|-

3. Klicken Sie den Text "GRAPH_Filling_Complete" mit einem rechten Mausklick an und
wahlen Sie im Kontextmen "Variable definieren".

R EIE TN

|

HF 4 B = & o B DMPST CMPSU CONV  NEG

T ol | = T

Kennung :
5 -Auflseten CGRAPH Fillin
<hinzufugen-

[ Mehrzeilige Engabe zulassen

Offnen

Variable definieren... Strg+Alt+|

Janable urmverdrahten

}5 Lussc

Fapi
Einfugen

Janable umbensnnen

!.f-:-nnhn-:-lwn shift+Fa
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Ergebnis

4.3 Ablaufsteuerung mit GRAPH-Funktionsbaustein anlegen

. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:

Abschnitt: "Global Memory"

Adresse: "M20.0"

Datentyp: "Bool"

PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH Sequence"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren
Marne Abschnitt Adresse  Datentyp PLCVariablentabelle Komrnentar
GRAFH_Filling_Cormplete  Glabal Mermory E %M20.0 Bool E| Tags GRAFH Sequence |LI

Cefinieren 1| Abbrechen

5. Speichern Sie das Projekt.

Sie haben die Aktion "GRAPH_Filling_Complete" am Ende der Schrittkette erfolgreich pro-
grammiert. Nach diesem Schritt springt die Schrittkette zuriick an den Anfang zu Schritt "S1
Home", solange die schrittlibergreifende Transitionsbedingung erflllt ist. Mit Fertigstellung
dieses letzten Schritts haben Sie die GRAPH-Schrittkette vollstédndig programmiert.

Aktionen: .
Interlock Ereignis Kennung Aktion
31 3 - AUl setzen "GRAPH _Filling Complete”
<hinzufiigen:
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4.4 Mindesthaltbarkeit mit SCL-Baustein berechnen
4.4.1 Ubersicht
Einfiihrung

SCL (Structured Control Language) ist eine hdhere Programmiersprache fiir speicher-
programmierbare Steuerungen, die sich an PASCAL orientiert.

SCL ist besonders fiir Berechnungen und zur Programmsteuerung geeignet, um zum
Beispiel Programmverzweigungen, -schleifen oder -spriinge zu realisieren. Damit ist SCL
besonders fir die Anwendungsbereiche Datenverwaltung, Prozessoptimierung, Rezeptur-
verwaltung oder mathematische/statistische Aufgaben geeignet.

Sprachelemente

SCL enthalt neben den typischen Elementen der PLC, wie Eingange, Ausgange, Zeiten oder
Merker, auch Sprachelemente héherer Programmiersprachen:

® Ausdricke

Ausdriicke werden zur Laufzeit des Programms berechnet (mit Ausnahme der
Konstanten) und liefern einen Wert zurlick. Ausdriicke kénnen z. B. bestehen aus:

— Operanden (z. B. aus Konstanten, Variablen oder Funktionsaufrufen)

— Optional aus Operatoren, welche die Ausdriicke miteinander verknipfen oder
ineinander verschachteln. Hierbei kdnnen Sie arithmetische Operatoren (z. B. +; -; *;
MOD), Vergleichsoperatoren (z. B. >; <; >=) oder logische Operatoren (z. B. NOT;
XOR; OR) verwenden.

e \Wertzuweisungen

Mit einer Wertzuweisung weisen Sie einer Variablen den Wert eines Ausdrucks zu. Auf
der linken Seite der Zuweisung steht die Variable, die den Wert des rechts stehenden
Ausdrucks erhélt. Die Wertzuweisungen werden immer mit einem ";" abgeschlossen.

Ubersicht SCL-Programmierbeispiel

Im Projekt "Filling Station" erstellen Sie einen SCL-Funktionsbaustein um das Mindest-
haltbarkeitsdatum flir den Etikettierprozess zu errechnen.

Definition: Funktionsbaustein

Funktionsbausteine sind Codebausteine, die ihre Ein-, Aus- und Durchgangsparameter
dauerhaft in Instanz-Datenbausteinen ablegen, sodass sie auch nach der Baustein-
bearbeitung zur Verfligung stehen. Deshalb werden sie auch als "Bausteine mit Gedachtnis"
bezeichnet.

Beispielprojekt Filling Station
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4.4 Mindesthaltbarkeit mit SCL-Baustein berechnen

Funktionsbausteine kdnnen sowohl mit statischen als auch mit temporaren Variablen
arbeiten. Statische Variablen erméglichen es, zyklusibergreifene Informationen zu
speichern. Temporare Variablen werden nicht gespeichert und stehen somit nur einen
Zyklus lang zur Verfiigung.

Aufbau eines SCL-Funktionsbausteins

Die folgende Abbildung zeigt den Aufbau eines SCL-Funktionsbausteins:

bl

= g B CD era==-Nad &=~
Schnittstelle
Marne Datentyp Offset Defaultwert Sichtbari.. Kormrmentar

w Input

L hinzufitgen o E
w Output

L] hirzufigen

InChut

hirzufiigen

graAAA
1

- Static

hirzufigen

w Temp

—= w m
=

hirzufiigen

[ <] 9 m | *
e T
|p. CASE. FoR.To .»HI7
OF ] [
1

< i [2][100%  [+] ——f——

©) Schnittstelle

In diesem Bereich des Editors definieren Sie die Ein- und Ausgangsparameter, mit denen
der SCL-Funktionsbaustein verschaltet wird.

® Programmierung

In diesem Bereich des Editors erfolgt die eigentliche Programmierung des SCL-
Funktionsbausteins. Die Favoritenleiste enthalt die gebrauchlichsten SCL-spezifischen
Anweisungen zur Programmerstellung.

442 SCL-Funktionsbaustein anlegen

Einfliihrung

Im Folgenden legen Sie den SCL-Funktionsbaustein "SCL_Best_before_date" an. Mithilfe
des SCL-Funktionsbausteins konnen Sie das Mindesthaltbarkeitsdatum berechnen.

Beispielprojekt Filling Station

Getting Started, 2011

117



PLC programmieren

4.4 Mindesthaltbarkeit mit SCL-Baustein berechnen

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt

Hardware-Konfiguration

Beispielprojekt “Filling Station*® v

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM
“S7-300 Master*” 4 “Filling Station* 4 “Labeling Station* 4

Programmieren
Variablentabellen

v
Globaler Datenbaustein V4
i v

GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein
Main [OB1]

Melden
GRAPH-Meldungen

Systemfehler melden

Testen
Simulation in “PLC SIM*

Voraussetzung

Sie haben die Hardware im Projekt konfiguriert.

Vorgehen

Bild “Produktion*

Bild “Rezepturen®

Bild “Diagnoseanzeige*

Simulation in “WinCC RT*

HMI-Panel

“TP900 Comfort®

Visualisieren

Um den SCL-Funktionsbaustein anzulegen, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Offnen Sie den Ordner "Programmbausteine”.

2. Doppelklicken Sie auf "Neuen Baustein hinzufiigen".

hd F‘_m 57-300 Master [CPU 315-2 PH/DP]
Y ceratekonfiguration
% Online & Dagnose
« [l Frogrammbausteine
Neuen Baustei
2 Main [OB1]
2B GRAPH_Sequence
W Global_DE [DEB1]
@ GRAFH_Sequenc
b - Systermbausteine

inzufigen

b [ Technologieohjekts
b Extzrne Quellen
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3. Um einen Funktionsbaustein hinzuzufugen:
— Klicken Sie auf "Funktionsbaustein"
— Vergeben Sie den Bausteinnamen "SCL_Best_before_date"
— Wabhlen Sie die Sprache "SCL" aus
— Kilicken Sie auf "OK"

Neuen Baustein hinzufiigen

Mame:
|ECL_Bezt_I:-ef.:-r-E-_date, |

Spr

5

Organisations-
baustein

Beschreibung:

#

Werte dauerhaft in Instan=
der Bausteinbearbeitung zur

Funktionzbausteine sind Cade
Catenbaustzinen ablegen, soda
wiung stehen.

Funktion
baustei

Daten-
baustein

i

b Weitere Informationen

[ Meu hinzufugen und afinen r ok, ] [hbbrechen

4. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis
Sie haben den SCL-Funktionsbaustein "SCL_Best_before_date" erfolgreich angelegt. Der
Programmiereditor wird automatisch gedffnet.
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443

Einfiihrung

Schnittstelle des SCL-Funktionsbausteins definieren

Im Folgenden definieren Sie die Schnittstelle des SCL-Funktionsbausteins
"SCL_Best_before_date". Mithilfe der Ein- und Ausgangsparameter und den temporaren
Variablen kénnen Sie die Berechnung des Mindesthaltbarkeitsdatums, die der SCL-
Funktionsbaustein intern durchfiihrt, programmieren. Um den aktuellen Wert der Systemzeit
zu hinterlegen verwenden Sie eine temporare Variable.

Definition: temporéare Variable

Variablen, die zum Speichern von temporaren Zwischenergebnissen dienen. Temporare
Daten bleiben nur fiir einen Zyklus erhalten. Wenn Sie temporare Lokaldaten verwenden,
mussen Sie sicherstellen, dass die Werte innerhalb des Zyklus geschrieben werden, bevor
Sie diese lesen wollen. Ansonsten sind die Werte zufallig.

Da die Systemzeit im Format (DT) Date_And_Time ausgelesen wird, fir Rechenoperationen
aber nicht verwendet werden kann, missen Sie dieses Format in ein anderes Format
konvertieren. Hierzu verwenden Sie ein AT-Schllisselwort, mit dem Sie die temporare
Variable der ausgelesenen Systemzeit mit einem Array of Byte Uberlagern.

Definition: (DT) Date_And_Time

Der Datentyp (DT) Date_And_Time enthalt eine Datums- und Uhrzeitangabe im BCD-Format
mit einer Lange von 8 Byte. Auf der nachfolgenden Seite finden Sie eine Grafik. Auf der
linken Seite dieser Grafik ist die Byte-Struktur des Datentyps fiir den Wert DT#2011-07-04-
10:30:40.201 dargestellt (04. Juli 2011, 10:30 Uhr, 40 Sekunden, 201 Millisekunden). Die
vier niederwertigsten Bits von Byte 7 (Bits 0 bis 3) speichern zusatzlich den Wochentag.

Definition: Array of Byte

Der Datentyp ARRAY reprasentiert ein Feld, das aus einer festen Anzahl von Komponenten
des gleichen Datentyps besteht.

Die Adressierung der Feldkomponenten erfolgt tiber einen Index. Die Indexgrenzen werden
bei der Deklaration des Feldes nach dem Schlisselwort ARRAY in eckigen Klammern
definiert (Array [0..7] of Byte). Der untere Grenzwert muss kleiner oder gleich dem oberen
Grenzwert sein. Der Wert fir den Index muss direkt eingegeben werden, die Angabe von
Variablen ist nicht méglich. Ein Feld kann bis zu sechs Dimensionen enthalten, deren
Grenzen durch je ein Komma getrennt angegeben werden.

Verwendung AT-Schlisselwort

120

Um auf Datenbereiche innerhalb einer deklarierten Variablen zuzugreifen, kdnnen Sie die
deklarierten Variablen mit einer weiteren Deklaration Uberlagern. Sie haben so die
Maoglichkeit, eine bereits deklarierte Variable mit einem anderen Datentyp anzusprechen.

Um eine Variable zu Uberlagern, deklarieren Sie eine weitere Variable direkt nach der zu
Uberlagernden Variable und kennzeichnen sie diese mit dem Schllisselwort "AT", indem Sie
"AT" als Datentyp eintragen.

Beispielprojekt Filling Station
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4.4 Mindesthaltbarkeit mit SCL-Baustein berechnen

Die folgende Abbildung zeigt die Uberlagerung eines Datentyps "DT" durch ein "Array of
Byte".

Auf der rechten Seite sind die Uberlagerten Werte des Datentyps DT dargestellt, verteilt auf
die Felder 0 bis 7 des Datentyps "Array of Byte".

Voraussetzung

Byte[0]

Byte[1]

Byte[2]

Byte[3]

Byte[4]

Byte[5]

Byte[6]

Byte[7]

Date and Time

Jahr

Monat
Tag
Stunde

Minute

Sekunde
Millisekunde
(1. u. 2. Ziffer)

Millisekunde (3. Ziffer)
Wochentag

1

07

Y

1

04

Y

07

10

\

04

30

10

40

Y

30

20

\

40

\

20

Array of Byte

Jahr

Monat
Tag
Stunde

Minute

Sekunde
Millisekunde
(1. u. 2. Ziffer)

Millisekunde (3. Ziffer)
Wochentag

System_Time_Array[0]

System_Time_Array[1]

System_Time_Array[2]

System_Time_Array[3]

System_Time_Array[4]

System_Time_Array[5]

System_Time_Array[6]

System_Time_Array[7]

Sie haben den SCL-Funktionsbaustein "SCL_Best_before_date" angelegt.
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Vorgehen
Um die Schnittstelle zu definieren, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Definieren Sie im Abschnitt "Input" einen Eingangsparameter mit den folgenden
Eigenschaften:

— Name: "Duration"
— Datentyp: "Int"

An diesem Parameter kénnen Sie die Mindesthaltbarkeitsdauer in Jahren angeben.

#3 QR PP HEIF EEs="=ga &7 = |
Schnittstelle
Mame Datentyp Offset Defaultwert Sichtl
I <@ = Input
2 4Q m Duration
3 L] Firzufilg . Date_And_Time
4 <@ » Output Dint
S <l b Indut Dard
6 |4 ¢ Static Int
T4k Temp

2. Definieren Sie im Abschnitt "Output" einen Ausgangsparameter mit den folgenden
Eigenschaften:

— Name: "Best_before_date_Output"
— Datentyp: "Int"

Diesen Parameter bendtigen Sie zur Ausgabe des berechneten MHD.

#2 L T EIFEEs=s"="lada &2 =
Schnittstelle
Marme Datentyp Offset Defaul
1 < = Input
T Curation Int
3 L] hinzufilgen
4 = - Output
5 4 = Best_Before_Date_Output
= hinzufigen . Char
7T A ¢ InQut Date
8 0 » Static Date_And_Time
9 <l » Temp Dint
D

Int,
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— Name: "Error"

— Datentyp: "Int"

3. Definieren Sie im Abschnitt "Temp" einen Parameter mit den folgenden Eigenschaften:

Diesen temporaren Parameter bendétigen Sie zum Zwischenspeichern des
Ruckgabewerts der Anweisung "RD_SYS_T", die Sie im weiteren Verlauf des Projekts

noch programmieren werden.

F B 6T BT F (=mE s

Schnittstelle
Mame
Inpaut
Jutput
InCiut
Static
Temp

CN-H-N-N-N
B vy v

Error

|-...-.:.\

Eigenschaften:
— Name: "System_Time_DT"
— Datentyp: "Date_And_Time"

=i el BT =H

Datentyp Offset Defaultwert

Cint

Do

. Definieren Sie im Abschnitt "Temp" einen zweiten Parameter mit den folgenden

Diesen temporaren Parameter bendétigen Sie zum Zwischenspeichern der Systemzeit der

Anweisung "RD_SYS_T".

FEF L Y H5FE ESE

Schnittstelle
Mame
Input
Cutput
InCiut
Static
Temp
Errar

faeddad

BB v vv

Systern_Tima_DT |

hinzufiigen \
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Datentyp Offset Defaultwert

It

Date_and_Tim RS
Byte

Char
Date
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124

Definieren Sie im Abschnitt "Temp" einen dritten Parameter mit den folgenden
Eigenschaften:

— Name: "System_Time_Array"
— Datentyp: "AT"

Diesen temporaren Parameter bendtigen Sie zur Uberlagerung der Schnittstelle
"System_Time_DT".

= G PP T F EEs'=s""Nad &7 H
Schnittstelle
Marne Datentyp Offset Defaultwert
I < P Input
24l » Qutput
S < P InCut
4 <l b Static
S <4 - Temp
6 | w Errar Int
T o m Systern_Tirme_DT Date_And_Time
8 qmw Systemn_Time_Array \ i ‘ - I
9 - hirzufilgen

Dem Abschnittsnamen wird automatisch die Ergénzung 'AT "System_Time_DT"
hinzugefugt und der Datentyp "AT" in "Date_And_Time" umgewandelt.

Ersetzen Sie den Text "Date_And_Time" durch "Array [0..7] of Byte".

FF QLU T ST F s laa &7 =

Schnittstelle
Marne Datentyp Offset Defaultwert

Input
Cutput
InCut
Static

= oW k=

Temp
Errar Int
System_Time_DT Date_And_Time
Array [0 7] of Byte|,

o on

HE B § v v v w

Aapagddae

[=:]

b System_Time_Array AT"5..

9 - hinzufiigen
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Ergebnis

4.4 Mindesthaltbarkeit mit SCL-Baustein berechnen

7. Definieren Sie im Abschnitt "Temp" einen vierten Parameter mit den folgenden

Eigenschaften:
— Name: "Year"

— Datentyp: "Int"

Diesen temporaren Parameter bendétigen Sie zum Zwischenspeichern der Jahreszahl der

ausgelesenen Systemzeit.

Schnittstelle
HMame
b Inpur
P COutput
P InCut
]
-
]

Lid

SN-N-N-N-N-N-NN

Static

ok

Termnp
Errar

o

Systermn_Time_DT
P System_Time_Array

Year,

g = |-,..-,:.\

T

8. Speichern Sie das Projekt.

T &S E (=E

Wad 7 ="

Offset

Datentyp Defaultwert

Int
Date_And_Time

Array [0 7] of Byte

Int

Cint
Dward
Int
Feal
SE5Tim
String
Struct

Tirme

Sie haben alle benétigten Parameter in der Schnittstelle des SCL-Funktionsbausteins

erfolgreich definiert.

Schnittstelle
Marne Datentyp Offset  Defaultwert Sichtbarin HMI Komrmentar

| <@ - Input
l . Duration Int 0.0 ] ]|
4l -+ Cutput
4 < = Best_Before_Date_Output | Int 20 0 E
S <l InCut
& 4 p Static
T < - Temp
2 |4g]m Errar Int 0o
9 4 = Systermn_Tirme_DT Date_And_Time 20
10 <2 b Systern_Time_Array AT .. Array [0 7] of Byte
11 |<z] = fear Int 10.0
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444 Berechnung der Mindesthaltbarkeit programmieren

Einfiihrung

Voraussetzung

Vorgehen

126

Im Folgenden programmieren Sie den SCL-Funktionsbaustein zur Berechnung der Mindest-
haltbarkeit.

Fir das Projekt "Filling Station" soll nur das Jahr ausgegeben werden:

Hierzu lesen Sie die aktuelle Systemzeit der CPU-Uhr mit der Anweisung "RD_SYS_T"
aus. Die ausgelesenen Daten werden im Format DT (Date_And_Time) in der temporaren
Schnittstelle "System_Time_DT" der Anweisung hinterlegt.

Den temporaren Parameter "System_Time_DT" Giberlagern Sie mit dem temporaren
Parameter "System_Time_Array". Dadurch verteilen Sie die Einzelwerte des Datentyps
"DT" auf die entsprechenden Bytes des Arrays.

Das erste Byte des Arrays enthalt die aktuelle Jahreszahl. Zu der Jahreszahl addieren
Sie den Wert "2000", da im Format DT (Date_And_Time) nur die letzten beiden Ziffern
der Jahreszahl angegeben werden (Beispiel: der Wert "11" entspricht der Jahresangabe
"2011"). Zuséatzlich zur aktuellen Jahreszahl addieren Sie die Dauer, die an der Input-
Schnittstelle "Duration" vorgegeben wird.

Sie haben die Schnittstellen fiir den SCL-Funktionsbaustein definiert.

Um den SCL-Funktionsbaustein zu programmieren, gehen Sie folgendermalen vor:

1.

Definieren Sie die erste Zeile des Programmcodes:

— Schreiben Sie vor die Anweisung: "#Error :="

— Schreiben Sie die Anweisung: "RD_SYS_T"

— Schreiben Sie nach der Anweisung: "(OUT => #System_Time_DT);"

Hinweis

Nachdem Sie die ersten Buchstaben der Anweisung eingegeben haben, wird Ihnen
eine Liste mit den moéglichen auszuwéhlenden Anweisungen angezeigt.

CASE FOR.TO WHILE

i QF ==} (<]

1  #Error := "BD_AYE_T" (OUT => #3ystem Time DT) ;|_
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2. Definieren Sie die zweite Zeile des Programmcodes:
— Schreiben Sie vor die Anweisung: "#Year :="
— Schreiben Sie die Anweisung: "BCD_TO_INT"
— Schreiben Sie nach der Anweisung: "(#System_Time_Array[0]);"

Mithilfe dieser Anweisung wird der Wert mit dem Format "BCD" in das Format "INT"
konvertiert.

CASE FOR.TO  WHILE

¥ OF =] =]

1  #Error := "BD_AYE_T'" (OUT => #3ystem Time DT): -
Z  #¥ear := BCD _TO_INT [#System_Time_Array[D]J:|.l

3. Definieren Sie die dritte Zeile des Programmcodes:
"#Best_Before_Date_Output := #Year + 2000 + #Duration;"

Mithilfe dieser Anweisung addieren Sie zum Wert von "Year" den Wert "2000" sowie den
aktuellen Wert an der Input-Schnittstelle "Duration".

IE CASE... FOR.TO WHILE

oF o] o]
1  #Error := "BD_AYE_T'" (OUT => #3ystem Time DT): -
Z  #Year := BCD_TO_INT (#3ystem Time Array[0]): B
3 #Beat_Before Date_Output := #¥ear + 2000 + g#huration:|,

Sie haben den SCL-Funktionsbaustein zur Berechnung des Mindesthaltbarkeitsdatums
erfolgreich programmiert.

4. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

1 #Error := "BD_SY3_T" (OUT => #3ystem Time DT):

Z  #Vear := BCD_TO_INT (#vstem_Time Arraw[0]):

3  #Best _Before Date Output := #Y¥ear + Z000 + #luration;
4
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern
451 Ubersicht
Einfiihrung

AWL (Anweisungsliste) ist eine textbasierende Programmiersprache, mit der Sie Codebau-
steine programmieren kdnnen. Das AWL-Programm wird in Netzwerke gegliedert. In den
Zeilen eines Netzwerks werden die einzelnen AWL-Anweisungen programmiert, wobei pro
Zeile nur eine AWL-Anweisung angegeben werden kann. Jede Anweisung stellt eine
Arbeitsvorschrift fir die CPU dar, die linear bearbeitet werden.

Ubersicht AWL-Programmierbeispiel

Im Beispielprojekt "Filling Station" erstellen Sie eine Funktion in der Sprache AWL, um das
Transportband zu steuern. Das Transportband transportiert die leere Flasche zur Abfiill-
anlage, halt dort fiir den Abfillprozess an und transportiert dann die volle Flasche zum
Etikettieren.

Definition: Funktion

Eine Funktion (FC) ist ein Codebaustein ohne Gedachtnis. Eine Funktion bietet die Mdglich-
keit der Ubergabe von Parametern (iber die Schnittstellen der Funktion. Funktionen kénnen
Daten nicht dauerhaft speichern. Wenn eine Funktion bestimmte Daten permanent bendétigt,
sollte sie durch einen Funktionsbaustein ersetzt werden.
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Aufbau des AWL-Editors
Die folgende Abbildung zeigt den Aufbau des AWL-Editors:

|

Wikl e gy AE o GH@ 6 == &
Schnittstelle

Mame Datentyp Offset Kormmentar

w Input

- hinzufugen o IE\
Cutput

hinzufugen

[EY

1

InCut

- hinzufugen

=l @ oW B W R =

1

Ternp

=]
| ]

hinzufugen

Feturn
i | B

L Ta T s

1

~la A A A A
1

CALL

p Bausteintitel:

- Netzwerk 1: 9
I‘-:-|'n|'n=:|1ta|/
1

2

O) Schnittstellen

In diesem Bereich des Editors definieren Sie die Ein- und Ausgangsparameter, mit denen die
AWL-Funktion verschaltet wird.

® Programmierung

In diesem Bereich des Editors erfolgt die eigentliche Programmierung der Funktion. In der
Favoritenleiste kdnnen Sie haufig bendtigte Anweisungen zur Programmierung ablegen.

452 AWL-Funktion anlegen

Einflhrung

Im Folgenden legen Sie die AWL-Funktion "STL-Conveyor" an. Mithilfe der AWL-Funktion
steuern Sie das Transportband.
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station* v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master*” 4 “Filling Station* 4 “Labeling Station* 4 “TP900 Comfort*
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen v Bild “Produktion®
Globaler Datenbaustein v Bild “Rezepturen”
GRAPH-Schrittkette v

SCL-Baustein v
AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen . . .
Bild “Diagnoseanzeige*
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*

Voraussetzung

Sie haben die Hardware im Projekt konfiguriert.

Vorgehen
Um die AWL-Funktion "STL-Conveyor" anzulegen, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Offnen Sie in der Projektnavigation den Ordner "Programmbausteine”.

Beispielprojekt Filling Station
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

2. Doppelklicken Sie auf "Neuen Baustein hinzufuigen".

Gerate
50O 2

* 7 Filling Station
E leues Gerdt hinzufiigen
ﬁg‘h Gerate & Hetze
~ [ 57-300 Master [CPU 315-2 PR/DF]
Y Gerat=konfiguration
% Online & Diagnose
-~ g Frograrmmbausteine
e Baustenqtugen)
2 Main [OEB1]
3 GRAPH Sequence
48 SCL-Best before
@ Glokal DE [DE1]
@ GRAPH Sequence )
W SCL-Bestbefore da
b - Systermbausteine
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

3. Um eine Funktion hinzuzuftgen:

Klicken Sie auf "Funktion"

Vergeben Sie den Bausteinnamen "STL-Conveyor"
Wahlen Sie den Typ "AWL" aus
Klicken Sie auf "OK"

Neuen Baustein hinzufigen

Mame:
| STL-Conveyor Y |

]

Organisations- 2
baustein

m
m

Funktians-
baustein

Bezchreibung:

b Weitere In

[w] Heu hinzufiigen u

4. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

| Funktionen sind Codebausteine ahne Gedachtniz.

Sie haben die AWL-Funktion "STL-Conveyor" erfolgreich angelegt. Der Programmiereditor

wird automatisch gedffnet.
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

453 Schnittstelle der AWL-Funktion definieren

Einfliihrung

Im Folgenden definieren Sie die Schnittstelle der AWL-Funktion "STL-Conveyor". Mithilfe der
Schnittstelle kénnen die Variablenwerte fir das Programm tbergeben werden. Mit Hilfe
dieser Variablen kdnnen Sie das Transportband steuern. Die eigentliche Programmierung
findet innerhalb der Funktion statt.

Voraussetzung

Sie haben die AWL-Funktion "STL-Conveyor" angelegt.

Vorgehen
Um die Schnittstelle zu definieren, gehen Sie folgendermalfien vor:

1. Definieren Sie im Abschnitt "Input" einen Eingangsparameter mit den folgenden
Eigenschaften:

— Name: "START_INPUT"
— Datentyp: "Bool"

Mit diesem Parameter aktivieren Sie das Transportband.

G FE S b ARO[l 6D == &7 =
Schnittstelle
Marne Datentyp Offset Karnrnentar
| < = Input
S odml= START_IMPUT | =
3 L hnzutigen \ Any
4 4l « Output Array [la . hi] of typ
5 . hirzufiigen: Block_DE |
6 <0 -+ InCut Black_FB
7 - hinzufugen Elack _FC
8 <l - Temp Block_SDE
9 - hinzufigen Baal
10 <@ = Return Byte 5
11 <0 = Ret_Wal Word .

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011 133



PLC programmieren

4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

2. Definieren Sie im Abschnitt "Input" einen zweiten Parameter mit den folgenden
Eigenschaften:

— Name: "Direction"
— Datentyp: "Bool"

Mit diesem Parameter wird abgefragt, in welche Bewegungsrichtung das Transportband

fahren soll.
g g AROB:EHE 263 == &% =
Schnittstelle
Marne Datentyp Offset Kaornrmentar
| < = Input
2 qm. START_INFPUT Bool
= D||'-en:t|c-n|_ m ?:‘ﬂ "J.
4 - Firzufig Any ]
5 4l - Output \ Array [lo o hi] of ty|:-x
5 a I'.||'.:||I-|-.|-|"I Bluck_DE |
7 4l - [InCut | Elock_FEB |
B L Funzufig e 1 Black_FC
9 4w Temp Elock_SDE -'\J
10 L hinzufugen Boal,

11 <0 - Return Byte w
12 l4q = Ret Val Vaid ;

3. Definieren Sie im Abschnitt "Output" einen Parameter mit den folgenden Eigenschaften:
— Name: "Conveyor_DONE"
— Datentyp: "Bool"
Mit diesem Parameter fragen Sie ab, ob das Transportband angesteuert wird.

4. Definieren Sie im Abschnitt "Output" einen Parameter mit den folgenden Eigenschaften:
— Name: "Forward"
— Datentyp: "Bool"
Uber diesen Parameter wird die Vorwartsbewegung des Transportbands gesteuert.

5. Definieren Sie im Abschnitt "Output” einen Parameter mit den folgenden Eigenschaften:
— Name: "Backward"
— Datentyp: "Bool"
Uber diesen Parameter wird die Riickwértsbewegung des Transportbands gesteuert.

6. Speichern Sie das Projekt.
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

Ergebnis
Sie haben alle benétigten Parameter der Schnittstelle der AWL-Funktion erfolgreich definiert.
Wikl s b AR o EHEF] ®6ed == &7 =
Schnittstelle
Marne Datentyp Offset Karnrmentar

T < = Input

2 lqg . START_IMFUT Eaol El~]

3 g m Direction Bool

4 <@ « Output

5 = Conveyor_DONE Bool

6 < ® Farvward Eoal

EAE T Backward Bool

8 -« » InCut

9 4l » Temp

10 <30 » Return

454 Steuerung des Transportbands programmieren
Einfliihrung

Im Folgenden programmieren Sie die AWL-Funktion zur Steuerung des Transportbands.

Dazu bendétigen Sie drei Netzwerke:

® |m ersten Netzwerk fragen Sie ab, ob das Transportband vorwarts laufen soll.

— Hierzu missen die beiden Eingangsparameter "START_INPUT" und "Direction"
gesetzt sein.

— st dies der Fall, soll der Ausgang "Forward" gesetzt werden.

— Um anzuzeigen, dass das Transportband aktiv ist, soll der Ausgang
"Conveyor_DONE" zurlickgesetzt werden.

® |m zweiten Netzwerk fragen Sie ab, ob das Transportband riickwarts laufen soll.

— Hierzu fragen Sie zunachst ab, ob der Eingangsparameter "START_INPUT" gesetzt
ist und ob der Eingangsparameter "Direction" nicht gesetzt ist.

— st dies der Fall, soll der Ausgang "Backward" gesetzt werden.

— Um anzuzeigen, dass das Transportband aktiv ist, soll der Ausgang
"Conveyor_DONE" zurlickgesetzt werden.

e |m dritten Netzwerk fragen Sie ab, ob der Eingangsparameter "START_INPUT" nicht
gesetzt ist. Ist dies der Fall, sollen beide Ausgdnge zum Ansteuern des Transportbandes
zuriickgesetzt werden und der Ausgang "Conveyor_DONE" gesetzt werden.

Voraussetzung

Sie haben die Schnittstellen flir die AWL-Funktion definiert.

Beispielprojekt Filling Station
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

Vorgehen
Um die AWL-Funktion zu programmieren, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Definieren Sie den Programmcode des Netzwerk 1:

1. Zeile: "U #Direction"

2. Zeile: "U #START_INPUT"

3. Zeile: "S #Forward"

4. Zeile: "R #Conveyor_DONE"

db b ]
T T - =

ROl KR T

%o
g
|

La
i

CALL
b Bausteintitel:

- Netzwerk 1:

Fammentar

#lirection
#5TART TNPUT
#Forward
#Lonweyo r_DDInI]d Y

2 R S
mowm O o

2. Flgen Sie in dem Editor ein zweites Netzwerk ein, indem Sie mit rechter Maustaste in
einen freien Bereich des Programmiereditors klicken und in dem Kontextmeni "Netzwerk
einfigen" auswahlen.

136

Janable definieren strop Al
oo 5 ot o i - + = Janable umibenennen Strg+Altell
KH K = S5 E - g - ariable urmverdrahten tro+ Al 3
[ }{\ Lusschnerden SErg
S 25| Fopieren L+
J Einfugen Strg -+t
Bausteintitel:
¥ ¥ Lazschen Entf
- MNetzwerk 1: . Umbenennsn F2
Fommentar Gehe zu b
1 u #Direction Hﬁ Netzwerk einfiigen Shift+F2
. u #3TART_INPUT Chuery PI'\’\-EI"leDIIn
3 o #Forward
a R #Conveyor_DDNEi Eigenschaften
&5

O
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4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

3. Definieren Sie den Programmcode des Netzwerk 2:
1. Zeile: "UN #Direction"

2. Zeile: "U #START_INPUT"

3. Zeile: "S #Backward"

4. Zeile: "R #Conveyor_DONE"

|

Hﬁu’;ﬁ =4 _* Lo E — ;_-_-,'Ei CE:! ‘a% IEI qo“ s

L T+ T T

CALL
p Bausteintitel:

] Metzwerk 1: ...
- MNetzwerk 2: ...

Farnmentar
1 1y #hirection
2 i) #3TART INFUT
3 3 #Eackward
4 R #Lomveyo r_DDI-IEi 1
5

—

4. Erstellen Sie ein drittes Netzwerk, indem Sie die Tastenkombination <Shift>+<F2>
drlicken.

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011 137



PLC programmieren
4.5 Transportband mit AWL-Funktion steuern

5. Definieren Sie den Programmcode des Netzwerk 3:
1. Zeile: "UN #START_INPUT"

2. Zeile: "R #Forward"

3. Zeile: "R #Backward"

4. Zeile: "S #Conveyor_DONE"

bl

Wikl sy AEm o6l == &7

| T« T =

CALL

w Bausteintitel: .
Farnmentar

] Metzwerk 1: ...

] MNetzwerk 2: ...

- Metzwerk 3: ...

Farnmentar
1 m #START_INFUT
2 2 #Forward
3 E #Eackward
4 3 #Lomveyo r_DDI-IEi \
5

6. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

4.6

4.6.1

Einflhrung

Netzwerk 1:

Farnmentar

[ R N
o oo

MNetzwerk 2:

Farnmentar

[ R N
'}UU!C:E

Netzwerk 3:

Farnmentar

[ TN S TR SR
m':u:tlg

4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

#hirection
#3TART INFUT
#Formward
#Conveyor DONE

#hirection
#3TART INFUT
#Eackward
#Conveyor DONE

#5TART TNPUT
#Forward
#Eackward
#Conveyor DONE

Ubersicht zur Aufrufstruktur

Definition Zyklischer Organisationsbaustein

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

Sie haben die AWL-Funktion zur Steuerung des Transportbands erfolgreich programmiert.

Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

Damit die Programmbausteine im Anwenderprogramm ausgefiihrt werden, missen sie von
einem anderen Baustein aus aufgerufen werden. Im Beispielprojekt "Filling Station"
verwenden Sie dafir den Organisationsbaustein "Main". Ruft der Organisationsbaustein
"Main" einen Programmbaustein auf, werden die Anweisungen des aufgerufenen Bausteins
bearbeitet. Parallel wird der Organisationsbaustein "Main" zyklisch durchlaufen.

Der Organisationsbaustein "Main" ist ein Organisationsbaustein fur die zyklische Programm-
bearbeitung und wurde beim Anlegen der CPU automatisch in der Projektnavigation im
Ordner "Programmbausteine" erstellt. Damit die Programmbearbeitung starten kann, muss
im Projekt mindestens ein Zyklus-OB vorhanden sein. Das Betriebssystem ruft diesen OB
auf und startet damit die Bearbeitung des Anwenderprogramms.
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

Die Programmbausteine werden innerhalb des Organisationsbausteins "Main" in der
folgenden Reihenfolge aufgerufen:

1. Netzwerk 1: GRAPH-FB "GRAPH_Sequence"
2. Netzwerk 2: AWL-Funktion "STL-Conveyor"

3. Netzwerk 3: SCL-Funktionsbaustein "SCL_Best_before_date"

Die folgende Grafik zeigt die zyklische Programmbearbeitung der programmierten

Bausteine:

zyklische Programmbearbeitung

g

Organisationsbaustein Main

Netzwerk 1: Aufruf GRAPH-Funktionsbaustein

%DB1
"GRAPH_
Sequence_DB"
%FB1
"GRAPH_Sequence”"
L EN ENO —f

- OFF_sQ S_NO
- INIT_SQ S_MORE =4
- ACK_EF S_ACTIVE =
- S_PREV ERR_FLT
- S_NEXT AUTO_ON  wyq
- SW_AUTO TAP_ON =
- SW_TAP TOP.ON =4
- SW_TOP MAN_ON =4
- SW_MAN
- S_SEL
- S_ON
- S_OFF
- T_PUSH

Netzwerk 2: Aufruf AWL-Funktion

%FC
"STL-Conveyor"
EN ENO  wef
— Start_INPUT Conveyor DONE =
— Direction Forwardll—

Backward

Netzwerk 3: Aufruf SCL-Funktionsbaustein

%DB2
"SCL_Best_
before_date_DB"

%FB2
"SCL_Best_before_date"
EN ENO —of

. Best_Before_
== Duration Date_Output =
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

46.2 GRAPH-Ablaufkette aufrufen

Einfiihrung

Im Folgenden rufen Sie den GRAPH-FB "GRAPH_Sequence" im Organisationsbaustein
"Main" auf und versorgen zwei Eingangsparameter mit Daten. Sobald die CPU in den
Betriebszustand RUN wechselt, wird zunachst der Organisationsbaustein "Main" aufgerufen.
Dieser wiederum ruft den GRAPH-FB "GRAPH_Sequence" auf.

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieend ausfiihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station* v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master*” 4 “Filling Station* v “Labeling Station* 4 “TP900 Comfort*

Programmieren
Variablentabellen

Globaler Datenbaustein

GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

Visualisieren
Bild “Produktion®

Bild “Rezepturen”

Bild “Diagnoseanzeige*

Simulation in “WinCC RT*
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

Aufruf des GRAPH-FB
Die folgende Abbildung zeigt den Aufruf des GRAPH-FB:

- Metzwerk 1:

Kamrmentar
hWDB2
"GRAPH_
Sequence_DE"
WFET
"GRAPH Sequence"
e — EN END
S M
%M100.0 ERGE— -
"Start_GRAFH S_MCRE =1 .
Sequence” 5 ACTIVE = ..
—/F——— oFF_sa ERR_FLT —1

9 AUTO_ON =i
w1008 TAP_ON =i .
"Start_GRAPH_ TOF_OF =1

Sequence” MAN_OH = ..

—o ———mm_so
falze = ACK_EF
falze
falze
false
false
false
falze

false
false
false

@ |Im "GRAPH_Sequence_DB" werden die Statusinformationen der Schrittkette und die einzelnen
Parameter sowie die Statusinformationen der einzelnen Schritte und Transitionen gespeichert.

Mit dem Eingangsparameter "OFF_SQ" kann die GRAPH-Schrittkette ausgeschaltet werden.
Beim Ausschalten der GRAPH-Schrittkette werden alle Schritte deaktiviert.

(® | Mitdem Eingangsparameter "INIT_SQ" kann die GRAPH-Schrittkette mit dem Initialschritt
aktiviert werden. Bei einer erneuten Aktivierung der Schrittkette (iber diesen Parameter wird
automatisch der Bearbeitungsstand aller Schritte riickgesetzt.

®

Voraussetzung

Sie haben den Programmbaustein "GRAPH_Sequence" programmiert und den
Organisationsbaustein "Main" gedffnet.
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

Vorgehen
Um den Programmbaustein aufzurufen, gehen Sie folgendermafien vor:

1. Ziehen Sie den GRAPH-FB "GRAPH_Sequence" in das Netzwerk 1 des
Organisationsbausteins "Main".

Gerate
% 0O 2 ok s & BERB: B 6B == ¢
| I
L3 Filling;Station .~ » Bausteintitel: .
B llzuss Gerat hinzufiigen
ﬂ'Eﬁ Gerdte & lete - Metzwerk 1:
hd [ﬁ S7-300 Master [CPU 315-. Farmmentar
[l'r Gerdtekanfiguration
9] online & Diagnase LJIJ
~ [g Programmbausteine '
""I-Ieuen Eiaustein hi. LJI] -
| Wain [OB1]
2 STL- Conveyar [FCT]
E =% CRAP
= {
W Global

3 r:i PLC-Variablen
Der Dialog "Aufrufoptionen” erscheint.
2. Klicken Sie auf die Schaltflache "OK".

Aufrufoptionen %
Datenbaustein
Harne |GF‘J~.PH Sequence DB |v|
wmmer 2 [2
Einzel-
Instanz ) Wanuell

(® Autornatisch

Cer aufgerufens Funktionsbaustein speichert seine Daten in
einerm eigenen Instan=-Datenbaustain.

mehr...

’ oK, J| Albrechen

—\—

Mit diesem Schritt legen Sie einen Instanz-Datenbaustein fir den GRAPH-FB an.
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

3. Verknipfen Sie den Eingangsparameter "OFF_SQ":

Klicken Sie den Eingang an.

- Doppelklicken Sie auf den "Offnerkontakt" aus der Task-Card.

Optionen

Wik FF b DEDEEH €6l T

» | Favoriten

| I O s |

b Bausteintitel:

-

Netzwerk 1:

Fammentar

fals
falsd

falze — SW_TOP

%DB2
"GRAFH_
Sequence_DB"
%FE1
"GRAPH Sequence”
EMC
5_HO

S_MORE —1...
S_ACTIVE =1
ERF_FLT —1...
AUTC_OM =
TAP_OM —1...
TOF_OM — ..
MAL_OM = ...

i RS

Einfache Anweisungen

MHarme
¥ []allgemein
- I_—T_|| Bitverknupfu...

Beschreibung

[EY

SchheBerkont:
Offnerkontakt

e TV ETTIETE

Operand auf p
@—|H|— Operand aufn
F_TRIG WVEE auf positi.
F_TRIG VKE auf negati

b [@] Zeiten

b [a) Zahler

Mithilfe des Offnerkontakts am Parameter "OFF_SQ" deaktivieren Sie die Ausflihrung der
Schrittkette. Wenn an dem Offnerkontakt der Signalzustand "0" anliegt, wird die Schritt-

kette beendet und alle Schritte werden deaktiviert.
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4. Verknupfen Sie den Eingangsparameter "INIT_SQ":

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

— Klicken Sie den Eingang an.

— Doppelklicken Sie In der Task-Card auf den "SchlieRerkontakt".

Optionen

ol &

Wi g D@8 S 'H

L T & T T

} Bausteintitel:

¥ 4 Netzwerk 1:

Farnmentar
=
|/ OFF_50
I — 11 50

fal:\ Xl _EF
fh|'.'-\
falz4
fals
falze!
false =
falze m SW_RMANM

%DBz
"GRAPH_
Sequence_DE"
%FB1
"GRAPH Seguence”
ENC
5_HO
5 _WMORE =1
S_ACTIVE =1...
ERF_FLT —1 .
AUTO_QF =)
TAP_ON —1 .
TOF_OH — ...
WAR_CH -

o

> | Favoriten

~ | Einfache Anweisungen

Marne
» D.A.Ilgemein
w [Cu] Bitverknii...

Beschreibung

SchlieBerkantalkt
- Lontakt [Sh

HI| no &n
-0 hift-
@ —i(F sets
@ —i5) n
SR e
£ rs Flipflap ricksete
@—|P|— Operand auf posi
@—|I-I|— Operand auf neg.
F_TRIG  VEE auf positive ¢
F_TRIG  WIEE auf negative

[@) Z=iten

[+1] Zahler

E vergleicher
[£] Mathemat. ..

* v v v

Mithilfe des SchlieRerkontakts am Parameter "INIT_SQ" initialisieren Sie die Ausfuihrung
der Schrittkette. Wenn an dem SchlieRerkontakt der Signalzustand "1" anliegt, wird die
Schrittkette zuriickgesetzt und beginnend mit dem Initialschritt "S1 Home" ausgefihrt.
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

5. Klicken Sie auf den Operandenplatzhalter des Parameters "OFF_SQ" und geben Sie als
Variablennamen "Start_ GRAPH_Sequence" ein.

o= & A=W 6P =T %

o =

LI . |

L
> dNetzwerk 1: .

Fammentar

%DB2
"GRAPH_
Sequence_DEB"
%FB1
"GRAPH Sequence”
= ENGC
Start_GRAPH_Seq | = 5_NO
“E”L'EL S_MOFRE —1 ...
S5_ACTIVE — ..
ERF_FLT —1...
AUTS O — .
TAP_CH = ..
TOF_CF — ..

WAR_QH =1

6. Klicken Sie den Text "Start. GRAPH_Sequence" mit einem rechten Mausklick an und

wahlen Sie aus dem Kontextmenu "Variable definieren".

hopd = S b BRO@LEHE €6 & 5% =

&= A

T a [ e

L
~ dNetzwerk1:

Fammentar

Variable definieren Strg+Alt+l
dartalile uimbensnn

x Ausschneiden

start_GRAPH_ [ ICTAC
Segquence ) Einfugen

M Lhsrhan
77 ’
|. I farrmatianen
L |
fal- e Shift+F2
fal= n Shift+F5
falss EI';I'.- reharten
false — SW_ALITO
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

7. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:

Abschnitt: "Global Memory"

Adresse: "M100.0"

Datentyp: "Bool"

PLC-Variablentabelle: "Tags GRAPH Sequence"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren
Marne Abschnitt Adresse Datentyp  PLCVariablentabelle Karnrmentar

Start_GRAPH_Seguence Global Mermory B Sl 1000 Bool B Tags GRAPH Sequence E

r Definieren H Abbrechen |

8. Klicken Sie die Variable "Start. GRAPH_Sequence" mit gedriickter <Strg>-Taste an und
ziehen Sie die Variable per Drag & Drop zum Operandenplatzhalter des
Schlief3erkontakts.

ik s AED 8w 6B LQEF = &% =2

a |

%FBT [~]

"GRAPH Sequence”
EM EMNC

%HM100.0 S_NO —..
"Start_GRAPH_ S_MORE w..

s AcTvE . Ii
| \ ERR_FLT ..

AUTO_ON —1..

TAP_ON —1..

TOF_ON —...
MAN_ON —1..

9. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

148

Sie haben den Aufruf fur den GRAPH-FB "GRAPH_Sequence" im Organisationsbaustein
"Main" erfolgreich erstellt.

-

Netzwerk 1: ...
Fammentar
%DBE2
"GRAPH
Sequence_DEB"
%FE1
"GRAPH Sequence”
Enl EMC
%M100.0 e
"Start_GRAPH_ S_MOCEE =4
Sequence” S_ACTIVE -4
|/ OFF_3Q ERF_FLT 4
ALTO_GF -
%M100.0 L
"Start_ GRAFH_ 2 oh] o
Sequence” MAN_D0 -
| | IMIT_S50
fale = ACK_EF
false = 5_PREV
falze == S_MEXT
false
false
false
falze = SW_MANM
5_SEL
faloe == S_0N
falze = 5_0OFF
falze = T_PLISH

Mithilfe der Variable "Start_GRAPH_Sequence" steuern Sie die Ausfiihrung der gesamten
Schrittkette.

Ist der Signalzustand der Variable auf "0" gesetzt, wird die Schrittkette deaktiviert und das
laufende Programm abgebrochen. Dies geschieht unabhangig davon, welcher Schritt im
Moment ausgefiihrt wird.

Ist der Signalzustand der Variable auf "1" gesetzt, wird die Schrittkette initialisiert. Dies
geschieht unabhangig davon, ob die Schrittkette zum ersten Mal im Anwenderprogramm
aktiviert wird oder nach einer Deaktivierung erneut aufgerufen wird.

Hinweis
Weitere Méglichkeiten zur Schrittkettensteuerung

Der GRAPH-Funktionsbaustein bietet noch weitere Méglichkeiten zur Steuerung der
Schrittkette Uber entsprechende Eingangsparameter. Insbesondere bei komplexen
Produktionsablaufen ist es sinnvoll, die Initialisierung und Deaktivierung der Schrittkette
sowie Unterbrechung und Wiederanlauf Gber jeweils einzelne Variablen zu steuern.
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4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

46.3 AWL-Funktion aufrufen

Einfiihrung

Im Folgenden rufen Sie die AWL-Funktion "STL-Conveyor" im Organisationsbaustein "Main"
auf und verschalten die Ein- und Ausgangsparameter.

Aufruf der AWL-Funktion
Die folgende Abbildung zeigt den Aufruf der AWL-Funktion:

WFCT
"STL - Conveyor” 0

Enl EMC
TbA0.0 Tohwl 0.2 /
> "Conveyor_Drive_ 6
! Corveyar_DONE 4 OF"

Forward - Farward

%A0.1 /

"Conveyor_Start,

- MNetzwerk 2:

Farnmentar

Eackward 4 Baclkward"

(@ |Die Funktion selbst fragt die Richtungsangabe des Transportbands ab und setzt entsprechend
die Ausgangsparameter.

@ | Wird in Uber die GRAPH-Schrittkette der Signalzustand der Variable
"Conveyor_Start_Conveyor" auf "1" gesetzt, ist in der Funktion die Bedingung dafir erflillt,
dass einer der beiden Ausgangsparameter "Forward" oder "Backward" aktiviert wird.

® Uber die Variable "Conveyor_Direction" wird die Bewegungsrichtung des Transportbands
vorgegeben, d.h. welcher der beiden Ausgangsparameter "Forward" oder "Backward" aktiviert
wird.

® Uber die Variable "Conveyor_Drive_OK" wird ausgegeben, ob das Transportband im Moment
angesteuert wird. Solange die Funktion aktiv ist, wird der Ausgang zurlickgesetzt. Wird das
Transportband nicht angesteuert, ist der Ausgang gesetzt.

® Uber die Variable "Conveyor_Start_Forward" aktivieren Sie den Ausgang firr die
Vorwartsbewegung des Transportbands.

® Uber die Variable "Conveyor_Start_Backward" aktivieren Sie den Ausgang fir die
Ruckwartsbewegung des Transportbands.
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Voraussetzung

Vorgehen

150

Sie haben den Programmbaustein "STL-Conveyor" programmiert und den Organisations-

baustein "Main" gedffnet.

Um den Programmbaustein aufzurufen, gehen Sie folgendermalfien vor:

1. Ziehen Sie die AWL-Funktion "STL-Conveyor" in das Netzwerk 2 des Organisations-

bausteins "Main".

Gerate

HQO QO i g

===

] Filling Station
ﬁb’ Meues Gerdt hinzufigen
EE'm Gergte & MNetze
b Ei 57-300 Master [CPU 375-2 ..
Y Geratekonfiguration
% Online & Diagnaose
« [ & Frogrammbaustsine
ﬁb’ Heuen Baustein hinzu..
| Main [OB1]
= BT
2B GRA wuence [FE1]
SCL-
B Glob
# cra
P o Syste
b E*_}Technc-log
b Externe Quellzn

S i OmE|Be[El 6B g
& T T

“F ik == 7 =

- Netzwerk 2: E

Kammentar

- Netzwerk 3: I

Farnrmentar
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2. Verknipfen Sie den Eingangsparameter "START_INPUT", indem Sie:
— Die Variablentabelle "Tags Conveyor" in der Detailsicht 6ffnen.

— Aus der Detailansicht die Variable "Conveyor_Start_Conveyor" auf den Operanden-
platzhalter des Parameters "START_INPUT" ziehen.

Gerate

ER-X> 2l u AER8:tEU ©69 'S
w [ FLCVariablen E .

é!i.‘-.lle'v’arlahlen anzeny. . P [ |

E 'l=us Variablentabel . E - QNetmrerk S E

i Y
Zg Standard-Vanablent. e

55 Tags Cenveyor [2]

TFCT
"STL-Conveyor”

EN ENOQ

START_IMPUT Conveyor_DONE

Farvard

Backward

I
.\.l

I
--\J
3

I
.\.l

*@I Canveyar_Direction

Conveyar_Start_Conveyor

8

3. Verknilpfen Sie wie im letzten Schritt den Eingangsparameter "Direction" mit der Variable
"Conveyor_Direction".
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4. Klicken Sie auf den Operandenplatzhalter des Parameters "Conveyor_DONE" an. Geben
Sie den Text "Conveyor_Drive_OK" ein.

Wil s AED8HE R '='- &7 H
L S I |
HF Ak =0~ {7t = &
> {dMNetzwerk 2: ..
Fornmentar
WFCT
"STL-Canveyar”
EHN ENC

Conveyar_DONE - C|-:-IT-.-'-?g.-'-:-|'_D|'i'-.-'-?_O
"

Farward -
eyl — START_INPUT Backward -4 -

Direction” — Direction

5. Markieren Sie den Operandenplatzhalter und driicken Sie die Tastenkombination
<Strg+Alt+I>, um die Variable zu definieren.

6. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:
Abschnitt: "Global Memory"
Adresse: "M0.2"

Datentyp: "Bool"

PLC-Variablentabelle: "Tags Conveyor"

Bestatigen Sie den Dialog, indem Sie auf die Schaltflache "Definieren" klicken.

Variable definieren
Marne Abschnitt Adresse Datentyp FLC-Variablentabelle  Kormrnentar

Conveyor_Drive_OK Global Memaory IE\ %02 Bool E Tags Conveyor n

r Definieren 1| Abbrechen

7. Klicken Sie auf den Operandenplatzhalter des Parameters "Forward" an. Geben Sie den
Text "Conveyor_Start_Forward" ein.
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Ergebnis

46.4

Einfihrug

4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

. Definieren Sie eine Variable mit den folgenden Eigenschaften:

Abschnitt: "Global Output"
Adresse: "A0.0"
Datentyp: "Bool"

PLC-Variablentabelle: "Tags Conveyor"

. Klicken Sie auf den Operandenplatzhalter des Parameters "Backward" an. Geben Sie

den Text "Conveyor_Start_Backward" ein.

10.Definieren Sie eine Variable mit den folgenden Eigenschaften:

Abschnitt: "Global Output"
Adresse: "A0.1"
Datentyp: "Bool"

PLC-Variablentabelle: "Tags Conveyor"

11.Speichern Sie das Projekt.

Sie haben den Aufruf fir die Funktion "STL-Conveyor" im Organisationsbaustein "Main"
erfolgreich eingeflgt.

MNetzwerk 2:
Fammentar
F
"STL-Canveyar”
El ERO
0.0 b0, 2
"Conveyor_Start_ "Carveyor_Drive_
Conveyor” e START_INPUT Conveyor_DONE - CF"
Tah10 1 %AD.0O
"Conveyor_ "Conveyor_Start_
Cirection” — Direction Farward 4 Forward”
a0 .1
"Carveyor_Start_
Backward 4 Backward"

SCL-Funktionsbaustein aufrufen

Im Folgenden rufen Sie den SCL-Funktionsbaustein "SCL_Best_before_date" im
Organisationsbaustein "Main" auf und verschalten die Ein- und Ausgangsparameter.

Beispielprojekt Filling Station
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Aufruf des SCL-Funktionsbausteins
Die folgende Abbildung zeigt den Aufruf des SCL-Funktionsbausteins:

GdTT b OEDEEHN 6% == @ = "
| I e |
—HF Al == {7 = &

- Netzwerk 3:

Eammentar
o %®OEB3

"SCL_Best
before_date_DE"
0 WFE2
"SCL_Best_before_date"

\ Ell ENO /
%DE1.DBWO W2

"Global_DE" BED_ Best_before_  "Best_before_
Duration — Duration date_Output = date"

100% | LinachiGng o gy

O) Der SCL-Funktionsbaustein liest intern die Systemzeit der CPU aus und berechnet aus der
Jahreszahl des aktuellen Datums und der eingegebenen Dauer in Jahren das Jahr der
Mindesthaltbarkeit.

® An dem Ausgangsparameter wird das Jahr des berechneten Mindesthaltbarkeitsdatums als
Integer-Wert ausgegeben. Den berechneten Wert hinterlegen Sie in der Variable
"Best_before_date".

(® |Andem Eingangsparameter wird die Mindesthaltbarkeitsdauer in Jahren eingegeben. Den
Wert fur die Mindesthaltbarkeitsdauer hinterlegen Sie in der Variable "BBD_Duration" im
globalen Datenbaustein.

Voraussetzung

Sie haben den Programmbaustein "SCL_Best_before_date" programmiert und den
Organisationsbaustein "Main" gedffnet.
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Vorgehen

Um den Programmbaustein aufzurufen, gehen Sie folgendermafien vor:

4.6 Programmbausteine im Organisationsbaustein "Main" aufrufen

1. Ziehen Sie den SCL-Funktionsbaustein "SCL_Best_before_date" in das Netzwerk 3 des
Organisationsbausteins "Main".

Gerite

GO @

hd rﬁl Programmbausteine

£ e
B l=usn Baustein hinzufiigen

2 Main [0B1]

2 STL_Conveyor [FC1]
F-5c| Bey
48 GRAPH_

W Global D
@ GRAPH_S
@ SCL_Bes

F ¢ Systernba

¥ [ Technolo gieab)
» Externe Quellen

v Pomr paraviahlan

before_date [FB2]

R F T s BR8N ®6:B =

o=

T

HF A —0— —

-

Netzwerk 3:

Farmmentar

I

i -
<] il

\l/

Der Dialog "Aufrufoptionen” erscheint.

2. Bestatigen Sie das Erstellen des Instanz-Datenbausteins mit "OK".

Beispielprojekt Filling Station
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Aufrufoptionen

Einzel-
Instanz

P—

X
Datenbaustein
Narne
Murnrrer E
Manuell
Lutarnatisch
Cer aufgerufens Funktionshaustein speichert seine Daten in
einem eigenen InstanzDatenbaustein.
’ oK, J| Abbrechen
- —

[
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3. Doppelklicken Sie auf den Datenbaustein "Global_DB" und definieren Sie die Integer-
Variable "BBD_Duration".

Gerate
QO ? g e =20 > =

Global DB
Eﬂ. Frogrammbausteine MNarme Datentyp Offset
ﬁb’ Meusn Baustein hinzufii. . | -l = Static
2 Main [0B1] 2 *&Eﬂl - EEBD_Duraticr|
I STL-Conveyar [FC1] 3 g . Recipe_slermen
3 GRAPH Sequence [FE1] 4 gl = Recipe_slemen
2 SCL-Best hefore date [ 5 ] = Fecipe_slermen

W clobal DB [DE1]

@ GrepHS

@ SCL-Bes

b Systernb

[ Technolagie

Externe Quel

[ FLCVariablen

g FLC-Datentypen

|5 Beobachtungs- und Forcet .,
"_“"i Frogramrminfarmationesn

4. Klicken Sie im Organisationsbaustein "Main" den Eingangsparameter "Duration" an und
wahlen Sie den "Global_DB" aus.

Gerate
RN B | e w B=08:E@ 6 =" =

~ T« T 1
- gl Programmbaustsine Ei N
ﬁl‘ Meusn Baustein hinzufiigen HE Al =0 =

2 Main

& ST HODEZ
"3 3
& 5CL B e |JEfDI'§I::|BaiE‘iBB"
3 GRAP hFB2
W cloba "SCL_Best_hefore_date"
@ GRAPH — EI ENG
@ sCL_Best, G—mDuration
P - Systembausteine =
» [3 Technologischjskis Ml “clobal o clebake
b lmp Externe Quellen =|| & TorarH Countbe "
b [ FLCVariablen 8 “oRAPHSequens -Gthal_DB
] fg' FLC-Datentypen !

2
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5. Weisen Sie dem Eingangsparameter die Integer-Variable "BBD_Duration" zu.

b by = i g EEE! D = & =
& T T

= =l = —_ T

- MNetzwerk 3: .

Fammentar
%DB3
"SCL_Best_
before_date_DB"
%FB2
"SCL_Best_before_date"

El EMO
"Global_DE". = Best_befare_
Duration date_Output

<10 EED_Duration Int

U

6. Geben Sie in den Operandenplatzhalter am Ausgangsparameter "Best_before_

date_Output" den Text "Best_before_date" ein.

A T

Farmrmentar
%WODE3
"SCL_Best_
befare_date _DE"
%FB2
"SCL_Best_hefore_date"
El ERMC
W%DEB1.DBEWOD

"Glabal_DBE" BED_ Best_befare_
Duration — Duration date_Output

Wik F s b @R8] 6D == & 2 =
-« T

HF ik =~ 7t = &

- Netzwerk 3:

Beat_befnre_date] k

1009

7. Markieren Sie den Operandenplatzhalter mit dem Text "Best_before_date" und driicken
Sie die Tastenkombination <Strg+Alt+I>, um die Variable zu definieren.
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8. Definieren Sie die Variable mit den folgenden Eigenschaften:
Abschnitt: "Global Memory"

Adresse: "MW2"

Datentyp: "Int"

PLC-Variablentabelle: "Tags Best before date"

9. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

Sie haben den Aufruf fiir den Programmbaustein "SCL_Best_before_date" im
Organisationsbaustein "Main" erfolgreich eingefiigt.

- Netzwerk 3:

Eammentar
%WDB3
"SCL_Best_
before_date_DEB"
%FB2
"SCL_Best_before_date"
(=] ENO
HWDEB1.DEWO bW 2
"Global_DE"BED_ Best_before_  "Best_before_
Duration — Duration date_Output = date"
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5.1

Einflihrung

Grundlagen zu HMI

Im Beispielprojekt "Filling Station" erstellen Sie mehrere HMI-Bilder. Mit diesen Bildern
visualisieren Sie den gesamten Produktionsablauf, den Sie bereits im vorhergehenden
Kapitel programmiert haben.

Um die drei bendtigten Bilder zu erstellen, stehen Ihnen vordefinierte Objekte zur Verfligung,
mit denen Sie den Produktionsablauf nachbilden kdnnen. So kdnnen die Prozessablaufe
angezeigt und die Prozesswerte eingegeben werden. Die Funktionen des verwendeten
Bediengerats "TP900 Comfort" bestimmen die Darstellungsmdglichkeiten des Projekts und
den Funktionsumfang der Grafikobjekte.

Definition Human Machine Interface (HMI)

Das Human Machine Interface (HMI) System bildet die Schnittstelle zwischen dem
Anwender und dem Prozess. Der Prozessablauf wird durch die CPU gesteuert. Uber ein
Bediengerat kann der Anwender den Prozess beobachten oder in den laufenden Prozess
eingreifen.

Prozess

| T —
aan

Zum Bedienen und Beobachten von Maschinen und Anlagen haben Sie unter andere
folgende Mdoglichkeiten:

® Prozesse darstellen
® Prozesse bedienen
® Meldungen ausgeben

® Prozessparameter und Rezepturen verwalten

Beispielprojekt Filling Station
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5.2 HMI Comfort Panel konfigurieren

5.2 HMI Comfort Panel konfigurieren

Einfiihrung

Im Folgenden legen Sie das HMI Panel "TP900 Comfort" an und erstellen mithilfe des
Bediengerate-Assistenten die Konfiguration und eine Vorlage fur die HMI-Bilder. Mit diesen
HMI-Bildern visualisieren Sie in den nachsten Schritten die einzelnen Abschnitte des
Abflllprozesses.

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station® v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* v “Filling Station* v “Labeling Station* 4 “TP900 Comfort*
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen Bild “Produktion®

Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen”

GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige*
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*“ Simulation in “WinCC RT*

Voraussetzung
Sie haben das Projekt "Filling Station" und die CPU "S7-300 Master" angelegt.

Beispielprojekt Filling Station
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Vorgehen
Um das HMI Panel anzulegen, gehen Sie folgendermalfien vor:
1. Doppelklicken Sie in der Projektnavigation auf "Neues Geréat hinzufligen".

Gerate

% O © 2

= 7 Filling Station
e emptugent
i Gerate & Me
b (i 57-300 Mast nP]
» [gf Gemeinzame
b E-ﬂ] Cakurmentat
b [ Sprachen &R
b p_u OnlineZugange
b [ SIMATIC Card Reader

2. Nehmen Sie im Dialog "Neues Gerat hinzufligen" die folgenden Einstellungen vor:
— Klicken Sie auf "HMI".
— Vergeben Sie als Geratenamen "HMI Panel".
— Wahlen Sie das HMI Panel "TP900 Comfort" aus.

— Uberpriifen Sie, ob die Funktion "Gerateassistent aufrufen” aktiviert ist und bestétigen
Sie das Erstellen des HMI Panels mit "OK".

Neues Gerat hinzufiigen X

Geratename:

| HIll Panel,

N HiI Gerat:
[53 SIMATIC Basic Panel

| [ SIMATIC Panel

2 [ SIMATIC Cornfort Panel

» [ 4" Display

» [5 7" Display
LR TFI00 Carnfart
~ [ 9" Display
D 0 kP00 Carnfart
[ ETPI00 Comfart Bestell-lr: | BAV2124-0)C01-0A%0 |
HuI LA TPa00 A8t Partrait )
e Wersion: | 11.0.0 [+]

FC-Systeme

[ Gerateassistent aufrufen

Beschreibung:

9.0" TFT-Display, 800 x 480 Fixel, 16M Farben;
Touchsereen: 1 x MPIPROFIEUS DF, 1 x PROFINET
(2 Parts)

Der Dialog "Bediengerate-Assistent" wird gedffnet.
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3. Konfigurieren Sie die Verbindung von der CPU zum HMI Panel, indem Sie:
— Auf die Schaltflache "Durchsuchen" klicken.
— Die CPU "S7-300 Master" auswahlen.

— Uber die Schaltflache "Weiter" das nachste Dialogfenster aufrufen.

Bediengerate-Assistent: TP900 Comfort

PLCVerbindungen )

Hinweis
Verbindung zur CPU nachtréglich konfigurieren

Die Verbindung zwischen dem HMI Comfort Panel und der CPU kénnen Sie auch
noch nachtraglich unter Gerate & Netze konfigurieren.
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5.2 HMI Comfort Panel konfigurieren

4. Wabhlen Sie die Hintergrundfarbe fir die HMI-Bilder aus, indem Sie:
— Die Farbpalette 6ffnen.
— Als Farbe Weil} auswahlen.

— Uber die Schaltflache "Weiter" das nachste Dialogfenster aufrufen.

Bediengerate-Assistent: TP900 Comfort

Bilddarstellung "]

P —
| =TT

Hinweis
Bilddarstellung nachtréglich &ndern

Die hier vorgenommenen Einstellungen zur Bilddarstellung kénnen Sie in der Vorlage
der HMI-Bilder nachtraglich noch andern.
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5.2 HMI Comfort Panel konfigurieren

164

5. Stellen Sie sicher, dass im Dialog "Meldungen" die angezeigten Einstellungen aktiviert
sind und klicken Sie auf "Weiter".

Bediengerate-Assistent: TP900 Comfort

PLC-Verbindungen

Bilddarstellung

Bilder

Systembilder

" “an “an T Tpy &

Schaltflichen

[« Einstellungen speicherm

Meldungen

Eanfigurieren Sie die Meldeeinstellungen.

kdeldungen
[# Micht quittierte Meldungen
® ] Weldefenster
() EJ Meldezeile aben
() ] meldezeile unten
=) ] Anstehende Meldungen

=) ] Anstehende Systemmeldungen

Worschau
i B LA
— —
T |
1 f
P e8] 0 5 5 o [ o o =
Zuriicl | r Weiters = _1 | Eertigstellen | | Abbrechen

O

Hinweis
Meldungen

Meldungen kénnen beliebig durch zusétzliche Informationen erganzt werden, z. B. um
Stérungen im System leichter zu lokalisieren. Grundséatzlich wird zwischen
benutzerdefinierten Meldungen und Systemmeldungen unterschieden:

e Benutzerdefinierte Meldungen dienen zur Uberwachung des Anlagenprozesses.

o Systemmeldungen werden in das Projekt importiert und enthalten Statusinformationen
des verwendeten Bediengerats.
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5.2 HMI Comfort Panel konfigurieren

6. Erstellen Sie die Bildnavigation, indem Sie:

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

Zwei Mal auf die Schaltflache "Bild hinzufiigen" klicken. Sollte die Schaltflache nicht
aktiv sein, markieren Sie vorher das bereits vorhandene Grundbild.

Die Bilder wie folgt umbenennen: "Produktion”, "Rezepturen” und "Diagnoseanzeige".

Uber die Schaltflache "Weiter" das nachste Diaglogfenster aufrufen.

Bilder (|
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5.2 HMI Comfort Panel konfigurieren

7. Aktivieren Sie im Dialog "Systembilder" die Option "Alle auswahlen". Klicken Sie auf
"Weiter".

Bediengerate-Assistant: TP900 Comfort

Systembilder

Hinweis
Systembilder
Uber die Systembilder kénnen Sie Projekt-, System- und Betriebsinformationen sowie die

Benutzerverwaltung als HMI-Bilder anlegen. Die Schaltflachen zur Navigation zwischen
dem Grundbild "Produktion" und den Systembildern werden automatisch erstellt.
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5.2 HMI Comfort Panel konfigurieren

8. Flgen Sie die Schaltflachen "Startbild" und "Beenden" hinzu und schlieRen Sie Gber die
Schaltflache "Fertigstellen" die Konfiguration des HMI-Panels ab.

Bediengerate-Assistent: TP900 Comfort

Schaltflichen © |

9. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern” in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Ergebnis

5.3

5.3.1

Einleitung

168

Sie haben das HMI Comfort Panel und die Vorlage fir die HMI-Bilder erfolgreich angelegt.
Nachdem Sie den Bediengerate-Assistenten abgeschlossen haben, wird das Grundbild
"Produktion" automatisch gedffnet.

SIEMENS i J 31,12.2000
-
apamcon  Produktion \059:53
Diagnoseanzeige Rezepturen Systembilder I

willkorrmen zum HVI_1 (TP00 Comnfork)!

[ i | > [E]

Das Grundbild ist das erste Bild, das beim Starten der Runtime-Software angezeigt wird. Es
wird in der Projektnavigation im Ordner "Bilder" mit einem griinen Pfeil hervorgehoben. In
der Runtime kénnen Sie spater vom Grundbild aus zu den weiteren HMI-Bildern navigieren.
Die weiteren HMI-Bilder, die Sie iber den Bediengerate-Assistenten erstellt haben, werden
in der Projektnavigation ebenfalls im Ordner "Bilder" angezeigt.

Grundbild "Produktion" erstellen

Ubersicht

Im folgenden Abschnitt erstellen Sie als erstes HMI-Bild das Grundbild "Produktion". In
diesem Bild wird angezeigt, welcher Schritt der GRAPH-Schrittkette im Moment ausgefuhrt
wird. Entsprechend definieren Sie in dem folgenden Abschnitt fiir die Schritte jeweils
einzelne Bildobjekte, die den aktuellen Bearbeitungszustand im HMI Panel anzeigen.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfiihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station* v
Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* v “Filling Station* 4 “Labeling Station® v “TP900 Comfort* v
Programmieren Visualisieren

Variablentabellen Bild “Produktion®

Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen*

GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige”
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*“ Simulation in “WinCC RT*

Statische und dynamische Bildelemente

Zur Umsetzung des Grundbilds "Produktion" verwenden Sie statische und dynamische
Elemente:

e Statische Bildelemente, wie z. B. die Getranketanks, die Rohrleitungen oder die
Beschriftungen andern sich in der Runtime nicht. Die Darstellung im Bild ist unabhangig
von dem Bearbeitungszustands des Programmes.

® Dynamische Bildelemente, wie z. B. die Balkenanzeige oder die Flaschen andern sich
abhangig von den Prozesswerten. Die dynamischen Bildelemente werden jeweils mit
Prozesswerten der Steuerung oder mit internen Variablen des HMI Panels verknupft.
Abhangig von den verknlpften Werten andert sich auch die Gestaltung oder die Position
des jeweiligen Bildelements. Die Darstellung im Bild ist also abhangig vom jeweiligen
Bearbeitungszustand des Programms.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Bildelemente des Grundbilds "Produktion"

Die Abbildung zeigt eine Ubersicht der Elemente des Grundbilds "Produktion”, welche Sie in
dem folgenden Abschnitt nacheinander erstellen.

SIEMENS | produktion 31122000
simatic hmi 10:59:59
Diagnoseanzeige Rezepturen | Systembilder | - ~ N

Ay
_\_
9 Fullstation / Mixer 0 0
‘ | /

‘9
(TN c/ Haltbarkeit
' andern

Ettikettierstation

0 \! Haltbar bis:

Transportband

Abflllanlage mit Mixer

Getranketanks

Rohrleitungen

Flaschen auf dem Transportband

Balkenanzeige

Kontrolllampchen

Etikettiermaschine

CNCONCHONCHONONORS,

Schalter zur Aktivierung der Schrittkette

5.3.2 Transportband visualisieren

Einfiihrung

Im Folgenden fiigen Sie als erstes Grafikelement das Transportband in das Grundbild
"Produktion" ein.
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Voraussetzung

5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Sie haben das Grundbild "Produktion" angelegt.

Vorgehen

Um die Grafik einzufligen, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Klicken Sie den Text "Willkommen zum ..." mit einem rechten Mausklick an. Wahlen Sie

aus dem Kontextmenu "L&schen" aus.

M tusschneiden

|Tah-:-ma

[-][is][*] B T U & Az

M

: _ilg Fapieren

FIEMIERS
SIATIC HRAI

Produktion

[z Einfugen
b 4§ Loschen

Meldungen

[<]

2. Offnen Sie in der Task Card "Werkzeuge" die Palette "Grafiken".

Systembice

Rethenfalg

Animationg
Ereignisse

Lersicht O

Erzzuge Eildly

wikommen zurm HMI Zanel G Eig=nschaftzn

Querverveis-informationen

e+
Strog+C 3
Strog+y [
Entf
, | @
N
ShiftsF8 Q
[2 %'

Der WinCC Grafikordner enthalt verschiedene Grafiken und ist thematisch nach

Anwendungsbereichen sortiert.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

3. Fugen Sie eine Grafik fiir das Transportband hinzu:

Offnen Sie das Verzeichnis "WinCC Grafikordner" > "Automation equipment" >
"Conveyors, miscellaneous".

Klicken Sie den Ordner "256 Colors" an.

Ziehen Sie die Grafik "Horizontal conveyor with perspective" in das Grundbild

"Produktion"”.
Optionen
| [*][ -] B T USA:=: Asfs" | & Lt E -
: ~|> | Basisobjekt
SEMENS  |pro duktion —
SlA ATIC HBAL » | Elemente
) . > | Controls
Diagnoseanzeige Rezeptiiren Systembilder -
~ | Grafiken
I A
» % comveyars, miscellansnus El
Lt] 2 Calors filled =
= ™ 2 calars |:|
3 #2356 Calors w
| [ B
xly: 131,169 T
o/ 251.43 H H
T =
1 — ]
)/ E i
v
| B [
Hinweis
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Um die Namen der Grafiken im Ordner anzuzeigen, klicken Sie mit einem rechten
Mausklick in die aufgelisteten Grafiken und entfernen Sie den Haken des
Optionskéastchens "Grolde Symbole".
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Ergebnis

5.3.3

Einflhrung

Voraussetzung

5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

4. Positionieren Sie das Transportband mittig im unteren Bereich des Bildes und skalieren
Sie es auf zwei Drittel der gesamten Bildbreite.

Optionen

]l k & EYE

|E| > |Basisuhjekte

> |Elemente

> |Cuntru|s

- / v | Grafiken
o e
=| 35 hx

~ % Conveyars, m..,

,t] 2 Colors fil...

) 2 colars E
,t] 256 Calors m

-

t Arpe /3

I+

| -] [-] B I USA:

HEl

Hinweis

Achten Sie darauf, dass Bildelemente nicht Uber den Bildbereich hinausragen, da die
Grafik sonst in der Runtime nicht angezeigt werden kann.

5. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern" in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.

T4 Siemens

Frojelkt  Bearbeiten  Ansicht  Einfugen  ©nline  Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe

S (YR Frojekespeichem @ ¥ I X Nt H S DG ER

)

Sie haben das Transportband in das Grundbild "Produktion” erfolgreich eingefigt.

Abfillanlage mit Mixer visualisieren

Im Folgenden flgen Sie im Grundbild "Produktion" die Grafiken zur Darstellung der
Abfillanlage ein.

Sie haben das Grundbild "Produktion" und den Instanz-Datenbaustein
"GRAPH_Sequence_DB" der GRAPH-Schrittkette angelegt.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Vorgehen
Um die Abflllanlage zu visualisieren, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Flgen Sie die Grafik "Silo2" ein, indem Sie:
— Das Verzeichnis "WIinCC Grafikordner" > "Industries" > "Material Handling" 6ffnen.
Den Ordner "256 Colors" anklicken.

Die Grafik "Silo2" in das Grundbild "Produktion" ziehen.

Optionen
2 Asgbs? |k 2 BN E

~

| [ [F1B I US&SAzs
|Produktion

Basisobjekte

Elemente

Controls

Grafiken

¥ Fg
2

¢l

3n Rezepturen Systembilder

Lt

2
w % 1aterial Handling
",t] 2 Colors filled
) 2 colars
# 256 Colors

xfy: 361.71
w182

(3] [ I[m > ]

2. Positionieren Sie die Grafik mittig Gber dem Transportband und skalieren Sie diese auf
die Halfte der urspriinglichen GroRe.

Optionen
| FIC[-]B I USA:t=: Ass’ | x 27 E

~ | Basisobjekte

/S AL o@
\ / EIAQ

Elemente

Controls
Grafiken
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

3. Fugen Sie die Grafik "Mixer blade" ein, indem Sie:
— Das Verzeichnis "WInCC Grafikordner" > "Automation equipment" > "Mixers" 6ffnen.
Den Ordner "256 Colors" anklicken.

Die Grafik "Mixer blade" in das Grundbild "Produktion" ziehen.

Optionen
s As s sa|h 2N E
e Basisobjekte

| I [-]B I U SA:
|Produktion

Elemente

Controls

Grafiken

03 O

- ;3 Ilixers
) 2 Colors filled B

E:] 2 Calors

% 256 Calars
T T

= W

Rezepturen Systembider

LI~

2

4. Skalieren Sie die Grafik auf die Breite der Abflllanlage und positionieren Sie diese auf
der Abfullanlage.

[2]

[ ]

=8

il
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

5. Animieren Sie den Mixer, indem Sie:
— Die Grafik markieren.
— Das Register "Animationen" 6ffnen.
— Im Ordner "Anzeige" auf "Neue Animation hinzufligen" klicken.

— Im Dialog "Animationen" auf die Funktion "Farben und Blinken dynamisieren" klicken.

I+
|
I+~
.
I+
B
=
i
4=

| [ [-]B I USAK:E: Az /s

| i 1.2
| & Eigenschaften ||'E.'.Infa .'&J||ﬂ[”39“'-"5‘? |
| Eigenschaften || Animationen | || Ereignisse |
Anirnati

Ubersicht

Anzeige iy
.‘\ Meus Anirmatien hinzufigen %

Bewegunge @ Sic

L)

3

Der Dialog "Gestaltung" 6ffnet sich.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

6. Verknlpfen Sie die Status-Variable "X" des Schritts "Mixer" der GRAPH-Schrittkette mit

der Animation, indem Sie:
— Die VariablenUlbersicht 6ffnen.

— Unter "S7-300 Master" > "Programmbausteine"
"Mixer" auswahlen.

> "GRAPH Sequence DB" den Schritt

— Die Variable "X" mit einem Doppelklick mit der Animation verknipfen.

[%iinfo D] % Diagnose |

|§Eigen5chaften
|Eigenschaften Animationen || Ereignisse |
Gestaltung
Ubersicht =
: Variable
Anzeige
B Meue Snimation Mame: |

b g Transz9
¥ <0 Home
b g0 Fill recipe ingre..
b <@ Mier

¥ <@ Tr
» < Filli

[ Alles anzeig

"0" und eine "1" ein.

H--qﬂ*pl 1]
7. Geben Sie als Wertebereiche fiir die Variable eine
|§,Eigenschaften
|Eigens-:haften || Animationen || Ereignisse |

[%4Info 1| % Diagnose

Gestaltung

=Hi
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

8. Wahlen Sie fir den Bereich "1" eine andere Hintergrundfarbe aus und aktivieren Sie die
Funktion "Blinken".

|§.Eigenschaften ||"_i.'.lnfn é_a"ﬂ[)iagnose |

| Eigenschaften || Animationen || Ereignisse |
Gestaltung
Variable Typ
Mame: |"GP.L.F'H Sequence DE_Mixer " |§[] @ Beraich
() Mehrere Bits
Eirze(lt I:lzl
‘Bereich Farbe Hintergrund Farbe Rahmen Blinken

B i [ ]218 218,218 Mein

! KEi

L 1 E‘ | Mein

1 =Hinzufiigen- la

9. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern” in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.

T Siemens
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Ergebnis
Sie haben die Grafiken fir die Abfullanlage und fur einen Mixer erfolgreich in das Grundbild
"Produktion” eingefiigt. Zusatzlich haben Sie den Mixer animiert, so dass der Hintergrund
gelb blinkt, solange der GRAPH-Schritt "S3 Mixer" ausgefiihrt wird.
SIEMENS Produktion 21,12.2000
SIAATIC HMI - 105050
Diagnoseanzzige Rezepturen Systembilder
:‘_'.'J'.')
ws
534 Getrénketanks visualisieren
Einfliihrung
Im Folgenden fligen Sie drei Grafiken zur Darstellung der Getranketanks ein.
Voraussetzung

Sie haben das Grundbild "Produktion” angelegt.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Vorgehen
Um die Getranketanks zu visualisieren, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Flgen Sie die Grafik "Silo1" ein, indem Sie:
— Das Verzeichnis "WIinCC Grafikordner" > "Industries" > "Material Handling" 6ffnen.

Den Ordner "256 Colors" anklicken.

Die Grafik "Silo1" in das in das Grundbild "Produktion" ziehen.

Optionen
Az |k 20X E

Lol

| <[ =] B I U S A%

Basisobjekte
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Controls
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2. Skalieren Sie die Grafik auf die gleiche GroR3e wie den oberen Teil der Abfiillanlage und
positionieren Sie diese in der linken oberen Ecke des Grundbildes.

Optionen

| FI[[-]B I USA:st=: Asds’ | & 251 E

Basisobjekte

Meldungen Fezeptiran Systembil
Elemente

Controls

Grafiken

I A
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

3. Kopieren Sie die Grafik zwei Mal, indem Sie diese jeweils mit gedriickter <Strg>-Taste
verschieben.

Optionen

st As s’ | & 2N E

| <[ =] B T U 5K=

=

Basisobjekte
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? | Elemente
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4. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern" in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Ergebnis
Sie haben drei Getranketanks erfolgreich in das Grundbild "Produktion" eingefiigt und
skaliert.
[ [-]B T USANtE: As s /s "2 —: Err L'
5.3.5 Rohrleitungen visualisieren
Einfiihrung
Im Folgenden fligen Sie Grafiken zur Darstellung der Rohrleitungen von den Getranketanks
zur Abfilllanlage in das Grundbild "Produktion” ein.
Voraussetzung

Sie haben das Grundbild "Produktion" angelegt.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Vorgehen
Um die Rohrleitungen zu visualisieren, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Flgen Sie die Grafik "Short vertical pipe" ein, indem Sie:
— Das Verzeichnis "WInCC Grafikordner" > "Automation equipment” > "Pipes" 6ffnen.

Den Ordner "256 Colors" anklicken.

Die Grafik "Short vertical pipe" in das Grundbild "Produktion" ziehen.

Optionen
| FCI-]B I USA:E: Asgs' | h 2t E
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2. Skalieren Sie die Grafik "Short vertical pipe" auf die passende Gréf3e und positionieren
Sie diese unterhalb des ersten Getranketanks.

Optionen
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

3. Kopieren Sie die Grafik zwei Mal, indem Sie diese mit gedriickter <Strg>-Taste
verschieben. Positionieren Sie die vertikalen Rohrleitungen jeweils unterhalb der
Getranketanks.

Optionen

s Az’ |k LR E

Basisobjekte
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4. Fugen Sie die Grafik "Short horizontal pipe" ein, indem Sie:

B Bl B

wfp: 124192

-]

o

Das Verzeichnis "WinCC Grafikordner" > "Automation equipment" > "Pipes" 6ffnen.

Den Ordner "256 Colors" anklicken.

Die Grafik "Short horizontal pipe" in das Grundbild "Produktion” ziehen.

Optionen
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

5. Skalieren Sie die Grafik auf die gleiche Breite wie die vertikalen Rohrleitungen und
positionieren Sie diese unterhalb der Rohrleitungen der Getranketanks.

Optionen
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6. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern" in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.
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Ergebnis

Sie haben die Rohrleitungen von den Getranketanks zur Abflllanlage erfolgreich in das
Grundbild "Produktion" eingefiigt und skaliert.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

5.3.6 Flaschen auf dem Transportband visualisieren
5.3.6.1 Ubersicht zur Visualisierung der Flaschen
Einfiihrung

Im Folgenden erhalten Sie einen Uberblick {iber den Ablauf der Bewegungsanimation fiir die
Flaschen auf dem Transportband. Fir jeden Schritt der GRAPH-Schrittkette gibt es eine
Grafik zur Visualisierung einer Flasche und eine entsprechende Animation:

® Die erste Flasche visualisiert den Schritt "S4 Transport Filling" mit einer
Bewegungsanimation vom linken Ende der Transportbands bis zur Abfiillanlage in der
Mitte des Forderbands.

® Die zweite Flasche visualisiert den Schritt "S5 Filling". Wahrend der Abfillung bleibt die
Flasche unterhalb der Abflllanlage stehen.

® Die dritte Flasche visualisiert den Schritt "S6 Transport Labeling" mit einer
Bewegungsanimation von der Abfillanlage in der Mitte des Transportbands bis zur
Etikettierstation am rechten Ende des Transportbands.

Die nachfolgende Grafik zeigt, wie die einzelnen Variablen im Grundbild "Produktion”
gesteuert werden, sobald Sie die Simulation starten:

S4:Transport Filling S5: Filling S6: Transport Labeling
Variable Variable Variable
,GRAPH Sequence_DB_ ,GRAPH Sequence_DB_ ,GRAPH Sequence_DB_
Transport Filling. X* N Filling.X* N Transport Labeling. X"

N\ AN \'\

(2] © (4]

_H, Variable ,Position Bottle* | l Variable ,Position Bottle(1)* k_

> <+

oL, 0, 0,0 0, 5,0 0% 0,0 ,0 0% %, %,%.%.%,9;,°

Grundbild Produktion N

Simulation der Variablen in

Runtime o
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

Die Zusammenhange erklaren sich wie folgt:

@ | Simulation der HMI-Variablen

Beim Start der WinCC Runtime werden die Werte fur die beiden Variablen "Position Bottle" und
"Position Bottle(1)" pro Zyklus der Runtime um jeweils 2 erhéht.

Die Bewegungsanimationen sind abhangig von den Werten dieser beiden Variablen.

Je hoher der Wert der beiden Variablen, desto weiter rechts befindet sich die visualisierte
Flasche innerhalb des Bereichs der Bewegungsanimation. Dieser Bereich wird durch den
gestrichelten blauen Pfeil dargestellt.

Die Flaschen werden allerdings nur sichtbar, wenn der entsprechende GRAPH-Schritt der

Animation ausgefiihrt wird.

@ | Visualisierung des GRAPH-Schritts "S4 Transport Filling"

e Sobald der GRAPH-Schritt "S4 Transport Filling" aktiv ist, erhalt die Variable "GRAPH
Sequence_DB_Transport Filling.X" den Signalzustand "1". Damit wird die erste Flasche mit
der Bewegungsanimation sichtbar.

o Die Variable "Position Bottle" wird daraufhin auf den Wert "0" gesetzt, so dass die Flasche
zu Beginn des GRAPH-Schritts an der Startposition angezeigt wird.

o Wahrend der Ausfiihrung des Schritts "S4 Transport Filling" erhdht sich der Wert der
Variable "Position Bottle" weiterhin pro WinCC Runtime-Zyklus um den Wert 2 und die
Flasche bewegt sich von links zur Mitte des Transportbandes.

e Nach der Ausflihrung von Schritt "S4 Transport Filling" ist die erste Flasche nicht mehr
sichtbar.

® | Visualisierung des GRAPH-Schritts "S5 Filling"

e Sobald der GRAPH-Schritt "S5 Filling" aktiv ist, wechselt die Variable "GRAPH
Sequence_DB_Filling.X" in den Signalzustand "1".

o Damit wird die zweite Flasche sichtbar, die unterhalb der Abfiillanlage positioniert ist.

e Eine Variable fir die Bewegungsanimation wird hier nicht benétigt, da die Flasche wahrend
der Ausfuhrung des Schritts "S5 Filling" unterhalb der Abflllanlage stehen bleibt.

@ | Visualisierung des GRAPH-Schritts "S6 Transport Labeling"

e Sobald der GRAPH-Schritt "S6 Transport Labeling" aktiv ist, erhélt die Variable "GRAPH
Sequence_DB_Transport Labeling.X" den Signalzustand "1". Damit wird die dritte Flasche
mit der Bewegungsanimation sichtbar.

¢ Die Variable "Position Bottle(1)" wird daraufhin auf den Wert "0" gesetzt, so dass die
Flasche zu Beginn des GRAPH-Schritts an der Startposition angezeigt wird.

o Wahrend der Ausfiihrung des Schritts "S6 Transport Labeling" erhéht sich der Wert der
Variable "Position Bottle" weiterhin pro WinCC Runtime-Zyklus um den Wert 2 und die
Flasche bewegt sich von der Mitte des Transportbandes nach rechts zur Etikettierstation.

¢ Nach der Ausflihrung von Schritt "S6 Transport Labeling" ist die dritte Flasche nicht mehr
sichtbar.
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5.3.6.2 Animation des GRAPH-Schritts "S4 Transport Filling" erstellen

Einfiihrung
Im Folgenden fligen Sie die erste Flasche zur Animation des GRAPH-Schritts "S4 Transport
Filling" ein.

® Die Flasche bewegt sich bei der Ausfiihrung des Schritts vom linken Ende des Transport-
bandes bis unter die Abflllanlage. Die Bewegungsanimation realisieren Sie mithilfe einer
internen HMI-Variable, welche die Positionsangabe der Flasche enthalt.

® Die Flasche soll nur sichtbar sein, wenn der GRAPH-Schritt "S4 Transport Filling"
ausgefihrt wird.

Voraussetzung

Sie haben den GRAPH-Schritt "S4 Transport Filling" und das Grundbild "Produktion"
angelegt.

Vorgehen

Um die erste Flasche auf dem Transportband zu visualisieren, gehen Sie folgendermalen
vor:

1. Flgen Sie die Grafik "Glass bottle (no cap)" ein, indem Sie:
— Das Verzeichnis "WinCC Grafikordner" > "Industries" > "Food" &6ffnen.

Den Ordner "256 Colors" anklicken.

Die Grafik "Glass bottle (no cap)" in das Grundbild "Produktion" ziehen.

Optionen
t Asgs’ |k R E

>

>
- :

>

o

| [<I[ [-]1B I USA:

Basisobjekte

Elemente

Controls
Grafiken
A hx
~ ¥ Food
) 2 Colars filled =)
) 2 colars
) 256 colors

s O s, |

5]

[l
| S

1=l
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2. Skalieren Sie die Grafik auf die HOhe des Abstands zwischen dem Transportband und
dem unteren Ende der Abfiillanlage. Positionieren Sie die Flasche am linken Rand des
Transportbandes.

Optionen
+ Asgos’ | & 20

| -] [-] B I USA:

Basisobjekte

Elemente

Controls
Grafiken

>
>
>
W

r\ﬁ

A

- ;3 inCC Grafikardner
b L"‘_] Automation equipment E
» ¥ Basic symbals

v;alndustries
» ¥ Chemical

H u » ¥ Finishina
[ i | ﬂ|<” . .m: T ]

3. Erstellen Sie die Animation, indem Sie:

= x/

— Die Grafik markieren.
— Das Register "Animationen” 6ffnen.
— Im Ordner "Bewegungen" auf "Neue Animation hinzufigen" klicken.

— Die Funktion "Objekt horizontal bewegen" ausfiihren.

| FI[ [-]B I USA¢%

ﬁ,Elgenschaften ||"_i.“nfa _i,j"ﬁ[)iagnose |

| EigE||scllaﬁE|| ” .P.llimatim,ﬂn ” Ereignisse |

Animat
Ubersicht
3 Anzeige Be /
»  Bewegungen o 2 B A Objekt abhangig van Variablen bew
“ 2 D g E A Objektdiagonal bewegen
=1 Honzontale Bewegung ¢ A Objekt horizontal bewegen

¥ Vertikale Bewegung et vertikal bevegen

Der Dialog "Horizontale Bewegung" 6ffnet sich.
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4. Legen Sie eine neue Variable an, indem Sie:

Die VariablenUbersicht 6ffnen.

Unter "HMI-Panel" > "HMI-Variablen" die "Standard-Variablentabelle" auswahlen.

— Auf "Objekt hinzufiigen" klicken.

e

i.'.lnfa _iJ"ﬂDlaglmse |

[ |§.Eigenschaften
|Ei1]en5-:haften |Animatiunen || Ereignisse |
Harizontale Bewequng
Ubersicht
; Prozess
Anzelns

Eewegungen

B lleue Animatid
1 Horizantale Bs

Variahle: |

v [l 57-300 Waster [CPU 315-2 FHIDF]
« [ HUFFan=| [KTP1 000 Basic FI]
- Eq_;i HMI-Vanablen

Az Standard-Variablentabelle

o

el SEfuence_DE

(3]

I B |

Marne

<

!

[>]

<[ |

lein

JI gb Objekt hinzufugen
|

Warlable_Bildnurar

5. Geben Sie als Name fiir die neue Variable "Position_Bottle" ein.

Position_Bottle [
J Eigenschaften ” Ereignisse |
Allgernein Ead
Allgemein §
Eimstellun Allgemein
Eereich | Marns: |Pasition_Bottle], |
Linears Sk 4
Werte U . -
v FLCVariabkle:
Karmrmentar |
Multiplexen Werhindung: G i
PLE-Marme:
Adresse:
<] m | <] il
’ Ol H Abbrechen |
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6. Andern Sie den Datentyp der Variablen, indem Sie:
— Die Klappliste "Datentyp" 6ffnen.
— Den Datentyp "Int" auswahlen.
— Das Erstellen der Variable mit "OK" bestatigen.

Position_Bottle ')(

JEigenschaften || Ereignisse |

Allgernein

Einstellungen EinatslungEn

Bereich L| Datentyp: | Int i
Lineare Skalierung 4 Lange: Baool -~
Werte 4 DateTirmne
Kammentar : Cint
Multiplexen Codierung:

3

7. Geben Sie im Dialog "Prozess" als Obergrenze fir den Wertebereich der Variable "50"

ein.
|_C§|,Eigenschaften ||"iJ.Info y"ﬂ Diagnose |
Eigenschaften ” Animationen ” Ereignisse |
Harizontale Bewegung
Lbersicht
: Prozess
4 Anzeige
- Eewegungen WVariable: |Positinn_BottIe |§||
B Meus Animation hinzu. Elarizicl mr
1 Harizantale B .
ariZontale pewegung | Bis: 5':"_
4
il Startposition Zielposition
»
' %[5 J] X [295 [
' EIEE = ' EIEE =
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8. Erstellen Sie eine Animation, indem Sie:

— Im Register "Animationen" unter "Anzeige" die Funktion "Neue Animation hinzufiigen"
anklicken.

— Unter "Animationsarten" die Funktion "Sichtbarkeit dynamisieren" ausfuhren.

|§Eigenschaften ”"_i_'.lnfo j;;"ﬂ[)iaglwse |

| Eigenschaften ” Animatian_en ” Ereignisse |

Anirmationsarten

Lbersicht
*  Apzeige Anzeige
[ g MNeue Animation hinzufiigen [y Gestaltung ‘ﬂ" A Farben und Blinken dynam
. > Sichtharket \5 A Sichtharkeit dynarmisieren
»

» Beweg[\ o
E L

9. Verknipfen Sie die Animation mit der Status-Variable "X" des Schritts "Transport Filling",
indem Sie:

— Die VariablenUbersicht 6ffnen.

— Unter "S7-300 Master" > "Programmbausteine" > "GRAPH Sequence DB" den Schritt
"Transport Filling" auswahlen.

— Die Variable "X" mit einem Doppelklick mit der Animation verknulpfen.

|ﬂ.Eigenschaften ||"_i.LInfn y"ﬂ[ﬁiiaqnose |

| Ereignisse |

| Eigenschaften || Animationen

Sichtharkeit

Lbersicht - =
v i Prozess Sichtharkeit
B Meus Amimation hinzufigen Variable: @® Sichtbar

@ Sichtharkeit I i E ] () Unsichthar

4 Bewed

| &
b @l Mixer MNarme Datentyp
» <@ Transport Filling Bl E“E [
» <@ Fill Bool = 1
b < Tra ; =
b < Lab

[ Alles anzeige : 3 M
d |
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10.Geben Sie als Bereich "0" bis "0" ein und wahlen Sie unter "Sichtbarkeit" die Einstellung

"Unsichtbar".
|Q'.Eigens-:haften ||"_L’.I||f-:- _1,J||i: Diagnose |
|Eiijenschaften || Animationen || Ereignisse |
Sichtharkeit
Ubersicht
Prozess Sichtbharkeit

- Anzeige

B leus Animatio. Variable: () sichthar

@ Sichtharkeit |"GRAPH Sequence_DE_Transport Fill 2], | @ Unsichtbar

¥ Bewegunaen ; I =
2E (® Bersich  Vom [0 l

T |

f':'? Einzelbit g
11.Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern" in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.

ol

T Siemens

Frojelkt  Bearbeiten  Ansicht  Einfugen  ©nline  Extras  Werkzeuge  Fenster  Hilfe

_*F EEI Projekt speichern =) ¥ E= T3 X &) (H: R ‘TL'I.! EE I E - §

Ergebnis
Sie haben die erste Flasche erfolgreich eingefligt und animiert.

® Die Flasche verandert ihre Position entsprechend dem Wert der Variable
"Position_Bottle".

® Die Flasche ist nur dann sichtbar, wenn der GRAPH-Schritt "S4 Transport Filling"
ausgefuhrt wird, d. h., wenn die Variable "X" im "GRAPH Sequence DB" den
Signalzustand "1" hat.

5.3.6.3 Animation des GRAPH-Schritts "S5 Filling" erstellen

Einflihrung

Im Folgenden flgen Sie eine zweite Flasche auf dem Transportband in das Grundbild
"Produktion" ein und animieren diese. Die Flasche soll nur sichtbar sein, wenn der GRAPH-
Schritt "S5 Filling" ausgefuhrt wird. Wahrend der Schritt "S5 Filling" ausgefuhrt wird, soll die
Flasche unterhalb der Abfiillanlage stehen.
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Voraussetzung

Vorgehen

194

Sie haben den GRAPH-Schritt "S5 Filling", den Datenbaustein "GRAPH_Sequence_DB" und
das Grundbild "Produktion" angelegt.

Um die zweite Flasche auf dem Transportband zu visualisieren, gehen Sie folgendermalfien
vor:

1. Kopieren Sie die erste Flasche, indem Sie diese mit gedriickter <Strg>-Taste auf den
Bereich unter der Abfullanlage ziehen. Die bereits definierten Eigenschaften der Flasche
werden dabei mitkopiert.

g 3
2 —s Mrchx B3

=
I+
&
I
N
I+
11|

[«] I i | - IE
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2. Fur den Schritt "S5 Filling" wird keine Bewegungsanimation benétigt. Léschen Sie
deshalb die "Horizontale Bewegung", indem Sie:

— Die zweite Flasche markieren.

— Im Register "Animationen" mit der rechten Maustaste auf die Funktion "Horizontale
Bewegungen" klicken.

— Im Kontextmeni "Loschen" auswahlen.
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| m

T Figensal|

Harizantale Bewegu

| Eigenschaften ” Animationen
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- Anzeige

Prozess
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x
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Frarm

- Bewsgungen
B eus Animation hinz

Is: |50
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0 SLATLpus] Zielposition
X [5s o
BN

3. Offnen Sie mit Doppelklick die Funktion "Sichtbarkeit".

|§. Eigenschaften ||"iJ.Inf0 y"ﬁ Diagnose

| Eigenschaften ” Animationen ” Ereignisse |
Sichthbarkeit
Lbersicht
: Prozess Sichtbarkeit
- Anzeige
B Meue Animation hinzufiigen Variahle: () sichtbar
g2 Sichtbarkeit "GRAPH Sequence_DE_Transport Fi|||§|___| @ Unsichthbar
hd Bewesgung
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W Meue Am i
: Einzelbit l:lzl
L
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4. Andern Sie die Variablenanbindung in Status-Variable "X" des Schritts "Filling", indem

Sie:
Die Variablenibersicht 6ffnen.
Unter "S7-300 Master" > "Programmbausteine" > "GRAPH Sequence DB" den Schritt

"Filling" auswahlen.
Die Variable "X" mit einem Doppelklick mit der Animation verknupfen.

%4nfo @] % Diagnose |

|§, Eigenschaften

| Eigenschaften || Animationen || Ereignisse |
Sichtbarkeit
Ubersicht
Prozess Sichtbarkeit

- Anzelge

B Meue Snirnatian Variable: ) Sichtbar

g2 Sichtbarkeit |"GRAFH Sequence DE Transport Fill| 2] @ Unsichthar

Datentyp

Boal

Eool

b @ Transport Filling
» <@ Filling

5. Speichern Sie das Projekt, indem Sie die Schaltflache "Projekt speichern™ in der
Funktionsleiste anklicken oder mit <Strg + S>.

Fenster  Hilfe

T% Siemens
Ansicht  Einfugen  Online  Extras  Werkzeuge

Frojekt  Bearbeiten
E EEI Projektspeichern. =L M 55| (5] W By (d: 5 &) [ -}

\

/|

Ergebnis
Sie haben die zweite Flasche erfolgreich in das Grundbild "Produktion" eingefligt.
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5.3.6.4 Animation des GRAPH-Schritts "S6 Transport Labeling" erstellen

Einflihrung

Im Folgenden fligen Sie eine weitere Grafik zur Darstellung der dritten Flasche auf dem
Transportband ein und animieren diese.

e Die Flasche soll sich in der Horizontalen von der Abfiillanlage aus nach rechts bis zur
Etikettiermaschine bewegen.

® Die Flasche soll nur dann sichtbar sein, wenn der GRAPH-Schritt "S6 Transport Labeling"
ausgeflihrt wird.

Voraussetzung

Sie haben den GRAPH-Schritt "S6 Transport Labeling", den Datenbaustein
"GRAPH_Sequence_DB" und das Grundbild "Produktion" angelegt.

Vorgehen

Um die dritte Flasche auf dem Transportband zu visualisieren, gehen Sie folgendermalien
vor:

1. Kopieren Sie die erste Flasche, indem Sie diese mit gedriickter <Strg>-Taste auf den
Bereich unterhalb der Abflllanlage ziehen.

Die bereits programmierten Eigenschaften der Flasche werden ebenfalls mitkopiert.
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198

2. Offnen Sie das Register "Animationen".

i
I+
=
[
[&
[T
I
[T
1l
I+
|
[T
's
[T
L
I+

| -] [-] B I USA:
I

-
[>]

115 < |

02 Q220000000 O
[ i [ 2]
ﬁElgenschx 1 y"ﬂ Diagnose |
M

| Eigenschaften || Animationen || Ereignis

Ubersicht
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B M=ue Animation hinz...

Lac FHorizontale Bewegung Bis:

Fir die Bewegungsanimation dieser Flasche bendtigen Sie noch eine zusatzliche
Variable zum Animieren der horizontalen Bewegung.

3. Kopieren Sie die Variable "Position_Bottle", indem Sie:

— In der Projektnavigation in dem Ordner "HMI-Variablen" die "Standard-
Variablentabelle" mit Doppelklick 6ffnen.

— Die Variable "Position_Bottle" mit der rechten Maustaste anklicken.

— Aus dem Kontextmen( den Befehl "Objekt einfigen" auswahlen.

Gerdte =4 Objekt sinfugen

FHQOO 5 E—g“é = A_ % M Ausschneiden
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Il Bitmeldungen || Analogw

In der Standard-Variablentabelle wird eine neue Variable "Position_Bottle(1)" erstellt.

[& Eigenschaften —

SN

variable_Bildnumm Standard-varablentabelle

“Hinzufilgen-
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4. Markieren Sie zuerst die "Standard-Variablentabelle". Wechseln Sie dann in das Grund-
bild "Produktion”, markieren Sie die dritte Flasche und ersetzen Sie in der horizontalen
Bewegungsanimation die Variable "Position_Bottle" durch die Variable "Position_Bottle(1)".
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o6 = || [ [-]B I USAtE:
E HMI-Varaklen H

45 Alle vanablen anzeigen
e T T ¥
ﬂf Meue Varialklentabelle hinzuf.. E
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| TR\ 3
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\

Den Dialog "Sichtbarkeit" 6ffnen

Die Variablenibersicht 6ffnen.

2

EI'E'i(JI]I'SSEE - g

"Transport Labeling" auswéhlen.

Die Variable "X" mit einem Doppelklick mit der Animation verkniipfen.

Andern Sie die Variablenanbindung fiir die Animation "Sichtbarkeit", indem Sie:

Unter "S7-300 Master" > "Programmbausteine” > "GRAPH_Sequence_DB" den Schritt

b @0 Transport Labeling
b 4 Lak
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Bool ﬂz‘
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6. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis
Sie haben die dritte Flasche erfolgreich in das Grundbild eingefiigt.
e Sobald der Schritt "S6 Transport Labeling" der GRAPH-Ablaufkette aktiv ist, ist die
Flasche sichtbar.
® Die Position der Flasche hangt vom Integer-Wert der Variable "Position_Bottle(1)" ab.
5.3.6.5 Variablen fiur die horizontale Bewegung der Flaschen simulieren
Einfiihrung
Im Folgenden simulieren Sie die Werte der Variablen "Position Bottle" und "Position
Bottle(1)".
® Beim Anlauf der Runtime soll der Wert der Variablen pro Zyklus automatisch um 2 erhéht
werden. Erhéht sich der Wert der Variablen, bewegen sich die erste und dritte Flasche
von links nach rechts Giber das Transportband, sind jedoch nicht sichtbar, solange der
entsprechende Schritt nicht ausgefihrt wird.
® Beim Aktivieren des Schritts "S4 Transport Filling" und "S6 Transport Labeling" soll die
Flasche an der Ausgangsposition des jeweiligen Schritts stehen.
— Beim Aktivieren des Schritts "S4 Transport Filling" soll der Wert der Variable "Position
Bottle" auf "0" gesetzt werden.
— Beim Aktivieren des Schritts "S6 Transport Labeling" soll der Wert der Variable
"Position Bottle" auf "0" gesetzt werden.
Voraussetzung

Sie haben die Grafiken zur Darstellung der Flaschen eingefligt und die
Bewegungsanimationen erstellt.
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Vorgehen
Um die Werte der Variablen zu simulieren, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Erstellen Sie in den Eigenschaften des Grundbilds "Produktion" ein neues Ereignis,
indem Sie:

Mit der rechten Maustaste in einen freien Bereich des Grundbilds klicken.

Aus dem KontextmenU "Eigenschaften" auswahlen.

Das Register "Ereignisse" 6ffnen.
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| | | | | ¥ Laschen Entf IE‘
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J/-
| i
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+ T BE
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2. Fugen Sie die Funktion "SimuliereVariable" hinzu, indem Sie:

Die Klappliste des Eintrags <Funktion hinzufligen> 6ffnen.

Unter "Systemfunktionen" > "Andere Funktionen" die Funktion "SimuliereVariable"
auswahlen.
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StoppeRuntime
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¥ Eerechnung
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3. VerknUpfen Sie die Funktion "SimuliereVariable" mit der Variable"Position_Bottle", indem
Sie:

— Die Variablenubersicht 6ffnen.

Unter "HMI-Panel" > "HMI-Variablen" die "Standard-Variablentabelle" auswahlen.

Die HMI-Variable "Position_Bottle" mit einem Doppelklick zuweisen.
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

4. Andern Sie den maximalen Wert fiir die Variablen-Simulation entsprechend dem Bereich

der horizontalen Bewegungssimulation auf "50" und den Wert zur Erhéhung des

Variablenwerts pro Zyklus auf "2".

|§, Eigenschaften

|Eigens-:haften || Animationen || Ereignisse |

||-'—i-|v|“f0 1J||ﬂ Diagnose

t T E

E Aufgebaut
Abgebaut - SeteVariable
Variable (Ausgabe)
Wert
* Simulierevanable
Vanable (Eingabelsusgabe)
Zyklus
Maxirnaler Wert
Minimaler wWert
Wert

T T a7

<Funktion hinzufugen-

5. Kopieren Sie das Ereignis, indem Sie:

Aus dem Kontextmenu "Kopieren" auswahlen.

variable_Bildnummmer
1

Fosition_Bottle

Mit rechtem Mausklick auf die Zeile "SimuliereVariable" klicken.

Mit rechtem Mausklick auf die Zeile "Funktion hinzufiigen" klicken.

Aus dem Kontextmen( den Befehl "Einfligen" auswahlen.

|§. Eigenschaften *illnfo G109l Diagnose |
fusschneiden ST+
| Eigenschaften ” Animationen ” Ereignisse ESl Kopicren
2T HE [g Einfiigen Strg+y
I Aufgebaut ¥ Loschen Entf
Abgebaut « SetzeVarable Aufwarts
Vanabkle (Ausgabe) Wara Abwarts
Wert | y
& - - QUErverves- hift+F&
| FoSinulisreVanalkle
= =Funktinn hinrufigen:
;x{_ suzschneiden Strg+
_ig Fapieren Strg+C
:3 Einfugen Strg+V
; |
% Léschen \ Entf | 1
Aufearts 3
Abvwvarts |
f
Quervenve 4 Shift+Fa
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

6. Verknipfen Sie die kopierte Funktion mit der Variable"Position_Bottle(1)", indem Sie:

Die VariablenUbersicht 6ffnen.

Unter "HMI-Panel" > "HMI-Variablen" die "Standard-Variablentabelle" auswahlen.

Der Funktion "SimuliereVariable" die HMI-Variable "Position_Bottle(1)" per Doppelklick

||"_i.!.lnfo y”ﬂ Diagnose |

zuweisen.
|g Eigenschaften
| Eigenschaften ” Animationen ” Ereignisse |
T T BE
) Aufgebalit
Abgebaut b SetzeVariable

b SimulisreVanable

Simulierevanable

vanable (Eingabelsusgabe)

I Fosition_Bottle

] [fi S7-300 Master [CPU 315-2 FNIDF]
~ [F HMI-Panel [TP200 Camnfort]
- r:d HII-Vanablen
» .;’.:‘5 Standard-variablentabells

\

[z

Tl | el

<
<

| []

Marne

lein

Fosition_Bottle
Fasitian, Bottlei1)

kd

i - |
[ Alles \

Datentyp

Int
Int

Damit haben Sie die Simulation der beiden Variablen erstellt. Beim Starten der Runtime
werden die Werte der beiden Variablen automatisch mit jedem Zyklus erhéht. Um
sicherzustellen, dass die Variablen beim Aufruf der entsprechenden Schritte auf "0"
gesetzt werden, erstellen Sie im Folgenden fiir die Statusvariablen der Schritte

entsprechende Ereignisse.

"Standard-Variablentabelle".

204

Offnen Sie in der Projektnavigation unter "HMI-Panel" im Ordner "HMI-Variablen" die
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

8. Erstellen Sie ein Ereignis fur die HMI-Variable "GRAPH Sequence_DB_Transport
Filling.X", indem Sie:

— Die Variable "GRAPH Sequence_DB_Transport Filling.X" markieren.
— Im Register "Ereignisse" die Klappliste der Zeile "<Funktion hinzufigen>" 6ffnen.

— Unter "Berechnung" die Funktion "SetzeVariable" auswahlen.

= DY =
Standard-Variablentabelle
MNarne = Variablentabelle Datentyp
&1l GRAPH Sequence_DE_Mixer.x Standard-vanablentakelle Boaol IE‘
- GRAFH Sequence_DE_Transport Filling | Standard-vanaklentabells | Bool =
< GRAPH Sequence_DE_Transport Labeling. wtommnrd-Varakblentabelle Baal
<[ B
[ L
Ir |
|£3. Eige \ | Info y”ﬂ Diagnose |
| Eigenschaften | Ereignisse |
*T BE
I8 werznderung

SetzeVariable

w Berachnung

ErhiheVanakle
InvertiereLineareSkalierung
Linzareskalierung

b Eilder
b Bithearbertun

T T a7

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011 205



Prozess visualisieren

5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

9. Weisen Sie der Funktion die Variable "Position_Bottle" zu, indem Sie:

Die VariablenUbersicht 6ffnen.

— Unter "HMI-Panel" > "HMI-Variablen" die "Standard-Variablentabelle" auswéahlen.

— Der Funktion die HMI-Variable "Position_Bottle" mit Doppelklick zuweisen.

Iﬂ Eigenschaften

| Eigenschaften

| Ereignisse

"*_i-lr"‘fﬂ y"ﬂ Diagnose

T T BE
B8 Wertsnderung [
 SetzeVarable

Wariable (Ausgabe)
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Position_Bottle
Fosition_Bottle(]
Wariable_Eildnur

|
[ ES?GDD Master [CPL 315-2 PHIDF] Name
- _E[ HWI-Panel [KTP1 000 Basic PR 1 §
VE HMI-varablen :qm
+ ¥ Standard-Variablentabells ... :qm
\ = (| LIENCE_DE =
| «f |

B Chj=kt hinzufugen

| vl
Datentyp
e (=]

-
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10.Erstellen Sie ein weiteres Ereignis fiir die HMI-Variable "GRAPH Sequence_DB_
Transport Labeling. X", indem Sie:

— Die HMI-Variable "GRAPH Sequence_DB_Transport Labeling.X" in der Standard-
Variablentabelle markieren.

— Im Register "Ereignisse" die Klappliste der Zeile "<Funktion hinzufuigen>" 6ffnen.

— Unter "Berechnung" die Funktion "SetzeVariable" auswahlen.

et i =] F
= B+ 2 =
Standard-Variablentabelle
Marne a “ariablentabelle Datentyp
&0 | GRAPH Sequence_DE_MWixerix Standard-varablentabelle Bool
S | GRAPH Sequence_DE_Transport Filling Standard-variablentabelle Bool =]
50 GRAPH Sequence_DE_Transport Labeling. X Standard-vanabklentabelle E Bool Eu
<[ m B
[
""_i.'.lnfo y”ﬂ Diagnose |
Eigenschaften Ereignisse
T T B =
Wertanderung

[=l[= ]
w Berschnung
Erhiahevariable

InvertierelinearsSkalisrung

Linsareskalierung
"v"el'ringere"
b EBilder

b Bithearbeitung|

T 1«

11.Weisen Sie wie in Schritt 9 gezeigt der Funktion die Variable "Position_Bottle(1)" zu,
indem Sie:

— Die Variablenlbersicht 6ffnen.
— Unter "HMI-Panel" > "HMI-Variablen" die "Standard-Variablentabelle" auswéhlen.
— Der Funktion die HMI-Variable "Position_Bottle(1)" zuweisen.

12.Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis
Sie haben die Simulation fur die Variablen erfolgreich erstellt.
e Beim Starten der Runtime erhéht sich der Wert der Variablen "Position_Bottle" und
"Position_Bottle(1)" mit jedem Zyklus um 2, unabhangig von dem Fortschritt des
Anwenderprogramms der CPU.
e Beim Starten und Beenden des Schritts "S4 Transport Filling" wird der Wert fir die
Positionsangabe in der Variable "Position_Bottle" auf "0" gesetzt.
® Beim Starten und Beenden des Schritts "S6 Transport Labeling" wird der Wert fiir die
Positionsangabe in der Variable "Position_Bottle(1)" auf "0" gesetzt.
Fir die Darstellung in der Runtime bedeutet dies, dass die Flaschen beim Beginn des
jeweiligen Schritts immer an der Ausgangsposition der horizontalen Bewegungsanimation
angezeigt werden.
5.3.7 Balkenanzeige erstellen
Einfiihrung
Im Folgenden fiigen Sie das Element "Balken" in das Grundbild "Produktion” ein. Von der
Balkenanzeige kénnen Sie die Anzahl der bereits abgefiillten Flaschen ablesen, welche in
der PLC-Variable "GRAPH_Count_Bottle" erfasst ist.
In der GRAPH-Ablaufkette im Schritt "S5 Filling" wird die Variable "GRAPH_Count_Bottle"
bei der Abflllung einer Flasche jeweils um 1 erhéht. Nach 10 Abfiillvorgangen (Schritt "S5
Filling" wurde zehnmal durchlaufen) startet die Ablaufkette wieder von Neuem mit dem
Initialschritt.
Voraussetzung

Sie haben das Grundbild "Produktion" und die Variable "GRAPH_Count_Bottle" angelegt.
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Vorgehen
Um die Balkenanzeige zu visualisieren, gehen Sie folgendermalien vor:
1. Offnen Sie in der Task Card die Palette "Elemente".
2. Flgen Sie das Element "Balken" ein, indem Sie:
— Das Element "Balken" markieren.

— Im Bild "Produktion" die Balkenanzeige auf etwa die gleiche H6he der Abflllanlage
aufziehen.

Optionen
Tahoma < [sle] BT USKtE: At s 2|k 2 ¢ E

T

Basisobjekte

Elemente
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5.3 Grundbild "Produktion” erstellen

3. Legen Sie den maximalen Prozesswert der Skala auf "10" fest, indem Sie:
— Die Balkenanzeige markieren.
— Im Inspektorfenster das Register "Eigenschaften" 6ffnen.

— In den allgemeinen Eigenschaften als maximalen Prozesswert "10" eingeben.

[Tahoma [Fs[-] B T USAs:=Es Arsos F3 =+ — Rays £+'
—_— — — =1
T T T | = B
[ ] BT
|§Eigenschaften ||"_i.'.|nf0 y”ﬂ Diagnose |
J Eigenschaften | Animationen || Ereignisse |
=¥ Eigenschaftsliste Allgermnein
Allaemein
Prozess
Ge
Lay! axirnurn Statizch: Yariable:
sk
Be X Prozess ﬁ tle:
Drar
(=N
Textfo
Grenzen =
werschiedenes
Minirnurn Statizch: l:l Yariable:
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4. Verknupfen Sie den Anzeigenwert mit der PLC-Variable "GRAPH_Count_Bottle", indem
Sie:
— Die Variablenibersicht 6ffnen.

— Unter "S7-300 Master" > "PLC-Variablen" > "Tags GRAPH Sequence" die Variable
"GRAPH_Count_Bottle" mit Doppelklick auswahlen.

- [l 57-300 Master [cPU 3152 P [A] | [Name Datentyp
k r:} Frograrmmbausteine Kein
» [a_ﬂ-TechnnIagienbjelfte <1 GRAPH_Count_Bottl= Int
~ (g FLC-Variablen

..?i Standard-vanabllentabel .

%Tag: Conveyor [5]
L Tags Filling [1]

%Tags GRAPH Sequence [2] |V
[<] m =y <] i |
L [ ] Alles anzeigen >

371

-

|‘_‘ '.'|'.|-_-| t ||II'|f'I|||-_|+||

: /]
Beschriftung Yariable: | =
Darstellung | Variable:
Textformat 4
RrErEET I Adresse:
Verschiedenes [

i Statizch: |0 | “Wariable:

5. Offnen Sie in den Eigenschaften den Dialog "Skalen" und éndern Sie die Anzahl der
Unterteilungen der Skala in "10".

|§.Eigenschaften ||"_i.'.|nfa y”ﬁDiaglmse |

J Eigenschaften ” Animationen ” Ereignisse |
é_ﬂ' Eigenschaftsliste Slilen
Allgemein )
B [ skala anzeigen
Gestaltung
Layout Einstellungen GroBes Intervall

Skalen

sutornatisch skalieren: [ ]

Unterteilungen: | 10], Intervall:

P

Beschriftung Tailstriche: |2

6. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

Sie haben die Balkenanzeige erfolgreich in das Grundbild "Produktion" eingefiigt. Wenn die
Runtime aktiv ist, wird der aktuelle Wert der PLC-Variable "GRAPH_Count_Bottle" in der
Balkenanzeige dargestellt.

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011 211



Prozess visualisieren
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5.3.8 Kontrolllampchen visualisieren

Einfiihrung

Voraussetzung

Vorgehen

212

Im Folgenden fligen Sie zwei Grafikobjekte zur Visualisierung der Kontrolllampchen ein, die
anzeigen, ob die Schritte "S2 Fill recipe ingredients" und "S5 Filling" gerade ausgefihrt
werden:

® Ein Kontrolllampchen setzen Sie neben die Getranketanks mit den Zutaten. Es soll
blinken, wenn der Schritt "S2 Fill recipe ingredients" aktiv ist.

® Das zweite Kontrolllampchen setzen Sie neben die Balkenanzeige. Es soll blinken, wenn
eine Flasche abgeflllt wird, d. h. der Schritt "S5 Filling" aktiv ist.

Sie haben den Datenbaustein "GRAPH_Sequence_DB" und das Grundbild "Produktion”
angelegt.

Um die Kontrolllampchen zu visualisieren, gehen Sie folgendermalfen vor:
1. Offnen Sie in der Task Card "Werkzeuge" die Palette "Basisobjekte".
2. Fugen Sie einen Kreis zur Visualisierung des ersten Kontrolllampchens ein, indem Sie:

— Das Basisobjekt "Kreis" auswahlen und neben die Zutatentanks in das Grundbild
ziehen.

— Als Hintergrundfarbe fiir den Kreis Griin auswahlen.

I Optionen

llllllll
EEEEEEEN
ENEEE NN
IDDDDIID

§7 742

=l
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3. Animieren Sie das erste Kontrolllampchen, indem Sie:

Den Kreis markieren.

Im Inspektorfenster das Register "Animationen" 6ffnen.

Unter "Anzeige" den Befehl "Neue Animation hinzufiigen" auswahlen.

Die Funktion "Farben und Blinken dynamisieren" auswéahlen.

g ][ [-]B I USA:
iy
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[

1l
I+
|
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P
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t Arfs g3
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|

%Eigenschaften ||"_i.'.lnfu- y”ﬂDiagnase |

|
=

-

| Eigenschaften ” Animationen | || Ereignisse |

Anirnatic

Ubersicht
- Anzeige
[ wgMNeue Animation hi... Ik &

S e Sich

b B |

Der Dialog "Gestaltung" 6ffnet sich.
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4. Verknupfen Sie die Gestaltungsanimation mit der Zustandsvariablen "X" des GRAPH-
Schritts "Fill recipe ingrendients”, indem Sie:

— Die VariablenUbersicht 6ffnen.

— Unter "S7-300 Master" > "Programmbausteine" > "GRAPH_Sequence_DB" den Schritt
"S2 Fill recipe ingredients" auswahlen.

— Die Variable "X" mit einem Doppelklick mit der Animation verknulpfen.

| Jird

b <@ Fill recipe ingrediznts ! MNarne Datentyp

Baol
|

=

Eigenschaften |
Gestaltung .
Variable w
Mame: ER (@) Bereich
Adresse: wohrers Bits
e
: 'Bereich a Farbe Hintergrund 'Far =n
E <Hinzufugen:

5. Geben Sie als Wertebereiche fir die Variable eine "0" und eine "1" ein. Wahlen Sie flr
den Bereich "1" eine andere Hintergrundfarbe aus und aktivieren Sie die Funktion
"Blinken".

|§.Eigenschaften ||"_i.'.|nfo i}”ﬂDiagnnse |

|Eigens-:haften || Animationen || Ereignisse |

Gestaltung

Variable Typ
Marne: |"GP.L.F'H Sequence_DE_Filling =" |§l] @ Bereich
Adresse: () Mehrere Bits
Emnzelbit I:IE'
Bereich a Farbe Hintergrund | Farbe Rahmen Blinken

B o 255 31 | [ Fzin
2 EXEED CUED e
EEEEEEEN BRgCE
EEEEEEEN i

Tl [ o |
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6. Kopieren Sie das Kontrolllampchen, indem Sie es mit gedrickter <Strg>-Taste in die
Mitte der Balkenanzeige ziehen.
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7. Verknlpfen Sie das zweite Kontrolllampchen mit der HMI-Variable "GRAPH Sequence_
DB_Filling.X", indem Sie:

— Die Variablentbersicht 6ffnen.

— Unter "HMI Panel" > "HMI-Variablen" > "Standard-Variablentabelle" die HMI-Variable
"GRAPH Sequence_DB_Filling.X" mit Doppelklick auswahlen.
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"E HiI-vanaklen <1 GRAPH Sequenc Wjer ¥ ]
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]
Gestaltung _ | Iil ZIII
—— Eobjekthinzuf'ulgen ‘L
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| A\ 3
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k. EEEr |

Adresse: wzhrere Bits
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" 0 [=II o: 255: 31 B3l Mein
il 1 [ R W Ja

8. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

Sie haben zwei Kontrolllampchen erfolgreich in das Grundbild "Produktion" eingefligt und die
zugehorige Animation erstellt.

e Wird der Schritt "S2 Fill recipe ingredients" ausgefihrt, blinkt das erste Kontrollldmpchen
neben den Tanks mit den Zutaten.

e Wird der Schritt "S5 Filling" ausgefiihrt, blinkt das zweite Kontrollldmpchen innerhalb der
Balkenanzeige.

5.39 Etikettiermaschine visualisieren

Einfiihrung

Im Folgenden fligen Sie zwei Elemente zur Visualisierung der Etikettiermaschine ein:
® Ein Rechteck, das blinkt, wenn der Schritt "S7 Labeling" aktiv ist.

e FEin E/A-Feld, das die Jahreszahl der Mindesthaltbarkeit anzeigt, die Gber den
Programmbaustein "SCL-Best before date" berechnet wurde.

Definition E/A-Feld

Das Objekt "E/A-Feld" dient der Eingabe und Anzeige von Prozesswerten.

Voraussetzung

Sie haben den Datenbaustein "GRAPH_Sequence_DB", die Variable "Best_Before_Date"
und das Grundbild "Produktion" angelegt.
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Vorgehen
Um die Etikettiermaschine zu visualisieren, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Offnen Sie in der Task Card "Werkzeuge" die Palette "Basisobjekte".
2. Fugen Sie ein Rechteck ein, indem Sie:
— Das Basisobjekt "Rechteck" auswahlen.
— Das Rechteck an dem rechten Ende des Transportbands aufziehen.

Optionen
st | 28058 OO

~ | Basisobjekte

/S @@
A 4l

FICF]B T USAs:E:s Asds gs

Optionen

_ h 2 E O
MWW NN N ME| v Basisobjekte

1@
W A 4l

T-T-T-T.T-T-T.
¢
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4. Animieren Sie das Rechteck, indem Sie:
— Das Rechteck markieren.
— Das Register "Animationen" 6ffnen.
— Unter "Anzeige" auf "Neue Animation hinzufiigen" klicken.

— Den Befehl "Farben und Blinken dynamisieren" auswahlen.

| [ [-]B I USA:=: Arfps Fs =+ —3 Bz £’
H = B

i i .
P — —
I I | _EI

| G Eigenschaften |} Info H”ﬂb\

|Eigen5-:haften || Animationen | Ereignisse | w_

Anirmations
Ubersicht
w  Anzeige Anzeig
K Heus Animatian Q Gest
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5. Verknulpfen Sie die Animation mit der Status-Variable des Schritts "Labeling", indem Sie:

Die VariablenUbersicht 6ffnen.

Unter "S7-300 Master" > "Programmbausteine" > "GRAPH_Sequence_DB" den Schritt
"Labeling'

"auswahlen.

Der Animation mit einem Doppelklick die Status-Variable "X" zuweisen.

|§. Eigenschaften ||"_i.'.|nfo y”ﬂ Diagnose
| Eigenschaften | Animationen || Ereignisse |
Gestaltung
Lbersicht Vet =
v i ariable yp
B Meus Anim Marne: || F:ilzj (@) Bereich
m Gest wchrere Bits
4 Beweqy | | E ’
b <@ Transport Label Mame Datentyp
w < Labeling Boal [ &
-] 2lles anzeigen t hinzufiigen
4

6. Geben Sie als Wertebereiche flr die Variable eine "0" und eine "1" ein. Wahlen Sie flir

den Bereich "1" eine andere Hintergrundfarbe und aktivieren Sie die Funktion "Blinken".
|§. Eigenschaften ||"_i.'.lnfa y”ﬂ Diagnose |
| Eigenschaften || Animationen || Ereignisse |
Gestaltung
Variable Typ
Marre: |"GF‘J—.PH Sequence_DB_Labeling «" | i ]| @ Bereich
Adresse: () Wehrere Bits
Einzellit l:lzl
Bereich a | Farbe Hintergrund Farbe Rahmen Blinken
i Bl zc 145 90 oo Mzin
= BNEEESEER.
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7.

220

Wahlen Sie im Register "Elemente" das Element "E/A-Feld" aus und ziehen Sie es in das
Grundbild.

Optionen
| [<F]I[J=] B I USA:=: Az ="' | x 200 EF O
e “1 > |Basisobjekte
+ | Elemente

Verknipfen Sie das E/A-Feld mit der Variable des berechneten Mindesthaltbarkeits-
datums, indem Sie:

Das E/A-Feld markieren.

In dem Register "Eigenschaften” unter "Allgemein" die Variablenibersicht 6ffnen.

Unter "S7-300 Master" > "PLC-Variablen" die "Standard-Variablentabelle" auswahlen.

Die Variable "Best_Before_Date" mit Doppelklick auswahlen.
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] 9.5
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9. Andern Sie im Register "Eigenschaften" den Typ des E/A-Felds in "Ausgabe" und das
Darstellungsformat auf vier Ziffern.

|£§.Eigenschaften ||"_i.i.lnfa y”ﬂDlagnose |

J Eigenschaften || Animationen || Ereignisse |
Allgemein
Prozess Format
Vanable |EBest Before_Date |§|| Anzeigeformat | Dezimal
FLC-Variable. Eest Before_Date P Dezrnalstellen:
Adresse: %MW2 Int Feldlange: Clzl
i Fuhrende Mullstellen: D
‘0 Typ Darstellungsformat:
. Madus |ﬁusgabe |‘_'| |€"-:'9'-:'
N 4|
Eingabe \
EingabelAl /

10.Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis
Sie haben die Etikettiermaschine erfolgreich visualisiert.
e \Wenn der Schritt "S7 Labeling" aktiv ist, blinkt das Rechteck.
® Das Mindesthaltbarkeitsdatum, das durch den Programmbaustein "SCL-Best before
date" auf Basis der aktuellen Systemzeit und der Haltbarkeitsdauer berechnet wird, wird
beim Starten der Runtime im Ausgabefeld angezeigt.
5.3.10 Schalter zur Aktivierung der Schrittkette erstellen
Einfliihrung

Im Folgenden flgen Sie ein Grafikobjekt aus der globalen Bibliothek zur Visualisierung eines
Schalters ein, mit dem Sie die GRAPH-Schrittkette aktivieren kdnnen. Der im Programm-
baustein "OB1" aufgerufene GRAPH-FB ist an den Eingangsparametern "OFF_SQ" und
"INIT_SQ" mit der Variable "Start. GRAPH_Sequence" verschaltet. Uber diese Variable wird
die Aktivierung und Deaktivierung der Schrittkette gesteuert:

® Wenn am Eingangsparameter "OFF_SQ" eine positive Signalflanke anliegt, wird die
Ablaufkette, unabhdngig vom Stand der Ausflihrung, abgebrochen.

® Wenn am Eingangsparameter "INIT_SQ" eine positive Signalflanke anliegt, wird die
Schrittkette mit dem Initialschritt gestartet, unabhangig davon, ob zuvor bereits ein
anderer Schritt ausgeflhrt wurde.
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Voraussetzung

Vorgehen

222

Sie haben die GRAPH-Schrittkette programmiert, im Organisationsbaustein "Main [OB1]"
aufgerufen und das Grundbild "Produktion” erstellt.

Um den Schalter zu visualisieren, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Offnen Sie in der Task Card "Bibliotheken" die Palette "Globale Bibliotheken".

2. Fugen Sie den Schalter ein, indem Sie:

— In dem Verzeichnis "Buttons-and-Switches" > "Kopiervorlagen" den Ordner
"RotarySwitches" 6ffnen.

— Den Schalter "Rotary_RG" in die rechte obere Ecke des HMI-Bilds einfligen.

[+] B I USA:

t Ar s’

3112200008 » | Projekthibliothek

afuren

Systermbider

10

o I

%

OOOO

i"r;‘f‘ W "-":m{
1}

Optionen =i
-

Al

L<

s

E

=
105050 ~ [Globhale Bibliotheken |
oy D
-

- [l Buttons-and-Switches || E
why 533 g1 ™ &) Kopisrverlagen E-
» [ | DiagnosticsBu. 5

— . =

4 J FunctionButtons 1]

b [ Leverswitches

¥ [ FilotLights —

[ 7] PushbuttonSw.. | I::‘-}

[ ] RotarySwitches |~ s

A0 Ratary_l &

e

L

LU

=

=

=

=

=

» J Sy i

o

Sela -
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3. Verknulpfen Sie den Schalter mit der Variablen "Start_GRAPH_Sequence", indem Sie:

Den Schalter mark

ieren.

In dem Register "Eigenschaften” unter "Allgemein" die Variablenibersicht 6ffnen.
Unter "S7-300 Master" > "PLC-Variablen" > "Tags_GRAPH_Sequence" die Variable

"Start GRAPH_Sequence" mit Doppelklick auswahlen.

Jiagnoseanzeige Rezepturen Systembider
—-
[ i
|_C9, Eigenschaften || Info _J"J Diagnose |
J Eigenschaften ” Animationen ” Ereignisse |
g Eigenschaftsliste Allgernein
Allgemein
Prozess
Gestaltung
Layout Variahle: |
~ [ FLC-Variablen Marme
2 standard-variablenta. . :@1 Start_GRAFH Sequence
.LaTag Canveyor [5] (- Valve AIC
qTag Filling [1] = |»|<@0 Valve OJC
By Tags, GRAPH Sequence |« Valve water
~
(<] w |
|_‘ Ohjekt hinzufugen w
4

4. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

Sie haben den Schalter erfolgreich visualisiert und mit der Variablen "Start_GRAPH_
Sequence" verkniipft. Beim Start der Runtime ist die Schrittkette zunachst nicht aktiviert.
Wird der Schalter umgelegt, erhélt die Varibale "Start. GRAPH_Sequence" den Wert "1". Am
Eingangsparameter "INIT_SQ" des GRAPH-FBs liegt eine positive Signalflanke an und die
Schrittkette wird gestartet.
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5.3.11 Elemente des HMI-Bilds beschriften

Einfiihrung

Im Folgenden erstellen Sie die Textfelder, um die verschiedenen Elemente des Grundbilds
"Produktion" zu beschriften.

Voraussetzung
Sie haben die bendtigten Grafiken im Grundbild "Produktion” eingeflgt.

Vorgehen
Um die Beschriftungen der Textfelder zu erstellen, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Offnen Sie in der Task Card "Werkzeuge" die Palette "Basisobjekte".
2. Fugen Sie ein Textfeld ein, indem Sie:

— Das Element "Textfeld" auswahlen und im Grundbild "Produktion" Giber den
Getranketanks durch einen Mausklick einfligen.

— Als Text "Zutaten" eingeben.

Optionen
[Tahama [*l1z]+| B T USAt=s A:s ﬁ!' k L Y E .l
Zutater|, El Vll Iiasirsﬁhjekfe

/S AL @
@ W A L

[<] in
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3. Erstellen Sie jeweils ein Textfeld auf jedem Getranketank und beschriften Sie die Tanks
mit den Buchstaben "O", "A" und "W".

Optionen
Tahama [#][13][+] B T USAstEs Asds’ |k L1 E 0
Zutaten e V|Basisuhjekte
o| [ SA L@
T i [0 A L
@ |
!
' 1
]
| i | mlél'

4. Erstellen Sie ein Textfeld Uber der Fllstation und beschriften Sie es mit "Fullstation /
Mixer".

Optionen
|Ta|w|'na [=] |ISIV] B I USA: Eifﬂi E! L kR L Y E

~ | Basisobjekte

W . Fullstation / Mixer],
T 10 / A A -
" %OIAQ

5. Erstellen Sie zwei Textfelder, eines oberhalb des Rechtsecks und eines oberhalb des
E/A-Felds. Beschriften Sie diese mit "Etikettierstation” und "Haltbar bis:".

Optionen
[Tahoma [“][i3[+] B T USAz=z As s’ |k Lt E =
o o V|Basisuhjekte
Ettikettierstation /S A4 @
0 Halbar bis:| :
."L Ionoo \ @m A L
1

| il
6. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis
Sie haben das Grundbild "Produktion” erfolgreich vervollstandigt. Mit Hilfe dieses HMI-Bildes
visualisieren Sie den kompletten Prozess, den Sie im vorangehenden Kapitel programmiert

haben.
" 21.12.2000

10:59:59

SIEMENS b6 duktion
SIAATIC HM L

Diagnoseanzeige Rezepturen Systembilder

Zutaten

A W ". l" . . "
E| j Filktation | Mier
o l—
10

LAY by '—:
b i =
s x
Ly Etticettier st ation
E 0 Halba bis:
j [ﬂ 0000
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54 Bild "Rezepturen” erstellen
541 Grundlagen zur Verwendung von Rezepturen
Einfliihrung

Im Folgenden wird Ihnen der Aufbau einer Rezeptur erklart, wie sie im Beispielprojekt "Filling
Station" verwendet wird.

Projektfortschritt
Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieend ausfiihren:
Projekt Beispielprojekt “Filling Station*” v
Hardware-Konfiguration
CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* v “Filling Station*® 4 “Labeling Station® v “TP900 Comfort® v
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen Bild “Produktion® v
Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen*
GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein
AWL-Baustein
Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen . . .
Bild “Diagnoseanzeige*
Systemfehler melden
Testen
Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*
Rezeptur

In einem Bediengerat kbnnen mehrere unterschiedliche Rezepturen vorhanden sein. Sie
kénnen eine Rezeptur mit einem Karteikasten vergleichen, der mehrere Karteikarten enthalt.
Die Daten von jeweils einer Herstellungsvariante sind komplett auf einer Karteikarte ent-
halten.

Im Beispielprojekt "Filling Station" wird zur Getrankeherstellung eine Rezeptur mit drei
Rezepturdatensatzen fiir die jeweilige Getrankevariante angelegt. Es gibt die Getranke-
varianten Apfelsaft, Orangensaft und Wasser.
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Die Rezeptur enthalt drei Rezepturdatensatze, die fiir die Herstellung der unterschiedlichen
Getrankevarianten bendtigt werden.

Orangensaft
Wasser: 80
Apfelsaftkonzentrat: 0 — Rezepturdatensatz
Orangensaftkonzentrat:| 2o
Apfelsaft
Wasser: S0
(Apfelsaftkonzentrat: 200 — Rezepturelement
Orangensaftkonzentrat:| o Y/
/
;/ Rezeptur

Rezepturdatensatz

Jede Karteikarte reprasentiert einen Rezepturdatensatz, der fir die Herstellung einer
Getrankevariante notwendig ist. Die Rezepturdatensatze unterscheiden sich nur im Wert der
einzelnen Rezepturelemente. Im Beispielprojekt "Filling Station" beinhaltet z. B. der
Rezepturdatensatz fir Apfelsaft die Rezepturelemente Wasser (zu 80 %), Apfelsaft-
konzentrat (zu 20 %) und Orangensaftkonzentrat (zu 0 %).

Rezepturelemente

Jede Zeile auf der Karteikarte entspricht einem Rezepturelement. Im Beispielprojekt "Filling
Station" werden drei Rezepturelemente verwendet (Wasser, Apfelsaftkonzentrat und
Orangensaftkonzentrat). In der GRAPH-Schrittkette werden die Rezepturelemente im Schritt
"S2 Fill recipe ingredients" abgefilllt.

542 Rezeptur anlegen

Einfiihrung

Voraussetzung

228

Im Folgenden erstellen Sie eine Rezeptur zur Herstellung der drei Getrankevarianten
Wasser, Apfelsaft und Orangensaft. Innerhalb dieser Rezeptur werden in den folgenden
Kapiteln die Rezepturelemente und die Rezepturdatensatze definiert.

Sie haben das HMI Panel "TP900 Comfort" angelegt.
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Vorgehen
Um die Rezeptur anzulegen, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Offnen Sie in der Projektansicht den Dialog "Rezepturen".

Gerate
HOO =

v [ HMIVariablen
DZq'\r"erI:nir'ucIur1n:_|er'|
A HM-Meldungen

= licceprirec|
B Archive E

b [@ Skripte
&) sufgabenp
™ Zyklen
» [5 Frotokalle
é;_;i Text-und Gra
$7 BEenuervenvaltung

2. Doppelklicken Sie im Dialog "Rezepturen” auf "<Hinzufligen>".

285 LT

|

Rezepturen

Narne Anzeigenarne Murnrner Wersion Typ

| “Hinzufugen:, |

3. Geben Sie in der Spalte "Name" die Bezeichnung "Recipe_Beverage" und in der Spalte
"Anzeigename" die Bezeichnung "Getranke" ein.

828 17T =
Rezepturen

MNarne Anzeigenarne Murnrner Wersion
b | Recipe_Beveragel], | setranke], v [£] z8.07.2011 105040

=Hinzufiigen: ‘\'
]

4. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

5.4.3

Einfiihrung

Vorgehen

230

Sie haben eine Rezeptur erfolgreich angelegt. Der Name der Rezeptur wird verwendet, um
die Rezeptur im Prozess zu identifizieren. Der Anzeigename wird im Prozess uber die
Rezepturanzeige ausgegeben.

Rezepturelemente anlegen

Im Folgenden legen Sie die drei Rezepturelemente fiir die Rezepturdatensatze an. Die
Rezepturelemente "Water", "Concentrate_Apple_Juice" und "Concentrate_Orange_Juice"
sind die Zutaten, die in den Rezepturdatensatzen verwendet werden. Die Werte der
Rezepturelemente werden im globalen Datenbaustein der CPU gespeichert und mithilfe von
Variablen mit den Rezepturdatensatzen verkn(ipft.

Um die Rezepturelemente anzulegen, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Doppelklicken Sie im Register "Elemente"” in der Spalte "Name" auf "<Hinzufligen>".

JElemente || Datensatze |

Marne Anzeigenarne Variable Datentyp

=Hinzufiigen:,
.y

2. Geben Sie in der Spalte "Name" die Bezeichnung "Water" und in der Spalte
"Anzeigename" die Bezeichnung "Wasser" ein.

J Elemente || Datensitze |
Narne Anzeigenarne ~ Variable Datentyp
;JI '-.'-;ated_ I'-.'-.'a::-?|| \ Eﬁi - [--I'em.— m Dint

—-Hm:uff\
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3. Verknlpfen Sie das Rezepturelement mit der entsprechenden Variablen des globalen
Datenbausteins, indem Sie:

— In der Spalte "Variable" die Variablentbersicht 6ffnen.

— Unter "S7-300 Master" > "Programmbausteine" den Datenbaustein "Global_DB"
auswahlen.

— Die Variable "Recipe_element_water" mit einem Doppelklick mit dem Rezeptur-
element verknipfen.

J Elemente || Datensatze |
MNarne Anzeigenarne Variable Datentyp Datenlange
H Water Wasser |=m E_EI -
~ [ 57-300 Master [CPU 315~ [Aa] | [Name Datentyp
~ [5 Programmbausteins [ein
] rfl Systembausteine i EED_Duration Int

~ | Glabal DB [DB1]
b @ GreF
» @ ScL-
r [ Technoly
1 |

b [ PLCVari F
<] i 2
[ Alles anzzigen [ ©bjeit inzufigen ‘\

4. Erstellen Sie ein zweites Rezepturelement mit den folgenden Eigenschaften:

Fecipe_slement_apple_j... Time

Beee

Recipe_slement_arange. Time
Recipe_slement_water  Time

i

— Name: "Concentrate_Apple_Juice"
— Anzeigename: "Apfelsaftkonzentrat"

— Variable: "Recipe_element_concentrate_apple_juice" des globalen Datenbausteins
"Global_DB"

5. Erstellen Sie ein drittes Rezepturelement mit den folgenden Eigenschaften:
— Name: "Concentrate_Orange_Juice"
— Anzeigenname: "Orangensaftkonzentrat”

— Variable: "Recipe_element_concentrate_orange_juice" des globalen Datenbausteins
"Global_DB"

6. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

Sie haben die drei Rezepturelemente des Rezepturdatensatzes erfolgreich angelegt. Die
folgende Abbildung zeigt die definierten Rezepturelemente.

JEIemente || Datensatze |

MNarne Anzeigenarne Variable
EJ Water Wasser "Global DE_Recipe_element_water"
; Concentrate_spple_luice  Apfelsaftkonzentrat "Global DE_Recipe_element_apple_juice_concentrate”
o Concentrate_Orange_luice Orangensaftkonzentrat “Global DE_Recipe_slement_srange_juice_concentrate’

=Hinzufiigen:

Die drei Rezepturelemente sind jeweils mit einer Variable des globalen Datenbausteins
verknUpft. Hiertiber wird die Verbindung zwischen der Rezepturfunktion des HMI Panels und
dem Programm der Steuerung hergestellt. Die Werte fiir die einzelnen Rezepturelemente
werden im GRAPH-Schritt "S2 Fill recipe ingredients" ausgelesen, um die Abfiillmenge an
den Ventilen der Tanks mit den Zutaten zu steuern.

544 Rezepturdatensétze anlegen

Einfiihrung
Im Folgenden erstellen Sie die drei Rezepturdatensatze.

® Die Rezepturdatensatze "Recipe_Water", "Recipe_Apple_Juice" und "Recipe_Orange_
Juice" enthalten die Mischverhaltnisse der einzelnen Getrankevarianten. Die im vorher-
gehenden Kapitel erstellten Rezepturelemente werden im Register "Datensatze" als
einzelne Spalten aufgelistet. In diese Spalten geben Sie die Werte fiir die Misch-
verhaltnisse der Getrankevarianten ein.

e Die unterschiedlichen Mischverhaltnisse ergeben sich aus der unterschiedlichen Dauer,
fur das ein Ventil am Tank der jeweiligen Zutat beim Abflillen der Zutaten geoffnet wird.
Die Werte flr die einzelnen Rezepturelemente werden entsprechend im globalen
Datenbaustein als Datentyp "Time" abgelegt. Ein Wert von "1000" im Datentyp "Time"
entspricht einer Abfllldauer von einer Sekunde.

Voraussetzung

Sie haben die drei Rezepturelemente angelegt.
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Um die Rezepturdatensatze anzulegen, gehen Sie folgendermalen vor:

1.

Offnen Sie die Registerkarte "Datensatze" und doppelklicken Sie in der Spalte "Name"
auf "<Hinzufligen>".

Elemente Datensatze, |

MNarne hnzeigen\
/

Water Concentrate_Apple_Juice Concentrate_Orange_Juice

“Hinzufugen-

.-

Geben Sie in der Spalte "Name" die Bezeichnung "Recipe_Water" und in der Spalte
"Anzeigename" die Bezeichnung "Rezept Wasser" ein.

Elemente Datensatze |

Marne Anzeigename Murmrner Water Concentrate_aApple_luice

| recipe_warter, | rezeprwassed, Pl =] = 0

=Hinzufugen:

—

Weisen Sie dem Rezepturelement "Water" einen Wert von "10000" zu. Belassen Sie die
Werte flr die restlichen Rezepturelemente "Concentrate_Apple_Juice" und
"Concentrate_Orange_Juice" auf "0".

Elemente Datensatze |

MNarne Anzeigenarne  Murnrner |Water Concentrate_Apple_luice Concentrate_Orange_Juic

E Recipe_Water |RezeptWasser 1 1]

=Hinzufiigen:

Erstellen Sie Uber "<Hinzufligen>" einen zweiten Rezepturdatensatz mit den folgenden
Angaben:

— Name: "Recipe_Apple_Juice"

— Anzeigename: "Rezept Apfelsaft"
— Water: "8000"

— Concentrate_Apple_Juice: "2000"

— Concentrate_Orange_Juice: "0"
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5. Erstellen Sie Uber "<Hinzufligen>" einen dritten Rezepturdatensatz mit den folgenden

Angaben:

— Name: "Recipe_Orange_Juice"

— Anzeigename: "Rezept Orangensaft"
— Water: "8000"

— Concentrate_Apple_Juice: "0"

— Concentrate_Orange_Juice: "2000"

6. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis
Sie haben erfolgreich die drei Rezepturdatensatze angelegt und die entsprechende Werte
der Mischverhéltnisse eingeflgt.
Elemente Datensatze |
MHarne Anzeigenarne Murnrner Water  Concentrate_Apple_... Concentrate_Orange_
d Recipe_Water RezeptWasser 1 10000 0 i
d Recipe_Apple_Juice | Rezept Apfelsaft 2 2000 2000 0
d Recipe_Orange_luice Rezept Crangensaft 3 ao0d 0 2000
=Hinzufiigen:

e Wird spater in der Runtime z. B. der Datensatz "Rezept Orangensaft" ausgewahlt, wird
fur das Rezepturelement "Water" der Wert "8000" und fiir das Rezepturelement
"Concentrate_Orange_Juice" der Wert "2000" in die jeweilige Variable des globalen
Datenbausteins geschrieben.

® Entsprechend wird im GRAPH-Schritt "S2 Fill recipe ingredients" das Ventil am Tank fir
die Zutat "Wasser" fir 8 Sekunden gedffnet und das Ventil am Tank fiir die Zutat
"Orangensaftkonzentrat" fiir 2 Sekunden.

54.5 Rezepturanzeige erstellen
Einflihrung

Im Folgenden erstellen Sie im HMI-Bild "Rezepturen” eine Rezepturanzeige und verknipfen

diese mit der bereits erstellten Rezeptur. Mithilfe der Rezepturanzeige wahlen Sie in der

Runtime die Rezepturdatensatze aus. Entsprechend der Auswahl werden die jeweiligen

Werte der Rezepturelemente in den globalen Datenbaustein geschrieben.

Voraussetzung

Sie haben die Rezeptur mit den Rezepturdatensatzen und -elementen angelegt.
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Vorgehen
Um die Rezepturanzeige zu erstellen, gehen Sie folgendermalien vor:

1. Offnen Sie in der Projektnavigation im Ordner "Bilder" das HMI-Bild "Rezepturen" und
I6schen Sie das Textfeld.

Gerate M susschneiden Strop+
50O 2 i 1 omere e

E Einfiigen Strg+y

j@

« [F Bilder E| Produki b Loschen

B lzues Bild hinzuf
[ Benutzerverwaltu..
[ Diagnoseanzeige

Feihenfalge
Zurlick:

Animationen

Erzignisse
¥ Produktion Ubersicht Dynamisis 3
[ Frojektinformatio.. ;

[ <]
2. Offnen Sie in der Task Card "Werkzeuge" die Palette "Controls".

3. Fugen Sie die Rezepturanzeige ein, indem Sie die "Rezepturanzeige" auswahlen und in
dem Bild aufziehen.

Optionen
[Taharna [=l[1z]=] B T USAKNt=: Ar &3 iii' kR X Y E |
i B Basisobjekte
Zurick
* |Elemente
i s=oturname: 3 i s | Controls
l A

Bk

| Statusleiste
a
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4. Markieren Sie die Rezepturanzeige und 6ffnen Sie im Inspektorfenster unter dem
Register "Eigenschaften" den Dialog "Allgemein".

[Tahorma [« s[=| B T U SA‘!Ei.A!&!L’!iE!—t My Bt
o o o
Rezepturnarme: e,
] e
[ratensatzname: M.
| | s
[<] [ il [

|'_di Eigenschaften "1.}. 1 nose
\
J Eigenschaften || Animationen ||'\ |

=¥ Eigenschaftsliste

Allgermein
Allge ein Rezeptur
Gestal P

Darstel

_eptur. | |

BiAtseh Rezepturvariable: | |
Textfar
Adresse
Syrmbal _ -
Eeschrift [&) fuswahlliste anzeigen:

5. Wabhlen Sie aus der Klappliste "Rezeptur" die Rezeptur "Recipe_Beverage" aus.

[ |§,Eigenschaften ||-"-_i.',lnfa ||ﬁ[}iagnose |
JEigenschaften || Animationen || Ereignisse |

Allgemein

Rezeptur

Fezeptur:

Rezepturvariable: = Recipe Beverage

Adresse;

6. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis

Sie haben erfolgreich die Rezepturanzeige im HMI-Bild "Rezepturen" angelegt.

: 1122000
SIEMENS  |produktion -] 3112
SIMATIC HMI ’ 10:59:59

Zuriick

Rezepturnare: /[

[ratens aznamme: Me.:

j5lf =]bat iin i

| Statusleiste

® Sobald Sie die Runtime gestartet haben, kénnen Sie aus dem Grundbild "Produktion”
Uber die Schaltflache "Rezepturen" in dieses HMI-Bild navigieren.

® |Im HMI-Bild "Rezepturen" wéhlen Sie den gewiinschten Rezepturdatensatz aus.

e Mithilfe der Schaltflache "Zuriick" navigieren Sie wieder zum Grundbild "Produktion".

5.4.6 Eingabe fur die Mindesthaltbarkeit erstellen

Einflhrung

Im Folgenden erstellen Sie neben der Rezepturanzeige einen Schieberegler zur Eingabe der
Mindesthaltbarkeitsdauer. Die Mindesthaltbarkeitsdauer wird mithilfe einer Variablen in den
globalen Datenbaustein der CPU geschrieben und zur Berechnung der Mindesthaltbarkeit im
Programmbaustein "SCL-Best before date" herangezogen. Die Dauer wird dabei zur
Jahreszahl der Systemzeit addiert und im Grundbild "Produktion" angezeigt.

Voraussetzung
Sie haben das HMI-Bild "Rezepturen” erstellt.
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5.4 Bild "Rezepturen” erstellen

Vorgehen

238

Um den Schieberegler zu erstellen, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Erstellen Sie aus der Palette "Elemente" einen Schieberegler neben der
Rezepturanzeige.

Optionen

|Tahn|'na IVHISIV] B I USA: Ei_ﬂ_

SIMAT IC I

X

s gt

k 2 E¥ =

-~

"Eigenschaften” den Dialog "Allgemein".

» [Basisobjekte

| Elemente

OE o o3 L
2 E [ e

Markieren Sie den Schieberegler und &ffnen Sie im Inspektorfenster unter dem Register

Fawms 5] B I U 5 AtE: Ars £ =
5 T SIMATIC
e i e
100
ime: L
v e 75
| il

|Q. Eigenschaften

J Eigenschaften
=¥ Eigenschaftslis

Sicherhert

|| Animationen || Ereignisse | \

Allgemein

Prozess

b airriurm

Prozeszs

Statizch:

ﬁ

"_i.'.lnfo i)

Wariable; |

PLC-Yariable:

Adrasse:
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3. Weisen Sie dem Schieberegler die PLC-Variable "BBD_Duration" des globalen
Datenbausteins zu.

|§.Eigenschaften ||"_i.'.|nfa éj"ﬁ[}iaqnose |

JEigenschaften || Animationen || Ereignisse |

Allgermein

Prozess

b axirmurm Statizch: Yariable: | |§||
Prozess e Yariable: |

~ [ 57-300 Master [CFU 315~

w [-g Frogrammbaustsine Kein

[>]

Marne

inimum .
i b [ systembausteine

» @ clobsl DE [DE1]

Beschriftung

<]

4. Weisen Sie der Skala des Schiebereglers als maximalen Wert "5" zu und &ndern Sie die
Beschriftung in "Haltbarkeit/Jahre".

|_C§|,Eigenschaften ||"iJ.Info y"ﬂ[ﬁiiagnose |

J Eigenschaften ” Animationen ” Ereignisse |
Allgernein
Prozess
kA axirnum Statisch: |5, Wariahle: | |§||
Prozess ﬁ sble: |"GIOI:|aIDB_BBD_Duratinn" |§||
F|e; "Glokal DE" BED_Duration P
1 cq:  %DE1.DEWD Int

Minimurm Statizch: Variable: | 1&l...]

T = [ - 1

Beschriftung

Titel: | Haltharkeitlahre],

5. Speichern Sie das Projekt.
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Ergebnis
Sie haben den Schieberegler zur Einstellung der Mindesthaltbarkeit erfolgreich erstellt.
SIEMENS Produktion j 31.12.2000
SIRIATIC HRAI 105959
Zuriick
B I e
T e M. Hattharkeit Jahre
ol [— 5 2
Datersatzrname: (i 4 _E
34
| q = 0
2
1
b L}
jE|f =] i .
| Statusleiste , 2 d
1
e Uber den Schieberegler ist eine Haltbarkeitsdauer von 0 bis 5 Jahren einstellbar.
® Die jeweils aktuelle Einstellung wird im unteren Bereich des Schiebereglers angezeigt.
e Beim Andern des Wertes in der Runtime wird der jeweils eingestellte Wert in den
Datenbaustein geschrieben und am Eingang der SCL-Funktion zur Berechung des
Mindesthaltbarkeitsdatums verwendet.
547 Navigationsschaltflache erstellen
Einfiihrung
Im Folgenden erstellen Sie im Grundbild "Produktion” eine Schaltflache, tber die Sie in der
Runtime zum HMI-Bild "Rezepturen" navigieren kdnnen.
Voraussetzung

Sie haben das Grundbild "Produktion" angelegt.
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5.4 Bild "Rezepturen” erstellen

Vorgehen

Um die Navigationsschaltfliche zu erstellen, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Offnen Sie das HMI-Bild "Produktion".

2. Klicken Sie in der Projektnavigation das HMI-Bild "Rezepturen" an und ziehen Sie es auf
den leeren Bereich oberhalb der Etikettierstation.

Gerate

OO 2 || [ B I USANstE: Asgos’
Fullstaton / Mixer
* [ Bilder [~ -

ﬁ Heues Bild hinzufigen
[ Benutzerverwaltung
[l biagneseanz=ige

F | Produlktion

[ Projektinfarmationzn

g

Rezeotregyy: sg1 187
e FL- 1 RI],3I]

3. Skalieren Sie die Schaltflache auf etwa die doppelte Hoéhe.

[Taharna [+|[1s[+] B T U & A
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5.4 Bild "Rezepturen” erstellen

4. Andern Sie die Beschriftung der Schaltflache in "Haltbarkeit &ndern". Verwenden Sie fiir
einen Zeilenumbruch die Tastenkombination <Shift> und <Enter>.

[Taharna [+|[15[*] B T USA:z=: Asds s S —3 Beschs]): g
‘ T 10
Haltbarkeit
O éndem|l T

Ettkettierstati

I Halbar bis \

5. Speichern Sie das Projekt.

Ergebnis

Sie haben erfolgreich die Schaltflache "Haltbarkeit &ndern" im Grundbild "Produktion”
erstellt. Beim Erstellen der Schaltflache wurde automatisch ein Ereignis erstellt, das beim
Klicken auf die Schaltflache die Funktion "AktiviereBild" fir das Grundbild "Produktion"

ausfihrt.
. 31.12.2000
SIEMERS ‘Produktlon ~ |
SIWATIC HAI - 105959
Diagnoseanzeige Rezepturen Systembilder

Zutaten

B ? E o Fiillstation ] Micer
TITT Ll

AN Y T qutbarlqeit
\ — andern
Ly Ettikettierstation
H 0 Halbar bis:
! fl 00
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6.1 Meldungen in GRAPH
6.1.1 Supervision erstellen
Einfiihrung

Im Folgenden erstellen Sie eine Schrittketteniiberwachung fir den Schritt "S5 Filling" der

Schrittkette. Hierbei soll Giberwacht werden, wie lange der Schritt ausgefihrt wird. Da in dem
Schritt der Abflllvorgang pro Flasche 3 Sekunden dauert, soll die Schrittkette anhalten und

eine Fehlermeldung generiert werden, sobald diese Zeit um eine halbe Sekunde lber-

schritten wird.

Zur Uberwachung des Schritts erstellen Sie zuerst eine Supervision, iber die Sie definieren,

wann die Ausflihrungszeit Gberschritten ist.

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfiihren:

Projekt

Hardware-Konfiguration

Beispielprojekt “Filling Station*

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* 4 “Filling Station® v “Labeling Station* 4 “TP900 Comfort* 4

Programmieren

Visualisieren

Beispielprojekt Filling Station

Getting Started, 2011

Variablentabellen

Bild “Produktion” v
Bild “Rezepturen” v

Globaler Datenbaustein
GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein
Main [OB1]

GRAPH-Meldungen

Bild “Diagnoseanzeige”
Systemfehler melden

Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*
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6.1 Meldungen in GRAPH

Definition: Supervision

Eine Supervision ist eine programmierbare Uberwachungsbedingung innerhalb eines
Schrittes.

e |st die Bedingung nicht erfillt, ist dies der Gutfall.
® Eine erflllte Supervision fiihrt zu einer Stérungsmeldung.

Die Eigenschaften und Inhalte von Meldungen kénnen Sie auf der Palette "Meldungen” in
der Bereichsnavigation des Programmierfensters festlegen. Das Weiterschalten in den
nachsten Schritt erfolgt nur dann, wenn der Uberwachungsfehler nicht mehr ansteht und die
folgende Transition erflllt ist.

Voraussetzung
Sie haben die GRAPH-Schrittkette erstellt und den Schritt "S5 Filling" programmiert.
Vorgehen
1. Offnen Sie im GRAPH-FB den Schritt "S5 Filling".
Gerate
0O =l EENEEEEEFEFEEEEEEE
Ws? Il [CPU 3152 [A] T
Il 57-300 Master 3152 .. |~ MNavigation .- A
I]'f Gerdtekonfiguration » |Vurausgeschaltet... é 4:' -L -1- -L; } % =
%] online & Diagnose A Ketten (1) ~
~ g Frogrammbausteine 1 i ~ T7
K lzuen Baustsin hinz... ﬁn A
& Main [0B1] 5 Transport Filling
& STL - Conveyor [FC1] -
2 GRAPH Sequence [FE1] +#an:4 E
& SCL-B SR —
W Global
i crePH
§ ocL-B -I_Kan":\
b B systemb ?» |Nachgescha
» |Meldungen < 100% |- ——
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6.1 Meldungen in GRAPH

2. Offnen Sie im Schritt "S5 Filling" den Abschnitt "Supervision".

EEEEEEEr T EEEEE EEE GO IR

L T =7 v

Navigation

> |Vnrausgeschal...
Ketten (1) S5: Filling

+T4 . -~ Kornrmentar
TRANH

HF A 7 o= = T owesT owsu conv wes  swer

I>]

Filling | ] Interlock -(c)-: ..

- Supervision -(v)= ..

I = T -7

Labeling

I

?» | Nachgeschalte...
> |Me|tlungen (|| 1l |

3. Fugen Sie in die Supervision den Vergleicher "CMP >T" ein.

SO BELEE Gy B AED|SE 60D % &

| - T
HF HiF ff — & o | OMFST CMPSU CONV  NEG  SWAP
- Supervision -(v)= . E
: SUperazion
- — —
»
4 Aktionen:
E2
<]

Der Vergleicher erhalt automatisch als oberen Wert die Variable "#Filling.T". Der Wert
dieser Variable vom Datentyp "Time" gibt an, wie lange der Schritt schon ausgefiihrt wird.
Der Wert wird bei jedem Aufruf des Schritts zurlickgesetzt.

Der Vergleicher erhalt automatisch als unteren Wert die Zeitangabe "T#100MS" (0,1
Sekunden) im Format "Time". D.h. die Supervisionsbedingung ist erfiillt, sobald der
Schritt langer als 0,1 Sekunden ausgefihrt wird.
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4. Erhéhen Sie den unteren Wert des Vergleichers auf "T#3S_500MS" (3,5 Sekunden).

R EEEEEER T R IEE RGO RS

[ T+ T T

- -/~ — T _]==[_ CMP=T CMP-U CONV  NEG  SWeP
- Supervision -(v)=
| #Filling T Supervision
= [ } I
Ll Tirme v
" T#35_500M3],
3 ! A
<] i
Ergebnis
Sie haben erfolgreich eine Supervision fir den Schritt "S5 Filling" erstellt.
- Supervision -(v)=
?iFillil'lc_I.IT Supervision
= [
JTime | (v —
THEIS_SO0KS

Ist die Transitionsbedingung des vorangegangenen Schritts erfillt und wird der Schritt "S5
Filling" aktiviert, wird automatisch der Timer der Variable "T" des Schritts gestartet:

e Wird der Schritt innerhalb von 3,5 Sekunden beendet, ist die Supervisions-Bedingung
nicht erflllt und die Schrittkette wird ohne Unterbrechung fortgesetzt.

® Wird der Schritt nicht innerhalb von 3,5 Sekunden beendet ist die Supervisions-
Bedingung erfilllt. Im Instanz-Datenbaustein der Schrittkette wird das Status-Bit der
Variable "V1" (kommender Uberwachungsfehler) fiir den Schritt auf "1" gesetzt. Die
Ausflihrung der Schrittkette wird gestoppt.

Im nachsten Schritt erstellen Sie eine Fehlermeldung fiir den Fall, dass die Bedingung fiir
die Supervision erflllt ist.
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6.1.2 Meldung fiir die Schrittkettenliberwachung erstellen

Einfiihrung

Im Folgenden aktivieren Sie die Meldungsgenerierung fir Supervisionen und erstellen einen
Meldungstext, der auf dem HMI Panel ausgegeben wird, falls die zuvor programmierte
Bedingung der Supervision erflllt ist.

Voraussetzung

Sie haben die Supervision fiur den Schritt "S5 Filling" erstellt.

Vorgehen

1. Offnen Sie in der Navigation des Schritts die Palette "Meldungen" und aktivieren Sie die
Meldungen fir den Schritt.

@g@‘ilgéﬁ' EIERE - 8- 480 E:%! e HuT

[ T & [ ooy

Navigation —
» | Vorausgeschaltete perm... Meldurigen o
? | Ketten (1) Meldungen
> | Nachgeschaltete perma... D Meldungen aktivieren
Meldungen | =
‘
.
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2. Ersetzen Sie im Feld "Supervisionsmeldungen" den Meldungstext "GRAPH7_
SUPERVISION_FAULT" durch "Zeitiiberschreitung bei der Flaschenabfiillung”.

EEeo BESEED G E AED8 P &Y A

T« T =

|
Navigation

> |Vnrausgeschaltete perm... Supervisionsmeldungen

2 | ifntinng) [ Quittierpflicht bei Supervisiansmeldungen
> | Machgeschaltete perma...

Meldungen Zeituberschreitung bei der FIas-:h-?nal:-ﬂilll.lng[. -CPUHMName =,
=FB-Mame:=, <FB-Mummer=, <Instanz-DE-Mar
Meldungen <Instanz-DE-Mummer=, <Schrittname:, c:Sch%
=Schritt-spezifischer Text=
|

3. Ubersetzen Sie die gesamte Programmierung der CPU, indem Sie in der Projekt-
navigation mit rechter Maustaste auf die CPU "S7-300 Master" klicken und aus dem

Kontextmen(i "Ubersetzen" > "Alles" auswahlen.

Ergebnis
Wahrend der Ubersetzung der Bausteine werden die Meldungen und Meldeklassen fiir die
soeben erstellte GRAPH-Meldung automatisch angelegt:
® |n der Projektnavigation wurden unter "S7-300 Master" > "PLC-Meldungen" zwei neue
Meldungen mit jeweils einer eigenen Meldeklasse erstellt. Die PLC-Meldung "M_EVSV"
enthalt die Meldung der Supervision.

Gerdte |'_g PLC-Meldungen 4 (»
5 O © =l EEE
PLC-Meldungen

b fﬂ FLC-Datentypen Marne Meldetext

] :al Becbachtungs- .. 1 5 M_EWIL ;:5 GRAPHT7_INTERLOCK_ERROR, <CFU Mame:=. <FB MName:=,
_“"i Frograrmrminfar.. E‘ 2 ) M_EvsY gF Zeitiiberschreitung bei der Flaschenabfullung, <CPU Mz
A PLCMeldungen
] Testhsten

< I i

[ S L

b [ Lokale Baugrup...

|T| ] I lMeldungsinstanzen
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6.2 Systemiehler melden

In der Projektnavigation unter "Gemeinsame Daten" > "Meldeklassen" werden fur die
aktivierten Meldungen entsprechende Meldeklassen angelegt. Die Einstellung "Mit
Quittierung" wird automatisch gesetzt. Wird die Meldung auf dem HMI Panel
ausgegeben, wird der Meldetext solange angezeigt, bis die Meldung quittiert wurde.

Gerate

i Q@ B
Meldeklassen
« [g# Gemeinsame Daten Marne . Mit Quittierung
Cad Meldeklassen 1 Graphalarmclass_WithAcknowledgernent
] Textlisten 2 GraphalarmcClass_Withoutacknowledge .. E
b fj]] Cakumentationsen.. 3 O
] p_@ Sprachen & Ressaou... E‘ 'f
b [j@ OnlineZugange ._-.
(<] i [ <] i
6.2 Systemfehler melden

6.2.1

Einfliihrung

Systemdiagnose mit "Report System Errors"

In dem folgenden Abschnitt erzeugen Sie mit der Systemdiagnose "Report System Errors”
Bausteine, die Fehler im System analysieren und Meldungen mit einer Fehlerbeschreibung
und dem Fehlerort erzeugen. Im Anschluss daran erstellen Sie eine System-Diagnose-
anzeige, um die Fehlermeldungen auf dem HMI Panel auszugeben.
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Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station® v

ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“Filling Station® 4 “Labeling Station® v “TP900 Comfort* v
Programmieren Visualisieren

Variablentabellen Bild “Produktion® V4
Bild “Rezepturen* v

Hardware-Konfiguration

CPU
“57-300 Master* V¥

Globaler Datenbaustein

BT

GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige”
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*

Funktionsweise der Systemdiagnose "Report System Errors"
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Hardware-Komponenten kénnen beim Auftreten eines Systemfehlers Aufrufe von
Organisationsbausteinen auslésen und Informationen zum aufgetretenen Systemfehler zur
Verfligung stellen. Die Systemdiagnose mit "Report System Errors" (RSE) bietet eine
komfortable Moglichkeit, diese Diagnoseinformationen auszuwerten und in Form von
Meldungen anzeigen zu lassen. Die hierfur notwendigen Bausteine und Meldetexte werden
in den Eigenschaften der PLC angelegt. Sie miissen die erzeugten Bausteine nur in die CPU
laden.

Um Diagnoseereignisse auf einem HMI-Gerat auszugeben, kdnnen Sie einen oder mehrere
Status-DBs generieren lassen. Diese Status-DBs werden von den Systemdiagnose-
bausteinen aktualisiert und enthalten dann Informationen zum aktuellen Zustand des
Systems.

Hinweis

Bei der Verwendung der Systemdiagnose kann sich das Systemverhalten der Anlage im
Fehlerfall &ndern. Beispielsweise geht die CPU unter Umstanden nicht in den Betriebs-
zustand "STOP", wie es ohne die Systemdiagnose der Fall ist.
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6.2.2 Systemdiagnose der CPU aktivieren

Einleitung

Im Folgenden aktivieren Sie die Systemdiagnose fur die CPU "S7-300 Master". Ist die
Systemdiagnose aktiviert, werden bei der nachsten Ubersetzung der Hardware automatisch
die zur Diagnose notwendigen Meldungen und Bausteine generiert.

Vorgehen

1. Markieren Sie in der Geratekonfiguration die CPU und 6ffnen Sie im Inspektorfenster das
Register "Eigenschaften".

Gerate = Topologiesicht ||n'g‘ﬁ Metzsicht ||[|'[' Geritesicht L
= Q o ﬂ' [ 57-300 Master j

Profilschiene_0

~ [ 57-300 Master [CPU 3
1)} Gerﬁtekanfiguration

)l Onll

= Pr0g|

4 _auTechl M

¥ @} Exter F

b g PLCY 1

’ rj FLC-Da |8 Eigenschaften,

25l Beobachtungs-un . i
e Allgemein

CHArnnSe

_'.‘_’i Programrminfarmat. .
[ PLE-Meldungen
E| Textlisten

b [l Lokale Eaugruppen
(<] I >

2. Aktivieren Sie unter "Systemdiagnose" > "Allgemein" die Systemdiagnose fiir die CPU.

b Allgemem
MEHDP-Schnittstelle [x1]
FROFINET-Schnittstelle [x
Anlauf

* v

Mame:

|§Eigenschaften || Info J||_JD|agnase |

Allgemein

b Allgemein

b WFUDP-Schnittstelle [x1]

b FROFINET-Schnittstelle [x2]
Anlauf D Systemdiagnose fur diese FLC aktivieren
Zyklus =rschicken

Taktrmerker

Allgermein

bausteine beim Laden der Hardwarekanfiguration
b Alarme '

Diagnosesysterm
w Systemdiagnose

Allgeme’s N
b Meldung =
Diagnoss y
System
P Erweitert /i

LIkr 1

b Webserver
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3. Kontrollieren Sie, ob bei Aktivierung der Systemdiagnose die Funktionen "Meldungen
verschicken" und "Systemdiagnosebausteine beim Laden der Hardwarekonfiguration
mitladen" aktiviert wurden (Standardeinstellung). Aktivieren Sie gegebenenfalls beide

Funktionen.

4. Offnen Sie die Diagnoseunterstiitzung.

|§. Eigenschaften

%) Info | &l Diagnose

Allgemein

b Allgemein
» WFIDP-Schnittstelle [x1]
» PROFINET-Schnittstelle [x2]
Anlauf
Zyklus
Taktrnerker
b Alarme
Diagnosesystem
w Systemdiagnose
Allgemein
b Meldungen
Systermndiag i
b Erweiterte E
Uhr

b Webserver

T vl |

Rermanesnz
Schutz

Diagnoseunterstutzung

Zusatzliche Bausteine fiir Diagnosedaten

Bausteinname

]| Diagnosestatus-DE: | RSE_DIAGHOSTIC_STATUS_DB |

FROFINET [G-DE | |

FEOFIEUS DF-DE | |

Erveiterte Diagnoseeinstellungen

[:] Abfrage auf Status "aktiviert/deaktiviert" nach PLC-Anlauf

Meldung verschicken, v

wechselt

venn der Status von/nach aktiviert ader dea

Mit der Aktivierung der Systemdiagnose wurde automatisch der Datenbaustein
"RSE_DIAGNOSTIC_STATUS_DB" zur Erfassung der Diagnosedaten aktiviert.

5. Um die zur Systemdiagnose notwendigen Bausteine zu generieren, wechseln Sie in den
Arbeitsbereich der Geratesicht und Ubersetzen Sie die Hardwarekonfiguration der CPU.

tdressen enty

Ubersetzen ]

Laden in Gerat

ﬂ Aufrufstrulktur
[ Eigenschafter

& Gehe zurTopologiesicht
‘o amn Gehe zur Metzsicht
#F | 57-300 Master ﬂ_ﬂ_ﬂ -

acken

o online verbinden

||ﬁg‘h Metzsicht ||[|'f Geratesicht |_

packen

. &

10 11

'I

[ I

Software

Software (kampl
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6. Offnen Sie in der Projektnavigation den Organisationsbaustein "Main".

Gerate

EHOQ

i ESE g B@Ep8:EE ¥l '

T« T =

- .
* g Frograrmmbausteine

b . . ..
I =uen Baustein hinzufil...

4 SCL-Best before date [F..

[>]

HbF Al == — -t

- Netzwerk 5:

Fammentar

1 CALL "R3E_FB", "R3IE_DE™

=]

| |

<] M

Ergebnis

Im letzten Netzwerk des Organisationsbausteins wurde beim Ubersetzen der Hardware-
konfiguration automatisch ein Aufruf des Systemdiagnosebausteins erganzt.

Neben dem Eintrag im Organisationsbaustein "Main" wurden weitere Organisations-
bausteine fir unterschiedliche Fehlerfélle generiert. Tritt innerhalb der Baugruppe ein Fehler
auf, wird automatisch der entsprechende Organisationsbaustein aufgerufen (z. B. der OB 83
bei einem Ziehen/Stecken-Alarm). In jedem Organisationsbaustein ist bereits ein Aufruf des
Systemdiagnosebausteins "RSE_FB" eingefiigt, welcher die Fehlerinformationen ausliest.

Die Fehlerinformationen werden in dem Diagnosestatus-DB "RSE_DIAGNOSTIC_

STATUS_DB" abgelegt.

6.2.3

Einfiihrung

Diagnoseanzeige in HMI erstellen

Im Folgenden erstellen Sie in dem HMI-Bild "Diagnoseanzeige" eine System-Diagnose-
anzeige. Uber diese geben Sie die Diagnosedaten der im Editor "Gerate & Netze"

konfigurierten Gerate aus.
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Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt Beispielprojekt “Filling Station® v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM
“S7-300 Master” v “Filling Station* v

Programmieren
Variablentabellen

Globaler Datenbaustein

GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM*“

ET 200S-IM HMI-Panel

“Labeling Station® v “TP900 Comfort* v

Visualisieren

Bild “Produktion* V4
Bild “Rezepturen* v

Bild “Diagnoseanzeige

Simulation in “WinCC RT*
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Meldungen projektieren

Vorgehen

6.2 Systemiehler melden

1. Offnen Sie in der Projektnavigation das HMI-Bild "Diagnoseanzeige".

Gerate

FHO @ g
« [F Bilder

ﬁ Heues Bild hinzufigen
[ Benutzerverwaltung

[lliDiagnoseanzeige
F | Fraduktion
[ Projektinfarma
[] rezepturen
7] SIMATIC PLC 51
[ systembilder
[ systemeinsteliuf

[] systeminformationen

[ verschiedens Aufgaben

2. Loéschen Sie das automatisch erzeugte Textfeld im HMI-Bild.

: . }{_ fusschneiden Strge
|Ta|wma |v| ||5|v| B I USA Elﬂ Kopieren StrgeC

1 [z Einfugen Strg+l
uktion b Loschen ____\ ______Entf]
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Reihenfolge

Animaticnen
Ereignisse
Ubersicht Dynarmisi

Erzeuge Bildbaustein-T

Cuerverweis-informationen  Shift+F8

) o ) 2 Eigenschaften
Diagnosganzsiges 4 g

IS0 N
31.12.2000(]

10:59:59

ooo

s8
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Meldungen projektieren
6.2 Systemiehler melden

3. Wahlen Sie in der Task Card "Werkzeuge" aus der Palette "Controls" die "System-
Diagnoseanzeige" aus und ziehen Sie die Diagnoseanzeige im HMI-Bild auf.

Optionen »
| FIL[F1B I USA:=s Asgps LI 20 E OIF
SIEMENS : ~l> Basisobjekte R
SIMATIC HMI PI'OdJktlm g

> |Elemente i

Zuriick. ~ | Controls

B2

e |} Rack_1

AR
uauonewiuy k- |

=

uabunsiamuy |_=#|

Ergebnis

Sie haben die System-Diagnoseanzeige erfolgreich erstellt. Nach dem Start der Runtime
koénnen Sie Uber die Schaltflache "Diagnoseanzeige" im Grundbild "Produktion” die System-
Diagnoseanzeige 6ffnen und den Diagnosestatus der verwendeten Gerate Uberpriifen.
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Beispielprojekt online testen

7.1 Programm testen
711 Simulation in PLCSIM starten
Einfiihrung

Im Folgenden testen Sie mit der Simulationssoftware PLCSIM die Funktionalitat des
Programms. Mithilfe dieser Simulation kénnen Sie bereits vor Produktionsbeginn testen, ob
das Programm fehlerfrei lauft. Zuerst laden Sie die Konfiguration und das Anwender-
programm in die simulierte Baugruppe und fiigen Unterfenster zum Uberwachen und
Steuern von Ausgangen und Merkern ein.

Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt Ihnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfiihren:

Projekt

Beispielprojekt “Filling Station* v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“S7-300 Master* 4 “Filling Station* 4 “Labeling Station* v “TP900 Comfort* v
Programmieren Visualisieren
Variablentabellen Bild “Produktion® V4
Globaler Datenbaustein Bild “Rezepturen* v
“ J

GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige

Main [OB1]
Melden

Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM* Simulation in “WinCC RT*
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Voraussetzung
Sie haben die Hardwarekonfiguration und das Anwenderprogramm fertig erstellt.

Vorgehen
Um die Software PLCSIM zu starten, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Klicken Sie in der Projektnavigation die CPU "S7-300 Master" mit einem rechten Maus-
klick an. Wahlen Sie aus dem Kontextmeni den Menibefehl "Simulation starten" aus.

Gerate % Lischen Entf
o ) -
[%% o o Umbenennen F2

Gehe zum Gerdt

* ] G5_C_Panell

E leues Gerdt hinzufiigen ; Gehe zur Tapalagiesicht

gy Geréte & lete iy Gehe zur Netsicht
4 r‘-_!. Ubersetzen 3
» EI HiAl Fanel [TP200 Comfort] . b
] r‘-_.' Gemeinsame Daten den Strg+Alt+ O
» E-ﬂ] Cakurmentationseinstellunge R trennen Strip+ Al F
] r‘-_@ Sprachen & Ressourcen pse Stro+D

2 rﬂ OnlineZugange sfangen

v [ SIMATIC Card Reader JNEN

l Simulation starten

Ja vergleichen

Querveryveis-nfo |||.1t|

Eelzgungsplan
[E Aufrufstruktur
€ Querverweise

=l Drucken.. Strg+F
& Druckvarschau..

g Eigenschaften.. Alt+Eingake

2. Bestatigen Sie den folgenden Dialog mit "OK".
(0626:000002) X
Durch Start der Simulation werden alle weiteren
™ Online-Schnittstellen deaktiviert.

[:] Ciese Meldung in Zukunft nicht mehr anzeigen.

E Ok, “ Abbrechen

—\ | —

Im Hintergrund startet die Software PLCSIM und es 6ffnet sich der Dialog "Erweitertes
Laden".
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3. Wahlen Sie im Dialogfenster "Erweitertes Laden" die folgenden Einstellungen:

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

— Typ der PG/PC-Schnittstelle: PN/IE
— PG/PC-Schnittstelle: PLCSIM V5.x
— Verbindung mit Subnetz: PN/IE_1

Klicken Sie anschlie3end auf die Schaltflache "Laden".

Erweitertes Laden

LED blinken

Oriling-5tatusinformation:
5-5' Scan gestartet

wf7 Es wird versucht, sine Verbindung zur Adresse 192168.001 aufzubauen.
Scan beendet

Der Dialog "Ubersetzen" wird abgearbeitet.

X
Fonfigurierte Zugriffsknoten von "S7-300 Master"
Gerat Gerdtetyp Typ Adresse Subnetz
S7-200 Mastar CFLU315-2FIIDF  FHAE 192188001 FHIE_1
CFL 215-2FIIDP MPI 2
Typ der FGlFCSchnittstelle. | 9 PHIE [~
PGIPCSchnittstelle: ’ﬁ PLCSIM V5 x [~
Verbindung mit Subnetz ‘ FLINIE_1 IV|

Erreichbare Teilnehmer im Zielsubnets: D Alle erreichbaren Teilnehrer anzeigen
Gerdt Gerdtetyp Typ Adresse Zielgerat
= CPL 341 (PLCSIMG - PHAE 192165001 57-300 Master
- - FIIIE Zugriff:adresze -

Aktualisieren
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4. Bestatigen Sie den Ladevorgang in die iber PLCSIM simulierte Baugruppe.

Vorschau laden %
9 Yor derm Laden Oberprifen
Status ! Ziel Meldung
4 @ ~ 57-300 Master Berait fur den Ladevargang.

(] Sirnuliertes Modul — Das Herunterladen wird an einer simulierten PLE ausgefuhrt.
(] b Software Software in Gerat laden

[ <] i |

Fertig stellen | f—hﬂd-eﬁ—\—| | Abbrechen |

|

5. Flgen Sie ein Unterfenster "Merker" ein, um die PLC-Variablen mit Merkerbits im
Adressbereich M10.0 bis M10.7 zu steuern und auszugeben.

£ S7-PLCSIMI
Simulation  Bearbeiten  Ansicht
O E
85 @
IR o
%

ST300/ET200M-5tation_1157-300 Master

Zielsyskerm  Ausfihren  Extras  Fenster  Hilfe

S~— BB RN

Eingang
Ausgang F3

Ooc [ RUN

|CPU|I'CP: MPI=2 IP=192,168.0.1
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6. Tragen Sie als Adressbereich das Merkerbyte MB10 ein. Belassen Sie das Format auf
"Bits".

YIs7-PLCSIM1  S7300/ET200M-Station_1157-300 Master

Simulation  Bearbeiten  Ansicht  Einfigen  Zielsystem  Ausfubren  Extras  Fensker  Hilfe
D & | o) |pesmmeear =|| & EI%E-WW-"
BERETaga g@al% WK o e
| x| =m0 [0
IZE0R

Oloc [T RUN 7
UM
Top ¥ STOP mpes |[f 1

Driicken Sie F1, urn die Hilfe aufzurufen, |CPUJCP: MPI=2 IP=19Z.168.0.1 v

7. Erstellen Sie wie in den letzten zwei Schritten gezeigt ein weiteres Unterfenster "Merker",
um die Merkerbits im Adressbereich M100.0 bis M100.7 zu steuern und auszugeben.
Stellen Sie als Adressbereich das Merkerbyte MB100 ein. Belassen Sie das Format auf
"Bits".

8. Flgen Sie ein Unterfenster "Ausgang" ein, um die Ausgange im Adressbereich A0.0 bis
A0.7 auszugeben.

Yl s7-PLCSIM1  S7300/ET200M-Station_11S7-300 Master

Simulation  Bearbeiten  Ansicht BaEEGN Zielsystem  Ausfuhren  Extras  Fensker  Hilfe

|CPU|I'CP: MPI=2 IP=192,168.0.1

Belassen Sie den Adressbereich auf ABO. Dieser wird als Standard beim Erstellen eines
neuen Unterfensters "Ausgang" verwendet.
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9. Erstellen Sie ein weiteres Unterfenster "Ausgang", um die Ausgange im Adressbereich

A1.0 bis A1.7 auszugeben.

Eil s7-PLCSIMA

Simulation  Bearbeiten  Ansicht BaEEEN Zielsystem  Ausfuhren  Extras

Fenster  Hilfe

L
B8

[Default: MPI=2 DP=Z Loral=2 TP=192.1

10.Stellen im zweiten Unterfenster "Ausgang" den Adressbereich auf das Ausgangsbyte

AB1 ein. Belassen Sie das Format auf "Bits".

i) s7-PLCSIMI

Simulation  Bearbeiten  Ansicht  Einfigen  Zielsystem  Ausfuhren  Extras

ST300/ET200M-5tation_1157-300 Master

Fenster  Hilfe

D & | o) |pesmmeear =|| & EI%E-WW-"
EEEIzaa aaal % NI o=
-] [x| =m0 [- | x| =wMB100

[ME1D [Bit: =]

654 3210

RUN
c1op ¥ STOP MRES |

'X| = AB1

Driicken Sie F1, um die Hilfe aufzurufen, |CF‘U,|'CF‘: MPI=2 IP=19Z2.168.0.1

262
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11.Schalten Sie die Simulation der CPU in die Betriebsart RUN.

YIIs7-PLCSIM1  S7300/ET200M-Station_1157-300 Master

Simulation  Bearbeiten  Ansicht  Einfigen  Zielsystem  Ausfubren  Extras  Fensker  Hilfe

D & | o) |pesmmeear =|| & EI%E-WW-"

BEEraEzaa aaa % HEE ol
)X =m0 (- [©)X] =imMB100

|CF‘U,I'CF‘: MPI=2 IP=192.165.0.1 o

Ergebnis

Sie haben die Simulation der CPU in PLCSIM erfolgreich eingerichtet. Nach dem Ubergang
in RUN leuchten die beiden LEDs "RUN" (Betriebsart) und "DC" (Stromversorgung) grin.

Tl s7-PLCSIM1  S7300/ET200M-Station_11S7-300 Master

Simulation  Bearbeiten  Ansicht  Einfigen  Zielsystem  Ausfubren  Extras  Fensker  Hilfe

DO & & o |pesmirepar) <] 0 502 B B 4| k”‘

EEETzaa &8 % [HIE o
EJEI5) zmmero. (- |1 (x| =iMB100

[ME1D [Bit: =]

654 3210

BP0 cror s

- | %] =8t

|CF‘U,I'CF‘: MPI=2 IP=192.165.0.1 o

Lassen Sie das Fenster PLCSIM gedffnet. Im Folgenden nutzen Sie die Simulation, um mit
den Online- und Diagnosefunktionen das Beispielprojekt "Filling Station" zu testen.
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7.1.2 Ausfiihrung der GRAPH-Schrittkette testen
Einfiihrung
Im Folgenden testen Sie mit PLCSIM den Aufruf der GRAPH-Schrittkette. Hierzu stellen Sie
zunachst eine Online-Verbindung zu der simulierten Baugruppe her. In der Online-Ansicht
starten Sie den Aufruf des GRAPH-Bausteins und kontrollieren den Ablauf der Schrittkette.
Voraussetzung
Sie haben die Hardwarekonfiguration und die Programmbausteine in PLCSIM geladen.
Vorgehen
Um die GRAPH-Schrittkette zu testen, gehen Sie folgendermalfen vor:
1. Offnen Sie den Organisationsbaustein "Main" mit Doppelklick und klicken Sie in der
Funktionsleiste auf das Symbol "Beobachten".
Gerate
QO B |G T g a3 E
v_r:;:pPru:ugra|‘n|‘n|3aL|3tei|‘ue ~ I_; —
E ll=uen Baustsin hinz... Ll Ll ey =
£ ghain [OB1] » Bausteintitel: .
28 1/0_FLT ’7
48 1/0_FLT = - Metzwerk 1: .
4 RACK F Fammentar
48 OENL_
& STL-Co %WDEB3
& GRAPH 5¢ "GRAFH
Sequence_DE
3 5CL-Best before dat... )
lobal DE [DET] e
@ Glo "GRAPH Sequence”
W GRAFH Sequence_DEB..
B re—r— tla = ENC
3 I — N
Die Titelleiste der Projektnavigation wird orange hinterlegt. Dies zeigt an, dass fir dieses
Fenster die Onlinesicht aktiviert ist. Rechts neben den Bausteinen wird eine zusatzliche
Spalte mit Diagnosesymbolen angezeigt. Der griine Kreis zeigt an, dass die Bausteine
zwischen der Onlinesicht auf die simulierte Baugruppe und der Projektierung im TIA-
Portal identisch sind.
Beispielprojekt Filling Station
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2. Der GRAPH-FB wird noch nicht aufgerufen. Um die Schrittkette zu starten, 6ffnen Sie die
Simulation in PLCSIM und setzen das Merker-Bit mit der Adresse M100.0. Aktivieren Sie
hierzu das Kontrollkastchen "0" (Bit 0) des Merkerbytes "100" (MB100).

J-PLCSIM1  S7T300/ET200M-5tation_1\57-300 Master

Simulation  Bearbeiten  Ansicht  Einfigen  Zielsystem  Ausfubren  Extras  Fensker  Hilfe
D & | o) |pesmmeear =|| & EI%E-WW-"
EErErmaea a@@ % IR o0
- | [x| =meo [ |0 |X] =wMBe100
[ME1D [Bits =] W ME100 [Bit: =]

654 3210 BS54 3210

BE, - sror s

[ | Bits
7EG 4 3210

Driicken Sie F1, urn die Hilfe aufzurufen, |CPUJCP: MPI=2 IP=19Z.168.0.1 v

Nach dem Setzen des Merker-Bits konnen Sie in PLCSIM beobachten, wie einzelne
Ausgange durch das Anwenderprogramm gesetzt und riickgesetzt werden.

3. Wechseln Sie zuriick zum TIA-Portal.

Im Organisationsbaustein "Main" wird am Aufruf des GRAPH-FBs der Eingang "OFF_SQ"
rickgesetzt und der Eingang "INIT_SQ" gesetzt.

4. Offnen Sie den Baustein "GRAPH-Sequence" und aktivieren Sie die Funktion

"Beobachten".
Gerate
GO O g ?ﬁﬁéﬁﬁﬁeﬁaa%h.m?gggg' =
« |5 Frogrammbaustsine .Ei Navigation LI I 1\
ﬁHeuen Baustein hinz.. 5 |VDrEUSgeschaIte___ é 4:! _L .1. .
B b [081] bt Ketten (1) 1: -neue Kette-

& 110 _FLT1 [0BE2] @
& o FLT2 [oBe3] @
48 rack_FLT[OESR] @
2 OBNL_FLT[0B2S] @

- 1:=neue Ketterli Fammentar

|

4

4B STL - Conveyor [FC1 )@ n |‘— T2
.

GRAPH Sequence ... i * 51

=
Pin=fore . (@ Fill recipe Home
,

. -I_Pﬁcms: T1
@ 53 Trans1
. @ Em -
» @ [+ ]| > [Machgeschaltete... Fill recine
> [Meldungen I

5. Bestatigen Sie die Abfrage zum Einschalten des Testbetriebs mit "Ja".
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6. Die CPU schaltet in den Testbetrieb. Mit dem Aktivieren des Merkers M100.0 wurde die
Schrittkette aktiviert. Der aktuell aktive Schritt wird im Testbetrieb griin hervorgehoben.

7. Offnen Sie den Schritt "Filling", um die Anderungen der verwendeten Variablen zu
beobachten.

B EEREE s AE08:p 6 2

[ T & T Tt

Mavigation Instance DB: GRAPH Sequence_DE [DE3]
? |Vurausgeschaltete per

Ketten (1) BT A

[ |

4 - Ts
o Transs
* 56
Labellng Tranzport B
_—TI.:-I
T7 Transé
(<] i -
> | Machgeschaltete perma... Ll
> |Meldungen ——

Ergebnis

In dem Abschnitt "Aktionen" wird in der rechten Spalte der aktuelle Wert der Variablen
"GRAPH_Count_Bottle" sowie der Zustand des Ausgangs "Valve_Fill_Bottle" ausgegeben.

= A= 8 e 6d &2 o

[ T & T Tt

EEEEIFEEES

Mavigation Keine Bedingung definiert.
? |Vurausgeschaltete 4| =
-~ i~ — ; = CMP>T CMP>U COMV  NEG  SWAP
Ketten (1) = S5

Tlan4+

[>]

Ununterbrochene Schrittaktivierungszeit (U): TE15712M5

Schrittaktivierungszeit (T): T215712M5
Tanss

L]

|E| "GRAPH Count Bottle" W12 4
Tan: F"" "GRAPH Count Eottle™ 512 4
(<] "Valwe Fill Bottle” $41.4 TRUE
> Nac:hgesc:haltete pe...
» | Meldungen [l |
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713

Einfiihrung

Vorgehen

Mit Kettensteuerung testen

Im Folgenden testen Sie die Ausflihrung der GRAPH-Schrittkette mit dem Handbetrieb der
Kettensteuerung. In der Kettensteuerung stehen unterschiedliche Betriebsarten zur
Verfligung.

Automatischer Betrieb

In dieser Betriebsart schaltet die Kette automatisch in den nédchsten Schritt, sobald die
Transition erfllt ist.

Halbautomatischer Betrieb

In dieser Betriebsart schaltet die Kette in den néchsten Schritt, wenn die Transition erftillt
ist oder die Schaltflache "Ignoriere Transition" gedruickt wird.

Handbetrieb

In dieser Betriebsart wird nicht automatisch in den nachsten Schritt geschaltet, wenn die
Transition erfllt ist. Stattdessen wahlen Sie den zu testenden Schritt manuell aus.

. In der Betriebsart RUN sind bestimmte Eingriffe in den Ablauf des Programms wie die
Steuerung der Schrittkette im Handbetrieb gesperrt. Um die Schrittkette im Handbetrieb
zu steuern setzen Sie daher in PLCSIM die CPU in die Betriebsart RUN-P.

i ST-PLCSIMT1  S7T300/ET200M-5tation_1\57-300 Master

Simulation  Eearbeiten  Ansicht  Einfligen  Zielsystem  Ausfihren  Extras  Fenster  Hilfe
O @ E < |pcsmcear  ~|) - EI%E-WW?‘
BEEEzeaa a@a % KHE ol

F)2)X] |=imeio (- |5 [X] =mBi00 - |© [X]

[mB100 [Bits  ~]

7654 3210

Driacken Sie F1, urn die Hilfe aufzurufen. |CPUJCP: MPI=2 IP=192.168.0.1 A

2. Wechseln Sie zuriick zum TIA-Portal und 6ffnen Sie in der Task Card das Register

"Testen".

Als Betriebsart ist "Automatischer Betrieb" eingestellt.
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3. Schalten Sie die Kettensteuerung in den Handbetrieb.

Optionen
EENEEFEEEETE E =
I e V|Kettensteuerung
Mavigation Instance DE: GRAPH Sequence_DE [DE3) | — | | Alli
t Al
» |Veorausgeschaltet... - ninalisisren
=k A= 17 = D CMPST —
Ketten (1) 4 F T -(\}- Quittieren |
i —
TR = $5: Filling Y Betrichsart
l_;}ie[ Formmentar )
T3 (@ {iltormatischer Betrie 3
Tran:3 | P Interlock {c)-: ... =
T " S L W O Halbautomatischer Betrigk
upervision -{v)-:
| ¢ P | | lgnariers Transition
H o Aktionen: .

> | Machgeschaltete ...

Interlock Ereignis Kenn

51 Il

L

? |Mel(lungen

[l w ]

<hip=

) Handbetrieh

hswahlen

Schrittnu

4. Der Handbetrieb zum Testen der Schrittkette ist aktiviert. Uber den Dialog haben Sie
folgende Mdoglichkeiten zum Testen der Schrittkette:

Uber die Schaltflaiche "Nachster" kdnnen Sie in den nachsten Schritt schalten.

Hierliber haben Sie die Mdglichkeit, den Ablauf der Schrittkette zu tGberprifen.

Uber das Eingabefeld "Schritthummer" kénnen Sie einen beliebigen Schritt

unabhangig von dem Bearbeitungszustand der Schrittkette auswéhlen. Uber die
entsprechenden Schaltflachen aktivieren oder deaktivieren Sie den zuvor
ausgewahlten Schritt.

5. Setzen Sie nach Abschluss des Testens im Handbetrieb die Schrittkette zurlick in den
automatischen Betrieb.

B EX[o] = B

=

I EIETEEd

EE

| I O s |

Navigation

? |Vorausgesc...

Kettenﬂﬂ)

T=
Trans3

l

Machgescha...

?

T7

Instance DB GRAPH Sequence_DE [DE3]

HF A o= = ot oweu

§5:

Farnmentar

Filling

3 Interlock -(c)-:

»

I = | ~0

Supervision -(v)-:

-

Aktionen:

? | Meldungen

268

] w ]

mBaBG

Optionen

C
hd | Kettensteuerung
Eetrichsan:

Automatischer Betrigh

v cher Betriel

ransitien

it Transition
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6. Wechseln Sie danach in PLCSIM und setzen Sie das Merker-Bit M100.0 zurtick.

YIIs7-PLCSIM1  S7300/ET200M-Station_1157-300 Master

Simulation  Bearbeiten  Ansicht  Einfigen  Zielsystem  Ausfubren  Extras  Fensker  Hilfe
D & | o) |pesmmeear =|| & EI%E-WW-"
EErErmaea a@@ % IR o0

|MB1D
Ooc [ RUN
— e 765 4
IZISTDP'_ sTOP MHESl rrrr

rrrCgrrrr rrrr

|CF‘U,I'CF‘: MPI=2 IP=192.165.0.1 o

Ergebnis
Sie haben den Aufruf der Schrittkette erfolgreich getestet. Lassen Sie nach Abschluss des
Tests die Software PLCSIM und die Online-Verbindung aktiv, um im Folgenden mit dem
Test der Visualisierung fortzufahren.

7.2 Prozessvisualisierung testen

7.2.1 WinCC Runtime starten

Einfliihrung

Mit der Simulationssoftware "WinCC Runtime Advanced" kann die Funktionalitat der
Visualisierung getestet werden. Im Folgenden starten Sie die Simulation des HMI Panels.
Mithilfe dieser Simulation kdnnen Sie bereits vor Produktionsbeginn testen, ob die
Visualisierung fehlerfrei funktioniert.
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Projektfortschritt

Die folgende Grafik zeigt lhnen, welchen Projektierungsschritt Sie anschlieRend ausfihren:

Projekt

Beispielprojekt “Filling Station* v

Hardware-Konfiguration

CPU

ET 200S-IM ET 200S-IM HMI-Panel
“Filling Station® 4 “Labeling Station* v “TP900 Comfort* v
Programmieren Visualisieren

Variablentabellen Bild “Produktion®

v
Globaler Datenbaustein v

00 Master* 4

Bild “Rezepturen®
GRAPH-Schrittkette
SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]
Melden
GRAPH-Meldungen
Bild “Diagnoseanzeige*” V4
Systemfehler melden
Testen

Simulation in “PLC SIM* v Simulation in “WinCC

Voraussetzungen

Die Hardwarekonfiguration und die Programmbausteine der CPU sind in PLCSIM geladen,
das TIA-Portal ist in der Onlinesicht. Die Software "WinCC Runtime Advanced" wurde mit
dem TIA-Portal installiert.
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Vorgehensweise

Ergebnis

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das HMI Panel in der Projektnavigation und

starten Sie aus dem KontextmenU die Simulation der Runtime.

Gerite Umbenennen F2
=00 ; Gehe zur Topologiesicht g
iy Gehe zur Netsicht
> GEVESREE ] Uberseren g
\ Laden in Gerat ]

[I'f Gerdtekanfiguration

% Online & Diagnose Strgealts O

: - dung trennen Stre+ Al F
1 FRuntimeEinstellungen 1 inen J+Al ||
[ =TT Stro+D
b [T Eilder . &
i = kanfigurisren
b rf\\] Bildverwaltung o
- o ft= Wartung »
b g HMI-Variallen  fangen
Alalie =l

5.2q Verbindungen
A Hu-Meldungen

5 Fezepturen Funtime starten

=)
)
E|
=
=
=
3
a
o
=+
1]
=

——
1l

?.&rchr-.-'e Duerverveis-informa :
b Ugl Skripte 3(J Querverveise it
] sufgabenplaner
- o Drucken F
C]L'_;Hen 2 Dol | i
= Druckvorschau
» [5] Frotokalle = - J
;;_‘i Test- und Grafiklisten g Eigenschaften... Alt+Eingabe

§§ Eenutzervervaltunc R
1 J

Vor dem Start der Runtime wird automatisch die Ubersetzung der projektierten Elemente
des HMI Panels durchgefiihrt. Der Ubersetzungsstatus wird im Inspektorfenster im
Register "Info" angezeigt.

Uberpriifen Sie im Inspektorfenster, ob die Ubersetzung fehlerfrei durchgefiihrt wurde.
Bei einem Projektierungsfehler kdnnen Sie Uber Doppelklick auf die ausgegebene
Meldung automatisch zu dem betroffenen Objekt navigieren und entsprechende
Korrekturen vornehmen.

|§E|qenschaften ||"'iJ.Infa |ﬁ[}|agnose
| Allgemein || Querverweise || Ubersetzen || Syntax |

Ubersetzen beendet (Fehler: 0 Warnungen: 0)

| Pfad Beschreibung Fehler  Warnungen Zeit

ﬂ » HMIPansl  Zetsternpel 8192011 3:22 PM - 245840 genutzte Bytes von .. 0 1] 15:22:41
0 Ubersetzen der Software gestartet. 0 0 15:22:41
0 Anzahl derverwendeten PowerTags: 13 1] 1] 15:22:51
0 Ubersetzen der Software beendet. ] ] 15:22:51
o Ubersetzen beendet (Fehler: 0 Warnungen: 0 1] 1] 15:22:51

Die Software "WinCC Runtime Advanced" wird gestartet. Als erstes Bild wird das Grundbild
"Produktion" angezeigt.
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7.2.2 Bild Rezepturen testen

Einfiihrung

Im Folgenden testen Sie als erstes die Funktionen der Rezepturanzeige in der Runtime. Erst
danach erfolgt der Test des Grundbilds Produktion, da vor Anlauf der Schrittkette das zu
produzierende Rezept festgelegt wird. Hierzu wahlen Sie das Rezept "Orangensaft" aus und
laden die Daten in die simulierte CPU. Danach legen Sie die Haltbarkeitsdauer fir das
Rezept fest.

Voraussetzung

Das PLC-Programm wurde in PLCSIM geladen und die CPU befindet sich im Betriebs-
zustand RUN-P. Das HMI Panel wurde in der Simulationssoftware "WinCC Runtime
Advanced" geladen.

Vorgehensweise

1. Offnen Sie in der Runtime das Bild "Rezepturen".

S

: 19.08.2011
SIEMENS  1prodyktion -
SIMATIC HRAI 150753
Ciagnoseanzeige ‘ Rezepturen ‘ Systembider ‘ L _ i E

Zutaten

\_
O Fullstation / Mixer
% &/ e

Haltharkeit
d
O andern

Ettikettierstation

D Halbar bis:
2011
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2. Wahlen Sie als Rezepturdatensatz "Rezept Orangensaft" aus und Gbertragen Sie den
Datensatz in die CPU. Wahlen Sie danach tber den Schieberegler eine Haltbarkeits-
dauer von drei Jahren aus. Um wieder in das Grundbild "Produktion" zu wechseln, klicken
Sie auf die Schaltflache "Zuriick".

SIEMENS ]Rezepturen j 19.08.2011
SIMATIC HM| 16:16:54

Zurtick ‘

Haltbarkeit/Jahre

Datensatzname:

I

Rezept Apfelsaft
Re Jrangensaft
Rezept Wasser

o I @
- A—J
3. Wechseln Sie in die Projektnavigation des TIA-Portals und 6ffnen Sie den Datenbaustein
"Global_DB".

5 57-300 Master [CPU 315-2 PR/DP]
Y ceratekonfiguration
% Online & Dagnose

L]
e,
£

« |5 Frogrammbaustsine
ﬁb’ Heuen Baustein hinzufiigen
2 Main [OB1]
48 I/0_FLT1 [OBB2
& /0_FLT2 [OBE3
& PACK_FLT [DBBS]
4 OBLL_FLT [0BSS]
3B STL - Conveyor [FC1]
3 GRAPH Sequence [FET]
45 SCL-Best before date [FEZ]

@ GRAPH Seque
W ScL-Besthefo
b oo Systernbauste
» [ TechnologieokjeH
b Extzrne Quellen
b [ FLCVariablen
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4. Aktivieren Sie im Datenbaustein die Funktion "Alle beobachten".

Datentyp

Global DB \
Marne
| 4l = Static
2 4= BED_Duration | Int
3 . Recpe_slement_a ent.. Time
4 40 = Recipe_slement_orandg conce . Time
5 4= Recipe_slemeant_water Time

Startwert  Sichtbar in HMI

[ 1

TR M
TAOm:

TROm:

IO

Ergebnis
Uber die Auswahl des Rezepts "Orangensaft" in der WinCC Runtime und das Laden in die
CPU wurde die Dauer fir die Abfiillung der Zutaten in die CPU Ubertragen. Im Daten-
baustein werden die entsprechenden Werte fiir die Abflllzeiten der Zutaten des
Rezepturdatensatzes angezeigt.
s hE ED =
Global DB
Marne Datentyp  Startwert Beobachtungswert Sichtbarin HMI
1 <@~ Statc |
2 |4q = EED_Duration Int 0 3 E
3 |4 m Recipe_slement_apple_juice_concent.. Time T&Oms TEOMS [
4 g = Recipe_slement_orange_juice_conce. Time TEOms T#25 E
5 |41 = Recipe_slerment_water Time T&Oms T#ES [
7.2.3 Bild Produktion testen
Einfiihrung
Im Folgenden testen Sie im Grundbild "Produktion” die Visualisierung der einzelnen
GRAPH-Schritte.
Voraussetzung

274

Das PLC-Programm wurde in PLCSIM geladen und die CPU befindet sich im
Betriebszustand RUN. Das HMI Panel wurde in "WinCC Runtime Advanced" geladen.
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Vorgehen

1. Offnen Sie im TIA-Portal die GRAPH-Schrittkette im Funktionsbaustein "GRAPH
Sequence".

2. Stellen Sie sicher, dass die Funktion "Beobachten Ein/Aus" aktiviert ist und die GRAPH-
Schrittkette im Moment nicht ausgefihrt wird.

3. Wechseln Sie in die Software "WinCC Runtime Advanced" und starten Sie die
Schrittkette tGiber den Drehschalter.

: 19.08.2011
SIEMENS  1prodyktion -
SIMATIC HMI 17:03:07
Diagnoseanzeige ‘ Rezepturen ‘ Systembider ‘ -/_\-
- \
[ \ |

Zutaten ;\

@ O Fiillstation / Mixer b
|l | e
Haltharkeit
: O andern
Ettikettierstation

D Halbar bis:
2014

el
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Ergebnis
Nach dem Start der Schrittkette werden die Animationen fur die jeweiligen Schritte aktiviert.
SIEMENS ‘Produktion j 19.08.2011
SIMATIC HRAI 170723
Ciagnoseanzeige ‘ Rezepturen ‘ Systembider ‘
Zutaten
O Fiillstation / Mixer
| [ LIE®
TnaTd
Haltharkeit
! o andern
Ettketterstation
D Halbar bis:
{H 2014
Parallel zur Visualisierung in der WinCC Runtime kdénnen Sie den Bearbeitungszustand der
Schrittkette in der Online-Sicht des TIA-Portals beobachten.
724 Bild Diagnoseanzeige testen
Einfiihrung
Das System-Diagnosefenster bietet Innen einen Uberblick iber alle verfiigbaren Gerate in
Ihrer Anlage. Im Folgenden 6ffnen Sie zunachst die Gerateansicht des System-
Diagnosefensters, um den aktuellen Zustand der Baugruppe zu Uberprifen. Danach 6ffnen
Sie die Detailansicht, um ausfiihrliche Informationen Uber das selektierte Gerat anzuzeigen.
Voraussetzung

Das PLC-Programm wurde in PLCSIM geladen und die CPU befindet sich im
Betriebszustand RUN. Das HMI Panel wurde in "WinCC Runtime Advanced" geladen.
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Vorgehen
1. Offnen Sie das Bild "Diagnoseanzeige".

SIEMENS ‘Produktion

j 22.08.2011

SIMATIC HMI 10:54:14
Diagnoseanzeige ‘ Rezepturen ‘ Systembider ‘ [o] N Jo
\ ./ }\
\_ &

Wy
. . Fiillstation / Mixer

\l 10
2k
Haltharkeit
) M

Ettikettierstation

D Halbar bis:
{H 2014

In der gedffneten Diagnoseanzeige wird neben der Baugruppe ein weilRes Hackchen auf
grinem Hintergrund angezeigt. Dies zeigt an, dass das Gerat im Moment in Betrieb ist
und kein Fehler aufgetreten ist.

2. Offnen Sie die Detailsicht der Baugruppe, um den ausfiihrlichen Diagnosestatus der
Baugruppe anzuzeigen. Wechseln Sie danach uber die Schaltflache "Zurlick" in das
Grundbild "Produktion".

SIEMENS - Maldungen
SIMATIC HMI

j 22.08.2011
10:24:18

Zurtick ‘

Diagnostc Overvie

Status ame
Plant
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Ergebnis

7.2.5

Einfiihrung

Systembilder

278

Sie haben den Zustand der Baugruppe erfolgreich Uberprift. Sollte wahrend des Betriebs ein
Fehler auftreten, die Baugruppe in STOP gehen oder eine Wartungsanforderung anstehen,
wird dies mit einem entsprechenden Symbol in dem System-Diagnosefenster angezeigt.

Systembilder testen

Zum Abschluss des Getting Started testen Sie von den Systembildern die Funktion
"SIMATIC PLC Status/Force", um fir die gesamte Schrittkette einen Gruppenfehler liber das
HMI Panel zu simulieren.

In der GRAPH-Schrittkette wurde bei der Programmerstellung fir die Transition von jedem
einzelnen Schritt ein Offnerkontakt eingefiigt und mit der Variable "GRAPH_Group_Fault"
verschaltet. Im Folgenden setzen Sie den Wert der Variable "GRAPH_Group_Fault" auf "1"
und sperren so die Ausfihrung der Schrittkette.

Beim Anlegen des HMI Panels wurden Uber den Bediengerate-Assistent automatisch die
folgenden Systembilder erstellt:

SIMATIC PLC Status/Force

Uber dieses Systembild kénnen Sie (iber die HMI-Verbindung zur Steuerung die Werte
unterschiedlicher Datenbereiche tGberwachen und steuern.

Projektinformationen
In diesem Systembild sind die allgemeinen Projektinformationen hinterlegt.
Verschiedene Aufgaben

Uber dieses Systembild kénnen Basisfunktionen des HMI Panels ausgefiihrt werden, wie
z. B. die Umschaltung der Sprache oder das Beenden der Runtime.

Systemeinstellungen

In dieses Systembild sind die Funktionen zum Kalibrieren des Bildschirms und ein
Putzbild verfligbar. Das Putzbild dient zur kurzzeitigen Sperrung aller Bedienelemente,
um das HMI Panel zu reinigen.

Benutzerverwaltung

Sind im Projekt mehrere Benutzer mit unterschiedlichen Rechten definiert, kdnnen Sie
Uber diese Funktion den Benutzer wechseln. Weitere Informationen zur Benutzer-
verwaltung finden Sie in der Onlinehilfe des TIA-Portals.

Systeminformationen

Die Systeminformationen enthalten Informationen zu dem verwendeten HMI Panel, der
Verbindung und der verbundenen Steuerung.

Beispielprojekt Filling Station
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Voraussetzung
Das PLC-Programm wurde in PLCSIM geladen und die CPU befindet sich im Betriebs-
zustand RUN. Im TIA-Portal ist die Online-Verbindung aktiv und die Schrittkette ist in den
Testmodus geschaltet. Das HMI Panel wurde in "WinCC Runtime Advanced" geladen.
Vorgehen

1. Offnen Sie in der Simulation in "WinCC Runtime Advanced" die Systembilder.

j 23.08.2011
13:11:09

SIEMENS ‘Produktion
SIMATIC HRAI

Ciagnoseanzeige ‘ Rezepturen ‘ Systembider |

Zutaten
@ . Fullsmﬁonfb
T i 10
|l
o
u]

Haltharkeit
andern

Ettikettierstation

Halbar bis:
2011

|

L]
¥

2. Wihlen Sie aus der Ubersicht das Systembild "SIMATIC PLC Status/Force" aus.

j 23.08.2011
13:15:11

SIEMENS gy stembilder
SIMATIC HMI

Zurtick

g{?&:}goflc‘g ‘ m Benutzerverwal....
Projektinforrmat
@, | verschiedene
Aufgaben

m Systemeinstelu. ... ‘

sterninformati. .
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3. Wahlen Sie unter "Verbindung" die HMI-Verbindung zu der Steuerung aus und tragen Sie
in den weiteren Spalten die folgenden Werte ein:

Typ: M (Merker)

— Offset: 10 (Merker-Byte 10)

- Bit: 0

Die Bit-Nummer kann erst eingetragen werden, nachdem Sie als Datentyp "BOOL"
ausgewahlt haben.

— Datentyp: BOOL

— Format: BIN
Klicken Sie danach auf die Schaltflache zum Beobachten des Statuswerts.
SIEMENS - STMATIC PLC Status/Force B I
SIMATIC HRAI 131916
Zurtick. ‘
Verbindung Typ | DB-Mr.| Offset| Bit| Datentyp Format | Statuswert | Steuerwert
HMI-Verbindung M 10 |0 |BooL BIM

.

i N

In der Spalte "Statuswert" wird "0" ausgegeben.
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4. Wechseln Sie in das TIA-Portal und 6ffnen Sie in der Online-Sicht der GRAPH-
Schrittkette den Schritt "S5 Filling".

FEeEEsEE ddFT b B =08 06 7 o

L T & T Tt

Mavigation Keine Bedingung definiert.

? |Vurausges|:ha... 4| =

-~ i~ '|:|‘ — y = CMP>T CMP=U COMV  NEG  SWAP
Ketten (1) dF
= =
Tr@ans3 .A
3 Interlock -(c)- .. 4]
T7
= Supervision -(v}-: .. -
Tranzport ’ p ( )

4 Aktionen: .

- T5 - Trans5:

H110.0

"GRAPH_Group_ %1 4
Fault" "Valve_Fill_Bottle"

| :/: :/1|' -------------------------------

*» | Nachgeschalt...

> | Meldungen <] ] |

In dem Abschnitt "Transitionen" ist das Bit des Offnerkontakts fiir die Variable
"GRAPH_Group_Fault" nicht gesetzt. Nach Ausfiihrung der Aktionen schaltet die
Schrittkette weiter zu dem Schritt "Transport Filling".

(<]

5. Wechseln Sie in die Software "WinCC Runtime Advanced" und stoppen Sie die laufende
Beobachtung des Statuswerts. Geben Sie in der Spalte Steuerwert des Merker-Bits der
Variable "GRAPH_Group_Fault" als Wert "1" ein und aktivieren Sie das Steuern des

Merker-Bits.
SIEMENS - STMATIC PLC Status/Force o =
SIMATIC HRAI 13:40:50
Zurtick ‘
Verbindung Typ | DB-Mr.| Offset| Bit| Datentyp Format | Statuswert | Steuerwert

HMI-Verbindung M 10 o |sooL BIN 1H
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6. Wechseln Sie in das TIA-Portal und 6ffnen Sie in der Online-Sicht der GRAPH-
Schrittkette den Schritt, an dem die Schrittkette gestoppt wurde. Der zuletzt aktive Schritt
ist im linken Bereich in der Ubersicht der Schrittkette griin hinterlegt.

FoEESEE G @B ®6S [T =

| = T =

Navigation Keine Bedingung definiert.
> |Vnrausgescha... 2| =
s 1 i L Ll L CMP=T CMP=U CONV  NEG SWAP
Ketten (1) = HF
1E] e
Trans3 -
3 Interlock ()= ..
T7
s Supervision -(v)-: ||
Tr@ansport 4 P ( )
-‘—EL.-.;,-, » Aktionen: .

25
Filling

4
[ > T6 - Trans6: ...
L
Whd10.0 Y10 .0 3
"GRAPH_Group_ "Conveyor_Start_
Fault" Conveyor"
» | Meldungen <] m |

In dem Abschitt "Transition" wird angezeigt, dass die Weiterschaltbedingung nicht erfillt
ist, solange das Bit firr die Variable "GRAPH_Group_Fault" auf "1" gesetzt ist.

7. Wechseln Sie erneut in die Software "WinCC Runtime Advanced" und setzen Sie den
Steuerwert fiir die Variable "GRAPH_Group_Fault" zuriick auf "0".

23.08.2011
SIEMENS |STMATIC PLC Status/Force -
SIMATIC HRI 13:41:41
Zurtick ‘
\
Verbindung Typ | DB-Mr.| Offset| Bit| Datentyp Format | Statuswert | Steuerwert

HMI-Werbiry) il 10 0 |BOOL BIN 0
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Ergebnis

Sie haben die Funktion "SIMATIC PLC Status/Force" der Systembilder erfolgreich getestet.

Projektabschluss

Mit dem Test der Visualisierung haben Sie dieses Getting Started erfolgreich

abgeschlossen.

Projekt Beispielprojekt “Filling Station® v

Hardware-Konfiguration

CPU ET 200S-IM ET 200S-IM
“S7-300 Master” 4 “Filling Station® 4 “Labeling Station® v

Programmieren
Variablentabellen

Globaler Datenbaustein

GRAPH-Schrittkette

SCL-Baustein

AWL-Baustein

Main [OB1]

Melden
GRAPH-Meldungen v
Systemfehler melden v
Testen

Simulation in “PLC SIM* v

Beispielprojekt Filling Station
Getting Started, 2011

HMI-Panel
“TP900 Comfort* ¥

Visualisieren

Bild “Produktion* V4
Bild “Rezepturen* v

Bild “Diagnoseanzeige” v

Simulation in “WinCC RT* +/
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A1

Download des Beispielprojekts

Verfligbare Projektdateien

Folgende Projektstéande sind als ZIP-Datei verfiigbar:

e Sample_Project_Programming.zip

Die Projektdatei enthalt den Stand zum Ende des Kapitels "PLC Programmieren”. Um
direkt mit dem Kapitel "Prozess visualisieren" einzusteigen, laden Sie die Datei und
offnen Sie diese im TIA-Portal.

Sample_Project_Complete.zip

Die Projektdatei enthalt den Stand zum Ende des Kapitels "Meldungen projektieren". Um
ausschlieBlich das Kapitel "Online testen" durchzuflihren, laden Sie die Datei und 6ffnen
Sie diese im TIA-Portal.

Projektdateien kopieren

Beide Dateien sind Uber die Internetadresse des Service&Support Portals

(http://support.automation.siemens.com) verfigbar. Um die ZIP-Dateien zu kopieren, gehen
Sie folgendermalen vor:

1.

2L

Offnen Sie den Link auf die folgende Internetadresse:
http://support.automation.siemens.com/WW/view/de/28919804/133300

Waéhlen in der Betragsliste die Kategorie "Handbiicher/Betriebsanleitungen" aus.
Offnen Sie den Beitrag "SIMATIC STEP 7 Professional V11 Getting Started".
Klicken Sie in dem Beitrag auf den Link "Info".

Kopieren Sie die gewlinschte ZIP-Datei tiber die angezeigten Links.

Entpacken Sie die Datei in ein lokales Verzeichnis.

/I\WARNUNG

Verwenden Sie das Beispielprojekt nur zu Testzwecken

Das Beispielprojekt dient nur dazu, lhnen einen Einstieg in die Funktionen des TIA-
Portals zu bieten.

¢ Verwenden Sie das Beispielprojekt ausschlief3lich in einer Testumgebung und nicht
in einer laufenden Anlage.

e Das Laden des Beispielprojekts bei laufendem Anlagenbetrieb kann

Funktionsstérungen, Programmfehler und schwere Sach- und Personenschaden
verursachen!

Beispielprojekt Filling Station
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A.2 Beispielprojekt laden

Einfiihrung

Voraussetzung

Projekt laden

286

Um die Projektdatei zu laden, 6ffnen Sie zuerst die Projektdatei. Danach flihren Sie die
folgenden Spracheinstellungen durch:

Einstellen der Projektsprache

Die Projektsprache umfasst die Textinhalte des Beispielprojekts. Bestimmte Elemente
wie Textfelder, Anzeigenamen oder Schaltflachenbeschriftungen kdnnen mehrsprachig
erstellt werden. Unabhangig von der Oberflachensprache kénnen Sie auswahlen, in
welcher Sprache die Projekttexte angezeigt werden soll.

Sprache in den Runtime-Einstellungen

Uber die Sprachauswahl in den Runtime-Einstellungen legen Sie fest, welche Sprachen
in die WinCC Runtime geladen werden sollen. Zudem legen Sie fest, welche Sprache
beim Starten der Runtime zuerst angezeigt werden soll.

Sie haben die ZIP-Datei fir den gewiinschten Projektstand kopiert und in einem lokalen
Verzeichnis entpackt.

Um ein Projekt zu laden, gehen Sie folgendermalen vor:

1.

Klicken Sie in der Portalansicht auf "Bestehendes Projekt 6ffnen" und klicken Sie auf
"Durchsuchen".

Totally Integrated Automation

Bestehendes Projekt 6ffnen

Zuletzt verwendet

Bestehendes Projekt éffnen

Frajekt Ffad
kt erstellen
Erste Schritte
Installierte Produkte 45 1 ]
Hilfe Durchyuchen

Beispielprojekt Filling Station
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2. Wahlen Sie das Verzeichnis aus, in dem Sie das Projekt abgelegt haben und &ffnen Sie

die Projektdatei Uber Doppelklick.

Bestehendes Projekt 6ffnen

Suchen in: |@Filling Station v| Q i A s
- [ AdditionalFies
- m
Fecent [SiLogs
EJSystem
— 2 THP
@ | UserFiles
Desktop Filing Station.ap11
Arbeitsplatz
1 iling Station.ap11 V| [ Offren ]
Metzwerkurngeb | Dateityp: | Tia-Fortal-Frojekte | [ abbrechen |

3. Wechseln Sie in die Projektansicht.

4. Wahlen Sie in dem Meni "Werkzeuge" die Funktion "Projektsprachen” aus. Die Funktion
ist nur aktiv, wenn Sie in der Projektnavigation ein Element des geladenen Projekts

markiert haben.

Frojekt  Bearbeiten  Ansicht  Einfiigen  Online  Extras

Fenster  Hilfe

_‘f EH Projekt speichern a M o= o x")i 0z

F2

= Projekttexts
[P Frojektsprachen

= Projekttests expor
Frojekttextes irmpor

=legungsplan

sufrufstrulktur

eitsstrul
tung

ha

i
Ly
8[8 verglzichen
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5. Wahlen Sie die gewlinschte Editiersprache aus. Die Klappliste enthalt nur die Sprachen,
die im unteren Bereich Uber die Kontrollkédstchen angewahlt sind. Die ausgewahlte
Referenzsprache wird bei sprachabhangigen Texten angezeigt, wenn in der
Editiersprache keine Texte vorhanden sind.

Allgemein

Editiersprache: |D-=.'th’.-:|1 (Deutschland) |wj| Referenzsprache; |Englisch (US4) |v|

[ Afrikaans (Sidafrika)
[Calbanisch (slbanien)

R) DDeutsch (Schweiz)
[ClArmenisch (Armenien) Itah:m\

[CIEnglisch {tustralien)
! [C1Englisch (Belize)

o

[CAserbaidschanisch (Kyrilliscnfl_f‘:nrld 1 [CIEnglisch (GroBbritannien)
[[lAserbaidschanisch (Lateinisch, Ase @nisch [C1Englisch {Irland)
[[IBaskisch (Baskenland) utsch (Deutschland) [C1Englisch {Jamaika)
[[JBelarussisch (Belams) utsch (Liechtenstein) [CEnglisch (Kanada)
[C1Bulgarisch (Bulgarien) [JDeutsch (Luxemnburg) [C1Englisch {Karibik)
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6. Wenn Sie das Beispielprojekt der ZIP-Datei "Sample_Project_Complete" geladen haben,
wahlen Sie zusatzlich in den Runtime-Einstellungen des HMI-Panels die gewlischte
Sprache zur Anzeige der Oberflachentexte der HMI-Bilder aus.

Gerate
£ = Allgernein i 5 B
QO e _J ' Sprache & Schriftart =
Dienste
5 Hivll Panel [P0 Comf: |7| Bild=r Runtime-Sprache und Schriftauswahl
——— = = — Tastatur +
Y cerstekonfiguration o +
: : GW o,
% Online & Diagnose Reihenfolge Aktivi.. Sprache Feste Schriftart| =
. Meldungen i .
1 Runtme-Einstellungen @ [} @ Deutsch (Deut.. Taharma
v B Eild = Senuievenvaing B () whin=sisch (VR . Simsun
= prache & Schriftartf¥ > : e
b i Eild/ \ b (W] Tahoma
» [ Hul 7= \ il [} - Taharna =
Ver ! @ . Tahorna
A HMIHE @ . Tahoma
ﬂ Rz !
W Archive F| 2 |T|
[<] w_ T <] i |

Die ausgewahlte Sprache mit der Reihenfolgenummer "0" wird beim Start der Runtime fir
die Oberflachenelemente verwendet.

Ergebnis
Sie haben das Projekt geladen und alle nétigen Spracheinstellungen vorgenommen.

e Alle Texte, die innerhalb eines Projekts mehrsprachig angelegt werden kénnen, werden
in der ausgewahlten Sprache angezeigt.

e Sprachneutrale Texte, die innerhalb des Projekts einzelne Objekte eindeutig
identifizieren, wie zum Beispiel Variablennamen oder Baugruppenbezeichnungen, sind
von der Sprachumschaltung nicht betroffen.
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Adresse
Kennzeichnung einer bestimmten Adresse im Eingangs-, Ausgangs-, oder Merkerbereich
der CPU.
Adressierung
Zuweisung einer Adresse im Anwenderprogramm. Adressen kénnen bestimmten Operanden
oder Operandenbereiche zugewiesen werden. Beispiele: Eingang E12.1; Merkerwort MW25.
Ausgang
Speicherbereich im Systemspeicher der CPU (Prozessabbild der Ausgange) oder Anschluss
an einer Ausgabebaugruppe.
Automatisierungssystem
Ein Automatisierungssystem ist eine Speicherprogrammierbare Steuerung (PLC), die aus
einem Zentralgeréat, einer CPU und diversen Ein-/Ausgabegruppen besteht.
Baustein

Strukturiert das Anwenderprogramm in unabhangige Abschnitte. Teile des
Anwenderprogramms kénnen in Bausteine unterteilt werden, um diese an verschiedenen
Stellen wiederzuverwenden oder den Aufbau des Anwenderprogrammes Ubersichtlicher zu
gestalten.

Bausteinparameter

Platzhalter innerhalb mehrfach verwendbarer Bausteine, die beim Aufruf des betreffenden
Bausteins mit aktuellen Werten versorgt werden.

Bediengerat

Bildschirm-Gerat zur Anzeige von Status, Prozessfortschritt und zur Bedienung des
Anwenderprogramms.

Beobachtungstabelle

Dient dazu, Variablen aus dem Anwenderprogramm zusammenzustellen, die beobachtet,
gesteuert und/oder geforct werden sollen.
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Betriebssystem der CPU

Bibliothek

Box

CPU

Das Betriebssystem organisiert alle Funktionen und Ablaufe der CPU, die nicht mit einer
speziellen Steuerungsaufgabe verbunden sind.

Sammlung mehrfach verwendbarer Elemente.

Boxen sind Programmelemente mit komplexen Funktionen. Eine Ausnahme dabei ist die
Leerbox. Die Leerbox dient als Platzhalter, in dem Sie die gewlinschte Operation auswahlen
kénnen.

In der Zentralbaugruppe (CPU) eines Automatisierungssystems wird das
Anwenderprogramm gespeichert und bearbeitet. Sie beinhaltet Betriebssystem,
Bearbeitungseinheit und Kommunikations-Schnittstellen.

Datenbaustein (DB)

Datentyp

EA-Feld

Eingang

290

Baustein im Anwenderprogramm zur Speicherung von Werten oder Zeichenketten. Es gibt
globale Datenbausteine, auf die von allen Codebausteinen zugegriffen werden kann, und
Instanz-Datenbausteine, die einem bestimmten FB-Aufruf zugeordnet sind.

Legt fest, wie der Wert einer Variablen oder Konstanten im Anwenderprogramm verwendet
werden soll. Eine Variable vom Datentyp BOOL kann zum Beispiel nur den Wert 1 oder 0
annehmen.

Das EA-Feld ist ein Ein- und Ausgabefeld, das zum Anzeigen und Verandern von
Variablenwerten dient.

Speicherbereich im Systemspeicher der CPU (Prozessabbild der Eingange) oder Anschluss
an einer Eingabebaugruppe.
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Funktionsbaustein (FB)

Ein Funktionsbaustein ist gemafl IEC 1131-3 ein Codebaustein mit statischen Daten. Ein FB
bietet die Mdglichkeit der Ubergabe von Parametern im Anwenderprogramm. Dadurch
eignen sich Funktionsbausteine zur Programmierung von haufig wiederkehrenden,
komplexen Funktionen, z. B. Regelungen oder Betriebsartenanwahl. Da ein FB Uber ein
Gedachtnis (Instanz-Datenbaustein) verfligt, kann auf dessen Parameter zu jeder Zeit an
jeder beliebigen Stelle im Anwenderprogramm zugegriffen werden.

Instanz-Datenbaustein

Konfigurieren

Kontakt

Merker

Netzwerk

Ein Instanz-Datenbaustein speichert die Formalparameter und statischen Daten von
Funktionsbausteinen. Ein Instanz-Datenbaustein kann einem FB-Aufruf oder einer
Aufrufhierarchie von Funktionsbausteinen zugeordnet sein.

Unter "Konfigurieren" versteht man das Anordnen, Einstellen und Vernetzen von Geraten
und Baugruppen innerhalb der Gerate- oder Netzsicht. Baugruppentrager werden
symbolisch reprasentiert. Wie "reale" Baugruppentrager lassen sie das Stecken einer
festgelegten Anzahl von Baugruppen zu.

Kontakte dienen dazu, eine stromleitende Verbindung zwischen zwei Elementen
herzustellen oder zu unterbrechen. Der Strom wird von links nach rechts weitergeleitet. Mit
Kontakten kénnen Sie den Signalzustand oder den Wert eines Operanden abfragen und
abhangig vom Ergebnis den Stromfluss kontrollieren.

Speicherbereich im Systemspeicher einer CPU. Auf ihn kann schreibend und lesend
zugegriffen werden (Bit-, byte-, wort- und doppelwortweise). Der Merkerbereich kann vom
Anwender zum Speichern von Zwischenergebnissen verwendet werden.

Das Programm eines Bausteins wird in Netzwerke unterteilt. Die Netzwerke werden
verwendet, um Programme zu strukturieren.

Organisationsbaustein

Organisationsbausteine bilden die Schnittstelle zwischen dem Betriebssystem der CPU und
dem Anwenderprogramm. In den Organisationsbausteinen wird die Reihenfolge der
Bearbeitung des Anwenderprogramms festgelegt.
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PLC

Programm

Speicherprogrammierbare Steuerungen (PLC) sind elektronische Steuerungen, deren
Funktion als Programm im Steuerungsgerat gespeichert ist. Aufbau und Verdrahtung des
Geréates hangen also nicht von der Funktion der Steuerung ab. Eine PLC besteht
mindestens aus einer Stromversorgungsbaugruppe, einer CPU und Ein- und
Ausgabebaugruppen.

Ein Programm |8st eine in sich geschlossene Steuerungsaufgabe. Es ist einer
programmierbaren Baugruppe zugeordnet und kann in kleinere Einheiten, z. B. Bausteine,
strukturiert werden.

Programmiersprache

Prozessabbild

Runtime

Spule

Subnetz

292

Eine Programmiersprache dient zur Erstellung von Anwenderprogrammen und stellt dazu
einen bestimmten Sprachvorrat in Form von grafischen oder textlichen Anweisungen zur
Verfligung. Diese Anweisungen werden vom Anwender mit einem Editor eingegeben und in
ein lauffahiges Anwenderprogramm Ubersetzt.

Die Signalzustande der digitalen Ein- und Ausgabebaugruppen werden in der CPU in einem
Prozessabbild hinterlegt. Man unterscheidet das Prozessabbild der Eingdnge (PAE) und das
der Ausgange (PAA).

Das Prozessabbild der Ausgange (PAA) wird vor der Bearbeitung des Anwenderprogramms
und vor dem Lesen des Prozessabbilds der Eingange vom Betriebssystem auf die
Ausgangsbaugruppen Ubertragen.

Das Prozessabbild der Eingange (PAE) wird vor der Bearbeitung des Anwenderprogramms
vom Betriebssystem von den Eingangsbaugruppen gelesen.

Die Runime-Software fiihrt das Projekt im Prozessbetrieb aus und erméglicht das Bedienen
und Beobachten der Prozesse.

Mit Spulen kénnen Sie Binaroperanden steuern. Spulen kénnen einen Bindroperanden
abhangig vom Signalzustand des Verknipfungsergebnisses setzen oder riicksetzen.

Ein Subnetz umfasst alle Netzteilnehmer, die ohne Netziibergdnge miteinander verbunden
sind. Es kann Busverstarker enthalten.
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Variable

Variable steuern

Variablentabelle

Weckalarm

Zielsystem

Zykluszeit

Eine Variable besteht aus einer Adresse und einen symbolischen Namen, der in der Regel
mehrfach im Projekt verwendet wird. Die Adresse (z. B. eines Eingangs oder Merkers) wird
in der Kommunikation mit dem Automatisierungssystem verwendet. Variablen werden
verwendet, um bei einer Adressanderung (zum Beispiel eines Eingangs), die Anderung
zentral durchzuflihren statt im gesamten Anwenderprogramm.

Mit der Funktion "Variable steuern" kdnnen Sie Variablen eines Anwenderprogramms
steuern und einzelnen Variablen an einem vorgegebenen Punkt im Ablauf des
Anwenderprogramms feste Werte zuweisen.

Tabelle zur Definition CPU-weit glltiger Variablen.

Weckalarm-OBs dienen dazu, Programme in periodischen Zeitabstanden unabhangig von
der zyklischen Programmbearbeitung zu starten. Die Startzeitpunkte eines Weckalarm-OBs
werden Uber das Zeitraster und die Phasenverschiebung angegeben.

Automatisierungssystem, auf dem das Anwenderprogramm ablauft.

Die Zykluszeit ist die Zeit, die die CPU fir die einmalige Bearbeitung des
Anwenderprogramms bendtigt.
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