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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET planen

10 Automatikablauf planen und umsetzen
10.1 Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET planen

Ziel:
Ich kann anhand der Funktionsbeschreibung eine GRAFCET Ablaufkette fur
die Biegemaschine erstellen.

Aufgabe:
Erstellen Sie fur die Biegemaschine eine Ablaufkette in GRAFCET, sodass die
Funktion anhand der Funktionsbeschreibung aus Kapitel "Modell"
umgesetzt ist.

Funktion:

1. Initialschritt
Im Initialschritt werden keine Aktionen durchgefuhrt.
Die Schrittkette verweilt in diesem Schritt, bis der Starttaster (S5) betatigt
wird (positive Flanke) und zu diesem Zeitpunkt das Magazin nicht leer ist
(B3).

2. Presse in Grundstellung fahren
Nach Anlagenstart soll die Biegemaschine zunachst in Grundstellung
gefahren werden. Hierfur wird der Motor M1 mit Q1 angesteuert. Um ein
Blockieren des Motors zu vermeiden, darf die Ansteuerung nur erfolgen,
solange die Endlage Sl nicht erreicht ist.
Befindet sich die Presse in der oberen Endlage (S1) kann in den nachsten
Schritt gewechselt werden.

3. Transportschlitten in Grundstellung fahren
Nachdem sich die Presse nun in Grundstellung befindet, muss die
Transportstrecke auch noch in die Grundstellung gebracht werden. Hierfur
wird der Motor M2 mit Q4 angesteuert. Die Ansteuerung darf nur erfolgen,
wenn die Endlage S4 nicht erreicht ist.
Befindet sich die Transportstrecke in Grundstellung (S4) und es liegt kein
Werkstuck auf dem Schlitten (B2), kann in den nachsten Schritt gewechselt
werden.

4. Werkstlck aus Magazin holen
Um ein Werkstuck aus dem Magazin abzuholen, muss der Motor M2 in
Richtung Q3 angesteuert werden. Die Ansteuerung darf nur Erfolgen, wenn
die Endlage S3 nicht erreicht ist.
Befindet sich der Transportschlitten unterhalb des Magazins (S3), kann in
den nachsten Schritt gewechselt werden.

5. Werkstuck in Presse fahren
Das Werkstuck muss nun in die Presse gefahren werden. Motor M2 ist in
Richtung Q4 anzusteuern. Dies darf nur erfolgen, solange die Endlage S4
nicht erreicht ist.
Wird, wahrend der Fahrbewegung, durch das Werkstuck, die Lichtschranke
B1 unterbrochen, muss der Schlitten stehen bleiben und in den nachsten
Schritt gewechselt werden.
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6. Werkstuck biegen
Das Biegen des Werkstuckes wird erreicht, indem Motor M1 in Richtung Q2
verfahren wird. Die Ansteuerung nach unten darf nur erfolgen, solange die
Endlage S2 nicht erreicht ist.
Befindet sich die Presse in der unteren Endlage (S2), kann in den nachsten
Schritt gewechselt werden.

7. Presse zurlUckfahren
Nach dem Biegen ist die Presse wieder in Grundstellung zu fahren.
Motor M1 wird in Richtung Q1 angesteuert. Die Ansteuerung darf nur
erfolgen, solange die Endlage Sl nicht erreicht ist.
Befindet sich die Presse in der oberen Endlage (S1), kann in den nachsten
Schritt gewechselt werden.

8. Werkstlck auf Abnahmeposition fahren
Das gebogene Werkstuck ist zum Abschluss nach vorne, auf die
Abnahmeposition zu fahren. Motor M2 wird in Richtung Q4 angesteuert. Die
Ansteuerung darf nur erfolgen, solange die Endlage S4 nicht erreicht ist.
Befindet sich die Transportstrecke in der vorderen Endlage (S4), kann in den
nachsten Schritt gewechselt werden.

9. Warten auf Abnahme
In diesem Schritt werden keine Aktionen durchgefuhrt. Wurde das
Werkstuck entnommen (B2), kann wieder in den Initialschritt gesprungen
werden.
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Losung:
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [FUP]

° 10.2 Ubung: GRAFCET Ablaufkette in Programmcode
umsetzen [FUP]

Ziel:
Ich kann anhand der Funktionsbeschreibung und der in GRAFCET erstellten
Ablaufkette ein Automatikprogramm erstellen.

Aufgabe:

Erstellen Sie fur die Biegemaschine das PLC-Programm fur den
Automatikablauf, sodass die Funktion anhand der Anlagenbeschreibung
umgesetzt ist.
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Bild 1 Anlagenschema
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [FUP]

Vorgehensweise:
1. Erstellen Sie einen neuen Funktionsbaustein, wahlen die gewlnschte
Programmiersprache und vergeben einen aussagekraftigen Namen:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe
3F (Y B Projektspeichen & X 18 Ta X O (2 5 MG B R ¥ onlineverbinden g OnlineVerbindung rennen | &z I I 3 (] [Fropei sucher Ll
Projektnavigation

Gerdte

&

Neuen Baustein hinzufligen
Name:
[ Sprache: FUP ‘v]

¥ _] Abkantpresse_FUP
B Neues Gerét hinzufigen
o Gerdte & Netze
~ (8 PLC_1 [CPU 1214C DC/DC/RYY]
Y Gerstekonfiguration
. Online & Diagnose

F Al ——

Organisations- O Manuell
baustein

S Programmbauste;

(@® Automatisch

Beschreibung:

[ Technologieobjekte
&) Externe Quellen

(@ PLCVariablen

@ PLC-Datentypen

|23 Beobachtungs-und Forcetabellen
(&g Online-sicherungen

(. Gerate-Proxy-Daten

3 Programminformationen

E) PLCMeldetextlisten

sind C

i i die ihre Werte dauerhaftin
ablegen, sodass sie auch nach derp i i

ur stehen.

»
»
»
»
»
>
»

S

= Funktion
» [ Lokale Module
» i Nicht gruppierte Gerate
p SecurityEinstellungen

» 38 Geréteubergreifende Funktionen
» 4§ Gemeinsame Daten | B
» £ Dokumentationseinstellungen Daten-

P baustein
» '@ Sprachen & Ressourcen L mehr...
» L4 Version Control Interface 5

> \Weltere

» g Online-Zugénge
» (5 Card Reader/USB-Speicher

[ Neu hinzufigen und &finen Ebruhen_ |

2. Deklarieren Sie Variablen fur die Sensoren und Aktoren in der
Bausteinschnittstelle:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

3 [% B projekespeichern S5 ¥ X s T M B R ¥ onlineverbinden ¥ Online-Verbindung trennen | g2 IR I 3¢ ] [[] [Frrdjeke

Gerdte
= G L, EAER8 QYT G BE =T gzEE s
Automatik
¥ ] Abkantpresse_FUP Name Datentyp  Kommentar
B Neues Gerét hinzufiigen 1 4@ v/Mnput \
.ﬁh Gerdte & Netze 2 @ s1_presseOben Bool Endlagenschalter Presse Oben (1 - nicht in Position)
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DC/DCIRly] 3 @ s2_presseUnten Bool Endlagenschalter Presse Unten (1 -nicht in Position)
[ Geratekonfiguration 4 @ s3_wsthMagazin Bool Endlagenschalter Werkstiicktréger Position Magazin (1 -nicht in Pesiticn)
%/ Online & Diagnose 5 @ s4_wstAbnahme Bool Endlagenschalter Werkstiicktrager Position Abnahme (1 - nicht in Position)
~ gl Programmbausteine 6 @ s5_start Bool Taster Start/ Reset
B Neuen Baustein hinzufiigen 7 @a bi_presse Bool Lichtschranke Position Presse (1 - nicht betatigt)
4 Main [OB1] 8 a b2_abnahme Bool Lichtschranke Position Abnahme (1 - nicht betatigt)
4 Automatik [FB1] 2 a= b3_magazin Bool Lichtschranke Position Magazin (1- nicht betatigt) /
» [3 Technologieobjekte 10 = Hinzu
3 Externe Quellen 11 <@ Y Output )
» (g PLCVariablen 12 @ q1_presseAuf Bool Fahre Presse nach oben
» LC-Datentypen 13 @ q2_presseAb Bool Fahre Presse nach unten
» 55l Beobachtungs-und Forcetabellen 14 @ q3_wstZurueck Bool Fahre Werkstiicktrager Richtung Magazin
» [ig online-Sicherungen 15 - q4_wstVor Bool Fahre Werksticktrager Richtung Abnahme Y,
» erate-Proxy-Daten 16 L]
rogramminformationen 7av
£) PLC-Meldetextlisten 18 L
» (@ Lokale Module 19 |@ v static
» i Nicht gruppierte Gerate 20 = <Hinzu
Security-Einstellungen L.
» 3@ Geratetbergreifende Funktionen & =1 7 A = = ]
» g§ Gemeinsame Daten
Dokumentationseinstellungen v Bausteintitel:
» [ sprachen & Ressourcen Kommeritar
[& Versi
- ’: La \.Ierjlon Control Interface &= NG
y@ Online-Zugange
» (5 Card Reader/USB-Speicher ROmETar
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [FUP]

3. Deklarieren Sie die Schrittmerker im statischen Bereich der
Bausteinschnittstelle, eine Instanz fur die Flankenauswertung des
Starttasters, sowie im temporaren Bereich eine Variable zur Initialisierung
und fur die positive Flanke des Starttasters:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

3F (Y B Projekespeichem 5 ¥ 5 5 X )& (2 T Ji1) [ & onlineverbinden ¥ Online-Verbindung trennen g2 [ [ € — [{]

Gerdte
) s, EAED8 @ UEHE B EB =1 G
Automatik
¥ ] Abkantpresse_FUP Name Datentyp  Kommentar
B¢ Neues Gerét hinzufigen 19 @ Static \
o Geréte & Netze 20 @ = SRO1 Bool Schrittmerker Schirtt 1 aktiv
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DC/DCIRIY] ) = SR0O2 Bool Schrittmerker Schirtt 2 aktiv
IIY Gerétekonfiguration 22 = SRO3 Bool Schrittmerker Schirtt 3 aktiv
% Online & Diagnose 23 = SR04 Bool Schrittmerker Schirtt 4 aktiv
~ g Programmbausteine 24 = SRO5 Bool Schrittmerker Schirtt 5 aktiv
B Neuen Baustein hinzufigen 25 = SR0O6 Bool Schrittmerker Schirtt 6 aktiv
4 Main [OB1] 26 = SRO7 Bool Schrittmerker Schirtt 7 aktiv
& Automatik [FE1] 27 = SRO8 Bool Schrittmerker Schirtt 8 aktiv
» ' systembausteine 28 = SR09 Bool Schrittmerker Schirtt 9 aktiv
» [3 Technologieobjekte 29 R_TRIG Instanz Positive Flanke Starttaster
» Externe Quellen 30 = <Hinzufligen=
» (g PLCVariablen 31 v Temp )
» [ PLCDatentypen 32 = Init Bool Anforderung Schrittkette initialisieren
» [l Beobachtungs-und Forcetabellen 33 = PosFlankeStart Bool [_ﬂ—_ Positive Flanke Starttaster )
» [ OnlineSicherungen 34 = <Hinzufugen=
» fjg Gerate-Proxy-Daten 35 41 v Constant
o8 Programminformationen
21 PLCMeldetextlisten ol [ =or | [A]
» (@ Lokale Module ¥ Bausteintitel:
» E Nicht gruppierte Gerate Kommentar
» &3 SecurityEinstellungen
» 3¢ Gerateiibergreifende Funktionen ¥ Netzwerk 1:
» r‘i Gemeinsame Daten Kommentar
» 5] Dokumentationseinstellungen

4. Programmierung Sie die Auswertung der Positiven Flanke des Starttasters
(S5) im ersten Netzwerk:

v Netzwerk 1: Flankenauswertung Starttaster (S5)

#instRtrigStart

R_TRIG
.= EN Q — #PosFlankeStart

#55_start = CLK ENO —

5. Programmieren Sie im nachsten Netzwerk die Initialisierung der Kette. Aus
der Funktionsbeschreibung geht hervor, dass die Schrittkette initialisiert
werden soll, wenn der Starttaster betatigt wird (Positive Flanke) und die
Kette sich nicht im Initialschritt (SRO1) befindet:

¥  MNetzwerk 2: Initalisierung der Schrittkette

Kemmentar

& #Init
#£PosFlankeStart —— -
#5R0O1 —0 2k S— -
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Programmcode umsetzen [FUP]

Setzen Sie in den Nachfolgenden Netzwerken die einzelnen Schritte, mittels
Flipflops, anhand des GRAFCETs, um. FUr jeden Schritt ist ein neues

Netzwerk zu verwenden:

¥  Netzwerk 3: Schritt 1 - Initialschritt
Kemmentar
&
#SR0O9 ==
#b2_abnahme — 3k —
#Init =— 3%
¥  Netzwerk 4: Schritt2
mentar
&
#PosFlankeStart =
#b3_magazin —0
F#SROT =3 pr—
>=1
#ZInit =—
#5SRO3 == 3k — R1
¥  Netzwerk 5: Schritt3
Kommentar
&
#51_presseOben —0
#SR0O2 — 3% —_s
>=1
ZINit —
#SRO4 — 3% —Ri1
8

>=1
#SRO1
SR
m—
#SR02 =— R1 Q—
#S5SR02
SR
Q —
#SRO3
SR
Q —



Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [FUP]

7. Weil3en Sie unterhalb der Schrittkette, in den nachsten 4 Netzwerken die
Aktionen zu.

o Es ist darauf zu achten, dass die Fahrbewegungen der Motoren nur so lange
angesteuert werden, bis die entsprechenden Endlagenschalter erreicht sind,
da diese sonst auf Block fahren und uberlastet werden kdnnen.
Die Ansteuerung sollte somit als kontinuierlich wirkende Aktion mit
Bedingung erfolgen:
3 Netzwerk 12: Fahre Presse nach oben

Kommentar

»>=1
#SR02 — &
#SRO7 == 3% — #q1_presseAuf

#s51_presseOben — 3% —_— _

v Netzwerk 13: Fahre Presse nach unten

Kommentar

& #q2_presseAb
#5SR06 = =
#52_presseUnten — 3¢ —_— —

¥  Netzwerk 14: Fahre Werkstlcktréger Richtung Magazin

Koemmentar

& #q3_wstZurueck
#5R04 = =

#53_wstMagazin = 3% — —

w  Netzwerk 15: Fahre Werkstiicktréger Richtung Abnahme

Kommentar

»>=1
#5SR03 =—
#5R05 =— &
#5R08 = 3 — #q4_wstVor

#54_wstAbnahme — 3% B — —_
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Programmcode umsetzen [FUP]

8. Rufen Sie den Funktionsbaustein im "MAIN" auf, und erstellen Sie eine
INnstanz:

Projekt  Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

I 5 B @ & onlineverbinden ¥ Online-Verbindung trennen | i [ B 3¢ ] [[] [-Frojeks durchsucher] (i

Cf (B Projekispeichen & X 5 Ty X e (¥ Gy

Gerdte
~ ] Abkantpresse_FUP
i Neues Gerat hinzufugen oo f A = )
g Gere & Neze = Bausteintitel: “Msin Program Sweep (Cycle)”
~ L PLC_1 [CPU 1214C DC/DC/RY] Ko et
Y Geratekenfiguration
R/ Online & Diagnose ¥ Netzwerk1: . Aufrufoptionen 3
~ g Programmbausteine F— —
B Neuen Baustein hinzufigen Lo
in [0 / oo ‘B Name instAutomatik I+]
“instAutomatik® Nummer 1 H
w81 Einzel- Manuell
= E stei Instanz
"2 Systembausteine “Automatik” R TaeT
» [ Technologieobjekte | ) o .
» [ Externe Quellen .- e k]
s f2lze — 51_presseben speichert er seine Daten in einem eigenen Instanz-
» Lg PLCVariablen Datenbaustein.
» [@ PLcDatentypen false —) ai“z:s"
» (3 Beobachtungs-und Forcetabellen ¢ — 53_wstMagazin
» [ig online-Sicherungen
'R G 54_wst
(3, Geréte ProxyDaten qi_presseAd — folze
i Pfagrammlnformlnunen q2_presseAb —
rg PLCMeldeteatlisten —reee AR —
+ [0 Lokale Module — e e
+ gl Hicht grupplerts Gerits — b3_magazin mehr...
» 5§ SecurityEinstellungen
» 3@ Geratenbergreifende Funktionen ’I ER---
» [gf Gemeinzame Daten v  Netzwerk2: o
» 2] Dokumentationzeinztellungen ¥ =y

9. Verschalten Sie die Bausteinschnittstelle mit den Ein- und
Ausgangsvariablen aus |hrer Variablentabelle:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

CF (M H projektspeichen @ X 15 T3 X D2 : T\ E B R F onlineverbinden ¥ online-verbindung trennen  fp [ B € -

Abkantpresse_FUP » PLC_1 [CPU 1214C DU yl » Programmbausteine » Main [OB1]
Gerdte
i GrgsfE@ e a@P 6=z §
¥ ] Abkantpresse_FUP 7
ﬁ Neues Gerét hinzufigen SR A I B o
Esa Gerédte & Netze w Bausteintitel: *Main Program Sweep (Cycle)*
~ ([ PLC_1 [CPU 1214C DC/DC/RYY] meniar
[]T Gerétekonfiguration
%! Online & Diagnose - Netzwerk 1: Bausteinaufruf Automatikablauf
~ g Programmbausteine —
I Neuen Baustein hinzufigen -
@ WeimoBi] et
4 Automatik [FB1] "instAutomatik®
@ instAutomatik [DB1] %WB1
» ' systembausteine “Automatik™
+ [ Technolcgieobjekte —)
-
3 Exteme.QuelIen %0 .0
via P‘LC-Vanablen —] "$1" — 51_presseOben
abl =
ﬁ‘ Alle Vanap en anzeigen ) 0.1 |s2_presse
& Neue Variablentabelle hinzufu... *52" —{ Unten
% standard-Variablentabelle [26] %0.2
-
» ;EJ PLC-Datentypen 53" — 53_wstMagazin
» :,,1 Beubecﬁtung.- und Fercetabellen %03 |sawst
b ;r. Online-Sicherungen “54" — Abnahme
» & Gerét:-Prn?cy«Datcn‘ 0.4 q1_presseAuf
ELH Prugrummlnfufmatlnnen 55" s5_start
r-E PLC-Meldetextlisten %05 q2_presseAb
r_) _u Lokale M_odule } “B1" — b1_presse
» Sﬁ Nxhr.grur'nplem Gerate %0.6 q3_wstZurueck
» F—'. Seclfnq*ElnsreFlungen “B2" — b2_abnahme
» é Geﬁte»uhergrelfende Funktionen %07 q4_wstVor
» gt Gemeinsame Daten “B3" —| b3_magazin ENO —
» ) Dokumentationseinstellungen - S—rt

10. Nehmen Sie die Anlage unter Zuhilfenahme eines
Inbetriebnahmeprotokolls strukturiert in Betrieb.
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g Loésung

M
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Programmcode umsetzen [FUP]

Losung:

Die Losung ist im TIA-Portal Projekt "Biegemaschine _FUP.zap17" zu finden.

12
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST /SCL]

° 10.3 Ubung: GRAFCET Ablaufkette in Programmcode
umsetzen [ST / SCL]

Ziel:
Ich kann anhand der Funktionsbeschreibung und der in GRAFCET erstellten
Ablaufkette ein Automatikprogramm erstellen.

Aufgabe:

Erstellen Sie fur die Biegemaschine das PLC-Programm fur den
Automatikablauf, sodass die Funktion anhand der Anlagenbeschreibung
umgesetzt ist.

M1
fo
O ’
1 s1-O
S5 (1)
20
2 e e
S
g/ E
B1 B2 (P
(16) (17) S4

Bild 2 Anlagenschema
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST /SCL]

Vorgehensweise:
1. Erstellen Sie einen neuen Funktionsbaustein, wahlen die gewlnschte
Programmiersprache und vergeben einen aussagekraftigen Namen:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe
3% [% [ Projekt speichern X os : 5 @G IR & onlineverbinden &¥ Online-Verbindung trennen g [N M > H ]|

Projektnavigation

Neuen Baustein hinzufiigen

Name:
Automatik

~ ] Abkantpresse_FUP
B Neues Gerat hinzufiigen
iy Geréte & Netze

~ [/ PLC_1 [CPU 1214C DC/DCIRly] [ Sprache: ]
B ertskonguenin E 2 o T
OB Nummer: B

% Online & Diagnose

~ gl Programmbausteine et O el
"""" < (® Automatisch
» [ Technologieobjekte i
» [} Externe Quellen 'F; Beschreibung:
» L@ PLCVariablen Eiiikiions i sind Codeb die ihre Werte inl b
PLC-Datentypen ablegen, sodass sie auch nach derp i itung zur stehen.

Beobachtungs-und Forcetabellen

baustein

E o

» [ig Online-Sicherungen
» [, Gerdte-ProxyDaten
Programminformationen
PLC-Meldetextlisten

-~ Funktion
» (8 Lokale Module

» i Nicht gruppierte Gerate
» =g SecurityEinstellungen
» [3¢ Geréteiibergreifende Funktionen '
» (4§ Gemeinsame Daten DB
» [5] Dokumentationseinstellungen Detens

Eﬂ g baustein
» (@ Sprachen &Ressourcen

mehr...
» (4 Version Control Interface

» jg Online-Zugange
» [5 Card ReaderlUSB-Speicher

> ‘ Weitere Informationen

[w] Neu hinzufiigen und &finen

2. Deklarieren Sie Variablen fUr die Sensoren und Aktoren in der
Bausteinschnittstelle:

Projekt Bearbeiten Ansicht Online

3F [ % E Projekt speichern

Einfligen

s %

Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe
X Qte: 2 MEEE F onine guemen o M % (L)

[CPU 1214C DUDCRIy] » Programmbausteine » Automatik [FB5]

&¥ onlin

Gerate

& R |22 2 L EZQE AR EEITH NP &TT &

v ] Abkantpresse_SCL
W" Neues Gerat hinzufigen
sy Geréte & Netze
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DC/DCIRly]
IIY Gerétekonfiguration
%) Online & Diagnose
~ g Programmbausteine

Kommentar

Datentyp

L)
=1
=
g
@

s1_presseOben Bool
s2_presseUnten Bool

Endlagenschalter Presse Oben (1 -nicht in Position) \
Endlagenschalter Presse Unten (1 - nicht in Position)

Endlagenschalter Werkstiicktrager Position Magazin (1 - nicht in Position)
Endlagenschalter Werkstiicktrdger Position Abnahme (1 - nicht in Position)
Taster Start/Reset

53_wstMagazin Bool
s4_wstAbnahme Bool
s5_start Bool

& Neuen Baustein hi b1_presse Bool Lichtschranke Position Presse (1 - nicht betatigt)
48 Main [0B1] b2_abnahme Bool Lichtschranke Position Abnahme (1 - nicht betétigt)
48 Automatik [FBS] b3_magazin Bool Lichtschranke Position Magazin (1-nicht betatigt) /
@ instAutomatik [DB1] Output )
» g Systembausteine q1_presseAuf Bool Fahre Presse nach oben
(3 Technologieobjekte q2_presseAb Bool Fahre Presse nach unten
Externe Quellen q3_wstZurueck Bool Fahre Werkstiicktréger Richtung Magazin
[ & PLCVariablen q4_wstVor Bool Fahre Werkstiicktrager Richtung Abnahme Y,
InOut

[ Beobachtungs-und Forcetabellen

[& online-sicherungen CASE... FOR... WHILE..

OF.. TODO.. DO... 351 FEGION

»
»
»
» [ PLCDatentypen
»
»
»

(i Geréte-Proxy-Daten
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST /SCL]

3. Deklarieren Sie die Indexvariable im statischen Bereich der
Bausteinschnittstelle, eine Instanz fur die Flankenauswertung des
Starttasters, sowie im temporaren Bereich eine Variable zur Initialisierung
und fur die positive Flanke des Starttasters:

Projekt  Bearbei Ansicht  Einfiig Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe
5F [ Y Projektspeichen  Sb ¥ = 5 X ) (*: T 1] [ ¥ onlineverbinden &¥ Online-Verbindung trennen g [N [ 3 — [|
rojektnavig Abkantpresse_SCL » PLC_1 [CPU 1214C DUDCURIy] » Programmbausteine » Automatik [FB5]
Gerite
i FR |z ps st @ =B st Fad 8
Automatik
¥ ] Abkantpresse_SCL Name Datentyp Kommentar
= I Neues Gerat hinzufiigen 16 = <Hinzufligen=
ﬁﬁh Geréte & Netze 17 ¥ Static
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DO/DC/RIY] 18 = schrittnummer Int E Indexvariable (Nummer des aktiven Schrittes) ]
[IY Geratekonfiguration 19 3 = ) instRtrigStart R_TRIG Instanz Positive Flanke Starttaster
%] Online & Diagnose 20 v Temp
v [gl Programmbausteine 21 = Init Bool Anforderung Schrittkette initialisieren
ﬁ Neuen Baustein hinzufigen 22 = PosFlankeStart Bool Positive Flanke Starttaster
4 Main [0B1] 22 4 v Constant
4 Automatik [FB5] 24 = <Hinzufiigen=
@ instAutomatik [DB1]
» ' Systembausteine
S N s A AL

4. Programmierung Sie die Auswertung der Positiven Flanke des Starttasters
(S5):
//Flankenauswertung Starttaster
¢instRetrigStart (CLK := #s5_start,
Q => #PosFlankeStart);

W N

5. Programmieren Sie anschlieBend die Initialisierung der Kette. Aus der
Funktionsbeschreibung geht hervor, dass die Schrittkette initialisiert
werden soll, wenn der Starttaster betatigt wird (Positive Flanke) und die
Kette sich nicht im Initialschritt befindet:

S //Kette Initialisieren
€ #Init := #$PosFlankeStart //Starttaster betatigt
7 AND #schrittnummer <> 1; //Schritt 1 nicht aktiv

0

IF #Init THEN
10 ¢schrittnummer := 1; //Kette in Initialschritt setzen
11 | END_IF;
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in

Programmcode umsetzen [ST /SCL]

6. Setzen Sie in der nachfolgenden CASE Struktur die einzelnen Schritte aus
dem GRAFCET um. Fur jeden Schritt ist ein neuer CASE in der Struktur
anzulegen, welche die Schrittnummer abbildet:

13 /f/Schrittkette

14 ACASE #schrittnummer OF|

15 1: //5chritt 1 - Imitialschritt

1& fFRlle Aktionen rucksetzen

17 #ql_presseluf := false;

15 #q2_pressebb := falser

13 #03_watZurueck := false;

20 #q4_watWor := false;

21

22 f/Transition

23 IF #PosFlankeStart /fPositive Flanke Starttaster

24 AND NOT #b3 magazin f/Magazin nicht leer

25 AND NOT #Init f/Eeine Initialisierung der Eette
26 THEN

27 $3chrittnurmer := 27 //In den nachsten Schritt schalten
28 | END IF:

29

30 2: //5chritt 2

31 f/Aktionen

32 #ql_presseluf := $31 presselben; ffhktion setzen sclange Endlage nicht erreicht
33

34 f/Transition

i5 IF HOT #s1_presselben //Endlage erreicht

36 THEN

37 #ql_presseduf := false; /FRktion zurlicksetzen

38 #schrittnummer := 3; //In den naéchsten Schritt schalten
39 END IF;

a0 | -

41 3: //5chritt 3

43 f/Rktionen

43 #q4_watWor := #34_wstRbnahme; ffRktion setzen sclange Endlage nicht erreicht
44

45 S/Transition

ie A IF HOT #34_ wstibnahme //Endlage erreicht

47 AND $#b2 abnahme //Werkstlicktrager leer

43 THEN

45 #q4_watVor := false; /fAktion zuricksetzen

50 $schrittnummer := 4; f#In den nachsten Schritt schalten
51 | END IF:

52

53 4: //5chritt 4

24 ffRktionen

35 #q3_wstZurueck := #33_wstMagazin; ffbhktion setzen sclange Endlage nicht erreicht

Im Initialschritt werden alle Aktionen zurUckgesetzt. So wird sichergestellt,
dass beim Abbruch einer aktiven Schrittkette durch eine

Initialisierungsanforderung, keine Aktionen gesetzt bleiben.

o Im Initialschritt ist die Transition um "AND NOT Init" erweitert, so wird
verhindert, dass bei einer Initialisierungsanforderung im gleichen Zyklus
bereits der Schritt wieder verlassen wird.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST /SCL]

7. Rufen Sie den Funktionsbaustein im "MAIN" auf, und erstellen Sie eine
INnstanz:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe

5 (3 [ Projekespeichem & X 12 5 X s @+ 5\ M G B[R onlineverbinden ¥ Online Verbindung trennen | iz I8 I8 3¢ [ [Froeiducn: i
Abkantpresse_SCL » PLC_1 [CPU 1214C DUDCRIy] » Programmbausteine » Main [0B1]

Geréte

&

B, SEEQ+ECCAB B EFTH AN FAN &TT G

v ] Abkantpresse_SCL Name Datentyp Kommentar
¢ Neues Gerat hinzufigen 1@~ Temp
oy Geréte & Netze 2 - Hinzufiiger

~ [/ PLC_1 [CPU 1214C DC/DCIRly] 3 4@ v Constant
IIY Geratekonfiguration a . Hinzufigen: X X
% Online & Diagnose e — i
v [ Programmbausteine r e
5! Prog ustei ' [Name [utomatik_Dé]
DB

¢ Neuen Baustein hinzufiigen [ - B

Tommer 1o =}

|h. CASEL FOR. WHLE. (. ooy Einzel- O Manuell
Instanz

Scpes

OF... T00G.. 0.

| = Automatik [FB5]
@ mUutomaTk [DBTT (® Automatisch
Wenn Sie den ir

» gl Systembausteine
» [3 Technologieobjekte
» @} Externe Quellen
» @ PLCVariablen
» [ PLC-Datentypen
» (5 Beobachtungs-und Forcetabellen
» (& Online-Sicherungen
erdte-Proxy-Daten
Programminformationen

) PLCMeldetextlisten

» [ Lokale Module 3
» [ Nicht gruppierte Gerate
» Eg Security£instellungen ‘ ER<chen |
» [ Geréteubergreifende Funktionen N
Stmasee e

speichert er seine Daten in einem eigenen Instanz-
Datenbaustein.

mehr...

8. Verschalten Sie die Bausteinschnittstelle mit den Ein- und
Ausgangsvariablen aus lhrer Variablentabelle:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

3¢ [% [ Projekt speichern X | X s T MG [} & onlineverbinden &¥ Online-Verbindung trennen gy [M I8 3¢

Abkantpresse_SCL » PLC_1 [CPU 1214C DUDCRIy] » Programmbausteine » Main [OB1]
Gerdte
s, EHA@ CGAB =B GmEZW N Fae
¥ | ] Abkantpresse_SCL Name Datentyp Kommentar
ﬁ Neues Gerat hinzufiigen 1 @ > Temp
Egu Gerdte & Netze 2 = Hinzufligen>
S "_5. PLC_1 [CPU 1214C DC/DC/RIy] 3 4@ v Constant
4 .

HIY Gerétekonfiguration
%/ Online & Diagnose
~ [ Programmbausteine
B Neuen Baustein hinzufiigen

CASE... FOR... \'.l-«sLE. .. nEGioN

& Main [0B1] Iz = i
48 Automatik [FB5] i ** OF.. ToDO.. D
@ instAutomatik [DB1] 1 E"instAutomatiky{sl_presseOben:="51",
» g Systembausteine s2_presseUnten:="52",
[ Technologieobjekte 33_wstMagazin
Externe Quellen 34_wstAbnahme
[& PLCVariablen zi::::::
[ PLC-Datentypen : -

Beobachtungs-und Forcetabellen

Online-Sicherungen g
Gerate-Proxy-Daten 10

9 Programminformationen q3_wstZurueck=>"Q3",

11
] PLCMeldetextlisten 12 | \ a4_wstVo

vy v vwvwwvwvw

9. Nehmen Sie die Anlage unter Zuhilfenahme eines
Inbetriebnahmeprotokolls strukturiert in Betrieb.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST /SCL]

g Loésung
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST /SCL]

Losung:

Die Losung ist im TIA-Portal Projekt "Biegemaschine_SCL.zap17" zu finden.

19
GROLLMUS fischertechnik




Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET
erweitern [1] - Zeitfunktion

° 10.4 Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET erweitern [1] -
Zeitfunktion

Ziel:
lch kann eine bestehende GRAFCET Ablaufkette erweitern.

Aufgabe:
Erweitern Sie |hre bestehende GRAFCET Ablaufkette, sodass die
nachfolgende Funktionsbeschreibung erfullt ist.

Funktion:
Der Biegevorgang soll angepasst werden. Aktuell wird die Presse abgesenkt
(Schritt 6), bis die untere Endlage (S2 betatigt) erreicht ist. Anschlie3end
fahrt die Presse wieder in ihre Ausgangsstellung (S1 betatigt) zuruck (Schritt

7).

Zukunftig soll, nachdem die Presse die untere Endlage erreicht hat, nicht in
Schritt 7 geschalten werden, sondern in einen Warteschritt (Schritt 6a).
Dieser Schritt muss 2 Sekunden aktiviert sein. Nach Ablauf dieser Zeit darf in
Schritt 7 geschaltet werden und somit die Aufwartsbewegung gestartet
werden.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET
erweitern [1] - Zeitfunktion

g Loésung
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET
erweitern [1] - Zeitfunktion

Losung:
[
——1S5¢B3
| s
2 Q1
—+ 1
| s4
3 Q4
—— S4+B2
| s3
4 Q3
—1 S3
| sa
5 Q4
— B1
| s2
6 Q2
—1— S2
6a
—1— 2s/X6a
| st
7 Q1
—1 51
| s4
8 Q4
—1 54
9
—— B2

22

GROLLMUS fischertechnik ==




Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [FUP] - Zeitfunktion

° 10.5 Ubung: Geinderte GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [FUP] - Zeitfunktion

Ziel:
Ich kann anhand der Funktionsbeschreibung und der in GRAFCET
geanderten Ablaufkette ein bestehendes Automatikprogramm anpassen.
Aufgabe:

Passen Sie fur die Biegemaschine das PLC-Programm fur den
Automatikablauf an, sodass die Funktion anhand der geanderten
Anlagenbeschreibung aus Ubung "Ablaufkette GRAFCET erweitern [1] -

Zeitfunktion" umgesetzt ist.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [FUP] - Zeitfunktion

Vorgehensweise:
Deklarieren Sie im statischen Bereich der Bausteinschnittstelle einen neuen

1.

Schrittmerker, sowie eine Instanz fur die Verzégerungszeit:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hille

2. Programmieren Sie den neuen Schritt mittels SR-Glied:

- MNetzwerk 9: Schritt 6a - Warteschritt

Kemmentar

& #5RGa
#32_pressellnten —o SR
#5R06 = 3

==1
#Init —

#5RO7 — sk —nm

U3 (% Bl Projekespeichem | @ | X 12l T3 X )& (2 5 [ G B ¥ Online verbinden ¥ Online-Verbindung trennen | &3 M I 3¢ | (] [Fgeic |
T
Gerite
-2} [@2|ddies L ER@ERCBr@rE&:EEetcaa =2 EEaE LN Uad & &
Automatik
~ ] Fischertechnik_Stanze A Neme Datentyp Kommentar
& Neues Gerat hinzufigen 17 @ v Static
ch Gerdte & Netze @ SROT Bool Schrittmerker Schirtt 1 aktiv
~ [ PLC_1 [CPU 151141 PN] wa@s sm2 gool Schrittmerker Schirtt 2 aktiv
IN Gerstekonfiguration 0@= sRo3 8ool Schrittmerker Schirtt 3 aktiv
%/ Online & Diagnose FARE = L) SRO4 Bool Schrittmerker Schirtt 4 aktiv
» {88 Software Units _|zas seos 8ool Schrittmerker Schirtt 5 aktiv
v [ Programmbausteine Sl as sros Bool Schrittmerker Schirtt 6 aktiv
B Neuen Baustein hinzufigen “as SRO7 Bool Schrittmerker Schirtt 7 aktiv
& Main [0B1] s @s sros 8ool Schrittmerker Schirtt 8 aktiv
& POU [FC1] %@ SRO9 Bool Schirtt 9 aktiv
& AnlagensSimstanze [FB2] 27 s sres Bool Schrittmerker Schritt 68 aktiv ]
& Automatik [Fa4] Basy RIRG Inztanz Positive Flanke Startaster
& Automatik_SCL [F85] |29 afs > instverweitzeit TON_TIVE instanz Venweilzeit in unterer Endlege |
& schrittkette_FUP [FB3] 30 @~ Temp
& schrittkette_SCL [FB1] 21ieaminit Rool (il antordaninn Schrttkasta initialiciacan —
@ Automatik 0B [086] s Bol | |<o | 49
@ Automatik_ScL_DB [DB5]
@ 1DB_AnlagensimStanze [082] hitaades e =
@ 10B_schrittkette_FUP [083]
@ 1DB_schrittkette_SCL [DB1] »  Netzwerk6: Schritt4

3. Passen sie die Setz- und Rucksetzbedingungen des Vorherigen und

nachfolgenden Schrittes an:

¥  Netzwerk 8: Schritté
Kommentar
& #5R06
#51_presseOben -0 SR
#SRO7 — 3% —_—5
>=1
2Init —
#SR6a —f* —R1 Q—

¥  Netzwerk 10: Schritt7
Kommentar
#instVerweilzeit
TON
Time
#S5R6a == IN ET T#0ms &
t#2s — PT Q #5SR07
SR
#SR6a 3% —_5
) »>=1
Zlnit=—
#SR08 — 3% —R1

4. Nehmen Sie die Anlage unter Zuhilfenahme eines

GROLLMUS

Inbetriebnahmeprotokolls strukturiert in Betrieb.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [FUP] - Zeitfunktion

g Loésung
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [FUP] - Zeitfunktion

Losung:

Die Losung ist im TIA-Portal Projekt
"Biegemaschine_Erw_1_Zeitfunktion_FUP.zap17" zu finden.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [ST/SCL] - Zeitfunktion

° 10.6 Ubung: Geinderte GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST / SCL] - Zeitfunktion

Ziel:
Ich kann anhand der Funktionsbeschreibung und der in GRAFCET
geanderten Ablaufkette ein bestehendes Automatikprogramm anpassen.
Aufgabe:

Passen Sie fur die Biegemaschine das PLC-Programm fur den
Automatikablauf an, sodass die Funktion anhand der geanderten
Anlagenbeschreibung aus Ubung "Ablaufkette GRAFCET erweitern [1] -

Zeitfunktion" umgesetzt ist.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [ST/SCL] - Zeitfunktion

1. Deklarieren Sie im statischen Bereich der Bausteinschnittstelle eine Instanz
fur die Verzdégerungszeit:

Projekt  Bearbei Ansicht lig: Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

55 TR B projekespeichern S ¥ 22| 5 X s ¥ G M [ IR & onlineverbinden &¥ Online-Verbindung trennen 39 [N I8 3¢ H []]

Gerate
= S Dk, EQW AR D EER N Fad
Automatik
|~ | ] Abkantpresse_SCL Name Datentyp Kommentar
= B Neues Gerét hinzufigen 17 @ v Static
EE] Gerdte & Netze 18 @@= schrittnummer Int Indexvariable (Nummer des aktiven Schrittes)
~ L -KF1 [CPU 1214C DC/DC/RIy] 19 €1 = » instRtrigStart R_TRIG Instanz Positive Flanke Starttaster
Y Geratekonfiguration 20 G' = > instVerweilzeit TON_TIME Instanz Verweilzeit in unterer Endlage I
% Online & Diagnose 21 @ ¥ Temp
v [gl Programmbausteine 2@ Init Bool Anforderung Schrittkette initialisieren
I’ Neuen Baustein hinzufiigen 23 @@= PosFlankeStart Bool Positive Flanke Starttaster

2. Programmieren Sie die Wartezeit, unterhalb der CASE-Struktur. Als Index fur
den Schritt muss eine freie Nummer verwendet werden, beispielsweise
6001:

129 //Zeiten
130 //Verwellzeit untere Endlage

131 H#instVerweilzeit (IN := g#achrittnummer = &001,
132 FT := t#2a);

3. Programmieren Sie den Schritt:

75 €: //Schritt €

76 //Aktionen

A ) #q2_presseRb := $#s2_presseUnten; //Aktion setzen solange Endlage nicht erreicht
79 //Transition

803 IF NOT #s2_presseUnten //Endlage erreicht

1 THEN

g2 $g2 presseAb := false; //Rktion zuriicksetzen

83 #¢schrittnummer := 6001:] //In den nachsten Schritt schalten
84 | END_IF;

85

86 (6001: //Schritt éa s

87 //Aktionen

89 //Transitior

g0 & IF #instVerweilzeit.Q //Zeit abgelaufen

91 THEN

92 ¢schrittnummer := 7; //In den nachsten Schritt schalten
«, L END_IF; 2

94

g5 7: //Schritt 7

4. Nehmen Sie die Anlage unter Zuhilfenahme eines
Inbetriebnahmeprotokolls strukturiert in Betrieb.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [ST/SCL] - Zeitfunktion

g Loésung
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [ST/SCL] - Zeitfunktion

Losung:

Die Losung ist im TIA-Portal Projekt
"Biegemaschine_Erw_1_Zeitfunktion_SCL.zap17" zu finden.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET
erweitern [2] - Zahlfunktion

° 10.7 Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET erweitern [2] -

Zahlfunktion
Ziel:
Ich kann eine bestehende CRAFCET Ablaufkette erweitern.
Aufgabe:
Erweitern Sie Ihre bestehende GRAFCET Ablaufkette, aus Ubung
"Ablaufkette mit GRAFCET erweitern [1] - Zeitfunktion" sodass die
nachfolgende Funktionsbeschreibung erfullt ist.
Funktion:

Der Biegevorgang soll angepasst werden. Aktuell verweilt die Presse fur
einige Zeit in ihrer unteren Endlage (Schritt 6a), bevor die
Aufwartsbewegung gestartet wird.

Dies hat bereits positive Auswirkungen auf die Werkstuckqualitat.
Zusatzlich zur Wartezeit soll nun der Abkantvorgang drei Mal nacheinander
je Werkstuck erfolgen.

Die Schrittkette ist so anzupassen, dass die Biegevorgange beim auf Fahren
der Presse gezahlt werden. Wurden noch keine 3 Bearbeitungsvorgange
erfasst, ist der Abkantvorgang von neuem zu starten.

Ist das WerkstUck drei Mal gebogen worden, kann es weiter zur Abnahme
gefahren werden.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET
erweitern [2] - Zahlfunktion

g Loésung

32
GROLLMUS fischertechnikt




Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Ablaufkette mit GRAFCET

Losung:
lj:|—H‘l| Zahler:=0
—}—1S5¢B3
| s1
2 Q1
—— 31
| s4
3 Q4
—— S4eB2
| s3
4 Q3
——S3
| s4
5 Q4
—— B1
| s2
6 Q2
2
6a
—T— 2s/X6a
[ s t
7 Q1 Zahler + 1
—}— S71 ¢ (Zahler<3) —1— S1 e (Z&hler>=3)
| sa
8 Q4
—— sS4
9
—— B2
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [FUP] - Zahlfunktion

° 10.8 Ubung: Geinderte GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [FUP] - Zahlfunktion

Ziel:
Ich kann anhand der Funktionsbeschreibung und der in GRAFCET
geanderten Ablaufkette ein bestehendes Automatikprogramm anpassen.
Aufgabe:

Passen Sie fur die Biegemaschine das PLC-Programm fur den
Automatikablauf an, sodass die Funktion anhand der geanderten
Anlagenbeschreibung aus Ubung "Ablaufkette GRAFCET erweitern [2] -

Zahlfunktion" umgesetzt ist.
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Automatikablauf planen und umsetzen - Ubung: Geadnderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [FUP] - Zahlfunktion

Vorgehensweise:
1. Deklarieren Sie im statischen Bereich der Bausteinschnittstelle eine Instanz
fUr den Zahler:

Projekt Bearbei Ansicht  Einfu Online  Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

F (% B Projektspeichem 5 ¥ = = X ) (¥ 3 G B [} & onlineverbinden ¥ Online-verbindung trennen  f i) m e

Gerite
E E2|ldazs LW EOSR@ Q@@ Gea=D ama:
Automatik
¥ ] Fischertechnik_Stanze Z Name Datentyp Kommentar
= & Neues Gerat hinzufiigen | 117 @ v static
ﬁﬂ-n Gerdte & Netze 18 40 = SRO1 Bool Schrittmerker Schirtt 1 aktiv
v [/ PLC_1[CPU 1511-1 PN] 19 41 = SRO2 Bool Schrittmerker Schirtt 2 aktiv
[IY Geratekonfiguration 20 40 = SRO3 Bool Schrittmerker Schirtt 3 aktiv
%) Online & Diagnose 2l e SR04 Bool Schrittmerker Schirtt 4 aktiv
» rgj Software Units _|22<a-r SRO5 Bool Schrittmerker Schirtt 5 aktiv
S E‘. Programmbausteine 3 23 41 = SRO6 Bool Schrittmerker Schirtt 6 aktiv
" Neuen Baustein hinzufigen 24 4@ SRO7 Bool Schrittmerker Schirtt 7 aktiv
& Main [0B1] 25 4@ = SRO8 Bool Schrittmerker Schirtt 8 aktiv
48 POU [FC1] 26 <@ = SRO9 Bool Schrittmerker Schirtt 9 aktiv
48 AnlagenSimStanze [FB2] 27 4@l = SRéa Bool Schrittmerker Schritt 6a aktiv
3 Automatik [FB4] 28 4@ = » instRtrigStart R_TRIG Instanz Positive Flanke Starttaster
48 Automatik_SCL [FB5] T e @ = instverweilzeit TON TIME Instanz Verweilzeit in unterer Endlage
4 schrittkette_FUP [FE3] 30 ﬁ‘ = ) instZaehler CTU_INT Instanz Zahler Pressvorgange I
& schrittkette_SCL [FB1] 31 @~ Temp

2. Programmieren Sie in einem neuen Netzwerk den Zahler:

*  Netzwerk 17: Fressvorgange

Kommentar
#instZaehler
CTu
Int
FSR07 m—m CL
F5R0T = R oV 0
53— PV Q—
3. Passen Sie die Schrittkette an:
¥  Netzwerk 8: Schritté
Kommentar
&
#b1_presse =0 ==1
#SR0O5 == 3% —
&
#s1_presseOben —0 #SR0O6
#instZaehler.QU —0 SR
#5SRO7 = 3k 3¢ —
==1
FINIt ——
#5R68 = 3f — R1 Q —
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¥  Netzwerk 10: Schritt7

ZinstVerweilzeit
TON
Time
#SR6a — IN ET — T#0ms &
t#25 — PT Q #SRO7
SR

#5R68 = 3% —S

>=1
ZINit =—

SO RUS c—
—m o—

¥  Netzwerk 11: Schritt8

Kommentar

&
#s1 _presseOben —0 #SRO8
| #instZaehler.Qu — SR
FSRO7 == 3% —_—
>=1
ZINit =—
#5R09 == 3% —— R1 Q—

4. Nehmen Sie die Anlage unter Zuhilfenahme eines
Inbetriebnahmeprotokolls strukturiert in Betrieb.
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Losung:

Die Losung ist im TIA-Portal Projekt
"Biegemaschine_Erw_2_Zaehlfunktion_FUP.zap17" zu finden.
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° 10.9 Ubung: Geinderte GRAFCET Ablaufkette in
Programmcode umsetzen [ST / SCL]

Ziel:
Ich kann anhand der Funktionsbeschreibung und der in GRAFCET
geanderten Ablaufkette ein bestehendes Automatikprogramm anpassen.
Aufgabe:

Passen Sie fur die Biegemaschine das PLC-Programm fur den
Automatikablauf an, sodass die Funktion anhand der geanderten
Anlagenbeschreibung aus Ubung "Ablaufkette GRAFCET erweitern [2] -

Zahlfunktion" umgesetzt ist.
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Vorgehensweise:
1.
fur den Zahler:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online

G;rite

Extras

F (% B projektspeichem 3 ¥ = Z X W& (*: I [M [ B [} ¥ onlineverbinden &¥ OnlineVerbindung trennen iz m e 41

umsetzen - Ubung: Gednderte GRAFCET Ablaufkette
in Programmcode umsetzen [ST/ SCL]

Deklarieren Sie im statischen Bereich der Bausteinschnittstelle eine Variable

Werkzeuge Fenster Hilfe

Fischertechnik_Stanze » PLC_1 [CPU 1511-1 PN] » Programmbausteine » Automatik_SCL [FB5]

Rt

=]

@ R4 ] Fischertechnik_Stanze
= B Neues Gerat hinzufigen
iy Gerate & Netze
~ [ PLC_1 [CPU 1511-1 PN]
nY Geratekonfiguration
%) Online & Diagnose
» [gg Software Units
~ g Programmbausteine
B&° Neuen Baustein hinzufigen
& Main [0B1]
& POU [FC1]

1§

s D 8, EE@WCGER =D EEEH s Fad &°

Automatik_SCL

Name Datentyp Kommentar
17 4@ v Static
184~ schrittnummer Int
19 40 = » instRerigStart R_TRIG Instanz Positive Flanke Starttaster
20 @@ =) _instverweilzeit JON_TIME [=] Instanz Verweilzeit in unterer Endlage
21 dl zaehler Int Zahler Pressvorgange I
22 = <Hinzutugen>
23 4@ v Temp
24 q@n Init Bool forderung Schrittkette initialisieren
25 4@ PosFlankeStart Bool Positive Flanke Starttaster
26 401 ¥ Constant

48 AnlagenSimStanze [FB2]
4 Automatik [FB4]

CASE... FOR... WHILE.

= oo ]
== o] el
— I "or. Topo. po.. (') REGION

2. Erhdhen Sie den Zahler, wenn Sie in Schritt 7 springen und setzen den
Zahler im Initialschritt zurtck:

//Zeit abgelaufen

//In den ndchsten Schritt schalten

87 €001: //Schritt €a

88 //Aktionen

89

90 //Transition

91 @ IF #instVerweilzeit.Q
92 THEN

93

94

95

3. Programmieren Sie die Alternativverzweigung:

//RAktion setzen solange Endlage nicht

//Endlage erreicht
//Pressvorgange erreicht
false; //Aktion zurilicksetzen
H //In den nachsten Schritt schalten

97 7: //Schritt 7

88 //Rktionen

99 #ql_presseRuf := #sl_presselben;
100

101 //1ransition

102 (IF NCT #sl_presseCben
103 AND g#zaehler >= 3
104 THEN

105 #q3_wstZurueck :=
1086 #schrittnummer :=
107 | \END_IF;

108

108 B ((IF NOT #sl_presseOben
110 AND g#zaehler< 3
111 THEN

112 #q3_wstZurueck :=
113 #schrittnummer :=
114 | \ END_IF;

~

erre

//Endlage icht
//Pressvorgange nicht erreicht
//Aktion zurlcksetzen

//In den nachsten Schritt schalten

J

4. Nehmen Sie die Anlage unter Zuhilfenahme eines
Inbetriebnahmeprotokolls strukturiert in Betrieb.
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Losung:

Die Losung ist im TIA-Portal Projekt
"Biegemaschine_Erw_2_Zaehlfunktion_SCL.zap17" zu finden.

42
GROLLMUS fischertechnik




