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Puesta en servicio (software) - Introduccion

8 Puesta en servicio (software)
8.1 Introduccion

Una vez que se haya comprobado que el hardware y el cableado estan libres de
errores, puede comenzar la puesta en marcha del programa de usuario creado
previamente. En la medida de lo posible, el programa debe ponerse en marchay
probarse seccion por seccion. Un procedimiento basado en el principio de
"transferir todo y esperar a ver qué pasa" es menos adecuado para esto. Una lista
de comprobacion puede ser una ayuda adecuada para ello.

Durante la conexion de los aparatos y la puesta en marcha del programa de
usuario, debe garantizarse de forma cuidadosa y ponderada que los posibles
errores de hardware o de programa restantes no puedan suponer en ningun
momento un peligro para las personas, el medio ambiente o los
componentes del sistema.

Ademas de las conocidas funciones de prueba (por ejemplo, tabla de control/lista
de control), para la puesta en servicio del software se dispone de las siguientes
funciones

e Observar (estado del programa),

e Listas de referencias (referencias cruzadas)
disponible.

Es obligatorio crear archivos de copia de seguridad. Cualquier cambio realizado
durante la puesta en servicio o la fase de optimizacion posterior debe actualizarse,
por supuesto, en la documentacion del sistema, los simbolos, etc.

La puesta en marcha de un programa de usuario puede simplificarse dividiéndolo
en subfunciones individuales (programacion estructurada). En el "PRINCIPAL"
ciclico, solo se llaman determinadas subfuncionesy, por tanto, se ponen en
funcionamiento una tras otra.

Para ello, a menudo se necesitan estados de sefal creados en otras partes del
programa gue aun no se han puesto en funcionamiento. Los estados de sehal (por
ejemplo, salidas, banderas, variables en blogues de datos) pueden simularse en
tablas de vigilancia utilizando la funcion "Variables de vigilancia/control".
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Puesta en servicio (software) - Situacion del programa

8.2 Situacion del programa

Después de cargar el programa de usuario en el PLC, se puede seguir el estado
actual del programa en la PG. El estado del programa permite controlar la
secuencia del programa. Se muestran los valores de los operandos y los resultados
l6gicos (VKE). Esto permite, por ejemplo, detectar y corregir errores en la légica del
programa.

El modulo de programa que se va a supervisar debe estar abierto en el area de

trabajo. Al pulsar el boton de la barra de funciones del area de trabajo se
establece una conexion en linea y se activa la visualizacion del estado del
programa. La visualizacion de los estados depende del lenguaje de programacion
seleccionado.

8.2.1 Situacion del programa en la FUP

La siguiente tabla resume la asignacion de colores, visualizacion y estado en el
editor de programas.

Representacion Estado

Verde solido Cumplido

Azul punteado No se ha cumplido

Cris solido desconocidos o no pasados por
Negro sin cable

Parametros en un Valor actual

marco con una
saturacion del 100

Parametros en un El valor procede de un ciclo anterior. El punto de
fotograma con una programa no se ha ejecutado en el ciclo actual.
saturacion del 50

Tabla 1 Situacion en el editor del programa FBD

Las imagenes siguientes muestran ejemplos de las diferentes visualizaciones del
estado de los programas en la vista en planta funcional.

Azul discontinuo: no se cumple la condicion

status of signal

result

ST -1
TRUE !
%10.0 — I
I
]

FALSE |
%10.1 = 9_ _

e S

Imagen 1Indicacion del estado del programa en FBD / condicion no cumplida
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Puesta en servicio (software) - Situacion del programa

Verde soélido - condicion cumplida

BTN b

%10.0 %Q8.0

Tl I — I

%10.1 — am— |

Imagen 2 Indicacion del estado del programa en FBD / condicion cumplida

Sdélido gris - desconocido o no atravesado

TA
Functionbar
Ty
"RUN,, doesn‘t
w [ ) Project move
EEEEEEE
ﬁ_g_t Devices Bnetworks Block title:
PLC 1
hd [. Network 1: —
D' Deviceconfiguration
v Programblocks
= TRUE &
I wmain (081] %10.0 %Q8.0
- slock 1 [FC1) FALSE = |
%I10.1
} -4 PLC tags
} = Watch andforcetables
)

{ Portalview

Imagen 3 Indicacion del estado del programa en FBD / el bloque no se esta procesando

Parametros en un marco con una saturaciéon del 100 % o del 50 %.

TRUE & &

%I10.0 = %Q8.0 %I10.0 %Q8.0
TRUE = =
%I10.1 = %I10.1

Imagen 4 Valor actual o del ciclo anterior
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8.2.2 Situacion del programa en SCL

La visualizacion del estado del programa se actualiza ciclicamente y se muestra en
una tabla. La tabla se muestra directamente junto al programa SCL y puede leer el

estado del programa para cada linea de programa. ¥ buede desplazar la tabla a la

derecha o a la izquierda y ampliarla linea por linea utilizando el tridngulo . La tabla
contiene el nombre de la variable y su valor.

POR

Functionbar

v D projed --I----
rh'g't Devices &networks W Block title:
v [ 2 number3 := number 1 + 50.0; P number3 52.0
D' Deviceconfiguration
W . Frusmblods number3 := number 1 + 50.0; ¥ number3 52.0
4 main 081 number1 2.0
- slock 1 [Foy)
’,. PLC tags

’ — Watch andforce tables

Imagen 5 Visualizacion del estado del programa en SCL/ linea 3 ampliada
Si el estado no procede del ciclo actual, por ejemplo porgue la sentencia IF no se

cumple en ese momento, tanto la variable como el estado se muestran en gris.
Sise cumple el resultado de una sentencia IF, se resalta en verde.

IF variable1 THEN P Result FALSE
number4 := 4;
END_IF;
IF NOT variable1 THEN ¥  Result TRUE
variable1 FALSE
number4 := 8; number4 8
END_IF;

Imagen 6 Visualizacion del estado del programa en la instruccion SCL/ IF
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Puesta en servicio (software) - Situacion del programa

Una ventana de estado gris es sefal de que el cédigo del programa aun no se ha
ejecutado. Esto puede deberse a que la sentencia IF, por ejemplo, sélo se procesa
condicionalmente y esto aun no se ha cumplido. Sin embargo, si la "barra RUN"
tampoco se mueve, es una indicacion de que el blogque no se esta procesando
porgue no se ha llamado o el controlador esta en STOP.

Functionbar
f'—‘\
"RUN,, doesn‘t
f—
W [ Proiect move

[,J—E-E Devices &networks Block title:
w [ "< number3 := number 1 + 50.0; e L

D' Deviceconfiguration

v I_Dmgra mhblocks

- main [081)
- slock a(Fca) B
’. PLCtags

’ —— Watch andorcetahles

Ell

‘ Portal view

Imagen 7 Indicacion del estado del programa en SCL /el modulo no se estd procesando
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8.3 Referencias cruzadas

Las referencias cruzadas ofrecen una vision general del uso de objetos y
dispositivos dentro del proyecto. La lista de referencias cruzadas puede utilizarse
para visualizar las relaciones y dependencias entre los objetos.

La lista depende del drea desde la que se consultan las referencias cruzadas.

Las referencias cruzadas se abren en el portal TIA en el menu contextual del objeto
correspondiente a través de "Referencias cruzadas". Como alternativa, también
puede utilizarse el atajo de teclado F11.

El objeto para el que se enumeran las referencias cruzadas (=objeto fuente) se
muestra en la primera linea de la lista.

Objeto fuente Mdédulo

El blogue de funcion "Automatico" de la navegacion del proyecto se selecciono
como objeto fuente en la siguiente pantalla.

Las referencias cruzadas enumeran, entre otras cosas, la ubicacion de la llamada
(aqui: "MAIN") y el blogue de datos de instancia asignado (aqui: "instAutomatik"), asi
como todas las variables y funciones utilizadas en el bloque.

( )

\. J/

Imagen 8 Referencias cruzadas de un modulo de funciones
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Variable global del objeto fuente

Si se selecciona una variable global, también se pueden visualizar las referencias
cruzadas de esta variable. Las referencias cruzadas pueden abrirse desde cualquier

lugar de utilizacion de la variable, por lo que pueden abrirse directamente en el

programa o, Como se muestra a continuacion, seleccionando la variable en la tabla
de variables PLC.

A

[ —

Imagen 9 Referencias cruzadas de una variable global

Para la variable "S1" seleccionada como objeto fuente, por ejemplo, el acceso de

lectura a la variable en la primera red de la PRINCIPAL se muestra como el punto
de uso en la imagen anterior cuando se llama al modulo.
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Variable local del objeto fuente

Si se selecciona una variable local, también se pueden visualizar las referencias
cruzadas de esta variable. Las referencias cruzadas pueden abrirse desde cualquier
lugar de utilizacion de la variable, por lo que pueden abrirse directamente en la
definicion, en la interfaz de bloques o, como se muestra a continuacion,
seleccionando la variable en el editor de programas.

'+
X

=

Imagen 10 Referencias cruzadas de una variable local

La variable seleccionada "SR02" tiene cuatro puntos de utilizacion. Tres de estos
cuatro puntos de utilizacion se asignan directamente a la cadena de pasos:
e Marcador de pasos

e Restablecer el paso anterior
e Establece el siguiente paso si se cumple la condicion de transicion
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