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Inbetriebnahme (Hardware) - EinfUhrung

3 Inbetriebnahme (Hardware)
3.1 Einfihrung

Um die Hardwarekonfiguration in die Steuerung Ubertragen zu kédnnen, muss
diese eingeschaltet sein, was zunachst eine Schrittweise Inbetriebnahme der
Anlage voraussetzt.

Die Inbetriebnahme ist die erstmalige bestimmungsgemalle Verwendung einer
Maschine oder Anlage. Sie darf erst erfolgen, wenn die Maschine den
Anforderungen der relevanten EG-Richtlinien entspricht und durch die EU-
Konformitatserklarung und CE-Kennzeichnung nachgewiesen wurde. Die
Inbetriebnahme ist ein wichtiger Schritt bei der Errichtung von Industrieanlagen
und stellt sicher, dass die Anlage ordnungsgemal’ funktioniert und sicher
betrieben werden kann. Dieser Prozess erfordert eine sorgfaltige Planung und
Ausfuhrung.

Nachfolgend wird auf allgemeine Schritte der Hardwareinbetriebnahme
eingegangen. Je nach Aufbau der realen Anlage ist dieses Vorgehen gegeben falls
zU adaptieren.

Bevor die eigentliche Inbetriebnahme beginnt, mussen verschiedene
vorbereitende Arbeiten durchgefuhrt werden, um sicherzustellen, dass alle
Voraussetzungen fur einen erfolgreichen Start erfullt sind.

e Dokumentenprufung
o Uberprufung der Schaltplane, Verdrahtungsplane, Stucklisten, und
Funktionsbeschreibungen.
o Sicherstellen, dass alle notwendigen Genehmigungen und
Sicherheitsdokumente vorliegen.
e Visuelle Inspektion
o Physische Uberprifung der Anlage auf Schaden, lose Verbindungen
und korrekte Installation.
o Uberprufung der mechanischen Installation und aller elektrischen
Verbindungen.
e Uberprufung der Sicherheitseinrichtungen
o Sicherstellen, dass alle Schutzvorrichtungen installiert und
funktionsfahig sind.
o Testen von Not-Aus-Schaltern und anderen sicherheitsrelevanten
Ceraten.
e Durchgangigkeit und Isolationswiderstand prufen
o Messung der Niederohmigkeit aller Schutzleiterverbindungen.
o Isolationsmessungen durchfuhren, um sicherzustellen, dass keine
ungewollten Erdverbindungen oder KurzschlUsse vorliegen.

Nachdem die Sichtprufung, sowie elektrische Prufung erfolgreich abgeschlossen
wurde, kann das schrittweise Einschalten der Anlage beginnen. Hierbei sollten die
Stromkreise kontrolliert nacheinander in Betrieb genommen werden und auch die
entsprechenden Spannungen und Drehfelder gepruft werden, beginnend mit der
Stromversorgung der Steuerung und dann der Hauptstromversorgung.

Nachdem die SPS hochgefahren ist, kann die Hardwarekonfiguration Ubertragen
werden.
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Anschlie3end ist zu prufen, ob die konfigurierten Baugruppen und
Firmwareversionen auch denen der realen Hardwarekomponenten entsprechen.

Als Abschluss der Inbetriebnahme der Hardware ist ein E/A-Check durchzufUhren,
dabei wird Uberpruft, ob die Sensorik und Aktorik fehlerfrei verdrahtet ist und die
Signale korrekt im Prozessabbild der Ein- und Ausgange liegen.
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3.2 Inbetriebnahmeprotokoll

Um eine strukturierte Inbetriebnahme durchfuhren zu konnen ist es zwingend
erforderlich, vorher ein Inbetriebnahmeprotokoll zu erstellen, welches abgearbeitet
werden kann und in dem die Ergebnisse entsprechend dokumentiert werden.

Fur die vorliegende Anlage wurde ein vereinfachtes Protokoll erstellt. Dieses
beinhaltet neben der Hardwareinbetriebnahme auch bereits den Teil fur die
Software, welcher zu einem spateren Zeitpunkt bendtigt wird.

Beschreibung OK Nicht
OK

Sichtprufung

Ceratehandbucher der verwendeten (SPS-)Komponenten vorhanden

Die elektrischen Betriebsmittel stimmen mit der technischen

Dokumentation Uberein

Betriebsmittel sind ohne sichtbare, die Sicherheit beeintrachtigende

Beschadigungen.

Auswah! und Einstellung von Schutz- und Uberwachungsgeraten

Kennzeichnung aller Betriebsmittel

Fachgerechte Leiterverbindung

Verdrahtung zwischen Modell und SPS abgeschlossen

SPS-Hardware

Spannung SPS eingeschaltet

Spannung Modell eingeschaltet

Geratekonfiguration (im TIA-Portal) erstellt

Projektdaten in PLC geladen

Verdrahtung der Sensorik gepruft (E/A-Check)

Verdrahtung der Aktorik gepruft (E/A-Check)

SPS-Software
Software Ubersetzt
Software in SPS geladen

Transportstrecke

Einschalten der Steuerung (STOP -> RUN) initialisiert die Schrittkette
Leere Palette eingelegt (B3 unterbrochen, B2 nicht unterbrochen)
Schieber (Q3) fahrt in Grundstellung (S3 betatigt)

Trennsteg wird geschlossen (Q6)

Schrittkette verweilt in Schritt 4 bis

- Werkstuck auf Band aufgelegt (B1 unterbrochen)

- und Umsetzer nicht in Station (S1 nicht betatigt)
Forderband (Q5) wird fur definierte Zeit (3 Sekunden) angesteuert,
wenn Werkstuck aufgelegt wurde
Werkstluck erreicht Ende vom Band, Zahler wird ernoht
Vorgang wiederholen, bis 3 WerkstlUcke am Bandende liegen
Trennsteg (Q6) wird geodffnet
Steht eine leere Palette bereit (B3 unterbrochen, B2 nicht
unterbrochen), wird der Schieber (Q3) angesteuert.
Werkstuckzahler wird zuruckgesetzt

Schieber bleibt stehen, wenn er seine Grundstellung (S3 betatigt)
wieder erreicht hat

Vorgang beginnt von vorne

Umsetzer

Einschalten der Steuerung (STOP -> RUN) initialisiert die Schrittkette
Umsetzer fahrt in Grundstellung (S1und S2 nicht betatigt)

Umsetzer verweillt in dieser Position bis
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- Drehtisch auf Position (S4 betatigt)
- Werkstuck liegt auf Drehtisch bereit (wstBereit in
WerkstUckverwaltung)
Umsetzer fahrt in Richtung Drehtisch (Q1) bis S2 betatigt
Vakuum wird eingeschalten (Q8)
wstBereit in WerkstUckverwaltung wird zurldckgesetzt
Umsetzer fahrt in Richtung Band (Q1), wenn
- Band frei (Bl nicht unterbrochen)
- Band steht (Q5 nicht angesteuert)
Betatigung von Sl stoppt die Bewegung
Vakuum wird ausgeschaltet
Hat sich das Vakuum abgebaut (1 Sekunde) beginnt der Zyklus von
vorne
Magazin
Einschalten der Steuerung (STOP -> RUN) initialisiert die Schrittkette
Um in den nachsten Schritt zu schalten, muss
- Magazin fur mind. 1Sekunde gefullt sein
- Drehtisch auf Position stehen (S4 betatigt)
- WerkstUckplatz auf Drehtisch muss frei sein (nestBelegt in
WerkstUckverwaltung)
Schieber (Q7) wird fur 2 Sekunden vor gefahren
nestBelegt in WerkstUckverwaltung wird gesetzt
Ist nestBelegt gesetzt, beginnt der Zyklus von vorne

Bearbeitungsstation Bohren
Einschalten der Steuerung (STOP -> RUN) initialisiert die Schrittkette
Um in den nachsten Schritt zu schalten, muss

- Drehtisch auf Position stehen (S4 betatigt)

- bohrenRohteil in WerkstUckverwaltung gesetzt sein
Bearbeiten (Q9) wird fur definierte Zeit (3 Sekunden) angesteuert
bohrenRohteil wird ruckgesetzt
bohrenFertigteil wird gesetzt
Ist bohrenFertigteil in WerkstUckverwaltung gesetzt, beginnt der Zyklus
von vorne
Bearbeitungsstation Schweil3en
Einschalten der Steuerung (STOP -> RUN) initialisiert die Schrittkette
Um in den nachsten Schritt zu schalten, muss

- Drehtisch auf Position stehen (S4 betatigt)

- schweissenRohteil in Werkstuckverwaltung gesetzt sein
Bearbeiten (Q10) wird fur definierte Zeit (5 Sekunden) angesteuert
schweissenRohteil wird ruckgesetzt
schweissenFertigteil wird gesetzt
Ist schweissenfFertigteil in Werkstuckverwaltung gesetzt, beginnt der
Zyklus von vorne
Drehtisch
Motor (Q4) darf nicht angesteuert werden, wenn

- Schieber (Q7) ausgefahren ist

- Umsetzer in Position Drehtisch (S2) steht

und

- bohrenRohteil oder schweissenRohteil oder uebergabeTeil in

der WerkstUckverwaltung gesetzt ist
Motor (Q4) wird angesteuert, wenn
Tisch nicht auf Position steht (S4 nicht betatigt)
- magazinTeil oder bohrenkFertigteil oder schweissenFertigteil in
WerkstUckverwaltung gesetzt ist
- Obige Verriegelungen erfullt sind
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o 3.3 Ubung: Sichtpriifung durchfiihren

Ziel:
Ich kann meine Anlage fur die Inbetriebnahme vorbereiten und die
Sichtprufung durchfuhren.

Aufgabe:

Bereiten Sie die Anlage fur die Inbetriebnahme vor.

o Falls die Verdrahtung des Modells mit dem verwendeten
Automatisierungssystems noch nicht erfolgt ist, fUhren Sie diese durch.
"Tabelle 1 Belegungsplan Klemmleiste X1", aus dem Kapitel
"Modellbeschreibung", sowie die Geratehandbucher der verwendeten
Hardware kdnnen hierfur hilfreich sein.

FUhren Sie eine Sichtprufung durch und dokumentieren Sie das Ergebnisin
einem Protokoll.

Eingéange - DI

Ausginge - DQ

Pneumatic
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(7 (s

=
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Inbetriebnahme (Hardware) - Programmiergerat und SPS verbinden

3.4 Programmiergerit und SPS verbinden

Um die Verbindung zur PLC (Zielsystem) herstellen zu kbnnen, mussen das
Programmiergerat (PG) und das Zielsystem Uber eine Schnittstelle verbunden

werden. Uber diese zu definierende Kommunikationsverbindung tauschen PG und
PLC-Daten und Informationen aus.

Bild 1 Physikalische Vernetzung

Gangige Programmierschnittstellen sind z.B.: PROFIBUS oder PROFINET bzw.
Ethernet.

Damit eine Kommmunikation aufgebaut werden kann, mussen folgende
Voraussetzungen erfullt sein:

e pbeide Gerdte haben einen Ethernet-Anschluss.

e Dbeide Gerate sind physisch mit dem gleichen Netzwerk verbunden.

e Dbeide Gerate sind korrekt parametriert (IP-Adresse eingestellt).
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Die IP-Adresse des Programmiergerates kann in der Windows Systemsteuerung
unter "Systemsteuerung = Netzwerk und Internet - Netzwerkverbindungen"
angepasst werden.

& Netzwerkverbindungen - o X
fr[ & 5 Systemsteuerung > Netzwerk und Internet > Ntuwukvarblndungzn] v|®| | Netzwerkverbindungen durchsuchen P
(o] - i b Status der anzeigen  » e @ @
™| Bluetooth-Netzwerkverbindung = | Ethemet = | Ethemet3 ™ Cihecnctf
N N A . 7]
L\ Nicht verbunden .!.'1 WLAN-N L\‘ . Netzwerkkabel wy ¥ Eigenschaften von Ethernet X Eigenschaften von Internetprotokoll, Version 4 (TCP/IPv4) X
X Bluetooth Device (Personal Area ... @7 Realtek USB = GhE
i . s € Deaktivieren Netzwerk  Freigabe =
Bl AN-Verbindung®9 BN EhemetO g ork igemein
\"::dﬂ Aktiviert > Adiviert : Verbindung herstellen iber. - R —
Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Ada... @ Hyper-V Virt Diagnose al Et s b ek o
s (5 Reattek USB GbE Family Controller Netzwerk diese Funktion unterstitzt. Wenden Sie sich andernfalls an den
L— WLAN @ Verbindungen besbricken Netzwerkadministrator, um die geeigneten IP-Einstellungen zu beziehen.
N 4
i e
Intel(R) Wi-Fi 6 AX200 160MHz Verkniipfung erstell IP-Adresse beziehen
BelRE Wi Teom SERCRLRI SIS Diese Verbindung verwendet folgende Elemente: Q
@ Loschen = lgende IP-Adresse :
TNpcap Packet Driver (NPCAP) ~
T
[0 Eigenschaften X bd LT | suetmmaste:
™ Intemetprotokoll, Ve y Standardgateway: . . . |
e ETWEkadapter
s PROFINET [0 protocol (DCP/LLDP/RSI) v DNS-Serveradresse automatisch beziehen
< > @ Folgende DNS :
Installeren... Deinstalieren Eigenschaften Bevorzugter DNS-Server: B _ww ]
Beschreibung Alternativer DNS-Server: @ um &
TCP/IP, das Standardprotokol fir WAN-Netzwerke, das den
Ra i lﬁm m [JEinstellungen beim Beenden tberpriifen
zwerke eméglicht.
Erweitert...
oK Y oK Abbrechen

9Elemente 1 Element ausgewahit =

Bild 2 Windows Netzwerkadapter einstellen

Hier ist der entsprechende Netzwerkadapter auszuwahlen, im Kontextmenu unter
"Eigenschaften = Internetprotokoll Version 4 (TCP/IPv4)" kann manuell eine freie
IP-Adresse und Subnetzmaske vergeben werden, welche im Adressraum der SPS
liegt.

Erreichbare Teilnehmer

Nachdem die physikalische Vernetzung, sowie die Parametrierung der
Onlineschnittstelle des Programmiergerates abgeschlossen ist, muss gepruft
werden, ob eine Verbindung zum Zielsystem aufgebaut werden kann.
HierfUr stehen abhangig von der verwendeten Programmierumgebung und
Zielsystem verschiedene Bordmittel zur Verfugung.

Beispielsweise besteht bei Beckhoff im TwinCAT die Maéglichkeit unter "SYSTEM >
Zielsystem wahlen = Suche (Ethernet)" mittels Broadcast Search nach
erreichbaren Zielsystemen zu suchen.
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Im Folgenden wird detailliert das Vorgehen im TIA-Portal, in Kombination mit
einer S71200 CPU, gezeigt.

Unter "Online = Erreichbare Teilnehmer.." kann die Verbindung zur CPU Uberpruft
werden.

Fojekt searbeien [Onine Joras  Werkzeuge Fenster it ; Totally Integrated Automation
iy ot 5 Sugak Onine-Vecbindung vennen = . -1
530 Dnline verbinden ¥ LQEDR x 1 PORTAL
— o 9 -
Seeae [0 Nur LegacyPGIPCKommuni Kation verwen den . - Optiowen =l
8 | SlBe Ge e[Sl G A R Y G AWl WU ST =1 Wt o (5|2
| B simulation = =
: > | Favoriten 2
i e | osenyp Defaultvernt  Kommentar ~ |Einfache H
beschiotung |3
w
o
2
Typ der PGPCSchnitistelle:  |§_proie [~ i
ressaee— T prE 2
>
s
H
Erreichbare Teilnehmer der ausgewshiten Schnittstelle 5’
| Gerst Gersienp Schnasielientyp  Adresse MaC-Adresse Iy
571200 CPU:192.1680.1 |CPUIZIICACO.L | PNIE 19216801 FFFFCOAB0001 £ i
= =
£
3
[ LED blnken -
L >
z
-3
. 3
» (53 Ofline Zugange S et Online Statusinformation! ] Nur Fehlermeldungen . s
e - @ suche beendet. 1 Teiinehmer getunden ~ - b
3 |- Bberer, frrereerr
4 Scan und Informationzabfrage sbgeschlozzen. =/ I Info |2 Diagnose
|| Aligemein Querverweise k2
Alle Meldungen snzeigen
v Detailansicht olijel S
| Module S -
) Test_IEC_Timer_5CL" wurde erfolgreich geladen. a
o
~l®
_|e
| ° < " >
Q@ s wamungen: 0). _|> | Eveiterte Anweisungen
® o erblgreich gespeichen: F e n
| Technologie
@ o testelle PLCSIM[PNIE] ist abgesehiozsen E2 wurde.
O iy > | Kommunikation
+|> | Optionspakete

|# main e | ¥ Einstellungen

Bild 3 Erreichbare Teilnehmer im TIA Portal

Die Funktion "Erreichbare Teilnehmer" bietet eine einfache Moglichkeit
festzustellen, welche Teilnehmer Uber die eingestellte PG/PC-Schnittstelle
erreichbar sind. Diese werden in der Tabelle "Erreichbare Teilnehmer der
ausgewahlten Schnittstelle" angezeigt, nachdem die Schaltflache "Suche starten"
betatigt wurde.

Wird ein gefundenes Gerat markiert, kann durch Setzen des Hakens "LED blinken"
ein Blinklicht am selektieren Gerat aktiviert werden. Damit kann zweifelsfrei
Uberpruft werden, ob das selektierte Gerat auch dem erwarteten entspricht.

fischertechnik &



Inbetriebnahme (Hardware) - Projektdaten laden

3.5 Projektdaten laden

Nach erfolgreicher Ubersetzung Ihrer Projektierung mussen die Projektdaten, die
Sie offline erzeugt haben, in das angeschlossene Gerat geladen werden.

Beim erstmaligen Laden werden die Projektdaten vollstandig geladen. Bei
weiteren Ladevorgdngen werden nur noch Anderungen geladen.

3.51 TIA

Im Folgenden wird das Vorgehen im TIA-Portal beschrieben.
Um die Projektdaten in das Gerat zu laden, gehen Sie wie folgt vor:
e Selektieren Sie in der Projektnavigation das gewunschte Gerat
Wahlen Sie im KontextmenU der rechten Maustaste "Laden in Gerat"
e Wahlen Sie aus, was Sie laden mochten:
o Hardware und Software (nur Anderungen)
o Hardwarekonfiguration
o Software (nur Anderungen)
o Software (komplett laden); alle Werte werden auf ihre Startwerte

zuruckgesetzt
Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe
3 T¥ [ Projekespeichen & ¥ I3 B3

X Dz G Iii @ [ & onlineverbinden ¥ Online-verbindung trennen g [ A

Projektnavigation il
I Gerdte

[

ES

-~

]

EIEIECERE

g [«F1[cPu 1214

Ll!

¥ ] Hardware
I Neues Gerat hinzufiigen
sy Gerate & Netze

&

3’_""] F‘n:lgrul'nn'liﬂf{:lrma&b_g_h
E] PLC-Meldetextliste
» Ca Lokale Module

E-:.‘ SecurityEinstellunge
[38 Gerateubergreifende
ﬁ Gemeinsame Daten

[5]) Dokumentationseins
[@ sprachen & Ressourc

R

v v v v wv v

Gehe zur Topologiesicht
Gehe zur Netzsicht

Ubersetzen

Online & Diagnose

pfanger

Bild 4 Laden in Gerat

¥
b s o B —)
icherung ven Online-Gerat lagden

& Online verbinden
“? Online-Verbindung trennen

strg+K

Strg+D

|~ T K1 [cPU1214C — & &
= . Gerat tauschen...
[IY Geratekonfiguratic
Q) Online & Diagnos¢ ~ Offnen
» Fzg Programmbaustei In neuem Editor &ffnen 101 1 2
» [# Technologieobjek Baustein/PLC-Datentyp éffnen... F7
> Externe Quellen | Y Ausschne Strg+X S
» (@ PLCVariablen | 23] Kopieren Strg+C
» [ PLC-Datentypen |[F Einfuger trg+\
» :,1 Beobachtungs-un ¥ Léschen Entf
» [ Online-Sicherunge Umbenennen F2
» rj, Gerdte-Proxy-Date

Hardware und Software (nur Anderungen) A
Hardwarekonfiguraticn

Software (nur Anderungen)

Software (komplett laden) y

Stimmen die Verbindungsinformationen der Projektierung nicht mit einem
erreichbaren Gerat Uberein, erscheint das Dialogfeld "Erweitertes Laden".

GROLLMUS
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Erweitertes Laden b4

Keonfigurierte Zugrifisknoten von *PLC_1"

Gerdt Gerdtetyp Steckpl... |Schnittstellen.. |Adresse Subnetz
PLC 1 CPU1214CACID... 1X1 PMIIE 172.16.01
Typ der PGIPC-Schnittstelle: PMIIE ﬂ
PGIPC-5chnittstelle: |W Realtek PCle GBE Family Contraller |'| @
Verbindung mit Schnittstelle/Subnetz: | Direkt an Steckplatz "1 X1 |V| @
1. Gateway: | |v| @
Zielgerdt auswihlen: |Alle kermpatiblen Teilnehmer anzeigen |v|
Gerat Gerdtetyp Schnittstellentyp | Adresse Zielgerat
Teilnehmer 57-1200 150 00-1C-06-06-42-68 =
= = PHIIE Zugrifsadresse =
[ | LED blinken
Online-Statusinformation: D Mur Fehlermeldungen anzeigen
o Suche beendet. 1 kompatible Teilnehmer von 1 erreichbaren Teilnehmern gefunden.
Scan und Informationsabfrage abgeschlossen.
2 Gerdteinformationen werden eingeholt... E
[v]
Laden | | Abbrechen |

Bild 5 Erweitertes Laden

Konfigurierter Zugriff
Im Bereich konfigurierte Zugriffsknoten werden die in der Projektierung
festgelegten Parameter angezeigt.

Ausgewahlte Schnittstelle
Hier |&sst sich die Schnittstelle auswahlen, Uber die die PLC mit dem
Programmiergerat (PG) verbunden ist.

Gefundene Gerate
Die Uber die eingestellte Schnittstelle erreichbaren Gerate werden nach
Betatigung der Schaltflache "Suche starten”, in einer Tabelle angezeigt.

Schaltflache "Laden"
Uber diese Schalflachen wird die ausgewahlte Lade-Aktion ausgefuhrt.

10
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Das TIA Portal sucht im Ziel-Subnetz nach der projektierten PLC. Wenn Sie dem
PG noch nicht Uber die Windows Systemsteuerung eine IP-Adresse im selben
Subnetz zugewiesen haben, kbnnen Sie dies nun Uber den im folgenden Bild
dargestellten Dialog tun.

Erweitertes Laden in Gerat (0132:000011)

IP-Adresse zuweisen

Zum Ausfiihren der Funktion bendtigt das PGIPC eine weitere IP-Adresse im
gleichen Subnetz wie das Gerdt.

Soll die IP-Adresse hinzugefiigt werden?

@ la ! | Mein |

Bild 6 Erweitertes Laden — IP-Adresse zuweisen

Mit Klick auf"Ja" wird dem PG temporar eine passende IP-Adresse aus dem
Subnetz des Gerates zugewiesen.

Nun erscheint der Dialog "Vorschau laden".

Vorschau Laden X

Q Vor dem Laden tberprifen
Status ! Ziel Meldung Aktion
4 @ <~ Pc Bereit fir den Ladevorgang. '‘PLC_1"laden :J
H ¥ Schutz Schutz vor unbefugtem Zugriff
Gerate, die an ein Firmennetzwerk cder an das Internet
angeschlossen werden, missen gegen unbefugten Zugriff —
angemessen geschitzt sein, z.B. durch die Verwendung ven o
Firewalls und Netzwerksegmentierung. Weiterfuhrende
Informationen Gber Industrial Security finden Sie unter
| http:/fiwww.siemens.comfindustrialsecurity
(V] » Gerdtekonfiguration Systemdaten im Ziel I6schen und ersetzen Laden in Gerat
(V] » Software Software in Gerdt laden Kensistent laden
° » Zusatzinformation Es gibt Unterschiede zwischen den Einstellungen fiir das Projekt u [M Alle iberschreiben N
M|
<] w J[>]
Aktualisieren
‘ Fertig steller |E Laden ! I Abbrechen ‘

Bild 7 Vorschau Laden

Hier werden die Aktionen aufgefuhrt, die beim Laden ausgefuhrt werden.
GCegebenenfalls werden hier auch Warnungen und Fehler aufgedeckt.
Nach Betatigen der Schaltflache "Laden" wird der Ladevorgang ausgefuhrt.

Nach erfolgtem Vorgang wird das Ergebnis in einem entsprechenden
Dialogfenster angezeigt.

1
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Ergebnisse des Ladevorgangs X
9 Status und Aktionen nach Ladevorgang
Status ! Ziel Meldung Aktion
, @ - «n Laden in Gerat fehlerfrei beendet. “KF1'laden
(V'] ¥ Baugruppen starten Baugruppen nach dem Ladevorgang starten. Baugruppe starten
(V] Die Baugruppe “-KF1" kann gestartet werden.
(<] [ [>]
| Fertigstellen || Lscen || Abbrechen

Bild 8 Ergebnisse des Ladevorgangs

Im Dialogfeld "Ergebnisse des Ladevorgangs" konnen Sie die eventuell gestoppten
Baugruppen wieder starten. AbschlieBend betatigen Sie die Schaltflache "Fertig
stellen".

Der Ladevorgang ist nun beendet.

12
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3.6 Systemdiagnose

Die Diagnose von Geraten und Modulen wird im SIMATIC-Umfeld als
Systemdiagnose bezeichnet. Die Komponenten melden automatisch eine Stéorung
des Betriebs und liefern zusatzliche Diagnoseinformationen.

ol oo
Ll

FEREERER
ol|os|co|

1+] [sts] [sl=]
fsts] fsls]
1+ I+

< Q

& &

]
o
20|
=1
56| &

COCOO0G
©OB0O
00000
COBOD0!

Bild 9 Systemdiagnose

Das Automatisierungssystem Uberwacht in der laufenden Anlage folgende
Zustande:
e Cerateausfall/~-wiederkehr
Ziehen/Stecken-Ereignis
Baugruppenfehler
Peripheriezugriffsfehler
Kanalfehler
Parametrierfehler
e Ausfall der externen Hilfsspannung
Die Systemdiagnose ist als Standard in der Firmware der PLC S7-1200 integriert.
Stérungen werden sofort erkannt und dem HMI-Gerat, dem Welbserver, den LED-
Anzeigen am betroffenen Modul und dem TIA-Portal gemeldet.
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Inbetriebnahme (Hardware) - Systemdiagnose

3.6.1 Diagnosefunktionen und -ereignisse

Die Systemdiagnose ist die Erkennung, Auswertung und Meldung von Fehlern, die
innerhalb eines Automatisierungssystems auftreten.

Erfassung von Diagnosedaten

Die Erfassung von Diagnosedaten durch die Systemdiagnose muss nicht
programmiert werden, sie ist standardmafig vorhanden und lauft automatisch ab.
Die PLC erkennt Systemfehler, Hardwarefehler sowie Fehler im
Anwenderprogramm, zu denen jeweils Diagnoseereignisse in die
Systemzustandsliste und den Diagnosepuffer, in der Reihenfolge ihres Auftretens
eingetragen werden.

Beim Urldschen und bei Spannungslosigkeit der PLC bleibt der Inhalt des
Diagnosepuffers erhalten. Fehler im System kdnnen durch den
Diagnosepuffer auch nach langerer Zeit noch ausgewertet werden, um das
Auftreten einzelner Diagnoseereignisse zuruckzuverfolgen und zuordnen zu
kdédnnen.

3.6.2 Diagnose in der Geratesicht

In der Geratesicht erhalten Sie zu den einzelnen Baugruppen die Statusanzeige
Uber Diagnose-Icons. Diese finden Sie an verschiedenen Stellen im TIA Portal.

?

SIEMENS

RUN/STOP ™
ERROR ™
MAINT =

X1: PN{LAN}

GROLLMUS

SIMATIC S7-1200

EEENESEEENE EEEEEDR
Dls01 2 3 45 67 b01 23 45

CPU 1214C
AC/DC/Rly

D0s01 2 3 4 5 6 7
EEEEEREEN

Bild 10 Diagnose Icon Geratesicht
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Inbetriebnahme (Hardware) - Systemdiagnose

Stérungskategorisierung
Um Stérungen schnell und einfach kategorisieren zu kénnen, werden

nachfolgende Symbole verwendet.

Symbol Bedeutung
Betriebszustand "RUN"

Betriebszustand "STOP"

Betriebszustand "Anlauf"

Keine Stoérung

Wartungsbedarf

i<l JOH

Wartungsanforderung

Fehler

Tabelle 1 Symbole Systemdiagnose

Ein Doppelklick auf das Diagnosesymbol startet die Online- und Diagnosesicht
(sofern vorhanden). Hier wird Ihnen unter "Diagnose = Diagnosestatus" der Status
der Baugruppe mitgeteilt. Arbeitet die Baugruppe nicht storungsfrei, wird der
Fehler, welche Diagnostiziert wurde hier aufgefuhrt. Meist werden auch
AbhilfemalRnahmen mit angegeben.

15
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Inbetriebnahme (Hardware) - Systemdiagnose

Lokale Module » -KF2 -0 EX

¥ Diagnose

Diagnosestatus

( Status )

Allgemein
Diagnosestatus
Kanaldiagnose

» Funktionen Baugruppe vorhanden.
Eingangs-/Ausgangsdaten nicht verfigbar.

Zusatzinformationen fir das Modul:

Es wurden Unterschiede zwischen der geladenen Projektierung und dem Offline-Projekt festgestelit.
Online-Artikelnummer: 6ES7 521-1BHO0-0ABO

Offline-Artikelnummer: 6ES7 521-1BL10-0AA0

Die Version der installierten Firmware (Online) ist nicht identisch mit der Version der konfigurierten Firmware (Offline).
Firmware-Version: V2.1

Konfigurierte Firmware-Version: V1.1

\_ J
Standarddiagnose

Meldung
Hardware-Komponente wegen eines falschen Typs nicht verfigbar

T v T am

Hilfe zur markierten Diagnose-Zeile

Eine Hardware-Komponente wurde gesteckt, deren Typ nicht dem projektierten Baugruppentyp entspricht. ~
Behebung:

Uberprifen Sie die gesteckte Hardware-Kompenente oder korrigieren Sie die Konfiguration, falls erforderlich

Bild 11 Diagnosestatus Komponente
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Inbetriebnahme (Hardware) - Ubung: Inbetriecbnahme der Hardwareprojektierung

° 3.7 Ubung: Inbetriebnahme der Hardwareprojektierung

Ziel:
Ich kann selbststandig die PLC-Hardware in Betrieb nehmen.
Aufgabe:
Verbinden Sie die PLC mit dem Programmiergerat und Ubertragen Sie die
PLC-Hardware, indem Sie die Projektierungsdaten in das Gerat laden.
o r T
s3—-\ sz—-\ ss—-\ S4—-\
| | | I
Eingange
Hardwarekonfiguration
fih .
L-
L1
= [ \ =
Ausgange
| |
K1 K2
L- &—
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Inbetriebnahme (Hardware) - Ubung: Inbetriebnahme der Hardwareprojektierung

Vorgehensweise:
1. Uberprufen Sie, mittels "Erreichbare Teilnehmer", ob eine Verbindung zum
Zielsystem aufgebaut werden kann:

Projekt  Bearbeiten

4 (3 Projektsp

F Onlne
A Enveitert online verbinden...

1
n

Strgsk pnlineverbinden ¥ Online Verbindung trennen | fip [ | 2¢| ] (L] |[-Frojeic curchiuched b

Projektnavigatic

¥ Online-verb
I-| h I—‘ (7] Hur Legacy PGIPCKommunikation verwenden

® B8 @B E @R =B EaE s Uad & T

@ B simulation

~ [1Grundlegen "L e | |petentyp Defoultwert Kommenter
I Neues Ge| [ Laden in Gerdt Strgel
| chGemes  gnveitente: Laden in Gerat...
~mAc ]1 PLC-Programm in Gerst laden und zurickzetzen
Y Gerst ende . I "

%/ Online

il
Frreichbare Telfnehmer

» g roga

» L wechng _*

» G Extem| O

» [ preva| I Ls

» (& rLcoal 3 Gerats als n
» [ Becks|  Sicherung von Online Gerat laden

|
|
» [ Onling|  Hardware-Erkennung '4 Erreichbare Teilnehmer der ausgewdhiten Schnittstelle:

» [ Taces

» B orc HMM Bediengerdte Wartung L4 Gerat [ Schnimstellentyp  Adresse MAC-Adresse

1 aemlln? emeichbare Teilnehmer... strgeu +h CPUTZIACACD... FHIE 1721601 00-1C06.064268
)

) progra | [ CPUztarten StgeShiRet
%) rce IR CPU stoppen StrgashifteQ
» [ Lokale
» i Nicht gruy . ‘
» 53 Security£
» |2 Gersteabergreifende Funktionen
¥ [g§ Gemeinsame Daten
Dokumentationzeinztellungen

[¥_rPie

T
PGIPCSchnitistelle: [V Resitek PCie GbE Family Comroller

% Online & Diagnoze sugsD |

Sprachen & Rezzourcen

» [4 Version Contral Interface. m
» g Online Zugénge v Netwerk 7: Online-statusinformation: (] MurFehlarmeidungen s TGN

» [ Card ReaderlUsE-Speicher

@ Suche beendet 1 Teilnehmer gefunden (]
Sean und Informationzabirage abgezchloszen. = e |
|[ Allgemein | Querverweise e a
3 ERG e
e e |
Module ifuaiding
(] “Test_EC_Timer_SCL' wurde erfolgreich geladen. 8I6/2024  12:49:35FM

2. Selektieren Sie in der Projektnavigation Ilhre PLC und wahlen im
KontextmenuU der rechten Maustaste:
"Laden in Gerat" = "Hardware und Software (nur Anderungen)".
Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe

_"'f '3 E Projekt speichern a: x _35] .gj X D)z | :r_':m' m I E. ﬁ Online verbinden ll‘ Online-Verbindung trennen &f m m 4

Projektnavigation I 4 FHEEW F

Gerdte

[

#¢ [KF1[cPu1214q] [=] [y 8

|~ _] Hardware
I Neues Gerat hinzufiigen
oy Gerdte & Netze

|
.
57

*
3
g
8
>f;<.’

]

G, Gerét tauschen...
. IY Geratekonfigurati

U/ Online & Diagnosq ~ ©ffnen

» I Programmbaustei In neuem Editor &ffnen 2 101 1 2 3 4
» [* Technologieobjeki Baustein/PLC-Datentyp Sffnen... F7
s
» Externe Quellen | ¥ A ! 3
» (@ PLCVariablen | 22 Kopieren Strg+C
» (& PLCDatentypen |1 Einfugen Strgs
» |5 Beobachtungs-un X Léschen Entf
» [ Online-sicherungd Umbenennen F2
»

ri: Gerdte-Proxy-Datel
Hoe Programminform
Z) PLCMeldetextliste

E Lokale Module Ubersetzen ; =
E Nicht gruppierte Gerd| . Laden in Gerat 1 » Hardware und Scftware (nur Anderungen) 2
Icherung von Online-Gerat laden ardwarekonnguration

-E-'; Security-Einstellungel . h :
ﬂ Online verbinden Software (nur Anderungen)

128 Gerateubergreifende
4 N Online-verbir K lett
[§# Gemeinsame Daten | ¥ o ' Software (komplett laden)

E Gehe zur Topologiesicht
gy Gehe zur Netzsicht

-

.'-EIU Dokumentationseins!
(@ Sprachen & Ressourc

v v wwww
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Inbetriebnahme (Hardware) - Ubung: Inbetriebnahme der Hardwareprojektierung

3. Folgen Sie dem Fenster "Vorschau Laden"

9 Vor dem Laden uberprifen
Status ! Ziel Meldung Aktion
M @ v «r Bereit fiir den Ladevorgang. “KF1'laden A
H ¥ Schutz Schutz vor unbefugtem Zugriff
Gerdte, die an ein Firmennetzwerk oder an das Internet
angeschlossen werden, miissen gegen unbefugten Zugriff —
angemessen geschitzt sein, 2.B. durch die Verwendung von i
Firewalls und Netzwerksegmentierung. Weiterfiihrende
Informationen Gber Industrial Security finden Sie unter
H http:ifwww.siemens.comiindustrialsecurity
Q » Baugruppen stop... Die Baugruppen werden fir das Laden in Gerédt gestoppt. [ Alle stoppen ]
(V] » Gerdtekonfiguration Systemdaten im Ziel I6schen und ersetzen Laden in Gerat
(V] » Software Software in Gerét laden Konsistent laden

<] m ]

| Fertig m Laden |I| Abbrechen I
N——

4. Nach dem erfolgreichen Ladevorgang starten Sie die PLC.

Ergebnisse des Ladevorgangs X

9 Status und Aktionen nach Ladevorgang

Status ! Ziel Meldung Aktion
“", Q ~ «F Laden in Gerat fehlerfrei beendet. “KF1' laden
o ¥ Baugruppen starten Baugruppen nach dem Ladevorgang starten. n [ Baugruppe starten ]
(V] Die Baugruppe "-KF1" kann gestartet werden.

[<] 1 2]

|| Fertig stellen ||| Laden H Abbrechen |

5. Wennsich die PLC nun in der Betriebsart RUN befindet und storungsfrei ist,
ist die Ubung beendet.

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe

3F (Y B Projekespeichem 3 X 12 T X 9 (d: %) MG B 3| online verbinden lineVerbindung trennen &2 [M M8 % | || [Froeiidur = -
Gerite ‘f Topologiesicht Hé Netzsicht mceratesicht 1

a5

i FIEETCT

v _] Hardwareprojektierung
& Neues Gerat hinzufugen
oh Geréte & Netze

1Y Gerstekonfiguration
% Online & Diagnose

» gl Programmbausteine

» [ Technologieobjekte

» G} Externe Quellen

[ @ PLCVariablen

[& PLC-Datentypen

{33 Beobachtungs-und Forcetabellen
[ Online-Sicherungen

[ Gerate-Proxy-Daten

5 Programminformationen

£ PLC-Meldetextlisten

v vvvw
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Inbetriebnahme (Hardware) - E/A-Check

3.8 E/A-Check

Ein E/A-Check (Eingangs-/Ausgangs-Check) ist ein wesentlicher Schritt bei der
Inbetriebnahme. Er dient dazu, sicherzustellen, dass alle Eingange und Ausgange
korrekt mit der SPS verdrahtet sind und ordnungsgemaf’ funktionieren. Diese
Prufung ist entscheidend, um mogliche Fehlerquellen frihzeitig zu identifizieren
und sicherzustellen, dass die Anlage wie geplant arbeitet.

Der E/A-Check ist deshalb so wichtig, weil eine fehlerhafte Zuordnung oder ein
defekter Sensor/Aktor in einem SPS-System schwerwiegende Folgen haben kann,
wie z.B. Anlagenstillstande, unerwartete Bewegungen von Maschinen oder sogar
Unfalle. Durch den E/A-Check wird gewahrleistet, dass jede Eingangsvariable (z.B.
Taster, Sensor) korrekt auf die SPS reagiert und jede Ausgangsvariable (z.B. Motor,
Ventil) das gewldnschte Verhalten zeigt.

AN\ Aufgrund von moglicherweise fehlerhafter Verdrahtung kann es wahrend
des E/A-Checks zu ungewollten Anlagenreaktionen kommmen. Durch
vorsichtiges und Uberlegtes Vorgehen ist sicherzustellen, dass eventuell
noch vorhandene Verdrahtungs- oder Hardwarefehler zu keiner Zeit zu
einer Gefahr fur Mensch, Umwelt oder Anlagenteilen fihren konnen.

o Ein E/A-Check wird idealerweise durchgefuhrt, wenn noch kein
Steuerungsprogramm abgearbeitet wird. So werden die von Hand
angesteuerten Ausgange nicht Uberschrieben und von Hand betatigte
Sensoren haben keine Programmreaktion zur Folge.

Als Werkzeug stehen abhangig vom Zielsystem folgende Hilfsmittel zur
Verfugung:

e Beobachtungstabelle (Siemens) / Uberwachungsliste (Beckhoff)

e PLC-Variablentabelle (Siemens) / Globale Variablenliste (Beckhoff)
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Inbetriebnahme (Hardware) - E/A-Check

3.8.1 PLC-Variablentabelle

Mit Hilfe der PLC-Variablentabelle kbnnen Sie die Peripherieeingange in Betrieb
nehmen.

<@ Variablen HEl Anwenderkonstanten H@ Systemkonstanten

=@ B =
Standard-Variablentabelle
Name Datentyp Adresse Beobachtungswert |[Kommentar
1 <1 s1 Bool %ED.0 Endlagenschalter Umsetzer in Position Transportband (1-in Position)
2 gt | 52 Bool %E0.1 Endlagenschalter Umsetzer in Position Drehtisch (1-in Position)
3 a S3 Bool %E0.2 Endlagenschalter Schieber in Grundstellung (1 -in Grundstellung)
4 a1 B1 Bool %E0.3 Lichtschranke Band (0 - Werkstick auf Band aufgelegt)
5 a1 B2 Bool %E0.4 Lichtschranke Palette oben (1 - Palette leer)
6 g | sS4 Bool %E0.5 Positionsschalter Drehtisch (1 - Drehtisch steht auf Position)
7 g | B3 Bool %ED.6 Lichtschranke Palette unten (0 - Palette verhanden)
8 <l B4 Bool %E0.7 Lichtschranke Magazin (0 - Werkstick verhanden)
9 a1 Q1 Bool %A8.0 Fahre Umsetzer Richtung Drehtisch
10 <@ Q2 Bool %A8.1 Fahre Umsetzer Richtung Transpoertband
11 - Q3 Bool %A8.2 Motor Schieber
12 4 Q4 Bool %AB.3 Motor Drehtisch
12 4a Qs Bool %A8.4 Motor Transpertband
14 4 Q6 Bool %A8.5 Ventil Trennsteg schliessen
15 41 Q7 Bool %AB.6 Ventil Schieber Magazin ausfahren
16 <4 Q8 Bool %AB.7 Ventil Vakuum Sauger ein
17 < Q9 Bool %A9.0 Motor Bohrer
18 <@ Q10 Bool %A9.1 Lampe SchweiBen

Bild 12 PLC-Variablentabelle

Eingange prufen

In der Variablentabelle kbnnen Eingange beobachtet werden, damit eignet sich
die Funktion zur Prufung der Eingabebaugruppen sowie der Geberstromkreise. So
lassen sich Zustande von Eingangen prufen, die aus dem Prozessabbild (PAE)
eingelesen werden.

Betatigen Sie zum Beobachten das Icon "Alle beobachten". Darauf erscheint die
Spalte Beobachtungswerte, in der Sie die Werte beobachten kénnen.

Ausgange prufen

Ausgange lassen sich in der PLC-Variablentabelle nicht ansteuern oder verandern.
Diese kdnnen hier lediglich beobachtet werden. Zum Verandern des Status eines
Ausgangs muss die Beobachtungstabelle verwendet werden.

21
GROLLMUS fischertechnik &=




Inbetriebnahme (Hardware) - E/A-Check

3.8.2 Beobachtungstabelle

In Beobachtungstabellen haben Sie die Moglichkeit, gezielt, Variablen aus
unterschiedlichen PLC-Variablentabellen, an einer Stelle zu beobachten und
zusatzlich auch zu steuern.

Zum Beobachten von Variablen muss eine Online-Verbindung zur PLC bestehen.
Eine einmal erstellte Beobachtungstabelle kbnnen Sie speichern, duplizieren,
ausdrucken und immer wieder zum Beobachten und Steuern von Variablen
verwenden.

Sie finden die Beobachtungstabellen im Ordner "Beobachtungs- und
Forcetabellen" in der Projektnavigation Ihrer PLC. Es kbnnen mehrere
Beobachtungstabellen angelegt werden. Die Namen kénnen frei gewahlt werden.

I Gerate I

v ] HW_571200 @~
I Neues Gerét hinzufigen
52-5 Gerate & Netze

Y Gerétekonfiguration
Q| Online & Diagnose
g Programmbausteine [¢]
{3 Technologieobjekte
Externe Quellen
[ @ PLCVariablen &)
Zg Alle Variablen anzeigen
I Neue Variablentabelle hinzufigen
34 standard-Variablentabelle [26]
[ PLC-Datentypen
v ';:1 Beobachtungs-und Forcetabellen

{ v v w

v

I° Neue Beobachtungstabelle hinzufigen
E,cl Forcetabelle
&\ 10_Check
» Ly Online-Sicherungen
» [ Gerate-Proxy-Daten
% Programminformationen
E] PLC-Meldetextlisten
» g Lokale Medule

Bild 13 Beobachtungstabelle - Projektnavigation
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Inbetriebnahme (Hardware) - E/A-Check

In folgendem Bild ist eine gedffnete Beobachtungstabelle dargestellt. Es sind
bereits einige Variablen eingetragen.

& A BL ALHD BT

i Name Adresse igef: bachtung Steuerwert 7 iabl
1 i Inputs
2 =S %E0.0 BOOL [E FALSE Endlagenschalter Umsetzer in Position Transportband (1-in Position)
3 S22 %EO.1 BOOL [ FALSE Endlagenschalter Umsetzer in Position Drehtisch (1-in Position)
4 o3y %E0.2 BOOL FALSE Endlagenschalter Schieber in dstellung (1 -in dstellung
5 *B1" %E0.3 BOOL [@ FALSE Lichtschranke Band (0 - Werkstiick auf Band aufgelegt)
6 “B2" %E0.4 BOOL [@ FALSE Lichtschranke Palette oben (1 - Palette leer)
7 *s4" %E0.5 BOOL [@ FALSE Positionsschalter Drehtisch (1 - Drehtisch steht auf Position)
8 “B3" %E0.6 BOOL FALSE Lichtschranke Palette unten (O - Palette vorhanden)
9 “B4" %E0.7 BOOL FALSE Lichtschranke Magazin (0 - Werkstick vorhand
10 | /i Outputs
1n Q1 %A8.0 BOOL [E FALSE TRUE M 1 Fahre Umsetzer Richtung Drehtisch
12 Q2" %A8.1 BOOL [E FALSE Fahre U Richtung Transportband
13 Q3" (&) wr8:2 BOOL [+ @ FaLse TRUE ™M 1 Motor Schieber
14 Q4" %A8.3 BOOL (W] RUE Motor Drehtisch
15 *Qs" %A8.4 BOOL FALSE Motor Transportband
16 *Q6* %A8.5 BOOL (W) RUE Ventil Trennsteg schliessen
17 Q7" %A8.6 BOOL [E FALSE Ventil Schieber Magazin ausfahren
18 Q8" %A8.7 BOOL [E) FALSE Ventil Vakuum Sauger ein
19 Q9" %A9.0 BOOL [ FALSE Motor Bohrer
20 *Q10° %A9.1 BOOL [@ FALSE Lampe SchweiBen

Bild 14 Ansicht Beobachtungstabelle

Der Aufbau ist der PLC-Variablentabelle sehr ahnlich. Allerdings kénnen die
Namen der Variablen nicht verandert werden.

Beobachtungstabelle hinzufugen
Um eine Beobachtungstabelle zu erstellen, gehen Sie folgendermafen vor:
1. Offnen Sie in der Projektnavigation die Struktur unterhalb der PLC, fur die
Sie eine Beobachtungstabelle erstellen wollen.
2. Offnen Sie den Ordner "Beobachtungs- und Forcetabellen".
3. Doppelklicken Sie auf den Befehl "Neue Beobachtungstabelle hinzufugen".
4. Eine neue Beobachtungstabelle wird hinzugefugt.

Unterschiedliche Test-Falle

Sie kobnnen mehrere Beobachtungstabellen Uber "Neue Beobachtungstabelle
hinzufugen" erstellen und entsprechend einem bestimmten Testfall benennen.
Diese Beobachtungstabellen sind immer Bestandteile des Projektes.
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Eingange prufen

In der Beobachtungstabelle kbnnen Eingange beobachtet werden. Damit eignet
sich die Funktion zur Prufung der Eingabebaugruppen sowie der
Geberstromkreise. So lassen sich Zustande von Eingangen prufen, die aus dem
Prozessabbild eingelesen werden.

Ausgange steuern
Gleichzeitig kbnnen mit der Testfunktion "Steuern" einzelne Ausgange geschaltet
werden. Die Funktion der angeschlossenen Stellglieder kann so Uberpruft werden.

FUr das Beobachten oder Steuern benotigen Sie die folgenden Bedienelemente:

Symbol Bedeutung
Ein- und Ausblenden der Steuerspalten

@

Ein- und Ausschalten der Beobachtungsfunktion

oo
>

1

Einmaliges steuern der selektierte PLC-Variablen "Steuerblitz"

Tabelle 2 Symbole Beobachtungstabelle

Vorgehensweise Beobachten
1. Tragen Sie den Namen der Variablen ein in der Spalte "Name".
2. Starten Sie die Beobachtungsfunktion (Brille mit grunem Dreieck).

= E R AR ﬁ s °7

i Name Adresse Anzeigeformat Beobachtungswert | Steuerwert v Kommentar | Variablen-Kommentar
1 | ilInputs
2 =517 %E0.0 BOOL FALSE TRUE M 1 Endlagenschalter Umsetzer in Position Transportband (1-in Position)
3 *s2" %EO.1 BOOL FALSE TRUE 9 H Endlagenschalter Umsetzer in Position Drehtisch (1-in Position)
4 253 @ %EO0.2 BOOL E [ FALS| Nﬁ:chalmrsr_hieber in Grundstellung (1 -in Grundstellung)
5 “B1° %E0.3 BOOL ranke Band (0 - Werkstiick auf Band aufgelegt)
6 *B2" %E0.4 . Falette leer)
7 *54° %ED.5 Steuerwert Variable zum Drehtisch steht auf Position)
8 B3 %E0.6 vorgeben Steuern vorwahlen |eslette vorhanden)
g “B4* %EO0.7 stiick vorhanden)
10 | i Output
1 Q1 %A8.0 FALSE TRUE (=] Fahre Umsetzer Richtung Drehtisch
12 Q2 %AB.1 BOOL @ FALSE Fahre Umsetzer Richtung Transpertband
13 Q3" %A8.2 BOOL FALSE TRUE E H Motor Schieber
14 Q4" %A8.3 BOOL (=] TRUE Motor Drehtisch
15 Q5" %AB.4 BOOL FALSE Motor Transportband
16 “Q6" %A8.5 BOOL (] TRUE Ventil Trennsteg schliessen
17 Q7" %A8.6 BOOL FALSE Ventil Schieber Magazin ausfahren

Bild 15 Variable steuern

Vorgehensweise Steuern

1. Tragen Sie den Namen der Variablen ein in der Spalte "Name".
Starten Sie die Beobachtungsfunktion (Brille mit grunem Dreieck).
Aktivieren Sie die Steuerspalten.
Ceben Sie in der Spalte "Steuerwert" den gewlnschten Wert ein.
Bei einem binaren Signal wird dies O bzw. "FALSE" oder 1 bzw. "TRUE" sein.
Betatigen Sie den "Steuerblitz".

QNG INYNEN
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3.8.3 Ubung: E/A-Check durchfihren

Ziel:
Ich kann angeschlossene Peripheriebaugruppen Uberprufen.

Aufgabe:
Prufen Sie die richtige Verdrahtung der Ein- und Ausgange lhrer PLC mit
Hilfe einer Beobachtungstabelle.

Pneumatic

ol

17y (1s)

S4
(16)

[/ T

Q9

Q10

o Beim Ansteuern des Umsetzers muss darauf geachtet werden, dass dieser
nicht in seine Endlagen fahrt, da er sonst blockiert. Wenn der Motor auf
Block fahrt, kann das zu einer Uberlastung fUhren.

Eine, in der Beobachtungstabelle selektierte Variable, kann Uber den
Shortcut "Strg + F2" sofort auf "TRUE" und mit "Strg + F3" auf "FALSE"
gesteuert werden. Dies kann ein hilfreiches Werkzeug sein, um die Endlage
nicht zu Uberfahren.
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Inbetriebnahme (Hardware) - E/A-Check

Vorgehensweise:
1. Fugen Sie Uber die Schaltflache "Neue Beobachtungstabelle hinzufugen"
eine neue Beobachtungstabelle hinzu und vergeben einen
aussagekraftigen Namen (z.B. "lO-Check"):

» L& PLC-Datentypen
v L,x Beobachtungs-und Forcetabellen

E Neue Beobachtungstabelle hinzufiigen

Forcetabelle

oot 10-Check
-

» _& Online-Sicherungen

2. Tragen Sie die Variablen aus Ihrer PLC-Variablentabelle ein:

Hardwareprojektierung » PLC_1 [CPU 1214C DUDURIy] » Beobachtungs- und Forcetabellen » 10-Check

F# EWLAAZ TN

i Name. Adresse i 7 Kommentar  Variablen-Kommentar
1 E537 %E1.0 BOOL Endlagenschalter Umsetzer in Position Transportband (1-in Position)
2 52" %ET.1 BOOL Endlagenschalter Umsetzer in Position Drehtisch (1-in Position)
3 597 %ET.2 BOOL dl halter Schieber in (1-in
4 *B1" %E1.3 BOOL Lichtschranke Band (0 - Werkstiick auf Band aufgelegt)
5 "B2" %ET4 BOOL Lichtschranke Palette oben (1 -Palette leer)
6 54" %E1.5 BOOL Positionsschalter Drehtisch (1 - Drehtisch steht auf Position)
7 *B3" %ET6 BOOL Lichtschranke Palette unten (0 - Palette vorhanden)
8 '8+ %E1.7 ) BoOL Lichtschranke Magazin (0 - Werkstiick vorhanden)
9 (a1 %A8.0 ") BooL Fahre Umsetzer Richtung Drehtisch
10 Q2" %AB.1 BOOL Fahre Umsetzer Richtung Transportband
1" Q3 %AB.2 BOOL Motor Schieber
12 Q4 %A8.3 BOOL Motor Drehtisch
13 Qs %AB.4 BOOL Motor Transportband
14 Q6" %AB.5 BOOL Ventil Trennsteg schliessen
15 Q7" %AB.6 BOOL Ventil Schieber Magazin ausfahren
16 Q8" %AB7 BOOL Ventil Vakuum Sauger ein
17 Q9" %A9.0 BOOL Motor Bohrer
18 \[Q10" %A9.1 ) sooL Lampe SchweiBen

3. Starten Sie die Beobachtung mit der "Brille" . Betatigen Sie manuell alle
Sensoren und prufen Sie diese auf korrekte Verdrahtung und Funktion:

5 2Bl 74 5|

i Name Adresse Anzeigeformat 7
1 oL Iy %E1.0 BOOL
2 2527 %E1.1 BOOL
3 *53" %E1T.2 BOOL
S *B1" %E1.3 BOOL
5 *B2" %ET.4 BOOL
6 *s4° %E1.5 BOOL
7 *B3" %ET.6 BOOL
8 *B4" %E1.7 BOOL
9 Q1 %A8.0 BOOL
10 Q2" %A8.1 BOOL
1 Q3" %A8.2 BOOL [E] FALSE
12 "Q4" %AB.3 BOOL FALSE
13 Q5" %A8.4 BOOL [E] FALSE
14 Q6" %A8.5 BOOL [E FALSE
15 Q7 %AB.6 BOOL FALSE
16 Q8" %A8.7 BOOL FALSE
17 Q9" %A9.0 BOOL FALSE
18 *Q10° %AS.1 BOOL FALSE
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Inbetriebnahme (Hardware) - E/A-Check

4. Tragen Sie bei der ersten Ausgangsvariablen in der Spalte ,Steuerwert"
"TRUE" oder ,1“ ein. Achten Sie darauf, dass bei der Variablen auch in der
Spalte ,Blitz" ein Hakchen gesetzt ist:

Hardwareprojektierung » PLC_1[CPU 1214C DUDCRIy] » Beobachtungs- und Forcetabellen » 10-Checl

(LLLL)

gl 7 A B [T

| N ;Adress‘éﬁ E}Anzeigeformat ?Bepbachtungswert 7‘_ Steuerwert 7?
1 | *s1° %ET.0 BOOL [E] TRUE
2 | 5" %ET BOOL [@] TRUE )
3 | 53" %ET.2 BOOL [@ FALSE
4 | *B1" %E1.3 BOOL [m] TRUE
5 | "B2" %E1.4 BOOL [E FALSE
6 | 54" %E1.5 BOOL [3 FALSE
7 | "B3" %E1.6 BOOL 3 FALSE
8 | "B4" %E1.7 BOOL [E FALSE
9 | Q1" 2| %A8.0 BOOL [+] @ FaLsE TRUE |
10 | Q2" %A8.1 BOOL [E FALSE
1 | Q3" %A8.2 BOOL [3 FALSE i 2
12 | Q4" %A8.3 BOOL [E] FALSE
13 | Q5" %AS.4 BOOL [E] FALSE
14 | "Q6" %ABS BOOL [E FALSE
15 | Q7" %AB.6 BOOL [E FALSE
16 | "Q8" %AB.7 BOOL [E FALSE
17 | Q9" %A9.0 BOOL [ FALSE
18 | *Q10" %A1 BOOL [& FALSE .

A

6. Wenn die richtige Komponente angesteuert wird, tragen Sie fur den
Ausgang in der Spalte ,Steuerwert” "FALSE" oder ,0" ein und betatigen Sie

A

5. Betatigen Sie die Schaltflache mit dem Blitz und der "1"

nochmals den Blitz

ierung » PLC_1 [CPU 1214C DUDURIy] » Beobachtungs- und Forcetabellen » 10-Che

N AR
Name

i t | Adresse | Anzeigeformat | Beobachtungswert | Steuerwert |#
1 S %E1.0 BOOL [®] TRUE
2 | *s2" %E1.1 BOOL [® TRUE
3 *s3" %E1.2 BOOL [3 FALSE
4 *B1" %E1.3 BOOL [@] TRUE
5 *B2" %E1.4 BOOL [ FALSE
6 *s4" %E1.5 BOOL [@ FALSE
7 *B3" %E1.6 BOOL [ FALSE
8 *B4" %E1.7 BOOL [E) FALSE
9 Q1 )| %A8.0 BOOL [+ @ mue [FALSE [
10 Q2" %A8.1 BOOL [E FALSE
1 Q3" %A8.2 BOOL [E FALSE 2
12 Q4" %A8.3 BOOL 3 FALSE
13 "Qs" %A8.4 BOOL [E] FALSE
14 *Q6" %A8.5 BOOL [E] FALSE
15 Q7" %A8.6 BOOL [E) FALSE
16 Q8" %A8.7 BOOL [ FALSE
17 *Qo" %A9.0 BOOL [E) FALSE
18 *Q10" %A9.1 BOOL [E] FALSE

7. Fuhren Sie das Vorgehen 4 - 6 fur alle Ausgange durch.
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