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2.3 Einblick in die verschiedenen
SIMATIC S7®-Familien

Automatisierungssysteme (AS) werden in verschie-
denen Leistungskategorien angeboten, was sich
selbstverstandlich auch in den Hardware-Anschaf-
fungskosten niederschlagt.

Nachfolgend sollen die einzelnen S7-Familien vorge-
stellt werden. Auf Details kann aus Platz- und Aktu-
alitdtsgriinden (die Steuerungen werden kontinuier-
lich weiterentwickelt) nicht eingegangen werden.

Die Leistungsfahigkeit speicherprogrammierbarer

Steuerungen wird hauptsachlich vom Potenzial der

CPU-Baugruppe bestimmt.

Die einzelnen Zentralbaugruppen unterscheiden

sich hierbei vor allem hinsichtlich:

- Bearbeitungsgeschwindigkeit des Anwender-
programms

- GroBe des Arbeits- und Ladespeichers

- Erweiterbarkeit des Speichers

- Erweiterbarkeit des gesamten AS (Gesamt-
adressraum Ein-/Ausgénge).

Letztendlich muss - wie bei jeder Investition - an-

hand einer Kosten-/Nutzenanalyse die wirtschaft-

lichste Losung gefunden werden. Dabei sollten

jedoch Kapazitatsreserven fiir evtl. notwendige Er-

weiterungen eingeplant werden.

2.3.1 SIMATIC S7°-1200
Automatisierungssysteme mit HMI

Die Micro-SPS-Geréate S7-1200 sind modular auf-
gebaut und decken den unteren Leistungsbereich
ab. Erweiterungs- und Kommunikationsbaugruppen
sind anreihbar, die Montage erfolgt auf 35 mm-Hut-
schienen. In den Zentralbaugruppen ist das 24 V-
Netzteil ebenso integriert wie eine PROFINET-
Schnittstelle. Damit sind die S7-1200 einfach mit
anderen Automatisierungsgeraten und HMI-Panels
vernetzbar. Die Programmierung erfolgt mit STEP
7-Basic, das auch die Programmierung von HMI-
Panels (z.B. KTP400 oder KTP600, Abb. 1) ermdg-
licht. Es sind die Darstellungsarten KOP, FUP, SCL
moglich.

1: SPS S7-1200 mit HMI-Touchpanels

2.3.2 SIMATIC S7°-1500
Automatisierungssysteme

Bei der Geratefamilie S7-1500 handelt es sich um
modular aufgebaute Automatisierungssysteme mit
hoher Performance fiir den mittleren bis oberen
Leistungsbereich. Sie stellen die Weiterentwick-
lung der bisherigen S7-300 und S7-400 Geréte (s.
unten) dar. Diese junge Geratereihe verfligt tber
zahlreiche Innovationen wie z.B. PROFINET IO IRT,
integriertes Display fur maschinennahe Bedienung
und intergrierter Motion Control Funktionalitat. Die
S7-1500 Komponenten werden auf einer speziellen
Alu-Profischiene aufgebaut. Die Programmierung
erfolgt mit Hilfe der Programmiersoftware Step 7
Professional in den Darstellungsarten KOP, FUP,
AWL, SCL oder GRAPH.

2: SPS S7-1500 mit Display, aufgebaut auf Profilschiene

2.3.3 SIMATIC S7°-300
Automatisierungssysteme

Die Geréateserie SIMATIC S7-300 deckt den unte-
ren bis mittleren Leistungsbereich der Automatisie-
rungstechnik ab.

Die Steuerungen sind als modulare Systeme aufge-
baut, was einer Anpassung der SPS an die jeweilige
Automatisierungsaufgabe entgegenkommt.

Die einzelnen Baugruppen werden auf der Profil-
schiene (= Rack 300) befestigt.

Flr den Datenaustausch zwischen den Baugruppen
wird ein sog. ,BUS® benotigt.

Bei den S7-300 Geraten wird diese Verbindung
Uber Busverbinder hergestellt. Dabei handelt es
sich um U-férmige Steckverbinder, die in die beiden
benachbarten Baugruppen eingesteckt werden.

3: Modular aufgebautes Automatisierungssystem SIMATIC
S7-300
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Die Baugruppen der SIMATIC S7-300 sind auch als
SIPLUS-Variante fiir erschwerte Umgebungsbe-
dingungen lieferbar.

Fehlersichere SPS-Gerate

Um die erhéhten Sicherheitsanforderungen in
der Fertigungstechnik zu erfiillen, werden zuneh-
mend fehlersichere Automatisierungssysteme
eingesetzt. Die Geratereihe SIMATIC S7-300F er-
fullt die Sicherheitskategorie 4 der Europanorm
EN 954-1. Die fehlersicheren Baugruppen sind mit
gelben Schildern gekennzeichnet.

Fir die Geréateserie S7-300 sind folgende Baugrup-
penarten erhaltlich:

- Spannungsversorgungen (PS 300)

2.3.4 SIMATIC S7°-400 Automatisierungssysteme

Die Gerateserie SIMATIC S7°-400 wurde fiir kom-
plexe Automatisierungsaufgaben im mittleren bis
oberen Leistungsbereich entwickelt.

Die hohe Leistungsfahigkeit dieser Geratefamilie er-
moglicht den Aufbau dezentraler AS-Strukturen ein-
schlieBlich der zugehdrigen Kommunikationsmog-
lichkeiten.

In der Variante S7-400H (H = Hochverfiigbar) be-
steht das AS aus zwei redundant laufenden Zentral-
geraten, die mittels entsprechender Sync-Module
Uber Lichtwellenleiter verbunden sind.

Hochverfiigbare Automatisierungsgerdte werden
dann eingesetzt, wenn beim Ausfall der Steuerung
hohe Kosten bei Stillstand bzw. Wiederanlauf ent-
stehen wirden.

Auch bei der Verarbeitung wertvoller Materialien
oder bei unbeaufsichtigt ablaufenden Prozessen
verhindern S7-400H Gerate Stérungen.

S7-400 Automatisierungssysteme sind modular
aufgebaut, weshalb sie individuell bestiickt werden
kénnen.

Die einzelnen Baugruppen werden auf den sog. Bau-
gruppentrager gesteckt.

Dieser Baugruppentréger verbindet die einzelnen
Baugruppen Uber eine Busplatine.

Baugruppentrager fir Zentralgerdte werden mit
,UR*“ bezeichnet, Erweiterungsgerate (mehrzeiliger
Aufbau) erhalten die Benennung ,,ER®.

S7-400 Geréate kénnen auch sehr schnelle Prozess-
anderungen erfassen und entsprechend reagieren.
Dies wird durch die kurze Befehls-Bearbeitungszeit
ermoglicht.

- CPU-Baugruppen unterschiedlicher Leistungs-
fahigkeit (CPU 3xx)

- Signalbaugruppen (digitale und analoge DI/DO-
Baugruppen SM 3xx)

- Anschaltbaugruppen (IM36x) dienen zur Verbin-
dung mehrzeiliger AS-Aufbauten

- Kommunikationsbaugruppen (CP34x = Commu-
nication Processor) dienen dem Datenaustausch
verschiedener Automatisierungssysteme unterei-
nander z. B. PROFI-BUS; ASI-BUS

- Funktionsbaugruppen (FM 35x = Function Mo-
dule) erweitern die Vielseitigkeit von AS. Sie er-
moglichen z. B. schnelles Zahlen, Regeln oder
Positionieren (Schrittmotoren).

S7-400
Baugruppentrager

4: Modular aufgebautes Automatisierungssystem
SIMATIC S7-400

Neben den bereits oben (S7-300) erlduterten Bau-
gruppentypen koénnen S7-400-Systeme mit Bau-
gruppen zur Bildauswertung (Visiomat) ausgeristet
werden.

Wie allgemein bekannt ist, fallen vor allem bei gra-
fischen Anwendungen groBe Datenmengen an, die
viel Speicher und eine groBe Rechenleistung er-
fordern. Diese Anforderungen konnen innerhalb
der S7-Welt derzeit nur von den leistungsfahigen
S7-400 CPUs erfillt werden.
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2.5 Speicherverhalten und Urléschen von Automatisierungsgeraten

2.5.1 Arbeitsspeicher und Ladespeicher

Wie bei jeder ,,Elektronischen-Daten-Verarbeitungs-
anlage“ muss auch in speicherprogrammierbaren
Steuerungen ein ausreichend groBer ,Speicher®
vorhanden sein.

Die Erstellung des Anwenderprogramms (S7-Bau-
steine) erfolgt mit dem Programmiergeréat (PC) in
einer problemorientierten  Programmiersprache
(z. B. STEP 7).

Die Speicherung wahrend der Erstellung erfolgt
dabei auf Festplatte, Disc oder CD im Program-
miergerat.

Man unterscheidet dabei drei Arten von Speicher:

Micro Memory
Card (MMC)

Ladespeicher

Ladespeicher:
Er ist auf einer Micro Memory Card
untergebracht und enthalt das gesamte
Programm (Bausteine, Code- und
Datenbausteine sowie Systemdaten).

Arbeitsspeicher

Bevor das Anwenderprogramm (iber ein Verbin-
dungskabel an die SPS lbertragen wird, Ubersetzt
es das Programmiergerét in ein lauffahiges Maschi-
nenprogramm.

Dieses Maschinenprogramm wird im Speicher der
SPS abgelegt. Das Programmiergerat ist zur Aus-
fihrung des Programms nicht mehr notwendig,
weshalb die Verbindung PG-SPS getrennt werden
kann.

Der Speicher fir das (bersetzte Anwenderpro-
gramm befindet sich in der Zentralbaugruppe des
Automatisierungsgerats.

/

Arbeitsspeicher:

Er enthélt nur die ablaufrelevanten
Programmteile.

Da er in der CPU-Baugruppe integriert
ist, ist er nicht erweiterbar. Mit
gesteckter MMC ist er remanent.

System-
speicher

Systemspeicher:

Er ist ebenfalls auf der CPU-Baugruppe
integriert und nicht erweiterbar.

Auf ihm werden Merker, Zeiten, Zahler
sowie PAE/PAA gespeichert.

Das Laden von Anwenderprogrammen und damit der Betrieb der CPUs 300
ist nur mit gesteckter Micro Memory Card (MMC) méglich.

Mit Memory-Karten lasst sich nur der Ladespeicher erweitern, der Arbeits-
speicher wird durch die verwendete CPU-Baugruppe (bei S7-300) bestimmt.

2.5.2 Speicherarten und Speicher-Module in SIMATIC-Geréten

Die Zentralbaugruppen von SPS-Geraten verfiigen
Uber interne Arbeits- und Systemspeicherkapazita-
ten. Diese sind - je nach Leistungskategorie der
CPU - unterschiedlich groB.

Den Ladespeicher kann man in den meisten CPUs
mittels steckbarer Speicher-Module (MMC) an den
Bedarf anpassen.

a) Fliichtige Speicher RAM
(Random Access Memory)

Jede CPU-Baugruppe verfiigt Uber internen RAM,
der in Arbeits- und Systemspeicher aufgeteilt ist.
RAM ist ein Schreib-Lese-Speicher, der bei Span-
nungsausfall seine Information verliert. Deshalb
ist es wichtig, dass die CPU-Baugruppen bei Span-
nungsausfall vor Datenverlust geschiitzt werden.
Bei alteren CPU-Baugruppen werden dazu Puffer-
batterien in der Zentralbaugruppe verwendet.



Anlegen und Andern

von Projekten in STEP 7° / starting and changing a project in STEP 7

Unter einem ,,Projekt” versteht man die Gesamtheit
aller Programmbestandteile, die einer bestimmten
Anlage bzw. Einheit zugeordnet sind.

Ein Projekt muss zumindest aus der sog. Hardware-
konfiguration und aus dem Anwenderprogramm
bestehen.

SIMATIC-Projekt

- -

Anwender-
programm
(Bausteine)

Hardware-
Konfiguration

Hardwarekonfiguration = Baugruppenauswahl,
Baugruppenanordnung
und Netzstruktur

= Software-Bausteine,
die den Steuerungs-
ablauf festlegen

Anwenderprogramm

Um das Programmpaket STEP 7 auszufiihren, wird
als Erstes der SIMATIC-Manager aufgerufen, der die
eigentliche ,Zentrale“ von STEP 7 darstellt.

Von ihm aus kénnen alle weiteren Funktionen auf-
gerufen werden.

SIMATIC Manager starten

Gestartet wird der Manager im Windows Startmeni
liber den Ordner ,SIMATIC* und der Programm-
gruppe ,Step 7“ oder {iber einen Doppelklick auf
die Desktopverkniipfung ,,SIMATIC Manager*.

Ein Projekt kann auf zweierlei Arten erstellt werden:

- indem man nach dem Start des SIMATIC-Ma-
nagers auf die Schaltfliche ,Neues Projekt“
klickt

~SIMATIC Manager®-
Desktopverknipfung

oder

- Ausflihren des STEP 7-Assistenten (s. unten)

4.1 Erstellen eines Projektes
mit dem STEP 7-Assistent

Der STEP 7-Assistent hilft dem unerfahrenen Nut-
zer dabei, ein neues Projekt schrittweise anzulegen.

Nach der Installation des STEP 7-Programmpaketes
startet der Assistent automatisch.

Dieser automatische Start kann durch eine Markie-
rung (s. unten) aktiviert bzw. unterbunden werden.

Falls der STEP 7-Assistent nicht startet, gehen Sie
auf Menlpunkt ,Datei und starten Sie den STEP 7-
Assistent von dort aus.
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Hier kann der automatische Start des Assistenten
aktiviert werden.
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Nachdem Sie betétigt haben, werden
Sie aufgefordert, die verwendete CPU-Baugruppe
auszuwahlen.
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MPI-Adresse 2 bedeutet, dass das Verbindungs-
kabel zur SPS an der Schnittstelle 2 des PC/PG
angeschlossen wird (MPI = Multi Point Interface).
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7. Projektierung mit STEP 7
im TIA Portal

Die Abkirzung TIA steht fir ,Totally Integrated
Automation“. Mit diesem Begriff wird zum Aus-
druck gebracht, dass alle Planungs- und Produk-
tionsprozesse eines Projektes auf einem einzigen
Bildschirm angezeigt werden konnen. Der Zugang
zu verschiedenen Softwarepaketen wird dazu lber
so genannte Portale realisiert. Portale stellen fir
das jeweilige Aufgabengebiet die bendtigten Werk-
zeuge und Funktionen zur Verfiigung. Nicht beno-
tigte Aufgabengebiete kdnnen ausgeblendet wer-
den, so dass sich der Benutzer auf die jeweils
aktuelle Aufgabe konzentrieren kann.

Beispiel: STEP 7 V11 fasst die Programmiersoftware
zur Erstellung des S7-Steuerprogramms (STEP 7
Software-Bausteine) und die Programmiersoftware
fir HMI (= Human Machine Interface) Gber das TIA-
Portal zusammen. Der Benutzer kann deshalb von
einer gemeinsamen Oberflache aus die Program-
mierung von Simatic SPS-Geraten und die Visuali-
sierung uber Anzeige-/Bedienpanels realisieren. Eben-
so ist eine gemeinsame Simulation der Steuerungs-
prozesse und der Visualisierung vorgesehen (Abb. 1).

1: Das TIA-Portal vereinigt die
Programmierung von SPS-Geraten und HMI-Panels

Vor der Integration der verschiedenen Automatisie-
rungsfunktionen im TIA-Portal wurde das SPS-Pro-
gramm mit STEP 7 V5.x (s. Kap. 4, 5) erstellt. Die
Visualisierung wurde z.B. iber ,WinCC flexible“
realisiert. Es mussten somit zwei Softwarepakete
erworben und installiert werden. Programmierung,
Inbetriebnahme, Uberwachung, Dokumentation
usw. waren deshalb weniger komfortabel.

Die S7-Programmiersoftware gibt es als STEP 7 Pro-
fessional V11 und STEP 7 Basic V11.

STEP 7 Basic ist beschrankt auf die S7-1200 Geréte
und die Darstellungsarten FUP und KOP. STEP 7
Professional ermoglicht die Programmierung von
S7-300/-400 und -1200 Geraten in den Darstel-
lungsarten FUP, KOP, AWL und SCL.

7.1 STEP 7 installieren und
starten

STEP 7 V11 ist eine 32-bit Software, die unter Win-
dows XP (Home, Premium, Business oder Ulti-
mate) inkl. der jeweils aktuellen Servicepacks lauft.
Voraussichtlich werden zukiinftige Versionen unter
64-bit Betriebssystemen laufen. Zur Installation sind
Administratorenrechte erforderlich.

Fir die Kommunikation mit SPS-Automatisierungs-
systemen und Basic-Panels ist eine Ethernet-
Schnittstelle erforderlich. Sollen SIMATIC Memory
Cards beschrieben werden, so ist ein SD-Karten-
leser notwendig.

Die Installation erfolgt mit der Datei start.exe, die
dazu auf der Installations-DVD angeklickt wird. Der
parallele Onlinebetrieb von STEP 7 Professional und
STEP 7 Basic ist nicht erlaubt.

7.1.1 Lizenzierung der Software

Diesem Buch liegt eine Demo-Software mit zwei-
wochiger Nutzungsdauer bei. Soll die Software
dauerhaft genutzt werden, so ist ein Lizenzschliis-
sel (License Key) notwendig. Dieser wird wahrend
des Installationsvorganges von einem USB-Stick,
welcher der erworbenen Software beiliegt, auf die
Festplatte Uberspielt. Der License Key kann auch
spater mit Hilfe des Automation License Managers
auf die Festplatte ubertragen werden, bzw. von dort
auf ein Speichermedium zurlickgeholt werden.

Der Automation License Manager (Abb. 2) ist
ein Programm, das zusammen mit STEP 7 auf dem
Rechner installiert wird. Es dient dazu, Lizenzen zu
verwalten und zwischen verschiedenen Rechnern
bzw. Medien zu {ibertragen. Hat man z.B. nur eine
Lizenz, mochte diese aber auf einem PC und einem
Notebook nutzen, so kann man diese per USB-Stick
von einem Geréat auf das andere transferieren. Man
kann aber STEP 7 immer nur auf dem Gerat benut-
zen, das gerade die Lizenz beinhaltet.

ICE
s

SIEMENS

i

Automation License

2: Symbol und Startbild Automation License Manager

7.1.2 TIA-Portal starten

STEP 7 wird tber START -> Pro-
gramme —> Siemens Automation
oder per Doppelklick auf das Desk-
topsymbol gestartet.
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9. Visualisierung mit HMI-Panels

Das TIA-Portal (Totally Integrated Automation)
fasst die Programmiersoftware zur Erstellung des
S7-Steuerprogramms und die Software fiir HMI-
Anwendungen (Human Machine Interface) zusam-
men. Somit dient eine gemeinsame Oberflache als
Startpunkt zur Programmierung von SIMATIC SPS-
Gerdten und Anzeige-/Bedienpanels. Ebenso ist
eine gemeinsame Simulation der Steuerungspro-
zesse und der Visualisierung moglich. Fiir das nach-
folgende Beispiel sollen folgende Geréte verwendet
werden (Abb. 9):

S7-1212C

HMI-Touchpanel KTP600

HMI-Verbindung (PROFINET)

9: Hardware des nachfolgenden Beispiels

In diesem Kapitel soll

- eine PLC-Station mit HMI-Touchpanel eingefiigt,

- die PLC (Simatic-Gerat) und das Panel vernetzt,

- eine Bedienoberflache flir das Touchpanel er-
stellt,

- das Gesamtprogramm flir PLC und HMI simuliert
und

- die Anwendersoftware an die Hardware Ulbertra-
gen werden.

Die Portaloberflache und das Einfligen einer PLC-
Station wurde bereits in Kap. 7 erlautert. Die Erstel-
lung von STEP 7-Programmen wurde in Kap. 8 be-
handelt. Deshalb wird auf diese Punkte nicht néher
eingegangen. Statt dessen wird der Schwerpunkt
auf Vernetzung und HMI-Visualisierung gelegt.

9.1 HMI-Station einfiigen

Sie konnen eine HMI-Station in ein vorhandenes
Projekt einfligen oder ein neues Projekt anlegen
(Kap. 7). Dort wird die PLC-Station (hier S7-1212C)
eingefligt, sofern noch keine PLC vorhanden ist. Man
zeigt die vorhandenen Geréate an, indem man in der
Portalansicht den Punkt ,Gerdte und Netze® wahlt.

Petaits | Liste |
PLCGerdte
LY

10: Portalansicht mit der eingefligten PLC-Station

Dort erscheinen unter Punkt ,Alle Gerdte anzei-
gen“ die bereits vorhandenen Stationen (Abb. 10).
Zum Hinzufligen der HMI-Station wird die Auswahl
»Neues Gerat hinzufiigen“ aktiviert (Abb. 11).
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@ MGeréteassistent aufrufen
11: Einfligen der HMI-Station

(Anzeige-/Bedienpanel)

Zum Einfligen wird dort der Button ,HMI“ @ akti-
viert und im rechten Auswahlfenster das verwen-
dete Panel (@ hier KTP600 Basic PN) hinzugefiigt.
Dies wird per Button (® am unteren Bildschirm-
rand) bestéatigt. Das Hackchen ,,Geréateassistent auf-
rufen“ @ sollte aktiviert sein, damit Bildvorlagen
eingefligt werden kénnen (Abb. 11).

9.2 Erstellen der Busverbindung
zwischen SPS und HMI-
Bedienpanel

Nachdem die HMI-Station eingefiigt wurde, kann im
Assistenten-Fenster die PLC-Verbindung eingerich-
tet werden (Abb. 12).

Im unteren Bereich
des Assistenten-
Fensters lasst sich
die PLC-Station aus-
wahlen. Im Beispiel
gibt es nur eine SPS,
die Station PLC_1.

[ [=]
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12: Fenster mit Bediengeréte-
assistent

Betédtigen Sie ,Fertigstellen®, nachdem eine Buslei-
tung zwischen den beiden Geraten erscheint (Abb. 13).

e

HMLY

Fertigstellen

13: Anzeige der PROFINET-Verbindung
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9.4 Simulieren der HMI- und
PLC-Programme

Bevor die Programme an die HMI- und die PLC-Sta-
tion Ubertragen werden, kann man diese mit Hilfe
der integrierten Simulationsprogramme priifen.

9.4.1 Steuerprogramm mit PLCSIM testen

Das Starten der Simulationssoftware PLCSIM

Uber das Meni ,Online — Simulation® wurde be-
reits in Kap. 8.5 erlautert. Wichtig ist, dass im
Simulationsprogramm (Abb. 6) die gleichen Ein-/
Ausgangsadressen und Merker verwendet werden,
die auch in der PLC-Variablentabelle bzw. in den
Programmbausteinen verwendet wurden.

D = IFL:'_'-:M!PRDFIBUS_ﬂ { B|t
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6: Programmoberfldche von PLCSIM

Zu neueren Ausgabestdnden der Simatic-Software
liefert Siemens die aktuellere Version PLCSIM V14
der Simulationssoftware mit (Abb. 7). Zum Wechsel
aus der Kompaktansicht (Abb.7) zur Projektan-
sicht ist der gekennzeichnete Button zu aktivieren.
Dann konnen - nach Anlegen eines Projektes - in
sogenannten SIM-Tabellen die einzelnen Variablen
beobachtet werden. PLCSIM V14 6ffnet sich - statt
der Vorgangerversion - dann, wenn eine S7-1200
oder S7-1500 projektiert und zur Simulation ausge-
wahlt ist.

7 . a4

SIEMENS

7: PLCSIM V14 in Kompaktansicht

9.4.2 Einstellen der Online-Verbindung

Soll ein Programm simuliert oder an eine reale SPS
libertragen werden, so ist flir die PLC-Station eine
Online-Verbindung einzurichten. Gleiches gilt auch

fur HMI-Stationen. Diese Verbindung richtet sich
meist von alleine ein, wenn man das Simulieren
startet. Sollte keine Verbindung zustande kommen,
ist die Verbindung einzustellen.

Dazu ist diese Station im Fenster ,,Projektnavigation®
per Mouse zu markieren (Abb. 8). Nur dann sind die
entsprechenden Buttons und die Online-Meniipunkte
anwéhlbar.

Projektnavigation
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Programmen Y Gerdtekonfiguration

Sollte PLCSIM nach dem Starten keine Online-Ver-
bindung aufbauen, so ist die Schnittstelle entspre-
chend einzustellen. Im Beispiel (Abb. 9) wird die
Verbindung tiber Profinet (PN) realisiert.
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9: Suche nach erreichbaren Teilnehmern und Einstellen der
Schnittstelle fiir PLCSIM

W Online verbinden ¥ online-Verbindung trennen

10: Buttons zum Auf- und Abbau der Online-Verbindung

Wahrend PLCSIM gestartet ist, kann keine
weitere Online-Verbindung zu einer realen
SPS aktiv sein. Es ist auch nicht mdglich,
eine HMI-Verbindung zu einer (neu einge-
fugten) HMI-Station zu projektieren, so lange
eine Online-Verbindung mit PLCSIM besteht.
In beiden Fallen muss zuvor lber den Button
»Online-Verbindung trennen® die bestehende
Verbindung abgebaut werden (Abb. 10).
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12.5 Zahler
_ Darstellungsarten von Zahlern

Haufig reicht ein einziger Programmbefehl aus, um
mit einem Z&hler vorwérts bzw. riickwarts zu zéhlen.

Vorwarts-Zahlen:

Im folgenden Programm erhoht sich der Zahler-
stand mit jeder positiven Flanke (0 — 1-Wechsel)
um den Wert 1. ZV bedeutet Zdhle Vorwarts.

Kontaktplan:
E124.5 yal |
(7v)
| 12Y) ‘
Funktionsplan:

Z1

Anweisungsliste:

U E 1245
VAV 1

Erstellen Sie das Programm fiir das Riickwartszah-
len (ZR) des Zahlers Z2 in allen drei Darstellungs-
arten. Die Zahlimpulse sollen Uber Eingang E 124.6
gegeben werden.

_ Vorwarts zahlen

An einer Folien-Verpackungsmaschine soll die Anzahl
der Umdrehungen mit Geber B1 erfasst werden.

- Reset-Taster S2 setzt den Zahlerstand auf 0.

- Der Zahlerstand 0 soll mit einem Melder P1 an
Ausgang A4.1 angezeigt werden.

- Der Zahlerstand des Zahlers erhoht sich mit
jeder positiven Flanke an Eingang ZV (0 — 1
Wechsel).

- Bei Z&hlerstdnden > 0 schaltet der Ausgang Q
auf den Zustand 1.

72

Z_VORW
e AY

—S DUAL —
—ZW DEZ —

TN,

a) Beschalten Sie die Eingdnge des Zahler Z2 so,
dass der Zahler die Anzahl der Umdrehungen
erfasst.

b) Beschalten Sie den Zahlerausgang so, dass Aus-
gang Q den Melder P1 bei Zahlerstand O ein-
schaltet.

Verwenden Sie die Darstellungsarten KOP und
FUP.

_ Ruckwarts zdhlen

Die Funktion der Folien-Verpackungsmaschine (Auf-
gabe 2) soll nur durch Umprogrammierung verbes-
sert werden.

Programmablauf:

e Mit dem Starttaster S2 wird die Anzahl der Foli-
enwicklungen (5 Umdrehungen) in Zahler 72
gespeichert.

e Sensor B1 verringert den Zahlerstand pro
Umdrehung um den Wert 1.

e Der Ausgang Q des Zahlers steuert Melder P1
und Motorschiitz Q2 der Drehscheibe.

e Nach 5 Umdrehungen stoppt die Drehscheibe
und Melder P1 erlischt.

z2

Z_RUECK
—ZR

—S DUAL —
—ZW DEZ —

a) Beschalten Sie die Eingdnge des Zahler Z2 so,
dass der Zahler mit S2 auf den Startwert 5 gela-
den werden kann. Signale an B1 verringern den
Zahlerstand.

b) Beschalten Sie den Zahlerausgang so, dass
der Melder P1 (A 4.1) und das Motorschiitz Q2
(A 4.2) beim Driicken von S2 fiir 5 Umdrehungen
eingeschaltet werden. Verwenden Sie als Dar-
stellungsarten KOP und FUP.

_ Vorwarts und riickwarts zahlen

Die Zufiihrung zum Warenlager besteht aus einer
Abwurfrutsche und einem Férderband.
Steuerungsablauf:

e Sensor B2 erhtht den Zahlerstand in Z3 bei
jedem abgeworfenen Paket.

e Sensor B3 verringert den Zahlerstand mit jedem
abgeforderten Paket.

e Melder P2 meldet Z&hlerstand O = ,,Band leer*.

Erstellen Sie das Steuerprogramm in KOP und FUP.
Z3
ZAEHLER
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