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DAA-TECHNIKUM M

Steuerungstechnik

Wegen ihres hervorragenden Preis-Leistungs-Verhaltnisses und ihrer standig steigen-
den Einsatzmdglichkeiten sind die speicherprogrammierbaren Steuerungen (SPS)
heute im Handwerk und vor allem in der Industrie weit verbreitet.

Technische Informatikerinnen und Informatiker missen in der Lage sein, einfache
Steuerungsprogramme zu erstellen, vor allem aber Erweiterungs- und Wartungsarbei-
ten an vorgegebenen Programmen durchzufiihren.

Die FBS-Programmierung ist fur die Bearbeitung kleinerer Steuerungsaufgaben (vor
allem auch innerhalb komplexer Strukturen) auferordentlich wichtig und gehért zum
Basiswissen der SPS-Programmierung.

Die Ubungen zeigen auch die Grenzen der Programmiersprache FBS bei der Lésung
komplexer Steuerungsprobleme auf. Die Koordinierung des Steuerungsablaufs kann
Schwierigkeiten bereiten.

Die Ubungen zur Ablaufsprache machen die Vorteile der Programmiersprache AS
insbesondere im Vergleich mit den Problemlésungen in der FBS-Sprache deutlich. Es
lassen sich Ubersichtliche und damit servicefreundliche Steuerungsprogramme erstel-
len. Muhevolle Verriegelungen (Ausschluss ungewollter Steuerungsaktionen) sind bei
Ablaufsteuerungen im Allgemeinen nicht erforderlich.

Die Fehlersuche bei der AS-Sprache ist sehr einfach. Wenn der Ubergang von einem
Schritt auf den programmgemafien Folgeschritt nicht erfolgt, ist der Fehler im Allge-

meinen in der Transitive zwischen diesen Schritten zu suchen, wie umfangreich die
gesamte Steuerung auch sein mag.

Voraussetzung flir dieses Labor ist eine erfolgreiche Bearbeitung des Lernmoduls 1
dieses Faches

- Steuerungen analysieren und projektieren

Alle weiteren notwendigen Informationen und Arbeitsunterlagen sind in diesem Labor-
modul und in dem Modul ,Formeln und Datenblatter” enthalten.

Das Labor wird im Begleitunterricht durchgefiihrt und hat einen Umfang von
ca. 8 Stunden.
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1 Funktionsbausteinsprache (FBS)

1.1 Lauflicht
Die Buchstaben D A G sollen in einem zeitlichen Abstand von jeweils einer Sekunde nacheinander aufleuchten.
Eingeleitet wird der Vorgang durch Betatigung des Starttasters S1, um danach automatisch abzulaufen.

Starttaster betatigt

D leuchtet

1 s spater A leuchtet, D aus

1 s spater G leuchtet, A aus

1 s spater D leuchtet, G aus

usw., zyklische Wiederholung des Ablaufs

Variablenname Datentyp Adresse Kommentar
Buchstabe D BOOL 000001 D leuchtet
Buchstabe A BOOL 000002 A leuchtet
Buchstabe G BOOL 000003 G leuchtet
Start BOOL 100001 Starttaster, SchlielRer
Zeit 1 BOOL Wartezeit 1
Zeit 2 BOOL Wartezeit 2
Zeit_3 BOOL Wartezeit 3

Tabelle 1 Variablen
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e Entwickeln Sie das Steuerungsprogramm in der Programmiersprache FBS!
e Geben Sie das Programm ein und testen Sie es!
e Das Programm soll wie folgt geandert werden:

Programm startet bei Aufruf selbststandig ohne Betatigung eines Tasters!

1 s nach dem Aufruf des Programms, D leuchtet
1 s spater leuchtet A, D bleibt an

1 s spater leuchtet G, D und A bleiben an

5 s spater, D, Aund G aus

1 s spater leuchtet D

usw., zyklische Wiederholung des Ablaufes

Nehmen Sie die erforderlichen Programménderungen vor und testen Sie das gednderte Programm!

1.2 Holzbearbeitungsmaschine
Fir eine Holzbearbeitungsmaschine ist ein Steuerungsprogramm zu entwickeln, das die drei Baugruppen Hydrau-

likpumpe, elektrischer Motor und Schieber steuert. Der verwendete Schieber wird durch einen einfach wirkenden
Pneumatikzylinder mit Federriickstellung betatigt, der extern mit Druckluft versorgt wird.

Funktionsbeschreibung

Folgender Ablauf soll mit dem Steuerprogramm realisiert werden:

e Mit S1 Hydraulikmotor ein
e 3 s nach Hydraulik ein, S2 freigeben
e Mit S2 Netz ein, Motor im Sternbetrieb ein
e 10 s spater Motor auf Dreieckbetrieb umschalten, Schieber der Absaugung 6ffnen
e Mit S4 elektrischer und hydraulischer Motor aus, Netz aus
e 10 s spater, Schieber der Absaugung schlief3en
Betriebsmittel | Variablenname | Adresse Kommentar
. Hydraulikmotor einschalten,
S1 hyd_ein 100001 SchlieRer
S92 ant ein 100002 Antri_ebsmotor einschalten,
— Schliel3er
S3 schieber_auf 100003 | Grenztaster: Schieber auf, Schlieler
S4 stop 100004 | Stopptaster, Offner
K1 hydraulik 000001 | Hydraulikmotor
K2 ant_netz 000002 | Antriebsmotor, Netzschitz
K3 ant_stern 000003 | Antriebsmotor, Sternschitz
K4 ant_dreieck 000004 | Antriebsmotor, Dreieckschitz
Y1 schieber 000005 | Ventil ,Schieber auf*

Tabelle 2 Zuordnungsliste
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e Ergédnzen Sie den Anschlussplan!
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Abbildung 1 Anschlussplan

o Erstellen Sie das Steuerungsprogramm in FBS und testen Sie es!

e Das Programm ist wie folgt zu erweitern: )
Hydraulikmotor und Antriebsmotor werden durch einen thermischen Motorschutz vor Uberlastungen geschutzt.

Betr_'lebs- Variablenname | Adresse Kommentar
mittel
F1 mot_schutz_hyd 100005 | Motorschutz Hydraulik, Offner
F2 mot_schutz_ant 100006 | Motorschutz Antrieb, Offner

Wenn der Schieber der Absaugung 5 s nach Einschalten des Antriebsmotors (Dreieckbetrieb) nicht gedffnet hat
(S3, schieber_auf; siehe Zuordnungsliste), wird die Maschine komplett stillgesetzt.

Nehmen Sie die Anderungen vor und testen Sie das erweiterte Steuerungsprogramm!

1.3 Sage mit FBS

Zur Vorbereitung der Bearbeitung in einem Bearbeitungszentrum wird Rundstahl auf eine Lange von 400 mm ab-
gelangt. Hierfiir wird eine hydraulisch schwenkbare Kreissdge verwendet. Der Anschlag zur Langenbestimmung ist
manuell einstellbar (Werksticklange) und elektrisch hoch- und runterfahrbar.

Arbeitsablauf

Uber die Rollenbahn 1 wird das Stangenmaterial bis zum Anschlag transportiert. Danach wird gespannt. Der Sage-

blattantrieb wird eingeschaltet und nach einer Anlaufzeit von 2 Sekunden senkt sich die Sage in das Werkstiick, um
sich anschlieRend wieder zu heben. Der Sageblattantrieb wird ausgeschaltet, die Spannvorrichtungen geldst und
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der Anschlag fahrt nach oben. Uber die Rollenbahn 2 wird das abgeléngte Stangenteil (der Rohling) in eine Vor-
ratskiste abtransportiert. Nach erfolgten Abtransport (Lichtschranke B1) fahrt der Anschlag wieder nach unten.

Betriebsmittel Variablenname Adresse Kommentar
S1 wst_in_pos 100001 | Werkstiick in Position (Anschlag), Offner
S2 gespannt 100002 | Werkstiick gespannt, Offner
S3 entspannt 100003 | Werkstiick entspannt, Offner
S4 saege oben 100004 | Sége oben, Offner
S5 saege unten 100005 | Sége unten, Offner
S6 anschlag_oben 100006 | Anschlag oben, Offner
S7 anschlag_unten 100007 | Anschlag unten; Offner
B1 wst_abtransport 100008 | Werkstuck abtransportiert, Lichtschranke, NC
S8 steu_ein 100009 | Steuerung EIN, Schliel3er
S9 steu_aus 100010 | Steuerung AUS; Offner
S10 start 100011 | Starttaster, SchlieRer
S11 stop 100012 | Stopptaster, Offner
F1 mot_schutz_saege 100013 | Motorschutz Sageblattantrieb, Offner
F2 mot_schutz_rolle1 100014 | Motorschutz Rollenbahn 1, Offner
F3 mot_schutz_rolle2 100015 | Motorschutz Rollenbahn 2, Offner
F4 mot_schutz_anschlag 100016 | Motorschutz Anschlag, Offner
K1 saege_antrieb 000001 | Sageblattantrieb
K2 rolle 1 000002 | Rollenbahn 1
K3 rolle 2 000003 | Rollenbahn 2
K4 anschlag_hoch 000004 | Anschlag hochfahren
K5 anschlag runter 000005 | Anschlag runterfahren
Y1 saege runter 000006 | Sage senken
Y2 saege_hoch 000007 | Sage heben
Y3 spannen 000008 | Werkstlick spannen
Y4 entspannen 000009 | Spannvorrichtungen lésen

Tabelle 3 Zuordnungsliste
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Kreissdge

Anschlag zur Ldngen- )
(hydraulisch schwenkbar)

bestimmung des abge-

schnittenen Stiickes
Spannbacken, hydraulisch

betdtigt, 1 Backe feststehend

Stangenmaterial
aus Volleisen

A4 7 1

Rollenbahn zum ' Rollenbahn zum
Abtransport Vorschub der Stange

Abbildung 2 Aufbau einer Maschine

Als Arbeitsgrundlage liegt lhnen ein grober und ungetesteter ,Schreibtischentwurf‘ der Problemldsung in DIN-
Darstellung vor, der noch einige gravierende Mangel enthalt.

e Geben Sie das Programm in der Programmiersprache FBS ein!
e Testen Sie das Programm!

e Nehmen Sie notwendige Ergédnzungen und Korrekturen vor und (iberzeugen Sie sich durch erneuten Pro-
grammtest von der Richtigkeit!

e Benennen Sie die Schwierigkeiten bei der L6sung dieser Aufgabe in der Programmiersprache FBS!

e Dokumentieren Sie das korrigierte und getestete Steuerungsprogramm!
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Merker: Steuerung ein

steu_ein

steu_aus

Merker: Start - Stopp

merk_steu_ein
start
stop
merk_steu_ein

Rollenbahn 1 (Antransport)

merk_start_stop
saege_oben
anschlag_unten
wst_in_pos
mot_schutz_rollel

Rollenbahn2 (Abtransport)

merk_steu_ein
saege_oben
anschlag_oben
entspannt
wst_abtransp
mot_schutz_rolle2

Spannvorrichtung

merk_steu_ein
wst_in_pos
rolle_1

merk_steu_ein
saege_wieder oben
saege oben

—S
—R1 Q1 merk_steu_ein
~ | AND
S
—9 OR
RT Q1 merk_start_stop
~ | AND
—0
S
OR
R1 Q1 rolle_1
~ | AND
—0
—0
—0 S
OR
R1 Q1 rolle_2
~ | AND
—0
—0 S
gespannt —QR1 Q1 AND
entspannen—a — spannen
~ | AND
S
entspannt —QR1 Q1 AND
spannen — —entspannen

Abbildung 3 Steuerungsentwurf Sage
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2 Ablaufsprache (AS)

2.1 Lauflicht mit AS
Die Buchstaben D A G sollen in einem zeitlichen Abstand von jeweils einer Sekunde nacheinander aufleuchten.
Eingeleitet wird der Vorgang durch Betatigung des Starttasters S1, um danach automatisch abzulaufen.

Starttaster betatigt

D leuchtet

1 s spater A leuchtet, D aus

1 s spater G leuchtet, A aus

1 s spater D leuchtet, G aus

usw., zyklische Wiederholung des Ablaufs

Variablen
Variablenname Datentyp Adresse Kommentar
Buchstabe D BOOL 000001 D leuchtet
Buchstabe A BOOL 000002 A leuchtet
Buchstabe G BOOL 000003 G leuchtet
Start BOOL 100001 Starttaster, Schliel3er
Zeit 1 BOOL Wartezeit 1
Zeit 2 BOOL Wartezeit 2
Zeit 3 BOOL Wartezeit 3

e Entwickeln Sie das Steuerprogramm in der Programmiersprache AS!
e Geben Sie das Programm ein und testen Sie es!

e Da die Zeitverzégerungen jeweils 1 Sekunde betragen, soll nur eine Verzdégerungszeit verwendet werden
(Zeit_1). Priifen Sie, ob dies mdglich ist!

e Das Programm soll wie folgt gedndert werden:
Programm startet bei Aufruf selbststandig ohne Betatigung eines Tasters!

1 s nach dem Aufruf des Programms, D leuchtet
1 s spater leuchtet A, D bleibt an

1 s spater leuchtet G, D und A bleiben an

5 s spater, D, A und G aus

1 s spater leuchtet D

usw., zyklische Wiederholung des Ablaufes

2.2 Holzbearbeitungsmaschine mit AS
Fir eine Holzbearbeitungsmaschine ist ein Steuerungsprogramm zu entwickeln, das die drei Baugruppen Hydrau-

likpumpe, elektrischer Motor und Schieber steuert. Der verwendete Schieber wird durch einen einfach wirkenden
Pneumatikzylinder mit Federrlickstellung betatigt, der extern mit Druckluft versorgt wird.

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03 9
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Funktionsbeschreibung

Folgender Ablauf soll mit dem Steuerprogramm realisiert werden:

Mit S1 Hydraulikmotor ein

3 s nach Hydraulik ein, S2 freigeben
Mit S2 Netz ein, Motor im Sternbetrieb ein
10 s spater Motor auf Dreieckbetrieb umschalten, Schieber der Absaugung 6ffnen

Mit S4 elektrischer und hydraulischer Motor aus, Netz aus
10 s spater, Schieber der Absaugung schlieRen

Zuordnungsliste

Betriebsmittel | Variablenname | Adresse Kommentar

S1 hyd ein 100001 | Hydraulikmotor einschalten, Schlie3er
S2 ant_ein 100002 | Antriebsmotor einschalten, Schliel3er
S3 schieber auf 100003 | Grenztaster: Schieber auf, Schliel3er
S4 stop 100004 | Stopptaster, Offner

K1 hydraulik 000001 | Hydraulikmotor

K2 ant_netz 000002 | Antriebsmotor, Netzschiitz

K3 ant_stern 000003 | Antriebsmotor, Sternschiitz

K4 ant_dreieck 000004 | Antriebsmotor, Dreieckschlitz

Y1 schieber 000005 | Ventil ,Schieber auf*

23

Erstellen Sie das Steuerungsprogramm in AS und testen Sie es!

Problematisch bei der Losung dieser Aufgabe ist, dass der Stopptaster erst nach erfolgtem Stern-Dreieck-
Anlauf wirksam werden kann. Dies ist nicht akzeptabel.

Andern Sie das Programm so, dass der Stopptaster jederzeit die Maschine ausschalten kann! Der Schieber soll
nach wie vor mit Verzégerung schlie3en.

Wenn bei Dreieckbetrieb der Schieber nicht innerhalb von 5 Sekunden gedffnet hat, soll die Maschine automa-

tisch stillgesetzt werden.

Nehmen Sie die notwendigen Ergdnzungen vor!

Sdge mit AS

Zur Vorbereitung der Bearbeitung in einem Bearbeitungszentrum wird Rundstahl auf eine Lange von 400 mm ab-
gelangt. Hierfur wird eine hydraulisch schwenkbare Kreissage verwendet. Der Anschlag zur Langenbestimmung ist
manuell einstellbar (Werksticklange) und elektrisch hoch- und runterfahrbar.

Arbeitslauf

Uber die Rollenbahn 1 wird das Stangenmaterial bis zum Anschlag transportiert. Danach wird gespannt. Der S&ge-
blattantrieb wird eingeschaltet und nach einer Anlaufzeit von 2 s senkt sich die Sage in das Werkstick, um sich
anschlielend wieder zu heben. Der Sageblattantrieb wird ausgeschaltet, die Spannvorrichtung gelést und der An-
schlag fahrt nach oben.

Uber die Rollenbahn 2 wird das abgeléngte Stangenteil (der Rohling) in eine Vorratskiste abtransportiert. Nach
erfolgtem Abtransport fahrt der Anschlag wieder nach oben.

10
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Zuordnungsliste

Betriebsmittel Variablenname Adresse Kommentar
S1 wst_in_pos 100001 |Werkstiick in Position (Anschlag), Offner
S2 gespannt 100002 |Werkstiick gespannt, Offner
S3 entspannt 100003 |Werkstiick entspannt, Offner
S4 saege_oben 100004 |S&ge oben, Offner
S5 saege_unten 100005 |S&ge unten, Offner
S6 anschlag_oben 100006 |Anschlag oben, Offner
S7 anschlag_unten 100007 |Anschlag unten, Offner
B1 wst_abtransport 100008 |Werkstiick abtransportiert, Lichtschranke, NC
S8 steu_ein 100009 |Steuerung Ein, SchlieRer
S9 steu_aus 100010 |Steuerung Aus, Offner
S10 start 100011 |Starttaster, SchlieRer
S11 stop 100012 |Stopptaster, Offner
F1 mot_schutz_saege 100013 |Motorschutz Sageblattantrieb, Offner
F2 mot_schutz_rolle1 100014 [Motorschutz Rollenbahn 1, Offner
F3 mot_schutz_rolle2 100015 |Motorschutz Rollenbahn 2, Offner
F4 mot_schutz_anschlag| 100016 |Motorschutz Anschlag, Offner
K1 saege_antrieb 000001 |Sageblattantrieb
K2 rolle1 000002 |Rollenbahn 1
K3 rolle2 000003 |Rollenbahn 2
K4 anschlag_hoch 000004 |Anschlag hochfahren
K5 anschlag_runter 000005 |Anschlag runterfahren
Y1 saege_runter 000006 |Sage senken
Y2 saege_hoch 000007 |Sage heben
Y3 spannen 000008 |Werkstiick spannen
Y4 entspannen 000009 |Spannvorrichtung lI6sen

Aufbau der Maschine
Anschlag zur Ldngen- Kreisstge

bestimmung des abge-
schnittenen Stiickes

(hydraulisch schwenkbar)

Spannbacken, hydraulisch
betdtigt, 1 Backe feststehend

Stangenmaterial
aus Volleisen

A9

Rollbahn zum
Abtransport des Werkstiickes

Rollbahn zum
Vorschub der Stange

Pliz i

ML

Abbildung 4 Aufbau einer Maschine
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o FErstellen Sie das Steuerungsprogramm in der Programmiersprache AS und testen Sie es!

Die thermischen Motorschutzeinrichtungen werden dabei zunachst noch nicht im Steuerungsprogramm bertck-
sichtigt.

e Wenn einer der thermischen Uberstromausléser anspricht, soll der Steuerungsablauf sofort beendet werden.
Wenn zu diesem Zeitpunkt das Werkstiick gespannt ist, bleibt die Spannvorrichtung eingeschaltet.

Wenn nach dem Stillsetzer der Maschine der Starttaster betatigt wird, wird der Sageblattantrieb eingeschaltet
und die Sage fahrt nach oben, wonach der Antrieb ausgeschaltet wird.

Nehmen Sie die notwendigen Ergdnzungen vor und testen Sie das gednderte Programm!

12 © DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03
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3 Anhang

3.1 Softwarebedienung Concept FBS (FBD)

Erstellen eines Projektes
HHEs |

I
0
Fo
[E

e Aufruf des Programmes ,CONCEPT* durch Doppelklick auf &

e Anlegen eines neuen Projektes

En:niekt Online  Optionen  Fens

e Anlegen einer neuen Section

E Concept [Mamenlos]
Datei

Projekt  Onlne  Optionen  Fenster

Meues Projekt

Offren...

Projekt schliefen

Projekt zpeichern STRG+5
Projekt speichern unter. .

Erajekt optimieren.

| Meue Section

Sprache

| EBD
%EFC
C LD
I 5T
Ol
O 984 LL |

Section-Mame:

s
| DKk-I | Abbrechen | | Hite |
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o Projekt speichern unter

Projekt speichern unter

[rateiname: Ordner;
JHAUSHAME| pr ah -
= o =2 =l
- =
Drateitpp: Laufrerke:

ICDncept-F’miekte = pril jJ IEIg: WWLabor 29VSPS LJ

Speichern Sie ihre Dateien auf Laufwerk g: unter ihren Hausnamen ab!!

Erstellen eines ,,FBL’s“ im Editor

o4
o Aufruf der Bibliothek durch
o Bauteil auswahlen und anordnen
o gdf. die Eingange und Ausgange negieren E

¢ Verbindungslinien zeichnen .=l

e Variablen benennen und Doppelklicken der Ein- oder Ausgange

Yerbinden von FFB: 2.6 [ AND_BOOL ) E

Ausgang: OUT [BOOL ] [ Invertiert
Yerbinden mit

(® Wariable ' Literal ) Direkte Adresze ‘
rMame

|
! [

|Val.-geklalatinn.tk|| 0k ||Abbrechen|| mite |
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v ariablen-E ditor .

Typ -

(® Yariablen (! Konstanten

I Expl Variablenname Datentyp Adressel Initwert I_l\.l't:rw. I =
+ Ausgang_1 BOOL [l [T
+ o Zeit_1 TIME (] t0s ]

Vorbereiten der Simulation

e Verbinden mit der SPS aus dem Editor heraus

t Optionen  Fenster  Hilfe

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03
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16

Mit SPS5 verbinden

Protokolltyp:
Modbus Plus

Zugrifizberechtigung

(' Hur anzeigen
(' Daten andern
(® Programm andern

{2} Konfiguration andern

Protokoll-Einstellungen: Modbus Flus
rGerat

@ Port D C Port 1

07.00.00.00.00  1EC-Simulatar

Host-Adapter: 01.00.00.00.00

Liste der Teilnehmer im Modbus Plus Netzwerk:

Gestoppt

| oK I}‘“ Abbrechen l |ﬂktualisielenl < Zunick Weiter > l |

Hilfe

Concept

YWersionzunterschied: Programm ‘HalUSHARME'

Laden des Programmes in die SPS

: Optiohen Fenster  Hilfe

Werbinder,.
Yerbindung beenden...

Orline-Steverung...
Eireelentkliz rgaert

Ry
s hatirEs

Ereignisanzeige.,
Objekt-lnformation. ..
Speicherstatistikz. ..

Strg+P

Enderunaey|aden...
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lLaden in die SPS

[¥ HIEC Programm-Sections:
[T 384 Ladder Logic
[T ASCH-Machrichten

X Signalzpeicher
[ Mur Initialwerte
[T Emweiterter Speicher

™ Konfiguration Alles anwahlen |

| Ladenk] | schliesen | | Hile |

Zu ladende Objekte anw3hlen,. dann <Laden? dricken

Laden in die SPS

@ Laden beendet. SPS starten?

Warnunhg: Falls die Konst. Abtaztung benatigt wird, benutzen Sie die Online-Steusrung, um
die Konst. Abtastung einzustellen, bevar Sie die SPS starten.

iz

Starten der Simulation

e Um die unterschiedlichen Eingangssignale zu erzeugen, wird der Referenzdateneditor (RDE) aufgerufen.

Optionen  Fenster  Hilfe

Serbinden,
“erbindung beenden...

Online-Steuerung... Strg+P

I Einzeleykliue figaer £

Ereignizanzeige...
Objekt-Infarmation. .
Speicherstatistl...

Laden...
.‘!:.r:_r_Jeri.:r.gen lader:

Auzlezen...

ditor Strg+R

rekkEetnet Sl Edrar
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17



% DAA-TECHNIKUM

18

Anordnen der beiden Fenster nebeneinander

EE:H:::I‘FE[ HI"E

Uberlappend UMSCH+FR
Mebeneinander, honzontal
Mebeneinander, vertilkal UMSCH+F4

T = BN

Symbale anordnen
Alle zchliefen

Meldungen

v 1 RDE-T abellen [Unbenatnnt]
2 zection_1

T L2 T |

Eingeben der entsprechenden Variablennamen in den RDE

Starten der Simulation durch bei gewahltem SECTION-Fenster

B Concept [HAUSNAME]<1>

Datei Bearbeiten Anzicht Objekte  Projekt Online  Optionen  Fenster  Hilke

I Datentyp - Adresse

1 |Eingang 1 BOOL ! ; :
2 |Eingang_2 BOOL | TR 1
3 | | :
1 | ‘ '
......... T e
5 : : AND_pOOL
b I
2 — ‘ =g N T
8 i : | :

Starten der Simulation durch bei gewahltem RDE-Tabellen-Fenster.

Im Fenster RDE-Tabellen die Eingangsvariablen sperren. Dazu das Fenster eventuell nach rechts rollen.

Andern der Eingangsvariablen im RDE durch Eingabe von "0" und "1" im Feld "Wert"

B Concept [HAUSNAMEL1>

Datei BDE  Projekt Online  Ophonen  Fenster  Hilfe

Sea[s]" ] [B]=aeal

Labor: Steuerungstechnik

=
‘n
b |
m]
Ix

B8l RDE -Tabellen (Unbenannt) cionl1
Variablenname I Dalt:ntypl Adresse I Wert |.L!

1 |Eingang_1 BOOL ! FALSE — :

2 |Eingang_2 BooL | TRUE
; = [

4] . 9|

_.5_ l i E&L?J_BDDL

- | e s
o |
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3.2 Softwarebedienung Concept AS (SFC)

Voraussetzung sind Kenntnisse der Projekterstellung mithilfe der Programmiersprache FBS, da diese Sprache flr
die Erstellung der Transitionen genutzt werden kann; zumindest dann, wenn die Transitionen logische Verknipfun-

gen umfassen.

e Aufruf des Programms durch Doppelklick auf

HHE|

[Ty
A

e Anlegen eines

oncept [Namenlos]

neuen Projektes

Online

Projekt

Oifnen
Projekt schlieben
FPraojekt speichemn
Projekt speichern unter
Eiajekb aptimieres. .

Optionen  Fens

STRG+S

Meue Section...

Section aiftien..
Sectinn|Fechen
SectionEigenschatten...

|mpEort...
Ezport.

Drucken:..
Druckereinrichtung ...

Beenden

e Anlegen einer

Praojekt  Online
HMeues Projekt
Oifnen...

Projekt schlieben
Frojekt speichem

Projekt speichem unter...

Fiajekt optimierer. .

ALT+F4

neuen Sektion

2+ Concept [Namenlos]

Optionen  Fens

STRG+S

Meu ..
Sectonaifien:.
Section|Fsehen..
SectiomEenschatten...

| mpart
Ezpart.

Drucken:..
Diruckerginrichtung ...

Beenden

Heue Section [ x|

8T
CIL
1984 L

ALT4F4

Section-Name:

Ipumpe

0K | Abbrechen | Hilfe

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03
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Projekt speichern unter (Menu Datei)

$ Datei  Bearbeiten Ansicht  Objekte  Projekt  Opline  Optionen  Fenster  Hilfe

Projekt speichern unter EHE
1
D ateiname: Ordner:
Ipumpe_sl c:\concep™1\testprj
2 testl_prj - et -~
[ B test2 prj 23 concep™1
i Metzwerk. .. |
3 testprprp & testpri
(23 dib
— 23 test1.bak
4 = 23 test2 bak -
] D ateityp: Laufwerke:
h Concept-Projekte [’.pli]j I =) c: ms-dos_b j
3

Wichtig: Speichern Sie die Datei ab.

Anleitung ,,Erstellung einer Ablaufkette mit Concept”

Wichtige Symbole

20

FEEOODOEDE

Auswahl-Modus

Platzieren von Schritten

Platzieren von Transitionen

Platzieren von Simultanverzweigungen
Platzieren von Simultan-Zusammenfiihrungen
Platzieren von Alternativ-Verzweigungen
Platzieren von Alternativ-Zusammenfihrungen
Platzieren von Spriingen

Platzieren von Verbindungen

Platzieren von Texten
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e Schritt-Transitionskette erzeugen und mit Sprungsymbol abschliefl3en.

oncept [PUMPE_ST] - [pumpe]

E Datei Bearbeiten Ansicht Objekte  Projekt  Ornline

Optionen  Fenster  Hilfe

B -

- 1
- j _____
- 1
- L
-

Projekt  Online

Optionen  Fenster  Hilfe

DY 1= i P i PO N RS
—

9 Schrittname Iinil [V Initialschitt  Kommentar... |
N i e Aktion
. B:tZ: |7("' Varable,  Literal {* Variable (" Dir. Adresse
Machechl Var_-Deklaration... | Section i - |
3 N: &
4 [ibernehmen: |
JE— Neu |
5 Loschen |
Hachjoben |
6 Hach unten |
7 . Ub h und Yerzoge
" 'SFCSTEP_TIMES'-Variable @ Literale Yerzogerung
- Mazimum I::| Minimum
8
— oK I Gehe zur ausgewahlten ¥anable:. | Abbrechen | Hilfe |
9

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03
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Variablen mussen deklariert werden (Var.-Deklaration).

B Datei Bearbeiten Ansicht Objskte  Projekt  Opline  Optionen  Ferster  Hille

o =] Y e Y ) =) S N N T ) e P i P = I e A N

— Hvoicbenitio @
]
1
- Iyp————————————————— [
2 |' | & ¥ariablen " Konstanten
_ Yariablenname | Datentyp Adressellnilwe Verw. Komment=
£ 1 |VENTIL BOOL | ~ |000001 Magnetventil
= 2 |PUMPEN_ANTRIEB BOOL | ~ |000002 Antrieb der Speisepum
4 3 |wartezeit BOOL |~ | Wenn Zeit abgelaufen
— 4 |start BOOL |~ 100001 Starttaster
5 5 |freigabe BOOL | ~ 100002 Freigabebedingung
b |stopp BOOL | ~ 100003 Stopptaster
— = | =
b 8 I~
7 I =
JE 1 I r
8 Lt

0K I Abbrechen | Hilfe |

Aktion des Initialschritts eingeben und mit ,Neu® Gbernehmen. Das Ventil wird geschlossen (R VENTIL). ,Nach-
schlagen® 6ffnet eine Liste mit bereits deklarierten Variablen.

Datei  Bearbeiten  Angzicht Objekte  Projekt  Online  Optionen  Fenster  Hife

[ S ™ i = MR BB I D =

Schritt-Eigenschaften E
: Schrittname |init IV Initialschritt  Kommentar...
C (e Aktion
z BstZ: " Yarable: = Literal {* Wariable (" Dir. Adresse
R j| [VENTIL
Machschl | Var.-Deklarati | [E—— = |
3

YENTIL - Magnetventil

R VENTIL Ubemehmen

5 Loschen
D HNach oben C
6 Hach unten

~Dberwach iten und Verzi

7 +
" 'SFCSTEP_TIMES - Variable & Literale Yerziigerung I
- M aximum I E:| Minimum I

— 0K | Gehe zur ausgewadhlten Yariable... | Abbrechen | Hilfe |

Dieses Verfahren fir samtliche Schritte wiederholen.

Schritt ,,Vent* S VENTIL

D t#1s wartezeit
Schritt ,Pump* N PUMPEN_ANTRIEB

Im Sprungsymbol wird das Sprungziel ,init* (Initialschritt) eingetragen.
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, i
- [N Lo
- EEEEL T
- R P B T R SN RN
- Rt T
- N =
- TR L 20
B
ol -

I NICHT VERE. I

e Im Menul ,Ansicht® kann die Option ,Erweiterte Darstellung“ gewahlt werden. Dadurch werden auch die den
Schritten zugeordneten Aktionen angezeigt.

! Y E -
] Y s -5 A
T . . . . : __. . . . :
N g
B z z

10|y o : : _>|ﬂ
! MICHT YERE. [

e Ein Doppelklick auf Transition bringt das Fenster ,Transitions-Eigenschaften® auf den Monitor. Auch hier kon-
nen die bereits deklarierten Variablen nachgeschlagen werden (Nachschlagen) bzw. neue Variablen deklariert
werden (Var.-Deklaration). Ebenso lassen sich hier Transitionsbedingungen invertieren (negieren).

Wird eine Transitionsbedingung durch eine logische Verknipfung gebildet, muss diese Verknipfung in einer
separaten FBS-Section programmiert werden.

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03 23
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FDB - Section SFC - Section

|

I

|

start = AND init
freigabe — — trans_1 trans.!  ——

Vent

|
|
Beachten Sie, dass auch die Variable trans_1 deklariert werden muss.

Transzitions-Eigenschaften

|
[~ Irans.-Bed. invertieren

Kommentar... |
— At der Transitionzbedingung

" Transitions-Section

* Yanable " Literal " Dir. Adresse

—BOOL-¥Yanable
Itrans_1

Machschlagen... | Yar_-Deklaration. .. |

Abbrechen | Hilfe
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In dieser Form werden samtliche Transitionen in die Ablaufkette eingetragen.

S Datei  Bearbeiten  Ansicht Objekle  Praojekt

Online  Optionen  Fenster  Hilfe

. . —
1 - imit |HR WENTIL #0s ;I ﬂ
2 L ——
-trans_1 .
3 o [went Hs WENTIL 80z j:
. o] it 21 et
4 .
“wartezeit .
5 . [Pump HN FUMFPEN_ANTRIEB #0s j
[ U ——
(stopp
7 . Eimt b
8
9
10 -
4 I ,

Vergessen sie nicht, das Projekt zu speichern.

Vorbereiten der Simulation

e Verbinden der SPS aus dem Editor heraus.

Frojekt Optionen  Fenster  Hilfe
i

Herbmdung Beender..

W lme-Stewerng,..
Eireelenkine tiggert
SES-EatE
EregniEanzeige..

[ Erekt mrarmatien..
Speicherstatistik. ..

St
2]

Laden,..
Lrdenungen ader...
Suslesem..,

R eferenzdateneditor

[irelt-Betiet SEA L Editor.
[FEspEmte BE-/Merker-Hits.

Strg+R

Smratiar

Animratiore-Steuering anzelaet
Animations-Steuerungs-Befehle 3

StigEr

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03
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PUMPE_5T] - [pumpe]

earbeiten  Anzicht Objekte  Pojekt  Online  Optionen Fenster  Hilfe

Mit SPS verbinden B

Protokolltyp:

Protokoll-Einztellungen: Modbus Plus
Gerat

IEC Simulator [32-Bit)

& Port 0  Port 1

Lizte der Teilnehmer im Modbus Plus Netzwerk:

— Zugnffsherechtigung

07.00.00.00.00  [EC-Simulatar [16-Bit] [aestoppt

" Mur anzeigen
" Daten dndermn
' Programm dndern
= Konfiguration andern -

Host-Adapter: 01.00.00_00.00

OK I Abbrechen | Aktualizieren < Zunuck Weiter » Hilfe

Concept

Werzionzunterezchied: Programm 'PUMPE_ST!

e Programm in die SPS laden.

Zrojekt Optionen  Fenster  Hilke

Yerbmder..

Yerbindung beenden...

Online-Steuerung... Strg+P
Eirzelzpklues tigaert =5
SESEtatE.

Ereiamisatzeige. .

ObjekHnformatior, ..

Speicherstatishl. ..

Laden...
Enderurgenladen..
Auzlesen...

Referenzdateneditor Strg+R
[refkt-Eetiety e Editar.
Geszperte EAA-/Merker-Bits.

Ammatian St
ApmatianeStEUerlnd anEeEet
Animationz-Steuerungs-Befehle 3
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Laden in die 5P5

I” |[Konfiguration

¥ IEC Programm-Sections
I” 884 Ladder LLogic

I= ASEI-Hachrichten

[~ Mur Initialwerte
I” Erweiterter Speicher

Zu ladende Objekte anwahlen,. dann <Laden> dricken

Laden | SchhieBen | Hilfe |

Alles anwahlen |

Laden in die 5P5

I” |[Konfiguration

& IEC Programm-Sections
I” |984 Ladder Logic

I” ASCll-Machrichten

|¥ |Signalzpeicher
™ Mur Initislhuarka

Laden in die SPS =]l

@ Laden mit 1 Warmmeldungen beendet. SPS starten?

Alles anwahlen |

| Abbrechen |

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03
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Starten der Simulation

o Referenzdateneditor (RDE) aktivieren und die entsprechenden Variablennamen (der Ein- und Ausgangsvari-

ablen) eingeben.

ekt Optiohen  Fenster  Hilfe

L= =

[

Yerbindung beenden. ..

Online-Steuerung...
Eireelemklus figaer
SREE-StatuE,.
Ereignizanzeae. .
Objekt-Infarmatiarn. ..
Speicherstatishk. ..

Strg+P
2]

Laden...
Lrderumaetladen,..
Auzlezen...

[rrekkBetmets 5400 Editor..
Geszperrte EA-Merker-Bits. ..

Stig+R

Amatian

Armatiate-Steueiing ShEeaen

Animationz-Steusungz-Betehle

Strgr

Datei

BDE Proiekt Online  Optionen Bl Hilfe == x|
] =0 T=l#al=lEs (Blee  Obedsppend UMSCH+F5
Variablenname Datenty Ebenontal Sperren [984) | Sf_‘_z'f" Anim.-Statu=
_1 |start BOOL mbole anordnen | Ei - -
i freigabe BOOL Alle schiiefen | i ]
i stopp BOOL Eldurmen H o -
_4 |[VENTIL [BooL 1 | = =
i PUMPEN_ANTRIEB SEE v éEILE)mEp;abellen [Unbenannt] H = I =
i 2 purmp_fbd H L L
' il L L
5 2 - F
) - F
0. 2 - =
11 = I~ I~
12 [~ = =
13 I~ = =
4 I~ = =
15 [~ = =
16 [~ = =
§i2 —  ———
T8 2 - F
T8 2 - F
20 2 - =
= 2 - =
22 |~ | I~ I~
i S ' E—

|Fensler nebeneinander auf dem Desktop darstellen

28
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e Fenster nebeneinander anordnen.

g 2 EX| I | |58 L [T
B RO Toboton Urbomon _ BIGTEd] [ pmoe JRTTE]
Variablenname Daten= | 3 - - =

1 [start BOOL [ init R VENTIL 0= iI . . b
— 1

2 |freigabe BOOL [ . .

3 |stopp BOOL . .

4_|VENTIL BOOL| | 2|,

5 |PUMPEN_ANTRIEB BOOL — 23(1)

6 i Hs VENTIL g AND_BOOL

3 ent N ’ =

7 _ freigabe>—{ —t==trans_1
T8 | — Aatl=—

9 4 martezeit

10 =

T 1 5 Fump N PUMPEN_ANTRIEE 05

12 —

(131 B | —

14 stopp

15

6 | | e

17 — R | T
18 8

19

20

21 - ® = .
K] LIJ sl o 37 JEX oA
|Buswahlen [ LAUFT: PROG ANDERM GLEICH

e Im Fenster RDE-Tabellen die Eingangsvariablen sperren. Dazu das Fenster evtl. nach rechts rollen.

Vergessen Sie nicht, das Projekt zu speichern.

Vorbereitung der Simulation

e Verbinden der SPS aus dem Editor heraus.
e Programm in die SPS laden.

Starten der Simulation

e Referenzdateneditor aktivieren (RDE) und die entsprechenden Variablennamen der Hardwareadressen einge-
ben.

e Fenster nebeneinander anordnen

© DAA-Technikum Essen / in-097_ti_auto_la1.03 29
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