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Auftragsbeschreibung

Das Band férdert Werkstlicke aus verschiedenen Materialien auf vorgefertigten
Werkstucktragern Mit Hilfe einer vorgefertigten Station zur Materialerkennung sollen
die unterschiedlichen Materialien erkannt und Uber eine einzeilige Klartextanzeige
angezeigt werden.

Die Klartextanzeige ist in eine Aluplatte einzubauen, die in die beiden Fuhrungs-
schienen des SPS-Mobil eingeschoben werden kann. Diese Arbeit ist nicht Bestand-
teil der Prifung und im Vorfeld durchzufihren.

Die vorgefertigte Station zur Materialerkennung ist auf einem Kleinférderband zu
montieren und mit einem SPS-Mobil zu verbinden. Die Aluplatte mit der Klartextan-
zeige ist mit den beiliegenden Leitungen mit der SPS zu verbinden. Danach ist ein
Ein-/Ausgangstest durchzufihren und anschlieRend das notwendige SPS-Programm
zu erstellen. Auf der Klartextanzeige sollten, je nach erkanntem Material, die Anzei-
gen ,Kunstoff* oder ,Metall* erscheinen. Zur Programmierung der Klartextanzeige ist
das Programm ,Pro Tool/lite“ der Firma Siemens zu verwenden. Eine Einarbeitung in
den Umgang mit dieser Software ist ebenfalls im Vorfeld der Prifung durchzufihren.
AbschlieRend ist das Programm zu kommentieren und zu dokumentieren.



Arbeitsbericht

Am Montag wurden die Unterlagen Uber das Basistransfersystem und Uber die Sta-
tion zur Materialerkennung gesichtet. Die Belegung der Buchsen X1 (Eingénge) und
X2 (Ausgange) am SPS-Mobil musste nicht ermittelt werden. Sie ist einheitlich und
aus den vorangegangenen Ubungen bekannt. Ein kurzer Ein- und Ausgangstest vor
der weiteren Verdrahtung bestétigte die richtige Zuordnung der Bytes. Die freien
Bytes (EB1 und AB1) wurden Uber 4mm-Stecker mit den Signalleitungen des Basis-
transfersystems belegt. Aus diesen Informationen entstand die Zuordnungsliste. An-
schlieRend wurde der Taster S1 auf dem SPS-Mobil als Signalgeber zum Starten
und Weiterschalten gewahlt. Die Zuordnungsliste wurde entsprechend ergéanzt. Alle
benétigten Baugruppen wurden Uber 4mm-Kabel an die 24V-Gleichspannungsquelle
des SPS-Mobils angeschlossen.

Der zweite Arbeitgang war die Programmierung des Férderbandes. Sie wurde in
Form einer Schrittkette erstellt. Zunéchst wurden nur alle Schritte bis zum Anhalten
des Bandes am Sensorikmodul (Materialerkennung) geschrieben und getestet. Ob-
wohl noch keine Materialerkennung stattfand, fanden die Sensoren des Moduls be-
reits Verwendung zur Positionierung des Werkstlicktréagers. Nach dem erfolgreichen
Testen dieser Funktion wurden das Lésen der Sperre (Y1) und das Weiterfahren des
Werkstlcktragers bis zum Endschalter realisiert. Zum Schluss wurde der Ablauf
durch das Zurlckfahren des Werkstucktragers, ausgelést von dem Taster S1, er-
génzt. Auch eine Verzdgerung mittels Zeitglied wurde erwogen, jedoch als fur Vor-
fuhrungszwecke ungeeignet befunden.

Danach wurden die Bedingungen zum Unterscheiden der Materialien auf dem Werk-
stlcktrager als Anweisungsliste formuliert. Die Erkennung des Materials orientiert
sich an der Schrittkette. Sobald der Werkstlcktrager unter dem Sensorikmodul steht,
werden die Signale der Sensoren ausgewertet und das entsprechende Bit im Mer-
kerwort 0 wird gesetzt. Bei Erreichen des rechten Endschalters am Férderband wird
der Speicher geléscht und die Ruhemeldung ausgegeben. Die Méglichkeit eines lee-
ren Werkstuicktragers war in der bestehenden Projektierung’ des Coros OP3 noch
nicht enthalten. Nur wenn die Sensoren ein metallisches oder zumindest ein nichtme-
tallisches Werkstuck erkannten, war eine Anzeige mdéglich. Ein leerer Werkstlcktra-
ger konnte bestenfalls als vorhandenes Nichtmetall angegeben werden. Um eine
sinnvolle Anzeige bei leerem Werksticktrager zu ermdglichen wurde das Coros OP3
erneut projektiert.

Immer wenn das Férderband anlief, begann das COROS OP3 seinen Selbsttest, der
nach dem Einschalten normal ist. Die Anzeige der gewlnschten Meldung wurde
durch die Tests verzégert und unterbrochen. Die Relais K1 und K2 zitterten oft wéah-
rend sie anzogen. Die Spannungsquelle fur die Versorgung der Baugruppen und
Schaltgerate des SPS-Mobil wurde zuséatzlich vom Férderband belastet und sollte die
Klartextanzeige versorgen. lhre Spannung brach bei jedem Einschalten des Gleich-
strommotors zusammen. Die Steuerung lief unabhangig davon weiter, da sie ihre
eigene Spannungsversorgung hat. Um den Strombedarf des anlaufenden Motors zu
decken wurde der Schaltung eine dritte Gleichspannungsquelle hinzugeflgt. Es han-
delt sich dabei um ein Labornetzteil Marke BfW mit Strombegrenzung, einstellbarer
Spannung bis 25 Volt, analoger Strom- und Spannungsanzeige und 2 Ampere

! Diese Projektierung ist ein Produkt der auftragsbezogenen Voriibungen und wurde vom Priifling erstellt.



Strombelastbarkeit. Sein Minuspol wurde mit der Masse des Schaltschranks verbun-
den. Das Fdrderband erhielt seither seine +24V Betriebsspannung ausschlieRlich
von dem externen Netzteil. Eine Uberlastung der Gleichspannungsquelle am SPS-
Mobil trat nicht mehr auf.

Am Dienstag wurde eine Fehlfunktion in der Materialerkennung gefunden und an-
scheinend behoben. Ein Tippfehler in der Ausgabe der Klartextanzeige wurde besei-
tigt. Danach begann die Dokumentation.

Am Mittwoch wurde die noch vorhandene Fehlfunktion in der Materialerkennung er-
kannt und verstanden. Die Bedingungen zum Setzen der Meldungen wurden einzeln
getestet. Das Merkerwort wurde beobachtet, wahrend der Werkstlcktrager die Sen-
sorikstation erreichte. Mehrere Signalzustédnde (Kombinationen) kamen nacheinan-
der zustande, weil die Sensoren sofort nach dem Abschalten des Motors abgefragt
wurden; ungeachtet ob das Werkstlick schon ruht. Die erste Meldung blieb stehen
und die richtige? wurde nicht angezeigt. Eine Signalanderung an der Sensorik hatte
nach dem Setzen eines Merkers nur das Setzen eines weiteren Merkers zur Folge.
Zur besseren Beobachtung wurde deshalb der Setzen-Befehl vorUbergehend durch
eine Zuweisung (=) ersetzt. Der Merker, der erst bei still stehendem Werkstlckirager
high wird, war zu erkennen. Der Test wurde durch Anschlieen der Klartextanzeige
fortgesetzt. Leere WerkstUcktrager wurden korrekt gemeldet. Die Meldungen ,Metall”
und ,Kunstoff* waren in der Projektierung der Anzeige vertauscht worden. Zur Kor-
rektur wurden die beiden Merkerbits durch Umverdrahten in Step7 untereinander e-
benfalls vertauscht. So wurde der Aufwand® einer erneuten Projektierung vermieden.
Seit dieser Korrektur gab die Klartextanzeige immer die korrekte Meldung aus, so
lange der Werksticktrager an der Sensorikstation stand. Sie sollte jedoch weiterhin
zu lesen sein, bis der Werkstlcktrager den rechten Endschalter des Férderbandes
erreicht hat. Also musste eine spatere Meldung das Rlcksetzen einer frilheren be-
wirken. Um weiteren Missverstandnissen vorzubeugen wurde eine Rangfolge fur
mégliche Meldungen bestimmt. Wenn der Werkstlcktrager am Sensorikmodul an-
halt, wird zunachst das Bit fur den leeren Werkstucktrager gesetzt. Es wird rlickge-
setzt, sobald das Werkstick einen Sensor bedampfte. Das Merkerbit, das fur
Kunstoff steht, wird rickgesetzt, wenn der induktive Sensor bedampft ist.

Die Bearbeitung des Projekts ist seit Mittwoch abgeschlossen. Seit Donnerstag habe
ich nur noch an der Dokumentation gearbeitet. Am Freitag war ich zu einem Vorstel-
lungsgesprach in der Heimat.

? Das COROS OP3 zeigt nur eine Meldung an, wenn mehrere Signale anstehen. Erst nach Riicksetzen des frii-
hesten Signals wird die nichste Meldung angezeigt.

? Zur Projektierung der Klartextanzeige ist ein anderes Programmiergerit erforderlich als zum Programmieren
der Steuerung. Es miisste erst angeschlossen, hochgefahren, danach wieder getrennt und an seinen Platz zuriick
gebracht werden.



Anleitung zum Projektieren des Coros OP3

Bevor das Coros OP3 projektiert werden kann, muss die alte Projektierung geléscht
werden. Halten Sie gleichzeitig Pfeil nach unten, Pfeil nach rechts und Esc gedrtckt.
Legen Sie die Betriebsspannung an. Die Spannung muss vorher gleich null gewesen
sein. Es gentgt u.U. nicht, die Spannungsquelle abzuschalten. Um sicher zu gehen,
dass das Léschen gelingt, lockern Sie den Stecker (24V am OP3).

Sobald ,setup default program” erscheint, ist die alte Projektierung geléscht. Dricken
Sie jetzt Enter. Gehen Sie mit F4 in das Ment ,System”. Wahlen Sie ,OpMode" mit
F2. Entgegen den Angaben im Handbuch erscheint hier nur ,Operat. Mode online".
Dricken Sie shift und Pfeil hoch. Geben Sie das Standardpasswort ,100" ein. Dri-
cken Sie erneute shift und Pfeil hoch, bis die gewinschte Ubertragungsart erscheint.
Bestatigen Sie mit Enter. Sobald das Coros OP3 ,ready for transfer® anzeigt, kénnen
Sie die Programmierung vom PC aus starten.

Sie mussen einen Adressbereich festlegen, in dem das Coros OP3 mit der SPS
kommuniziert. Dafir gehen Sie im Menu Zielsystem auf Beirchszeiger. Ein Dialog-
fenster mit einer leeren Liste erscheint.

Bereichszeiger ' ' - | X| |

Typ Nr. Steuerung Adresse Lange [Worte] 0K !
Abbrechen ]

Hinzufiigen... I

Typ: [ Betriebsmeldungen :_" ;‘:::;5:;:;

Sortieren nach: ITW _'.“

Stellen Sie sicher, dass in der Aufklappliste Typ ,Betriebsmeldungen® gewanhlt ist.
Klicken Sie jetzt auf Hinzuftigen.



Betiiebsmeldungen E3 i

man | L]

Bereich: Abbrechen I

Linge [Worte): I’
Polizeit [s): |1- Mw- ]0

Steuerung: !Steuerung_‘l LII

Kommentar:

In diesem Projekt wird nicht Uber Datenbausteine kommuniziert. Wahlen Sie als Be-
reich ,M*. Ich habe in diesem Fall Merkerwort O gewahlt. So ergibt sich folgende bit-
weise Zuordnungen der Meldungen:

Operand | Meldungs- Operand Meldungs-
nummer nummer
M1.0 001 MO.0 009
M1.1 002 MO.1 010
M1.2 003 MO.2 011
M1.3 004 MO0.3 012
M1.4 005 MO.4 013
M1.5 006 MO.5 014
M1.6 007 MO0.6 015
M1.7 008 MO.7 016




Belegungs-/Zuordnungsliste

Kunde:

Blatt 7 von 16

Steuerungs-Herteller: Siemens Kunden-Nr.: Datum: 26.04.2006
Steuerungs-Typ: Simatic 87 Auftrags-Nr.:
Anlage-Nr.: Auftr.-Bez.:
Betriebsmittel Betriebsmittel- Operand
Angabe bei Kontakten: Kennzeichnung
OEF = Offner, SCH = Schliesser
Taster SCH (Start) S1 E4.0
Reedkontakt SCH (Endschalter links) B1.1 E1.1
Reedkontakt SCH (Endschalter rechts) B1.2 E1.2
Relais fur Vorlauf (in Richtung Antrieb) K1 A1.5
Relais fiir Riicklauf (in Richtung Umlenkung) K2 A186
Relais fiir Schleichgang K3 A1.7
Meldeleuchte H1 AD.5
Magnetventil (Stopper senken) Y1 A0.2
Lichttaster SCH (unten) B2.1 EO0.0
Lichttaster SCH (oben) B2.2 EO.1
kapazitiver Ndherungsschalter SCH B2.3 EO.2
induktiver Naherungsschalter SCH B2.4 E0.3
Reedkontakt SCH (Stopper ist oben) B2.5 E0.4
Reedkontakt SCH (Palette kommt an) B2.7 EQ0.6
Reedkontakt SCH (Palette kommt an) B2.8 EO.7
Reedkontakt SCH (Palette halt an) B2.6 E0.5

AktualDat: 04.05.2006 / Dateiname: Zuordnungsliste
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Eingangstest (sps-operanden) | " Blatt 10 von 16

Steuerungs-Herteller: Siemens Kunden-Nr.: Datum: 26.04.2006
Steuerungs-Typ: Simatic S7 Auftrags-Nr.:
Anlage-Nr. Auftr.-Bez.:

Vereinbarung fir die Priifkriterien:

Tastschalter/Grenztaster betétigt = 1 Tastschalter/Grenztaster nicht betétigt =0
Stellschalter betétigt (oben, hinten, rechts) = 1 Stellschalter nicht betétigt = 0

zu priifendes Operand der Status entspricht der Status des Operanden
Betriebsmittel: SPS: des Operanden: der ZULI?
S1in Ruhe E4.0 0

S1 betétigt E4.0 1 ja (SchlieRer)
B1.1 in Ruhe E1.1 0

B1.1 beddmpft E1.1 1 ja (SchlieRer)
B1.2 in Ruhe E1.2 0

B1.2 beddmpft E1.2 1 ja (Schlieer)
B2.1 in Ruhe E0.0 0

B2.1 bedampft EQ.0 1 ja (SchlieRer)
B2.2 in Ruhe EO.1 0

B2.2 beddmpft EO.1 1 ja (SchlieRer)
B2.3 in Ruhe EO0.2 0

B2.3 bedampft EO0.2 1 ja (Schlieler)
B2.4 in Ruhe EO0.3 0

B2.4 bedampft E0.3 1 ja (Schlief3er)
B2.5 in Ruhe E0.4 0

B2.5 bedampft EO0.4 1 ja (SchlieRer)
B2.6 in Ruhe EQ0.5 0

B2.6 beddmpft E0.5 1 ja (Schlieer)

AktualDat:04.05.2006 / Dateiname: Eingangstest



Ausgangst est (sPs-Operanden) Kunde: Blatt: 11 von 16

Steuerungs-Herteller: Siemens Kunden-Nr.. Datum: 26.04.2006
Steuerungs-Typ: Simatic S7 Auftrags-Nr.:
Anlage-Nr.: Auftr.-Bez.:

Vereinbarung fiir die Priifkriterien:

Relais/Schiitz/Ventil erregt = 1 Relais/Schiltz/\entil nicht erregt = 0
Leuchtmelder EIN = 1 Leuchtmelder AUS =0

SPS-Ausgang / Operand: Reaktion am Status des entspricht der Status des

Betriebsmittel: Betriebsmittels | Betriebsmittels der ZuLi?

A1.5n.b. K1 0

A1.5 bet. K1 1 ja (Relais wird erregt)
A1.6 n.b. K2 0

A1.6 bet. K2 1 ja (Relais wird erregt)
A1.7 n.b. K3 0

A1.7 bet. K3 1 ja (Relais wird erregt)
A0.5 n.b. H1 0

A0.5 bet. H1 1 ja (Leuchtmelder leuchtet)
A0.2 n.b. Y1 0

A0.2 bet. Y1 1 ja (Magnetventil wird erregt)

AktualDat: 04.05.2006 / Dateiname: Ausgangstest



B Kunde: Blatt: 12 wvon 16
Dokumentation
Ablaufprogrammierung nach DIN EN 60848
Steuerungs-Herteller: Siemens Kunden-Nr.: Datum: 27.04.2006
Steuerungs-Typ: Simatic S7 Auftrags-Nr.:
Anlage-Nr.: Auftr.-Bez.:
Funktionsplan nach DIN EN 60848 zu Baustein: OB1 Datei-Name: Ablauf Seite 1

0

S1
1 K1

B8
2 K1, K3, Y1

B6
3 Y1

S1
4
|

ErstellDat: 27.04.2006 7:48 / AktualDat; 04.05.2008 / Dateiname; Ablauf Seite 1




= Kunde: Blatt: 13 16
Dokumentation unde ot 19 von
Ablaufprogrammierung nach DIN EN 60848

Steuerungs-Herteller: Siemens Kunden-Nr.: Datum: 27.04.2006
Steuerungs-Typ: Simatic S7 Auftrags-Nr.:

Anlage-Nr.: Auftr.-Bez.:

Funktionsplan nach DIN EN 60848 zu Baustein: OB1 Datei-Name: Ablauf Seite 2

4
B5
5 K1
B1.2
6
S1
7 K2
B1.2

ErstellDat: 27.04.2008 7:48 / AktualDat: 04.05.2006 / Dateiname: Ablauf Seite 2




SIMATIC OBl 04.05.2006 14:24:11
OBl - <offline>
"Cycle Execution”
Name: Familie:
Autor: Version: 0.1
Bausteinversion: 2

Zeitstempel Code: 24,04.,2006 13:27:20

Interface: 15.02.1996 16:51:12
Lingen (Baustein / Code / Daten): 00322 00178 00020

TEMP

OB1_EV_CLASS

OBl_SCAN 1

OBl PRIORITY
OB1_OB_NUMBR
OB1_RESERVED_1
OB1_RESERVED_2

OB1_PREV_CYCLE

OB1_MIN_CYCLE
OB1_MAX CYCLE
OB1_DATE_TIME

0.0
Byte 0.0
Byte 1.0
Byte 2.0
Byte 3.0
Byte
Byte B0
Int 6.0
Int 8.0
Int 10.0

Date_And Time 12.0

Bits 0-3 = 1 (Coming event)}, Bits 4-7 =1

(Event class 1)

1 (Cold restart scan 1 of OB 1), 3 (Scan
2-n of OB 1)

Priority of OB Execution

1 (Organization block 1, O0OBl)

Reserved for system

Reserved for system

Cycle time of previous OBl scan
(milliseconds)

Minimum cycle time of OBl (milliseconds)

Maximum cycle time of OBl (milliseconds)
Date and time OBl started

[Baustein: OBl  "Main Program Sweep (Cycle)' '

|§et2werk: 1
UN M 2.0
UN M 2.1
UN M 2.2
UN M 2.3
UN M 2.4
UN M 255
S M 2.0
U M Sail
R M 2.0

Netzwerk: 2

Mit dem Starttaster beginnt das Programm. Der Werkstilcktriger wird mit hoher
Geschwindigkeit geférdert.

) M 2.0
U "S‘!—"

N SBI= 2T

UN "R2"

3 M 2.1
8] M 252
R M Pl

Netzwerk: 3

Langsam werden

Die Sensoren B7 und B8 werden gleichzeitig bediZmpft.
und der Antrieb arbeitet im Schleichgang.

Der Stopper kommt herunter

U M 2.1
U B2, 1"
L‘[ “8238"
S M 2.2
8] M 2.3
R M 252




SIMATIC OBl 04.05.2006 14:24:11

Netzwerk: 4 Anhalten

B6 ist bedimpft. Der Stopper wurde also erreicht. Antrieb aus.

U M 2.2
) "B2.6"
3 M 2.3
U M 2.4
R M 2.3
Netzwerk: 5 Materialerkennung

Wihrend M2.3=1 wird Material erkannt und angezeigt. Weiterschalten mit S1.

U M 2.3
U 'lSlﬂ

s M 2.4
U M 2.5
R M 2.4

Netzwerk: 6

U M 2.4
U "B2.5"
S M 2.5
U "Bl.2"
R M 2.5
Netzwerk: 7 Vorlauf (in Richtung Antrieb)
o] M 2.1
0 M 2.2
o] M 2.5
- I!Kl "
Netzwerk: 8 Schleichgang
o M 2.2
— " K3 ”
Netzwerk: 9 Stopper i
o] M 2.2
o] M 2.3
= "Yl "
Netzwerk: 10 Blinktaktgeber i
UN T 2
L S5T#500MS
SE T 1
Netzwerk: 11 Blinktaktgeber
U T 1
L S5T#500MS
SA T 2
MNetzwerk: 12 Meldeleuchte
O "Kl 1"
O ITK2 "
Of
"B2.5"
" E‘l "

TEE
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U T 2
- "
Netzwerk: 13 Rilcklauf (in Richtung Umlenkung)
U "Bl- 2"
U ﬂslll
S I'IK2|'I
R !IYlF!
U "Bl.1"
R "KZ"
Netzwerk: 14 Materialanzeige
U M 2.3
U "B2.4"
3 M 1.1

Netzwerk: 15

U M 2.3
UN "BZ.4"

Ul

o] "B2.1"

O fIB2.3"

)

S M 1.0

Netzwerk: 16

Der WT ist leer.

U M 2.3
UN "B2.1"
UN "Bz2.2"
UN "BZ2.3"
UN "BZ.4"
S M 1.2

Netzwerk: 17

U "Bl.2"

R M 1.0
R M 1.1
R M 1.2




