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12 DOMANDE SUL PROGRAMMA STEP 5…

1. Cosa è STEP 5 ?

E’ il software applicativo da utilizzare per la programmazione dei controllori programmabili Siemens serie 5 , utilizzato per i PLC S-95U e la serie 100 , 115 ,135 . 

2. Che versione  del programma si utilizza ? 

La versione  6.3 , che è attivabile col sistema operativo  DOS  (è richiesta come  minimo la ver.5.0 )

3. Che configurazione hardware è richiesta , per poter utilizzare il programma ?

La configurazione minima richiede un PC classe 286 , con memoria RAM 640 Kilobyte , e disco rigido con 20 Megabyte disponibili per l’ installazione del programma .

Questa versione di STEP 5 non funziona su PC con Windows 95.

Non è necessario il dispositivo di puntamento ( mouse ) , anche se in quasi tutte le pagine video è possibile usarlo per spostare il cursore o la barra di puntamento .

E’ possibile configurare, da programma , l’ immagine per un monitor a colori o in bianco e nero .

E’ necessario l’ apposito cavo di collegamento acquistabile dalla Siemens  , con connettore D a 25 poli sulla porta seriale COM 1 per eseguire l’ interfacciamento con il PLC .

4. Dopo l’ installazione del programma sul computer , cosa occorre fare per attivare il programma ? 

I dischi di installazione del programma “ creano “ alcune directory ( STEP5 , S5_DATEN , etc. ) e installano il file batch per l’ avvio del programma , denominato S5 : quindi occorre  digitare “ S5” e dopo il tasto “ Invio “ : dopo alcuni secondi sarà visualizzata la pagina video iniziale .

5. Come si può selezionare le varie funzioni a video ?

Ci sono 4 possibili modalità di selezione :

· mediante il mouse , se è attivato , con il tasto sinistro si conferma e con il tasto destro si “ annulla “la funzione prescelta ;

· mediante i  4 tasti cursore e il tasto TAB ( doppia freccia )  , e “ Invio “ ;

· mediante la selezione della lettera contrassegnata in rosso , dalla lista di funzioni principale ;

· mediante i tasti funzione F1…F12 ( scelta veloce ) . La tastiera numerica a destra è disabilitata per l’ immissione di dati numerici : il tasto “ 0 Ins “ serve per la conferma veloce del dato inserito . Alcune funzioni richiedono , per sicurezza , un doppio comando di conferma .

6. Cosa occorre definire , prima di iniziare a scrivere un programma ?

Almeno 3 elementi :

· la directory sul disco fisso  dove saranno salvati i file creati , creata precedentemente col comando DOS “ MDIR  nome” ;

· il nome di  max. 6 caratteri alfanumerici per identificare i file comuni del programma , es. MANIP1 , IMPLAV , PROVA1 , etc.

· i parametri specifici del programma  : tipo di linguaggio (  KOP –AWL,.. ) , eventuali file di parametri simbolici ,modalità di stampa , collegamento con il PLC ( on line o off line  ) , lunghezza dei campi di commento , etc.

7. Quali sono i " linguaggi " usati per la rappresentazione  del programma ?

KOP : linguaggio grafico di tipo ladder , usa simboli simili alla simbologia elettromeccanica , di facile comprensione per l' utente , non è sempre utilizzabile in tutti i blocchi e ha delle limitazioni su  alcune istruzioni .

FUP : linguaggio grafico con porte logiche di tipo DIN , non molto usato .

AWL : linguaggio di tipo letterale a istruzioni scritte , non ha nessuna limitazione ed è il più usato da programmatori per programmi di una certa complessità .

8.Quali sono i passi principali per la creazione di un programma ?

a. Impostazione dei parametri del progetto ( Oggetto(Progetto ( Impostazioni ( Pag. 1 e 2 ) e salvataggio delle impostazioni in un file di tipo xxxxxxPJ.INI ( Oggetto(Progetto ( Impostazioni ( Salva come ( scrivere il nome del file , max. 6 lettere )

b. Eventuale immissione degli appellativi delle variabili ( Editor ( Lista di attribuzione( scrivere la sigla e il commento di ogni variabile )

c. Scrittura dei vari segmenti nei blocchi di programma (Editor ( Blocchi STEP 5 ( scrivere il nome del  blocco , esempio OB1 )

d. Salvataggio dei blocchi creati su disco (F7 Conferma blocco  in ambiente editazione )

e. Predisposizione funzionamento PLC : il PLC può essere attivato in modalità STOP/ RUN mediante il selettore sull’ unità centrale o  da programma STEP 5 ( Test ( Forzam. AG ( selezionare modalità STOP )
f. Cancellazione totale della memoria del PLC , con il PLC in funzionamento STOP e collegamento ON-LINE  selezionato nelle Impostazioni a pag. 2 (Oggetto( Blocchi ( Cancellazione ( in AG ( selezionare tutti i blocchi ) : il PLC può essere attivato in modalità STOP/ RUN mediante il selettore sull’ unità centrale o  da programma STEP 5 

g. Trasferimento dei blocchi creati nel PLC (Oggetto( Blocchi ( Trasferimento ( File-AG ( nome dei blocchi o tutti i blocchi di programma )

h. Attivazione funzionamento PLC : il PLC può essere attivato in modalità RUN mediante il selettore sull’ unità centrale o  da programma STEP 5 ( Test ( Forzam. AG ( selezionare modalità RUN )

i. Verifica del corretto funzionamento del programma sull’ impianto , anche mediante la funzione di test blocco in linea  (Test ( Stato blocco  ( scrivere il nome del  blocco da visualizzare on-line ); è possibile modificare on-line il programma sul PLC in ambiente Editazione , salvando poi su disco fisso (Oggetto( Blocchi ( Trasferimento ( AG- File )

l. Salvataggio finale e eventuale stampa del programma riveduto e corretto , mediante le funzioni di documentazione (Documentazione ( Emissione standard ( impostazione del file di stampa , anche editabile e stampabile  col programma di Editor del  Dos )

9. Quali sono i passi principali da effettuare , quando  si inizia a scrivere i segmenti ( in linguaggio a contatti KOP )  del programma PLC ?

a. Editor ( Blocchi STEP ( nome blocco :  occorre prima selezionare “ Sì  “ nei  3 campi video “ Aggiornamento… “, e denominare il blocco di programma su cui si vuole scrivere , ricordando che l’ unico blocco automaticamente eseguito dal PLC è il blocco OB1 .

b. Sul video appare un campo operativo , suddiviso in 6 righe e 8 colonne , dove si possono richiamare gli elementi funzionali : contatti, bobine . Timer , contatori , flip-flop set –reset sono richiamabili   sotto “ Operazioni Binarie  “ ( F5 ) .In alto a sinistra appare la scritta “ Editaz.” , che indica che è possibile scrivere o  modificare il programma .Mediante le combinazioni Shift+1 e Shift+7 (numeri sulla tastiera alla destra ) è possibile ampliare i l segmento.     E’ utile inizialmente consultare la pagina Help per avere un quadro completo delle funzioni disponibili .

c. Si consiglia vivamente di abbinare a ogni segmento un breve titolo ( max. 32 caratteri ) , che definisca in sintesi la funzione logica  attivata (  Comm. Segmento ( Titolo( scrivere il commento segmento ) Shift+ F6 2 volte ; il titolo verrà trasferito insieme al file di programma nel PLC , facilitando così la comprensione del segmento .

d. Dopo aver concluso la scrittura del 1° segmento , con il comando “ Fine Segmento “ F6 si passa a una seconda pagina video , con il numero di segmento incrementato : qui è possibile scrivere il secondo segmento . E’  possibile uscire dalla videata , annullando le operazioni sul segmento visualizzato , col comando “ Interruz. “ F8 ; al termine del lavoro di scrittura segmenti si deve salvare il blocco di programma col comando “ Conferma “ F7 2 volte .

e. Vi sono alcune  operazioni di modifica segmento ( taglia , incolla , memorizza segmento ) attivabili sotto il comando “ Funz. Seg. “ F5 , in ambiente video “ Emissione “ , dove non è possibile modificare il contenuto interno del singolo segmento . E’ possibile creare e modificare il contenuto degli appellativi simbolici delle variabili richiamate nel segmento , col comando “ Vis. Simbolici “ F1 . 

f. Si può richiamare le variabili in linguaggio assoluto ( es. E 1.0 ) , o col “ Simbolo”

        ( es -SB1) precedentemente definito nella Lista attribuzione variabili ( Editor ( Lista attribuzione ) , preceduto dal carattere “ – “  ( meno ) . 

10 . Cosa sono i blocchi dati ?

Sono liste speciali di variabili di dati , numerici o di testo , fissi o variabili : costanti di tempo e di conteggio ,valori di byte  o word per display ,etc.I singoli dati nel programma saranno   definiti come DWx , dove x è un numero variabile tra 0 e 255 .

Il programma PLC abbina questi dati ,precedentemente  definiti in una lista denominata DBx (Editor ( Blocchi STEP5(Blocchi dati nel file –programma ) ,dove x è un numero variabile tra 2 e 255 ( DB1 è il blocco dati di sistema residente nel PLC ) alle funzioni logiche nel programma, esempio timer , contatori , comparatori , etc. .

Per utilizzare i blocchi dati in un programma PLC si deve , in un qualsiasi segmento del programma , aprire il blocco dati con la istruzione ”  A Dbx “ e nei segmenti successivi abbinare le istruzioni DWx ( es. costanti di tempo, conteggio ,etc. ) alle funzioni logiche .

Nel blocco dati DB si è definita la lista dati come singole DW, con  le relative “ unità di misura “

: KC ,KF , KT , KH , etc. 

In questo modo tutte le variabili numeriche del programma PLC sono raggruppate in una unica lista ( registro dati ) , facilmente consultabile . 

11 .E’ possibile visualizzare il programma memorizzato nel PLC ?

Sì , sia il programma in ogni segmento ( Test ( Stato blocco ( Scrivere il nome del  blocco da visualizzare ) ,sia le singole variabili (Test ( Stato variabili ( Scrivere il nome della variabile in formato KM ). E’ anche possibile modificare il programma visualizzato on-line , mediante “ Editazione “, e successiva “ Conferma segmento e blocco “ . Il programma risulta così modificato e salvato nella memoria del PLC : occorre in seguito , dopo aver controllato la modifica eseguita sull’ impianto , salvare il programma sul disco fisso del computer  (  Oggetto( Blocchi ( Trasferimento (Ag-File )

12 .Che cosa avviene se la batteria tampone del PLC si è esaurita ?

Se l’ unità centrale del PLC è  costantemente alimentata dalla linea elettrica a 24 V , la memoria RAM del PLC con il programma e i relativi registri dati conserva ancora tutto ciò che è stato trasferito : al momento dello spegnimento , si perdono TUTTI i dati .

Ocorre quindi sempre avere una copia del programma PLC dell’ impianto aggiornata all’ultima modifica effettuata , per effettuare un trasferimento nel PLC e quindi garantire un rapido ripristino della funzionalità dell’ impianto . La durata nominale della batteria tampone è di circa 1 anno .

E’ possibile associare questa anomalia a un allarme esterno ( lampada , messaggio su pannello operatore , etc. )  aggiungendo un segmento nel programma PLC che verifichi lo stato logico di un  Bit speciale diagnostico ( E 35.3  nel PLC S-95 ), che commuta allo stato “ 1” in caso di diminuzione o assenza di tensione della batteria tampone .
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