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CX-Programmer:
Software de programacién
para PLCs OMRON CS /
ClJ/CyCvM1/CV
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Creacion, prueba y mantenimiento de programas para
PLCs.

Estructura para gestionar proyectos.
Potente funcionalidad de edicion.

Funciones de depuracion y monitorizacion
avanzadas.

Visualizacion de diagramas de tiempo y data trace.
Herramientas de analisis de datos.
Amplio sistema de ayuda en contexto.

Soporte y configuracion de PLCs y periferia
Configuracion de redes.
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Each function of the main window is explained here. Information Window [
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# Cuando arranca CX-Programmer se muestra la
ventana principal de la aplicacion, que
permanecera vacia hasta que se abra o cree un
proyecto.

Cuando se abre o crea un proyecto, aparecen dos
espacios principales de trabajo y un menu
adicional de opciones.

Area de trabajo del proyecto

Area de trabajo diagrama de Relés /
Programacion
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88 Estructura jerarquica tipo arbol.
88 Es posible anadir multiples PLC a un unico proyecto.

#8 Cada PLC puede contener uno o varios programas o
tareas (series CV y CS/CJ) .

8 Los programas a su vez, estan formados por una o varias
secciones. El proposito de separar un programa en
partes es simplemente ayudar a gestionar programas
largos o grandes. Al compilar el programa se combinan
las secciones en orden. Al crear un proyecto o un
programa nuevo, se originara automaticamente una
seccion END al final del programa.

# Bloques de funcion: solo disponibles en PLC’s que
soportan bloques de funcion.
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% Ventana de salida:

< Es una ventana emergente que aparece en la parte inferior de
la pantalla por defecto.
< Muestra la siguiente informacion:
< El resultado de la compilacion.
< El resultado del chequeo de la tabla de simbolos.

< El resultado de la importacion de simbolos (copiados y pegados
desde un fichero de Excel).

% Informes.
+ El resultado de los cambios del PLC.

< La lista de Bloques de Funcion utilizados (sélo en los proyectos
de un PLC que pueda utilizar FB).

x| a

X||[PLC/Nombre de Programa : NuevoPLC1/NuevoPrograma2)] _:I 2] [{Uso de la memoria de informacin del programa de FB(T amafio de datos/T amafio de memaria), Porcentaie]
A [Nombre de Seccién : Seccién] | |Memoria de informacion de programa de FB: 728/33553408, 1%
|| | [Mombre de Seccidn : END] S(T amafs o/T amafh P
[PLC/Nombre de Programa : NuevoPLC1/BloqueDeFuncidn) EU,-SMO o ?2‘@2’5‘?5’;;3‘5}“‘“" e IR S
d Comentarios: 238/131072, 1%
MuevoPLC1 - 0 errores, 1 advertencia. = indice de programa: 186/131072, 1%
|| LT3 T\ Compier A Buscar Informe A Transferic /|| «|_| | || [RTSTSTRIN Compiar Buscarinfome ) Transien/ —JL.¢L_| 0|
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# Configuracion

(= * NuevoProyecto
= 82 NuevoPLC1{CJIM] Offline
3 Simbolos
#7 Configurar tabla de E/S y unidad
£1] Configuracién
& Memoria
=% Programas

(5 Configuracién del PLC - NuevoPLC1
=S NuevoProgramal (00) 9

. Archive Qpciones  Ayuda
7 Simbolos |
P Seccionl Puerto perférico | Servicio de perféicos | Proteccién de FINS  Entrada incomorada | Salda de puisos 0 | Sabda de puisos 1| ]
& END Contador de akta velocidad 0 Contador de aka velocidad 1
iz Usarcortador0 [T e el | || Usarcortador 1 [No user contador =l
{F Bloques de funcién
Modo de cortaje | Mado inea 11| Mododecontaie  [Modo ineal K|
Valor médmo de contaje 0 Valor médmo de contaje 0
Restaurar |Fase 2+ Software ||| Restaurar Fase Z + Software =l
Tipo de ertrada |Fase aterencial ] || Tipo de entrada al =l
Entrada de interupcitn Operacién de entrada general
INO [Nommal >] N2 [Nomal -l Entrada constarte (INO-3)
INT [Nommal > N3 |Nomal = [predetemminada (@ ms) =l
CIIM-CPUZ2 [Offfine
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= B NuevoPLCI[CS1G] Offine & |~ Definicion de las
53 Simbolos variables locales 3.00 =
slaccionss y 3.03 en el _editor de\\.- Wariable_locald BOOL — 300
. I " [Vanable_locall B0 3
emoria variables locales de la T “™** i S

P Seccinl
NuevoPrograma2 [01]

© Sibos
-] Secoén‘l\ﬂ\ 3| 1 =
I S, Definicion de las

[P NuevoPLC 1. Nuevy

|
'm‘?"‘?/ variables locales 3.00 |l -
) y 3.02 en el editor &E’“m_wm n%% T
Definicion de la variables locales de [a [ Yeubieleel £omk =
variable global 3.01 tarea 1.

en el editor de

s MuevoPLC1[S imbolos
variables globales saellEie ]

4| | _'l
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88 Variables. Explicacion del ejemplo anterior:

La variable global 3.01 puede ser utilizada en cualquier tarea sin
necesidad de volver a declarar la variable en el editor de variables
de cada tarea.

Para poder utilizar en la tarea 1 la variable local 3.00 (declarada en
el editor de variables de la tarea 0), es necesario volver a
declarar esa misma variable en el editor de variables de la tarea 1.

Las variables locales 3.03 y 3.02 que han sido declaradas
anicamente en los editores de variables locales de las tareas 0y 1
respectivamente, solo pueden ser utilizadas en las tareas donde
han sido declaradas a no ser que se volvieran a declarar en el editor
de variables globales o en el editor de variables locales de la tarea
donde fueran a ser utilizadas.

Es posible importar y exportar definiciones de simbolos desde otro
paquete de software, como una hoja de calculo. La informacién se
transfiere en formato texto: p. ej. se puede copiar y pegar de Excel.
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1. Creacion de un nuevo proyecto para CJ1M CPU 22

9= CX-Programmer

RRT I Change PLC [X] Nombre del programa
- Device Name

"~ (seleccion del usuario)

Modelo de PLC

. Tipo de comunicacion
(distintas opciones
dependiendo del PLC
seleccionado

Network Type
[SYsMAC way

Comment

Parametros del PLC: CPU,

memoria, etc.
/ Parametros de
Comentarios del comunicaciones
| 0K |
programa
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2. Edicion del programa: insercion de los contactos

[nuw | —ooE B[S @ ey | w

[N
=l 7 ‘
[o0.00 =] Detaiiss| ok | cancel |
Comment [1/1]) : 0.00 E3
[on ok | cancel |
[o00.00 =l e |[ox_] cancel |
— Sprmbol [nformation
Name: | (Mew Givbal)
Address or 0.00 EOOL
walue:
Comment: oM 1=
= : —I N T 7
S I Lirtke bt EedSenver file 0 4 :
Differentiation o g E
RSSO R, -
l_(:' Mone ¢ Up  Down | [ Immediate refriesh a
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Crear una nueva red.

Pulsar R, o bien seleccionar “Insertar Abajo” o “Insertar Arriba”

en el mend que aparece al hacer click con el boton derecho del
raton sobre la barra de red.

Insercidn de un contacto abierto.

Seleccionar el icono ﬂly posicionar el simbolo en el punto
deseado, o pulsar la tecla C.

Escribir el nombre de la variable y se activaran los campos para
seleccionar la direccion y un comentario asociado.

Si se desea que en el diagrama ladder aparezca debajo de
cada contacto su comentario asociado, pinchar sobre el

icono =i o seleccionar “Ver” - “Mostrar comentarios de
simbolos”

Por defecto, el tipo definido para la variable es booleano
(BOOL).

AUTOMATIZACION DE PROCESOS INDUSTRIALES - DPTO. ELECTRONICA - UAH




b % U d d www.infoPLC.net
T]]VGI s1da . s
_____ @ de Alcals Creacion de un programa 15 5@

¥ Modo normal

Fyerd 2 1 3 J
WI ;ht NVFI pres pnc DIFLUCT 3) Flanco ascendente
| —=r— ot vt
Bt
2 | SMPT LLMPT7
653 N, 1~} H
| | Orden salida a... Nivel presenci DIFLICT 3) Flanco ascendente
| al__nive al. niv. pond. 7
Bit
3 | SMP2 LLMPS
B56 | | } 11 H
| | Orden salida a... Nivel presenci DIFUCT 3 Flanco ascendente
| al__niva al. niv. pond. 9

¥ Modo comprifnido

SMPS 7 LLMPS DIFU(13) al__nive
2 { | 3 11 al. niv. pond. 5
7Orden salida &... “Nivel presenci..
,,,,,,,, &7 LLMP7 B T
{ | {1 al. niv. pond. 7
Orden salida a... Nivel presenci..
SMP3 LLMPS DIFU(13) al__nivg
I } I/} al. niv. pond. 2
Orden salida a... Nivel presenci...
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3. Conclusion del programa: afiadir funcidn END si es necesario. (al
crearse el proyecto suele haber una seccidén que ya contiene la
instruccion END).

4. Verificacion del programa: se compila y se verifica en la ventana
de salida el resultado de la compilacion.

[|& & B & |5 1

@ ‘ 38 || S m|%e

] 0.01
Froject £ — | |
1 | J—— PLC: TESTE ' [PLC Mo CPM 1A I:F'L|1EI' Lo e
= Cormpiling...

[FLC/Program Mame : TESTE_0/MewiFragrami]
[Section Mame : Section]]

MewProgram? - O errarz, 0 warnings.
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5. Iniciar la comunicacion PC-PLC. Ponerlo en modo on-line

Enlew||~sss|Lm|es

wl —ooa |z en|vus &

a 0.00 0.1
o — —r—

I
[l MFE

I
rogrammer v3. A
About to conne. * to the PLC.
Do you wizh to co tinue 7
1
4 [
Yes Mo I
D

ALY PSRRI E Y

0.00 0.0 10.00

— | | w1
o] CFF
10.00

T4

| ‘ END(OT) | End
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6. Control de Modo. El modo de operacion del PLC sélo
puede cambiar cuando el PLC esta online. Hay 4 modos:
Monitor: en este modo de operacion, los programas del PLC se
ejecutan, y las operaciones de E/S estan activas. A pesar de esto, es

posible escribir en la memoria del PLC desde un ordenador. Mientras
esta en Monitor, se puede:

Cambiar datos en todas las areas de memoria.
Realizar ediciones de programa online. | % % % @
Cambiar valores de TIM/CNT. Lo |

Establecer bits (contactos / bobinas) a ON u OFF y forzar a
ON/OFF.

Run: este modo de operacion hace que el PLC ejecute el programa o
programas y no permite escribir/forzar areas de memoria del PLC
desde un ordenador. Si es posible leer (monitorizar) la memoria del
PLC.
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6. Control de Modo. El modo de operacion del
PLC sOlo puede cambiar cuando el PLC esta
online. Hay 4 modos:

Programa: se utiliza para transferir programas al PLC.
Mientras se esta en este modo, el PLC no ejecuta ningun
programa. Es posible establecer bits (operandos de
bobina / contacto) en ON/OFF y forzar ON/OFF.
Depuracion: se utiliza para verificar la ejecucion y las
operaciones de E/S del programa. Los puntos de salida de
las unidades de salida se mantienen en OFF, incluso si el
bit de salida correspondiente estd en ON. No todos los
PLC soportan el modo Depurar. |% ==
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7. Transferencia del programa al PLC

Las opciones transferir

al/desde PLC solo estan '"_“_""d":
disponibles con una conexion A S A
online a un PLC. Para transferir = :Sett'nﬁﬁ
un programa el autémata debe LJIO table
modo «Program». L—:> v|Zymbols
VIComments

8. Prueba del programa on-line

izl AR BEERE[L L[S
T wl —oow ||[Gew v
5

0.00 0.04 10.00
: | } ut
oM OFF
10.00
MT1

a
a
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9. Forzado de datos
0 000 2
e W
ON ; Ecit
10,00 ] GoTo »
MM Find Bit Addresses
1 Find Addresses
Find Mnemonics
B Copy
Differentiate »
B SR
Set » Off
D:fle|enr)' Tonitor.... Cancel
Rung ; Cancel All Forces
i 00 001, |
o/ | |
ON OFF
| 10.00
|l L
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10. Realizacion de posibles modificaciones en el programa.
Se puede hacer de 2 formas:

Poner el automata en off-line, corregir lo que sea
necesario y volver a transferir el programa al PLC (para
ello hay que parar la maquina).

Modificar el programa en modo “Edicion on-line” sin
parar el automata.

—ogw |Bler v wnn|E
0.00 0.m 10.00
0/— | | T
oM QFF
10.00
o
o AN

11. Pasar el autbmata a modo RUN.

BTR R
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