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АДАПТАЦИЯ СИСТЕМЫ ПРОГРАММНО-ЛОГИЧЕСКОГО 
УПРАВЛЕНИЯ ПАКЕТОФОРМИРУЮЩЕЙ МАШИНОЙ 
ФИРМЫ MÖLLERS К СОВРЕМЕННЫМ СРЕДСТВАМ 

АВТОМАТИЗАЦИИ SIMATIC 

Рассматривается подход к модернизации АСУ ТП пакетоформирующей ма-
шины фирмы Möllers в производстве сыпучих материалов на одном из предприятий 
химической отрасли. Обследована пакетоформирующая машина и ее АСУ ТП, реа-
лизованная на базе средств автоматизации SIMATIC и разделенная на АСУ ТП ук-
ладки мешков на поддон и АСУ ТП обмотки уложенных на поддон мешков в стретч-
пленку. Выявлена проблема устаревания технического и программного обеспечения 
АСУ ТП укладки мешков на поддон, сформулированы и решены задачи, направленные 
на ее модернизацию. В результате подобраны современные аналоги технических 
средств SIMATIC, адаптировано программное обеспечение SIMATIC к выбранным 
техническим средствам, разработана имитационная модель пакетоформирующей 
машины в программной среде SIMIT и с применением модели произведена оценка ра-
ботоспособности адаптированного программного обеспечения SIMATIC. 

При адаптации программного обеспечения SIMATIC построена модель ло-
гического управления. Разработанные по модели алгоритмы управления реализо-
ваны на языке функциональных блоков FBD и языке инструкций STL в среде  
программирования панели оператора и ПЛК TIA Portal. Для оценки работоспо-
собности алгоритмов, реализованных в TIA Portal, с использованием метода вы-
числительного эксперимента осуществлена их реализация в среде моделирования 
SIMIT. Полученные результаты моделирования алгоритмов управления свиде-
тельствуют о работоспособности созданного программного обеспечения АСУ 
ТП укладки мешков на поддон. 

Эти же методы адаптации и оценки работоспособности программного 
обеспечения SIMATIC, использованные для АСУ ТП укладки мешков на поддон, при-
менимы и для АСУ ТП обмотки уложенных на поддон мешков в стретч-пленку. 

Ключевые слова: сыпучий материал, производство, пакетоформирующая 
машина, АСУ ТП, техническое обеспечение, программное обеспечение, модерниза-
ция, адаптация. 
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ADAPTATION THE SYSTEM OF PROGRAM-LOGICAL 
CONTROL OF THE BAG-FORMING MACHINE «MÖLLERS» 

TO MODERN SIMATIC AUTOMATION TOOLS 

The article considers an approach to modernization the PCS of the bag-forming ma-
chine f. «Möllers» in bulk material production in one of enterprises of chemical industry. 
The bag-forming machine and its PCS, implemented on the basis of SIMATIC components 
and divided by a PCS of stacking bags on a pallet and a PCS of wrapping palletized bags 
in stretch film, were surveyed. The hardware and software obsolescence problem of PCS of 
stacking bags on a pallet was identified. The tasks aimed at modernization this PCS were 
formulated and solved. As a result modern analogues of SIMATIC hardware were selected, 
SIMATIC software was adapted to the selected hardware, a simulation model of the bag-
forming machine was developed in the SIMIT software environment and using the model 
evaluated the performance of the adapted SIMATIC software. 

During the adaptation of the SIMATIC software, a logical control model was built. 
The control algorithms developed according to the model are implemented in FBD and the 
STL languages in the TIA Portal operator panel and PLC programming environment. To 
evaluate the performance of the algorithms realized in the TIA Portal, using the method of 
computational experiment, they were implemented in the SIMIT simulation environment. 
The obtained simulation results of the control algorithms testify to the performance of the 
created software of PCS of stacking bags on a pallet. 

The same methods of adaptation and performance evaluation of the SIMATIC soft-
ware, used for the PCS described above, are also applicable for the PCS of wrapping pal-
letized bags in stretch film. 

Keywords: bulk material, production, bag-forming machine, PCS, hardware, soft-
ware, modernization, adaptation. 

 
Введение. Эксплуатация любой автоматизированной системы 

управления технологическим процессом (АСУ ТП) завершается либо 
ее полной заменой, либо ее модернизацией. Полная замена эксплуати-
руемой АСУ ТП влечет за собой куда больше денежных и временных 
затрат, чем ее модернизация, поскольку требует обновления всего 
комплекса технических и программных средств вплоть до разработки 
АСУ на базе устройств других производителей. Поэтому при возмож-
ности целесообразно провести модернизацию АСУ ТП путем выбо-
рочной замены компонентов ее технического и программного обеспе-
чения на более совершенные современные аналоги. 

На производстве упаковочных машин специализируются такие 
компании, как BEUMER, VENTOMATIC, «ВСЕЛУГ» и другие, в том 
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числе Möllers, пакетоформирующая машина которой рассматривается 
в статье. Управление технологическим процессом упаковки в машине 
фирмы Möllers осуществляется системой, созданной на базе про-
граммно-технических средств SIMATIC и введенной в эксплуатацию 
в 2007 г. Поэтому в настоящий момент стоит проблема устаревания 
технического и программного обеспечения АСУ ТП пакетоформи-
рующей машины. 

Для моделирования алгоритмов управления могут быть исполь-
зованы подходы, основанные на Switch-технологии, графах переходов, 
сетях Петри, блок-схемах, булевой логике и нечеткой логике [1–3]. 
Анализ этих методов показывает, что для системы, у которой сущест-
вует программный код, наиболее приемлемой является разработка ал-
горитмов на основе булевой модели логического управления, посколь-
ку использование алгоритмов, реализованных в виде булевых функ-
ций, позволяет непосредственно реализовать их на одном из языков 
программирования из стандарта МЭК 61131-3 для программируемых 
логических контроллеров (ПЛК), основная информация по которым 
приведена в работе [4]. 

Автоматизированный технологический процесс упаковки 
пакетоформирующей машиной. Пакетоформирующая машина фир-
мы Möllers предназначена для автоматизированной укладки мешков с 
сыпучим материалом на деревянный поддон и их последующей обмот-
ки в стретч-пленку. 

Проведено обследование процессов упаковки мешков пакето-
формирующей машиной. По результатам исследования конструктив-
ных особенностей пакетоформирующей машины и технологических 
процессов, выполняемых ее узлами, разработана технологическая схе-
ма, отражающая состав оборудования машины и последовательность 
выполнения операций (рис. 1). 

Назначение операций, выполняемых узлами машины, приведено 
в табл. 1. 

В работе пакетоформирующей машины можно выделить сле-
дующие 4 этапа: подготовка поддона для укладывания на него слоев из 
5 мешков с сыпучим материалом, формирование слоя из 5 мешков, ук-
ладка слоя из 5 мешков на поддон и обмотка 8–10 слоев из 5 мешков в 
стретч-пленку. 

Алгоритм функционирования машины схематично представлен 
на рис. 2 [5]. 
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Рис. 1. Технологическая схема пакетоформирующей машины 
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Таблица 1 

Назначение узлов пакетоформирующей машины 

Поз. Узел Технологическая операция 
2.1 Выравнивающий 

транспортер 
Выравнивание мешка и исключение из него воз-
духа 

2.2 Штабелеукладчик Укладывание слоя из 5 мешков на поддон 
2.2.1 Тактовый транспортер Перемещение мешка 
2.2.2 Рольганг с поворотной 

решеткой 
Изменение положения мешка и его перемещение 

2.2.3 Входной транспортер Перемещение мешка и накопление слоя из 5 
мешков 

2.2.4 Накопитель Перемещение слоя из 5 мешков 
2.2.5 Устройство формиро-

вания слоев 
Утрамбовка слоя из 5 мешков 

2.2.5.1 Загрузочные плиты Перемещение слоя из 5 мешков 
2.2.5.2 Паллетировщик Укладывание слоя из 5 мешков на слои мешков, 

лежащих на поддоне 
2.2.5.3 Подъемное устройство Подъем и спуск слоя из 5 мешков 
2.2.6 Приводной рольганг Перемещение 8-10 слоев мешков 
2.3 Вилочный магазин для 

пустых поддонов 
Хранение пустых поддонов 

2.3 Транспортер подачи 
пустых поддонов 

Перемещение пустого поддона 

2.3.1 Автомат для укладки 
пленки на поддон 

Укладка пленки на пустой поддон 

2.3.2 Индукционная петля Предохранение от наезда вилочного погрузчика 
2.4 Приводной рольганг Перемещение 8–10 слоев мешков на поддоне 
2.5 АСУ ТП на базе ПЛК 

S7-300 CPU 315-2 DP 
Управление выравнивающим транспортером 
поз. 2.1, штабелеукладчиком поз. 2.2, устройст-
вом по-дачи поддонов, приводными рольгангами 
поз. 2.4, 3.3 и 3.4 и индукционными петлями поз. 
2.3.2 и 3.5 

3.2 Стретч-обмотчик Обмотка 8–10 слоев мешков на поддоне в 
стретч-пленку 

3.3 Приводной рольганг Перемещение 8–10 слоев мешков на поддоне 
3.4 Приводной рольганг Перемещение 8–10 слоев мешков на поддоне 
3.5 Индукционная петля Предохранение от наезда вилочного погрузчика 
3.6 АСУ ТП на базе ПЛК 

S7-300 CPU 314C-2 PtP
Управление стретч-обмотчиком поз. 3.2 

 

На первом этапе, при подготовке поддона для укладывания на не-
го слоев мешков с сыпучим материалом, вилочный погрузчик уклады-
вает поддоны на вилочный захват магазина поз. 2.3, из которого транс-
портер поз. 2.3 перемещает один поддон к приводному рольгангу 
поз. 2.2.6. Во время перемещения поддон проходит через автомат поз. 2.3.1, 
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который кладет на него пленку. При достижении рольганга поз. 2.2.6 
на поддон, покрытый пленкой, укладываются слои из 5 мешков. 
 

     

Рис. 2. Схема алгоритма функционирования пакетоформирующей машины 

На втором этапе, при формировании слоя из 5 мешков с сыпучим 
материалом, на выравнивающий транспортер поз. 2.1 подается мешок 
посредством ленточных конвейеров с производства сыпучего материа-
ла. Далее мешок, выравненный в транспортере поз. 2.1, при помощи 
тактового транспортера поз. 2.2.1 попадает на рольганг поз. 2.2.2, где 
согласно алгоритму меняет или не меняет свое положение на поворот-
ной решетке. Попав на входной транспортер поз. 2.2.4, мешок вместе с 
другими образует слой из 5 мешков. 

На третьем этапе, при укладке слоя из 5 мешков с сыпучим мате-
риалом на поддон, слой из 5 мешков подается накопителем поз. 2.2.4 с 
входного транспортера поз. 2.2.3 на загрузочные плиты поз. 2.2.5.1 
паллетировщика поз. 2.2.5.2. 5 мешков на загрузочных плитах 
поз. 2.2.5.1 утрамбовывается устройством формирования слоев поз. 2.2.5 
и укладываются подъемным устройством поз. 2.2.5.3 на слои мешков, 
лежащих на поддоне, который покрыт пленкой и расположен на при-
водном рольганге поз. 2.2.6. 
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На четвертом этапе, при обмотке 8–10 слоев мешков с сыпучим 
материалом в стретч-пленку, поддон при достижении 8–10 слоев меш-
ков перемещается из приводного рольганга поз. 2.2.6 в стретч-обмот-
чик поз. 3.2, который обматывает все слои в стретч-пленку. Далее под-
дон с обмотанными слоями мешков отправляется к приводному роль-
гангу поз. 3.4, откуда отгружается вилочным погрузчиком. 

Техническое обеспечение действующей АСУ ТП пакетофор-
мирующей машины. По результатам обследования пакетоформи-
рующей машины и проектно-технической документации на нее разра-
ботана функциональная схема автоматизации, изображенная на рис. 3. 
 

 
Рис. 3. Функциональная схема АСУ ТП пакетоформирующей машины: 

1, 2, 6, 7 и 8 – преобразователи частоты (ПЧ); 3 и 9 – блоки питания (БП); 
4 и 10 – панели оператора (ПО); 5 – пульт местного управления (ПМУ) 

АСУ ТП пакетоформирующей машины разделена на 2 части: 
1. АСУ ТП (поз. 2.5 на рис. 1), включающая в себя элементы в 

количестве: 
1 ПЛК S7-300 CPU 315-2 DP; 
1 текстовая панель оператора OP 17-DP; 
5 сигнальных модулей SM 321 с 32 дискретными входами; 
2 сигнальных модуля SM 322 с 32 дискретными выходами; 
2 преобразователя частоты SEW-EURODRIVE; 
1 блок питания Phoenix Contact; 
1 пульт местного управления вилочным магазином для пустых 

поддонов (поз. 2.3 на рис. 1) и транспортером подачи пустых поддонов 
(поз. 2.3 на рис. 1). 
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2. АСУ ТП (поз. 3.6 на рис. 1), состоящая из элементов в количестве: 
1 ПЛК S7-300 CPU 314C-2 PtP; 
1 текстовая панель оператора OP 7-DP; 
2 сигнальных модуля SM 321 с 16 дискретными входами; 
2 сигнальных модуля SM 322 с 16 дискретными выходами; 
3 преобразователя частоты Lenze; 
1 блок питания Siemens. 
Каждая из текстовых панелей оператора имеет дисплей, на кото-

ром отображается только текст и значения переменных. При этом гра-
фика и анимация в панелях не доступны. 

Системы управления (поз. 2.5 и поз. 3.6 на рис. 1) не интегриро-
ваны в другие системы управления, т.е. АСУ ТП пакетоформирующей 
машины не является составной частью интегрированной автоматизи-
рованной системы управления рассматриваемого предприятия. 

Далее рассматривается только АСУ ТП (поз. 2.5 на рис. 1), управ-
ляющая всей пакетоформирующей машиной, кроме стретч-обмотчика 
(поз. 3.2 на рис. 1). 

Для системы управления поз. 2.5 составлен перечень дискретных 
входов и выходов, а также перечень меркеров – битов памяти ПЛК. 
Фрагмент перечня с описанием дискретных входов и меркеров пред-
ставлен в табл. 2 и 3, соответственно. 

Программное обеспечение действующей АСУ ТП поз. 2.5. 
Программное обеспечение АСУ ТП включает в себя: 

1. Проект STEP 7 – программа, разработанная в среде програм-
мирования SIMATIC STEP 7 для ПЛК. 

2. Проект ProTool – человеко-машинный интерфейс, созданный в 
среде программирования SIMATIC ProTool для панели оператора. 
 

Таблица 2 

Фрагмент описания дискретных входов АСУ ТП поз. 2.5 

Адрес 
Тег 

для входа 
Возможные значения тега 

Назначение 
устройства 

Устройство 

I 8.0 P 23-B1:1 0 – Отсутствие мешка на 
нижнем транспортере поз. 2.1
1– Наличие мешка на ниж-
нем транспортере поз. 2.1 

Остановка элек-
тродвигателей 
поз. = P+23-M1 
и = P+23-M2 

2 фотоэлектрических 
однолучевых датчика 
Pepperl+Fuchs LD/LV-
28-F1/47/76a-82/105 

I 8.1 P 24-B1:1 0– Отсутствие мешка на 
транспортере поз. 2.2.1 
1 – Наличие мешка на 
транспортере поз. 2.2.1 

Остановка элек-
тродвигателя 
поз. =P+24-M1 

2 фотоэлектрических 
однолучевых датчика 
Pepperl+Fuchs LD/LV-
28-F1/47/76a-82/105 
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Таблица 3 

Фрагмент описания меркеров АСУ ТП поз. 2.5 

Адрес Меркер Возможные значения меркера 
M0.0 Запуск штабелеукладчика 0 – Штабелеукладчик не запущен 

1 – Штабелеукладчик запущен 
M0.1 Исправность преобразователей час-

тоты и тормозных резисторов 
0– Наличие неисправностей 
1– Отсутствие неисправностей 

… … … 
M1.0 Импульс для увеличения значения 

на 1 счетчика количества мешков в 
формирующемся слое при ручном 
режиме работы штабелеукладчика 

0– Значение счетчика не увеличено опе-
ратором на 1 
1– Значение счетчика увеличено опера-
тором на 1 

… … … 
M8.0 Режим работы штабелеукладчика 0– Штабелеукладчик работает в автома-

тическом режиме 
1– Штабелеукладчик работает в ручном 
режиме 

… … … 
M54.1 Предыдущий импульс для увеличе-

ния значения на 1 счетчика количе-
ства мешков в формирующемся 
слое при автоматическом режиме 
работы штабелеукладчика 

0– Значение счетчика не увеличено на 1 
1– Значение счетчика увеличено на 1 

 

Основными составляющими проекта ПЛК STEP 7 являются про-
граммы, называемые Network, предназначенные для выполнения опе-
раций логического И, логического ИЛИ, RS-триггеров, счетчиков, 
таймеров, компараторов и др. [6]. Программы написаны на языках FBD 
и STL, описанных в источнике [7]. 

Основными составляющими проекта панели оператора ProTool 
являются экраны интерфейса, в которых используются следующие 
элементы: надпись, поле ввода-вывода и комбинированный список 
(поле ввода-вывода с выпадающим текстовым списком). 

Пример экрана из проекта панели ProTool представлен на рис. 4. 
 

 

Рис. 4. Экран интерфейса в проекте ProTool: {no_layer} – поле ввода/вывода; 
{PROG} и {Drehen_180} – комбинированные списки 



Адаптация управления пакетоформирующей машиной к автоматизации SIMATIC 
 

111 

Проблемы технического и программного обеспечения дейст-
вующей АСУ ТП поз. 2.5. К числу возникших проблем относится сле-
дующее: 

1. Отсутствуют запасные элементы технического обеспечения АСУ 
ТП, так как многие из них сняты с производства компанией Siemens [8]. 

2. Среда программирования панелей оператора ProTool не под-
держивается компанией Siemens в настоящее время [9]. 

3. Отказ технических средств действующей АСУ ТП приведет к 
отказу установленного в системе программного обеспечения STEP 7 и 
ProTool. 

4. Элементы технического и программного обеспечения с пози-
ции надежности находятся в основном соединении (без резервирова-
ния), т.е. отказ любого из них приводит к отказу всей системы управ-
ления и останову пакетоформирующей машины. 

Для решения выявленных проблем сформулированы цель и зада-
чи исследований, которые решаются при модернизации АСУ ТП паке-
тоформирующей машины [10, 11]. 

Цель и задачи исследований при модернизации АСУ ТП поз. 2.5. 
Целью исследований, рассматриваемых в статье, является обоснование 
рациональной замены в АСУ ТП при ее модернизации существующих 
технических средств и программного обеспечения на основе модели-
рования технологических операций узлов пакетоформирующей маши-
ны и алгоритмов управления при адаптации существующих программ-
ных средств при их конвертации в современную среду программиро-
вания панели оператора и ПЛК. 

Для достижения поставленной цели необходимо подобрать со-
временные аналоги панели оператора, ПЛК и сигнальных модулей, 
разработать булеву модель операций, выполняемых машиной, реали-
зовать модель логического управления средствами среды программи-
рования панели оператора и ПЛК TIA Portal и реализовать модель па-
кетоформирующей машины в вычислительном эксперименте с дина-
мизацией отображения операций ее узлов инструментами среды 
моделирования SIMIT (рис. 5 и 6). 

В качестве среды моделирования взята платформа SIMIT, так как 
она предназначена для тестирования проектов, разработанных в среде 
TIA Portal. В SIMIT моделируется пакетоформирующая машина для 
оценки работоспособности алгоритмов, реализованных в TIA Portal с 
отладкой программ при необходимости [12, 13]. 
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Рис. 5. Тестирование АСУ ТП 
на модели пакетоформирующей 

машины 

 
Рис. 6. Тестирование отлаженной 
АСУ ТП на пакетоформирующей 

машине 
 

Подбор современных аналогов технических средств АСУ ТП 
поз. 2.5. При выборе современных аналогов технических средств, пред-
ставленных в работе [14], произведено сравнение их характеристик и 
функций, используемых при управлении пакетоформирующей машиной. 
Кроме того, учитывалась их стоимость. В результате выбраны следующие 
устройства: сенсорная панель оператора TP1200 Comfort, ПЛК S7-1500 
CPU 1511-1 PN, сигнальные модули SM 1521 и SM 1522 и коммуникаци-
онный процессор CP 1542-5 для подключения ПЛК S7-1500 к преобразо-
вателям частоты по сети Profibus DP (см. рис. 3). 

Разработка и реализация алгоритмов управления АСУ ТП 
поз. 2.5. Для разработки алгоритмов и программ управления пакето-
формирующей машиной применен метод адаптации существующих 
программных средств АСУ ТП, заключающийся в их автоматизиро-
ванной миграции (конвертации) в современную среду программирова-
ния панели оператора и ПЛК TIA Portal (рис. 7). Возникшие при авто-
матизированной миграции ошибки устраняются «вручную». 

Результатом миграции является проект TIA Portal, в котором 
сконфигурированы современная сенсорная панель оператора и ПЛК 
S7-300. В проекте TIA Portal ПЛК S7-300 на ПЛК S7-1500 будет заме-
нен после ввода в эксплуатацию сенсорной панели. 

Пример формального описания алгоритма из проекта TIA Portal в 
виде булевой модели логического управления представлен ниже: 

( )0.0 0.1 1.0 8.0 54.1 8.1 .CU M M M M M I= ∧ ∧ ∧ ∨ ∧  

Описание каждой переменной приведено в табл. 2 и 3. 
Алгоритм предназначен для увеличения значения на 1 счетчика 

количества мешков в формирующемся слое при ручном и автоматиче-
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ском режимах работы штабелеукладчика. Реализация алгоритма на 
языке FBD приведена на рис. 8. 
 

 

Рис. 7. Последовательность адаптации проектов ProTool 
и STEP 7 к TIA Portal 

Модернизация системы визуализации АСУ ТП поз. 2.5. В ре-
зультате миграции произведена замена текстовой панели OP 17-DP на 
сенсорную панель TP 1200 Comfort (см. рис. 7). По данной причине 
произведена полная переработка исходных экранов интерфейса (при-
мер на рис. 4) в TIA Portal с использованием принципов создания сис-
тем визуализации АСУ ТП, описанных в [15]. Пример разработанного 
в TIA Portal экрана интерфейса представлен на рис. 9. 
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Рис. 8. Реализация алгоритма в проекте TIA Portal 

 
Рис. 9. Экран интерфейса «Ручное управление» в TIA Portal 

Дополнительно проведена модернизация проекта панели в TIA 
Portal: добавлены экраны с мнемосхемами, которые повысят уровень 
контроля за процессом упаковки и уровень диагностики аварийных си-
туаций. Пример мнемосхемы изображен на рис. 10. 

Разработка имитационной модели пакетоформирующей маши-
ны. На основании технологической схемы пакетоформирующей машины 
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(см. рис. 1) и характеристик ее узлов и электропривода разработана ими-
тационная модель данной машины в программной среде SIMIT (рис. 11). 
 

 
Рис. 10. Экран интерфейса «Лифт» в TIA Portal 

 
Рис. 11. Запущенная модель пакетоформирующей машины 

Проект SIMIT, в котором реализована модель, связан с проектом 
TIA Portal через симулятор ПЛК PLCSIM. Все дискретные входы и вы-
ходы из проекта TIA Portal связаны с дискретными выходами и входа-
ми из проекта SIMIT соответственно (рис. 12). 

Тестирование алгоритмов управления АСУ ТП поз. 2.5. Путем 
имитации работы пакетоформирующей машины проведено тестирование 
алгоритмов управления, реализованных в среде программирования TIA 
Portal. Процесс тестирования представлен на рис. 13. Полученные резуль-
таты моделирования свидетельствуют о работоспособности созданного 
программного обеспечения АСУ ТП поз. 2.5. 
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Рис. 12. Фрагмент конфигурации связи между выходами 

из проекта SIMIT с входами из проекта TIA Portal 

 

 

  
Рис. 13. Процесс тестирования алгоритмов управления 

Заключение. В результате модернизации АСУ ТП поз. 2.5 по-
добраны современные аналоги панели оператора, ПЛК и сигнальных 
модулей, разработана булева модель операций узлов пакетоформи-
рующей машины, реализована модель логического управления средст-
вами среды программирования панели оператора и ПЛК TIA Portal и 
реализована модель пакетоформирующей машины в вычислительном 
эксперименте с динамизацией отображения операций ее узлов инстру-
ментами среды моделирования SIMIT. 

Тестирование разработанных алгоритмов управления АСУ ТП 
поз. 2.5 показало их работоспособность. 

Изложенные методы адаптации программного обеспечения сис-
темы управления к современным техническим средствам и его тести-
рования при помощи имитационной модели в программной среде 
SIMIT применимы и для системы управления поз. 3.6. 
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Составленные для алгоритмов управления таблицы с описанием 
меркеров, дискретных входов и выходов предназначены для использо-
вания при замене ПЛК S7-300 на ПЛК S7-1500 и коммуникационный 
процессор CP 1542-5. 
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