. DATENTECHNIK

Im Werk Lichow wer-
den auf 16 Fertigungs-
strallen mit je 50 m Lan-
ge die Innenringe und
auf weiteren 16 'Chan-
nels* die AuRenringe fur
Kegelrollenlager pro-
duziert

Durchgangige Datenkommunikation

AS-1 und Profibus in einem Boot

Der schwedische Walzlagerhersteller SKF modernisiert im Werk Lichow einige Fertigungs-
stral3en mit Steuerungstechnik von Siemens. Zum ersten Mal werden dort AS-Interface und
Profibus miteinander kombiniert, sicherheitsrelevante Daten Ubertragt mithilfe eines
Sicherheitsmonitors das AS-Interface. Dank der Durchgéngigkeit des Konzepts sind samt-
liche Programmier- und Diagnosefunktionen zentral durchfthrbar.
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chower Werk des schwedischen

Walzlagerherstellers SKF zwei In-
nenring-Produktionslinien fur die Kegel-
rollenlager-Herstellung im Zuge einer
Umristung modernisiert. Die erste 50 m
lange Maschinenverkettung produziert
bereits, die zweite, als 'Channel* be-
zeichnete Linie befindet sich im Aufbau.
,,.Zum ersten Mal setzen wir eine Steue-
rungslosung ein, die komplett auf Bus-
technik basiert*, berichtet Torsten
Scharping aus der E-Konstruktion Abtei-
lung IS (Instandhaltung Service) von SKF.
Das Besondere an den Anlagen ist, dass
Profibus DP und AS-Interface Hand in
Hand arbeiten. Durch die Kombination
der beiden Bussysteme kann die Sensorik
— inklusive Sicherheitstechnik - tber IP-
65-Module direkt an die Maschine ange-
schlossen werden. Dadurch verringern
sich der Verdrahtungsaufwand und
ebenso der Platzbedarf im Schaltschrank
erheblich, schon bei der Projektierung ist
der reduzierte Aufwand spurbar. Damit
sprechen sowohl technische als auch
wirtschaftliche Uberlegungen fiir den
Mix von zwei Bussystemen in einer Anla-
ge.
Die elektrischen Antriebe in der Anlage
— funf Stationen des dezentralen Peri-
pheriesystems ET 200S und die dort ein-
gesteckten 38 Motorstarter des Typs
High Feature - sind Uber Profibus DP an-
gebunden. Die Sensoren, Ventile und
Bedienelemente fur die einzelnen Anla-
genabschnitte kommunizieren dagegen
Uber AS-I-Bus. Von der ersten Station —
der Seitenschleifmaschine — bis zur Stati-
on 8, die die Innenringe der Kegelrollen-
lager per Laser signiert, ziehen sich die
gelbe AS-Interface-Leitung und die lila
Profibus-Leitung durch die Anlage.

S eit September 2003 werden im LU-

Motorstarter mit
getrennten Schutzorganen

Die am Profibus angeschlossenen Sie-
mens-Motorstarter tragen durch ihre
Bustauglichkeit mafRgeblich zur Reali-
sierbarkeit des Steuerungskonzepts bei.
Sie steuern die Getriebemotoren der
Verkettungsbander an. Jeder Motorstar-
ter besteht aus einem Terminalmodul
und einem Steuerteil, wodurch sogar ein
Austausch unter Spannung maoglich ist:
Das Terminalmodul wird fest an die
Drehstromversorgung angeschlossen, es
fuhrt die Energie Uber den internen
Energiebus zu den Steckplatzen fir die
Steuerteile der einzelnen Abgéange. Das
Steuerteil, bestehend aus Leistungs-
schalter, Schitz und Auswerteelektro-

Dipl.-Ing. Deniz Isik ist Vertriebsingenieur fur
Sicherheitstechnik bei der Siemens AG, Automa-
tion and Drives, in Laatzen
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nik, lasst sich ganz einfach von vorne ab-
nehmen und wieder auf die stehende
Verdrahtung aufschieben. Der Motor-
starter stellt eine komplette Einheit dar,
die die Verfugbarkeit der Anlage auch
im Storfall einzelner Komponenten
schnell wiederherstellt. Die Ansteue-
rung und die Nennstromiberwachung
wird Uber die SPS realisiert. Und —er lasst
sich direkt in die Bustopologie des Profi-
bus DP einbinden:

Durch die Trennung der Schutzorgane
fur Kurzschluss und Uberlast besteht die
Mdglichkeit, den Motorstarter zentral
Uber Profibus DP funktionsfahig zu
schalten. Die Notstartfunktion versetzt
den Motorstarter im Uberlastfall in die
Lage, den Betrieb noch einige Zeit auf-
recht zu halten. Wahrend des Betriebs
sind Uber den Busanschluss detaillierte
Diagnosedaten zur vorbeugenden In-
standhaltung abrufbar.

Herz der Steuerungstechnik ist eine Si-
matic-SPS S7-300 mit 314C-2DP-CPU, sie
steuert samtliche Vorgange im Channel.
Sie befindet sich im Hauptschaltschrank,
wo auch eine ET 200S, mehrere Motor-
starter und der Sicherheitsmonitor mit
den 30 V AS-Interface-Netzteilen fur die
vier AS-i-Strdnge untergebracht sind. In
zwei weiteren Schaltschranken ist die
Unterverteilung zu finden, dort sitzen
auch die restlichen Motorstarter sowie
die vier ET 200S-Stationen.

Not-Aus-Funktion komplett
Uber AS-i realisiert

Zum ersten Mal wurde im SKF-Werk LuU-
chow die komplette Not-Aus-Funktion
mithilfe des Siemens-Sicherheitsmoni-
tors Uber das sichere AS-Interface reali-
siert. Sie umfasst 13 Not-Aus-Schalter so-
wie die Abschaltung der Steuerspan-
nung durch die Feuerldschanlage. An
vier AS-Interface-Strangen befinden sich
insgesamt 93 Slaves. Kostengesichts-
punkte gaben den Ausschlag flr diesen
Parallelbetrieb der Bussysteme.
Voraussetzung fir dieses Konzept war
die ’Ertlchtigung‘ des AS-Interface fir
Safety-Funktionen: Um Uber AS-Inter-
face auch sicherheitsgerichtete Signale
wie 'Not-Aus‘ transportieren zu durfen,
gibt es so genannte Sicherheitsmoni-
tore. Sie Uberwachen samtliche sichere
Slaves in einem Strang mithilfe zyklisch
versandter und modifizierter Kontroll-
bits. Mit dieser Variante sind Funktionen
bis zur Sicherheitskategorie 4 geméan EN
954-1 realisierbar.

Das Siemens-Programm ’Safety at work*
liefert alle Bausteine fur die sichere Da-
tenkommunikation mit dem Sicherheits-
monitor. So kann ein AS-I-Netzwerk so-
wohl Standard- als auch Safety-Funktio-
nen bedienen. In den Channels befinden
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sich zum Beispiel eine Vielzahl von 3er-
und 6er-Drucktaster-Kombinationen als
Befehlsstellen, grotenteils mit Not-Aus-
Funktion und integriertem, sicherem AS-
Interface-Slave. Fur die Anbindung von
Sensoren und Aktoren sowie fur die
Pneumatikventile setzen die Lichower
die Kompaktmodule K45 und K60 in IP-
65/67 ein. Auf jeden Channel kommen
eine Vielzahl solcher Module, die de-
zentral angeordnet fir eine einfache
Verkabelung sorgen.

Starkere Verzahnung von
Standard und Safety

Das Anlagenkonzept mit Profibus und
Safety at Work bei SKF in Lichow zeigt,
dass sich Standard-Steuerungstechnik
und Safety-Funktionen in der Automati-
sierung immer starker verzahnen. Chan-
nel 40 besitzt vier separate AS-Interface-
Stréange fur die 93 Slaves im Feld. Bei si-
cherheitsrelevanten Funktionen werden
sichere Slaves eingesetzt und Uber einen
Sicherheitsmonitor tberwacht. Als Gate-
way flir den Datenaustausch zwischen
Profibus und AS-Interface fungiert der
DP/AS-Interface-Link. Die Verbindung
der 38 Elektroantriebe mit der CPU 314
C-2DP als Master tibernehmen funf an
den Profibus angeschlossene ET 200S-
Stationen.

Ein wichtiger Erfolgsfaktor von AS-Inter-
face ist die einfache Installation. Die Mo-
dule lassen sich ohne grof3en Aufwand
vor Ort platzieren, die typisch gelbe, tra-
pezférmige AS-Interface-Leitung und
die schwarze 24-V-Versorgungsleitung
werden verpolsicher durch alle E/A-Mo-
dule geschleift. Danach erfolgt die
Adressierung der AS-Interface-Knoten.
Das Verbinden der Sensoren mit den
Kompaktmodulen Gbernehmen Leitun-
gen mit M12-Stecker, wie sie in der Auto-
mobilindustrie vorgeschrieben sind.

Die Ubersichtliche Diagnose fur alle am
AS-i-Bus angeschlossenen Einheiten ist
mit dem Siemens-Funktionsbaustein
FC101 moglich. Er sorgt fiir die Ubermitt-
lung von Daten vom AS-Interface-Sicher-
heitsmonitor an die ibergeordnete CPU,
auf deren Basis sich die Zustande der si-
cheren Slaves auswerten lassen.

Fur die Profibus-Fehleranalyse stellt der
Funktionsbaustein FB125 eine @hnliche
Funktionalitat zur Verfliigung. Er Uber-
nimmt das Senden und Auswerten samt-
licher Diagnosedaten von den einzelnen
dezentralen Stationen zur CPU. Mit bei-
den Bausteinen lassen sich samtliche
Diagnosefunktionen durchfihren, um
Fehler schneller zu lokalisieren.

In Channel 40 befindet sich eine Reihe
von Modulschleifmaschinen mit eigener
Steuerung. Diese sind Uber den Profibus
mit der SPS der Ubergeordneten Leit-

Die Drucktaster-Kkombinationen mit Not-
Aus-Funktion sind tber die AS-Interface-
Leitung mit den Sicherheitsmonitoren
verbunden; mit dieser Architektur lasst
sich die geforderte Sicherheit bis Kategorie
4 gemalf’ EN 954-1 erreichen

KOMPAKT

In der modernisierten Produktions-
anlage von SKF in Luchow arbeiten
Profibus DP und AS-Interface Hand
in Hand. Durch die Kombination der
beiden Bussysteme kann die Senso-
rik — inklusive Sicherheitstechnik —
Uber IP65-Module direkt an die Ma-
schine angeschlossen werden. Da-
mit sprechen sowohl technische als
auch wirtschaftliche Uberlegungen
fur den Mix beider Bussysteme. Die
elektrischen Antriebe in der Anlage
—funf Stationen des dezentralen Pe-
ripheriesystems ET 200S und die dort
eingesteckten 38  Motorstarter
High Feature —sind tiber Profibus DP
angebunden. Die Sensoren, Ventile
und Bedienelemente fur die einzel-
nen Anlagenabschnitte kommuni-
zieren dagegen Uber AS-i-Bus.

AS-i-Sicherheitsmonitor 764
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Der fur die Anlage zusténdige Betriebs-

elektriker Reinhard Schulz demonstriert,
wie sich die Motorstarter auf Grund der
stehenden Verdrahtung unter Spannung
austauschen lassen

technik — einer Simatic-CPU 314C-2DP als
Master — verbunden. Das bedeutet:
Selbst wenn eine Maschine eine kurze
Storung aufweist, bleibt die gesamte
Anlage nicht zwangslaufig stehen. Da-
mit wird ein geschlossenes Anlagenkon-
zept erreicht, das ein hohes Mal3 an de-

o

Profibus und AS-Interface ziehen sich
durch die komplette Anlage; die vielen
Sensoren in der Anlage werden auf
Kompaktmodule vom Typ K45 und K60
in IP65/67 gefihrt, die direkt mit dem
AS-Interface-Strang verbunden sind

zentraler Funktionalitat besitzt und
trotzdem zentral Uberwacht werden
kann.

Software spielt bei neuen Anlagenkon-
zepten eine immer wichtigere Rolle,
auch bei den Fertigungsstra3en von SKF
in Lichow. Die Slaves konnten dort bei-

SKF liefert weltweit Produkte, kun-
denspezifische Systemldsungen und
Serviceleistungen in den Produkt-
bereichen Walzlager und Dichtun-
gen. SKF hat eigene Produktionsstat-
ten in mehr als 20 Landern und Ver-
triebsgesellschaften in 70 Landern.
Durch ein weltweites Netz von Ver-
tragshandlern und Wiederverkau-
fern ist die SKF-Gruppe in mehr als
130 Landern vertreten. Die Unter-
nehmensgruppe beschaftigt welt-
weit ca. 38000 Mitarbeiter. Die in

Kompetenz fur Bewegungstechnik

Deutschland ansassige SKF GmbH be-
schaftigte Ende 2002 rund 5000 Mit-
arbeiter. Sie produziert an den
Standorten Schweinfurt, Luchow
und Muhlheim an der Donau unter
anderem Kegelrollenlager, Zylinder-
rollenlager, Radlagereinheiten fir
Nutzfahrzeuge, GroRlager, Auto-
mobilspezialprodukte, Schmiedetei-
le sowie Komponenten. Daneben ist
die SKF GmbH Holding-Gesellschaft
einiger Unternehmen der SKF Grup-
pe in Deutschland.
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Durch den Sicherheitsmonitor lassen sich
auch die Not-Aus-Signale tiber den AS-
i-Bus fuhren

spielsweise zentral Uber den Master
adressiert werden. Mithilfe des Simatic-
Managers und der Programmiersoft-
ware Step7 lasst sich die gesamte Anlage
wahrend der Inbetriebnahme zentral
Uberwachen. Step7 ist fur Maschinen-
betreiber auch eine Basis, ihre Anlagen
zu bedienen, zu beobachten und Daten
zu archivieren.

Durchgéangige
Kommunikation

Das Beispiel SKF verdeutlicht auch, wel-
ches Ziel Siemens im Hinblick auf kunfti-
ge Anforderungen nach Prozessoptimie-
rung verfolgt. In Liichow wurde eine ge-
schlossene Datenkette von der Sensorik
bis zur Ubergeordneten Steuerung ge-
schaffen. Aus diesem Projektziel resul-
tierte auch mafgeblich die Entschei-
dung fir das eingesetzte Steuerungs-
konzept. So besteht denn auch tber die
Visualisierung mit einem Operator Panel
OP 170B und durch die konsequente Da-
tenkommunikation vom Master bis zum
Sensor eine steuerungstechnische Effi-
zienz und Transparenz, die sich sehen
lassen kann. (ch) d

51



