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PAC-SYSTEME

Programmierbare Controller als Plattform
fiir die Automatisierungstechnik

Steuerungen im Bereich der Fertigungs- und
Prozessautomatisierung miissen in zuneh-
mendem MaRe Anforderungen gerecht werden,
die mit konventionellen SPS nur eingeschrankt
erfiillt werden kénnen. Das trifft insbesondere
dann zu, wenn neben der Erfassung, Verknip-
fung und Ausgabe von Logiksignalen auch ana-
loge Werte schnell gemessen und verarbeitet
werden miissen.

Frank NEUBERT

n der Vergangenheit wurden fiir
viele dieser Anwendungen Steu-
erungskonzepte entwickelt, die
auf einem Nebeneinander von SPS-
und PC-basierten Losungen beruh-
ten. Fiir die Entwickler und Anwen-
der bedeuteten solche Lisungen:
P die Notwendigkeit zur Anschaf-
fung, Anwendung und Pflege ver-
schiedener Software-Entwicklungs-
systeme;
P cine Auseinandersetzung mit den
Problemen bei Verfiigbarkeit und
Stabilitit der PC-Losungen;
P eine Auseinandersetzung mit der
immer noch eingeschrankten Soft-
warefunktionalitit der [EC 6-1131
Steuerungen;
P die Meisterung der Probleme in
der Vernetzung und im schnellen
Datenaustausch zwischen den Steu-
erungskomponenten.

All diese Probleme kénnen auf der
Basis des PAC-Konzepts neu ange-
packt werden. PAC steht fiir ,,Pro-
grammable Automation Controller®,
eine neue Kategorie aufler SPS und
PC, welche in den vergangenen zwei
Jahren in der Automatisierungstech-
nik eingefithrt wurde und Vorziige
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Die Steuerung und Signalauswer-

tung dieser Maschine zur Ferti-
gung von Dieselinjektoren erfolgt
iiber eine programmierbare Auto
matisierungssteuerung (PAC)

beider Plattformen vereinigt: die Fle-
xibilitit und Leistungsfahigkeit eines
PC mit der Zuverldssigkeit und
Robustheit einer SPS.

Kosteneinspareffekte
sind erheblich

Der wohl wichtigste Aspekt fur die
Automatisierungstechnik besteht
aber darin, dass PAC-Systeme unab-
hingig vom Anwendungsschwer-
punkt (Logik, Ablaufsteuerung, Mo-
torensteuerung, Bildverarbeitung)
durchgingig tiber alle Datenebenen
von der Konfiguration verteilter I/ O-
Hardware iiber die Projektierung bis
zur Visualisierung mit Bedienerfith-
rung und Datenauswertetools in ei-
ner einheitlichen Entwicklungsum-
gebung erstellt und betrieben werden
konnen. Damit konnen erhebliche
Kosteneinspareffekte erzielt werden.

Eines der wohl am konsequentesten
umgesetzten PAC-Konzepte wird auf
der Plattform des grafischen Ent-
wicklungssystems Labview von Na-
tional Instruments angeboten. Am
Beispiel dieser Designplattform fiir
die Automatisierungstechnik sollen
die Vorziige und Moglichkeiten neu-
er Konzepte fur Maschinensteue-
rungen aufgezeigt werden.

1/0-Module erfassen
alle Sensorsignale

Die unmittelbare Schnittstelle zur
Maschine wird durch I/O-Module
gebildet, die alle giingigen Sensor-
signale erfassen und Steuersignale
ausgeben konnen. Dazu gehoren
aber auch PWM-Signale sowie ICP-
genormte Schwingungsgeber, Wider-
standsbriicken und Thermoelemente.
Bis zu acht Module kénnen auf einer



Bild 1: Auch die Quali-
tatssicherung von
Schweiltprozessen in
der Karosserieferti-
gung ist mit
dem PAC-
Konzept
mog-
lich.

Backplane integriert und dort mit
einem FPGA-Schaltkreis verbunden
werden. Die Projektierung dieses
FPGA muss nicht tber VHDL erfol-
gen — das Labview-FPGA-Modul
stellt diese Funktionalitat bereit und
ermoglicht damit Anwendungen,
deren Zykluszeiten bis zu 1000-fach
kleiner sind als die von aktuellen
speicherprogrammierbaren Steue-
rungen (SPS). Messdaten bis 800 kHz
und bindrer Werte im Megahertzbe-
reich sowie PID- oder Antriebsrege-
lungen mit Update-Raten bis 200
kkHz lassen sich damit auch ohne
Betriebssystems erfassen.

Auf diese Ebene setzt die ,klas-
sische® Steuerung mit einem Con-
troller (CPU) auf, der auf Basis eines
Echtzeit-Betriebssystems mit dem
Realtime-Modul Labview RT projek-
tiert wird. Kommunikations- und
Konfigurationsaufgaben kénnen auf

dieser Ebene ebenso
wie andere nicht-
zeitkritische Ver-
[| riegelungen oder
komplexe mathe-
matische Berech-
nungen mit Zy-
kluszeiten im Millise-
kundenbereich durchge-
fithrt werden. Eine Anbin-
dung an Feldbussysteme wie Can
oder Profibus (Master oder Slave) ist
tiber entsprechende Einsteckmodule
problemlos moglich.

Operator-Panels
kdnnen eingebunden werden

Weil eine Maschinenbedienung typi-
scherweise tiber Operator-Panels mit
Touch-Funktionalitét
wird, konnen auch diese konfiguriert
und in das Gesamtprojekt eingebun-
den werden. Dabei wird das Touch-
Panel-Modul von Labview verwendet,

ausgefiihrt

wobei dies typischerweise iiber Ether-
net angebunden wird. In vielen Fillen
werden auch kleine mobile Bedien-
oder Wartungs-Handheld (PDA)
eingesetzt, mit denen Parametervor-
gaben oder -kontrollen moglich wer-
den. Auch diese Anwendungen kon-
nen funktionell zugeschnitten unter
Labview erstellt und auf Geriten mit
Bluetooth- oder WLAN - Anbindung
ausgefiihrt werden.
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Als funktionell letzte Stufe einer
durchgehenden Automatisierungslo-
sung wird eine Visualisierung als
Scada-Anwendung benétigt, die die
typischen Funktionsmerkmale Pro-
zessdatenbank mit aktuellen und
historischen Werten, Alarmhandling,
Bedienerverwaltung und interaktiver
Prozessdarstellung ausweist.

Alle diese Eigenschaften sind im
Labview -Modul DSC (Datalogging
and Supervisory Control) verwirkli-
cht. Aufler automatisierungstech-
nischen Standards wie OPC (Client-
und Serverfunktionalitit), verteilten
Datenbanken, Netzwerkfihigkeit
und entsprechenden Management-
Tools fillt Labview-DSC mit Run-
time-Lizenzkosten auf, die unabhin-
gig von der Anzahl der Datenkanile
(Tags) immer konstant niedrig
sind.

Anwendungen basieren auf
Variablenkonzept

Alle erwihnten Anwendungen basie-
ren auf einem einheitlichen Variab-
lenkonzept (so genanntenShared
Variables), das durchgingig vom-
FPGA (Field Programmable Gate
Array) bis in die Prozessdatenbank
hinein der Projektierung zugrunde
gelegt werden! kann und von einem
leistungsfihigen Variablen-Manager
unterstiitzt wird.
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Neue Techniken setzen sich natiir-

lich nicht sofort in allen Bereichen
durch. Dennoch ist es erstaunlich,
wie schnell sich PAC-Lésungen be-
reits nach kurzer Zeit in verschie-
denen Maschinenanwendungen etab-
liert und bewéhrt haben. Die rasante
Geschwindigkeit, mit der verschie-
dene Losungsanbieter von Maschi-
nensteuerungen diese neue Techno-
logie entwickeln, weist aber auf das
zweifellos grofle Zukunftspo-tential
hin. Nachfolgend sollen einige
typische PAC-Anwendungen stell-
vertretend fiir diesen Trend kurz
beschrieben werden.

Alle Maschinen
sind iiber Ethernet vernetzt

In Maschinen zur Fertigung von Diese-
linjektoren miissen mehrere Piezoak-
toren mit einer zeitlichen Auflésung
im Mikrosekundenbereich angesteu-
ert werden. Gleichzeitig erfolgt eine
Erfassung schneller Messdaten mit
einer Abtastrate von 100 kHz sowie
bindrer Signale mit einer Flankens-
teilheit von wenigen Mikrosekunden.
Wichtige Parameter werden in einer
Prozessiiberwachung mit sicherheits-
relevanten Funktionen kontrolliert.
Alle Maschinen sind iiber Ethernet
vernetzt und speisen ihre Prozess-
werte in eine zentrale Datenbank
ein.

Die Steuerung eines Fertigungs-
automaten umfasst mechanische,
elektrische, pneumatische und hy-
draulische Baugruppen. Dabei miis-
sen sowohl kl assische Automatisie-
rungsaufgaben wie die Ansteuerung
von Antrieben, als auch rein mess-
technische Aufgaben wie die Auf-
nahme von schnellen Signalen von
Dehnmessstreifen zur Kraftmessung

46 MM Das IndustrieMagazin - 9/2007

Bild 2: Bei der Qualitats-
tiberwachung an Maschi-
nen in der Halbleiterferti-
gung werden tiber meh-
rere Dutzend Messkanale
die Strom- und Span-
nungswerte im Kilohertz-
bereich in Echtzeit er-

| fasst.

realisiert werden. Die Daten jedes
einzelnen Pressvorganges werden bei
hohen Geschwindigkeiten tiberwacht
und gespeichert.

Zur rechtzeitigen Anzeige des
Wartungsbedarfes an Laserhybrid-
Schweiffanlagen muss ein Kontroll-
und Uberwachungssystem installiert
werden, das Schweifldaten aus den
Stromquellen erfasst, diese auf ein-
stellbare Grenzwerte tiberwacht, die
Ergebnisse speichert und visualisiert.
Die PAC sind fest in die Anlagen-
technik der Fertigungslinie instal-
liert, kommunizieren mit den Robo-
ter-Steuerungen und stellen die Da-
ten iiber das Fertigungs-Netzwerk
bereit. In einer Prozessdatenbank
werden Istwerte und Alarme gespei-
chert und Exportméglichkeiten zur
externen Weiterverwendung der
Daten bereitgestellt (Bild 1).

Qualititsitberwachung
in der Halbleiterfertigung

In der Fertigung von Halbleiterchips
spielt die Abscheidung der Metalli-
sierung fiir das Leitbahnsystem eine
zentrale Rolle. Dabei werden elektro-
lytische Prozesse angewendet, deren
technologische Parameter prizise
eingehalten werden miissen. Die ent-
sprechende Uberwachung zur Qua-
litdtssicherung stellt hohe Echtzeit-
anforderungen an die eingesetzten
Maschinensteuerungen, die mit
einem PAC-System erfullt werden
kénnen. Uber mehrere Dutzend
Messkandle werden Strom- und
Spannungswerte im Kilohertzbereich
erfasstund in Echtzeit integriert, um
iber die Ladungsmenge die im Im-
pulsbetrieb abgeschiedene Metall-
menge zu bestimmen und auf den
Prozess zurlickzuwirken (Bild 2).

Die Steuerungstechnik einer Kl-
teanlage wurde modernisiert, um die
Betriebszuverlassigkeit zu erhéhen,
den Energieverbrauch zu senken und
die Kosten fir die Kilte-gewinnung
zu minimieren. Die Losung zur Au-
tomatisierung der Anlage basiert auf
der Einfithrung einer Prozessvisua-
lisierung mit dem grafischen Ent-
wicklungssystem Labview-DSC. Die
Schnittstelle zum Datenaustausch
wurde auf Basis des Industrie-Stan-
dards OPC realisiert.

Anlagenzustande werden in
Prozessdatenbank gespeichert

Alle aktuellen Anlagenzustinde und
Messwerte werden in der Prozessda-
tenbank gespeichert und kénnen
tiber Protokolle tibersichtlich darge-
stellt und ausgewertet werden. Der
Vorteil der neuen Steuerung besteht
in der Gewihrleistung eindeutiger
und nachvollziehbarer Betriebszu-
stinde mit hoher Zuverlissigkeit und
Verfiigbarkeit.

Aufler den kurz beschriebenen
Anwendungen werden PAC-basierte
Lésungen in immer neuen Applika-
tionsfeldern erfolgreich eingesetzt, so
auch in der Uberwachung von Wind-
kraftanlagen (Condition Monitoring)
oder beim Prototyping von Steuerge-
riten in der Kraftfahrzeugindustrie.
Spezielle Veranstaltungsreihen, wie
der Technologietag zu PAC-Losungen
in der Maschinenbauregion Chem-
nitz, haben sich zu Plattformen eines
lebendigen Meinungsaustauschs iiber
Erfahrungen und Ergebnisse der Ein-
fihrung von PAC-Losungen im Ma-
schinenbau und anderen Bereichen
entwickelt. Wihrend der Veranstal-
tung im September 2006 wurde zum
Beispiel vom Einsatz eines PAC-Sys-
tems zur Einbindung einer Rundtakt-
maschine in eine Montagelinie, der
Realisierung einer Echtzeit-Regelung
mit PAC in der Schall- und Schwin-
gungsmesstechnik sowie eines op-
tischen Inspektionssystems in der
Produktion von Plastschliuchen
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