INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

Maschinenbau-Prazision und Datentechnik kombiniert

Antriebsstrange fiir Automobile aller namhaften internationalen Hersteller erzeugt Magna, durch hohe Qualitat und

konkurrenzfahige Preise einer der Big Player in der Zulieferindustrie. Schnell, sparsam und hoch prézise zugleich
miissen die eingesetzten Fertigungsanlagen sein. So wie diejenige flir die Montage angetriebener Hinterachsen in liz.
Entwickelt und gebaut wurde die Anlage von der GTech Automatisierungstechnik GmbH. Ihre Leistungsfahigkeit und
ihren modularen Aufbau verdankt sie den schnellen, kommunikationsfreudigen Step7-CPUs von VIPA.
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Beinahe unbemerkt hat im Automobilbau eine Art Revolution stattgefunden:
Heutige Autos mussen nicht mehr eingefahren werden. Und sie lassen man-
che frliher gewohnten Gerdusche nicht mehr hdren. Das ist eine Folge der
Forderung nach hoherer Lebensdauer der Fahrzeuge und hat etwas mit Pra-
zision zu tun. Prézision, die beispielsweise dadurch entsteht, dass bei der
Montage von Hinterachsen fur Kleinlastkraftwagen im steirischen Werk liz
von Magna Powertrain die Komponenten der Differentialgetriebe selektiert
werden. So wird vermieden, dass sich die naturlichen Fertigungstoleranzen
der einzelnen Teile aufsummieren. Die Folge ist das vdllige Fehlen des friiher
gewohnten Spiels beim Eingriff der unterschiedlichen Zahnrader. Das erhoht
die Lebensdauer und verringert die Gefahr vorzeitiger Abnutzung durch
Schlage bei Lastwechsel.

Prazision durch Selektion

Um solche Prézision im Herstellungsprozess zu erreichen, ist bei der Achs-
montage die genaue Vermessung des Ergebnisses eines jeden Fertigungs-
schrittes erforderlich, genauso die permanente Auswertung der zahlreichen
Messergebnisse. ,Ebenso wenig wie Qualitét kann Prézision nachtréglich
hinzugeflgt werden*, weil3 Josef Gebeshuber. Er ist Griinder und geschéfts-
fuhrender Gesellschafter der GTech Automatisierungstechnik GmbH im
oberosterreichischen Ried im Traunkreis. ,Messung, Selektion und Anpas-
sung an die Ist-MaBe sind daher als integrativer Hauptbestandteil der eigent-
liche Kern unserer Produktionsanlagen.

Diese Prioritétensetzung spiegelt sich auch in der Firmengeschichte wider.
Wahrend die meisten Unternehmen im Maschinen- und Anlagenbau von
der Mechanik ausgehend Uber die Antriebstechnik auch in Elektronik und

In der Achsmontageanlage von GTech werden die
einzelnen Arbeitsroboter per Roboter bestlckt.

Software expandieren, ist es bei GTech umgekehrt: Das 1997 gegriindete
Unternehmen konzentrierte sich urspriinglich véllig auf die Informationstech-
nik und damit die Softwareerstellung. Schon bald kam der Schaltanlagenbau
hinzu. Nachdem sich herausstellte, dass die angestrebte Gesamtanlagen-
qualitédt nur bei Planung, Herstellung und Montage aus einer Hand zu er-
reichen ist, wurde das Unternehmen 2001 zum vollumfanglichen Maschi-
nen- und Anlagenbauer. Immer komplexere und umfangreichere Projekte
flhrten 2007 zum Bezug des aktuellen Werksgelédndes in Ried/Tr., wo GTech
heute als international tatiges Unternehmen mit ca. 70 Mitarbeiterinnen etwa
EUR 9 Mio. Umsatz erwirtschaftet.

Mechanik und Datentechnik parallel

w~Jede unserer Anlagen entsteht auf Basis eines funktionalen Konzeptes®,
berichtet der flr die Magna-Hinterachsanlage verantwortliche Projektmana-
ger Ing. Luis de la Cruz. ,Davon ausgehend kdnnen Software, Steuerungs-
elektronik, Antriebs- und Messtechnik Hand in Hand entwickelt werden. Das
verkilrzt die Entwicklungszeit und garantiert ein anforderungsgerechtes Er-
gebnis.” Das ist angesichts kurzer Projektrealisierungszeiten auch unbedingt
erforderlich. So wurde der Auftrag fur das Magna-Projekt zwei Monate nach
Anfrage im Mai 2008 vergeben und die Anlage im Februar 2009 aufgebaut.
,Die groBte Herausforderung bei dieser Anlage war der zur Verflgung ste-
hende Platz", erinnert sich Luis de la Cruz. ,Daher wahlten wir eine Archi-
tektur mit autonomen Stationen um eine zentrale Drehscheibe.” Das sorgte
gemeinsam mit dem hohen messtechnischen Aufwand und der Varianten-
vielfalt fur einen sehr hohen Umfang und eine gesteigerte Komplexitat der
Software.

Verteilte Intelligenz

GTech wahlte daher einen dezentralen Aufbau der Hardware in Form von
Uber Ethernet vernetzter verteilter Intelligenz. Dazu ist jede der 13 Stationen
mit einer eigenen CPU ausgestattet und dadurch weitgehend autonom. Die-
se 13 CPUs sind mit einer Haupt-Recheneinheit verbunden, die das Ge-
samtwerk koordiniert, die Kommunikation zwischen den einzelnen Stationen
und der AuBenwelt steuert und die Systemdaten verwaltet. ,Das ermdglicht
eine modulare Inbetriebnahme und auch im Anderungsfall muss nur am
jeweils betroffenen Teil der Anlage eingegriffen werden*, beschreibt Josef
Gebeshuber wesentliche Vorteile dieses Aufbaus. ,Stérungsbehebungen,
Modifikationen oder auch Erweiterungen muissen nur im jeweiligen Teilpro-
gramm getestet werden und kénnen dem Kunden dadurch schneller und
sicherer zur Verflgung gestellt werden.”

Weitere Vorteile ergeben sich durch den Betrieb der CPUs in einem Ethernet-
Netzwerk unter TCP/IP als Netzwerkprotokoll: Die Prozessdaten werden in
dieser Anwendung véllig transparent mit dem Server ausgetauscht, der die
zentrale Datenbank halt. Nicht selten realisiert GTech Anlagen mit verteilter
Intelligenz sogar so, dass die einzelnen Stationen einen direkten Datenbank-
abgleich durchfiihren. Auch per Fernwartung ist jede der Stationen direkt
erreichbar. Der zusténdige Techniker in Ried muss sich nicht um andere Pro-
grammteile als die betroffenen kimmern, da diese anderswo laufen.
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Zum Einsatz kommen bei GTech bereits seit 2005
die CPUs der Serie Speed? von VIPA. Der Grund
fUr diese Praferenz ist, dass die Step7-kompatib-
len CPUs nicht nur bei gleicher BaugréBe mehr
Leistung bringen als vergleichbare Produkte
anderer Hersteller, sondern dartiber hinaus die
schnelle Ethernet-Ankopplung bereits serienma-
Big mit an Bord ist. So kénnen Platz und Kosten
fUr externe Anschaltmodule gespart werden.

Datenflut bestimmt CPU-Typ

Eine der Herausforderungen des Magna-Pro-
jektes ist der flexible Arbeitsablauf des Roboter-
handlings in einem extremen Arbeitsradius, das
zur Ganze mit nur einem Greifer erfolgt, um die
Umsteckzeiten einzusparen. Auch in der Mess-
technik, wo sténdig Soll- und Istwerte sowie Ma-
xima und Minima zu registrieren und mitzufUihren
sind, stecken gewisse Herausforderungen an die
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Datentechnik. Obwohl in jeder CPU im Verbund
auBer der Ansteuerung der Bearbeitungsvorgan-
ge auch gréBere Datenmengen Uber Produkt, Be-
arbeitungsfortschritt, etc. gespeichert und mit der
zentralen CPU ausgetauscht werden, reicht daftir
die kleinere Variante VIPA 315-2AG12 aus, um die
Steuerungszykluszeiten im Bereich von 2-5 ms zu
halten.

Die Wah! fir die zentrale CPU fiel auf eine VIPA
317-4NE12, denn diese muss zuséatzlich zur
Kommunikation innerhalb des Steuerungsnetz-
werkes laufend mit der Messeinrichtung und dem
zugeordneten Roboter kommunizieren. Dabei ist
eine Datenrate von 1.800 Frames pro Sekunde
zu bewaltigen, d.h. es erfolgt ein Datenaustausch
alle 0,5 ms.

4Neben den offensichtlichen Vorteilen eines de-
zentralen Aufbaus, den die VIPA-CPUs unterstit-
zen, Uberzeugte uns der sparsame Aufbau, der
mit diesem Produkt méglich ist”, freut sich Luis
de le Cruz. ,Durch die Uberlegene Architektur des
Prozessorchips kommen sie mit weniger Platz
aus als vergleichbar starke Produkte des Markt-
fUhrers, und eingesparte Anschaltbaugruppen
bedeuten zugleich eine Reduktion méglicher Feh-
lerquellen.” Und Josef Gebeshuber erganzt: ,Mit
einer ausgewogenen Kombination aus Leistungs-
fahigkeit und einfacher, universeller Einsatzfahig-

Die Anlage wird mit einem Netzwerk aus
13 CPUs VIPA 315-2AG12 und 1 CPU VIPA
317-4NE12 fur das Kommunikationsmanage-
ment betrieben. Durch die Architektur des
Prozessorchips kommen die VIPA-CPUs mit
weniger Platz aus und haben den Ethernet-
Anschluss serienmaBig mit an Bord.

Ubersichtlich wird im Hauptmenti die An-
ordnung der Stationen dargestellt.

Die Stationen sind nicht starr miteinander
vertaktet. Die Steuerungsanlage geht nach
zuvor vergebenen Prioritaten flexibel vor und
kann daher &uBere Einflisse auf den Durch-
satz teilweise ausgleichen.

Die Netzwerkansicht zeigt die logische Zu-
sammenschaltung der Automatisierungsgera-
te und deren Anbindung an den Datenserver.

keit unterstitzen uns VIPA-CPUs dabei, hochste
Prézision mit Ilckenloser Betriebsdatentechnik
zu kombinieren. Dadurch kénnen unsere Kunden
Produkte erzeugen, fUr die sie eine hohe Lebens-
dauer garantieren kénnen.*
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