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Serie AutomationML Teil 5: Engineering-Effizienz fiir Antriebs- und
Automatisierungslosungen

Bei der Entwicklung von Maschinen ist eine interdisziplinare Zusammenarbeit gefordert: sowohl zwischen
den Konstrukteuren, Elektronikern und Software-Entwicklern des Maschinen- oder Anlagenbauers als auch
zwischen dem Auftraggeber und den Applikationsingenieuren der Komponentenlieferanten. Bisher mussten
viele Informationen manuell zwischen den einzelnen Domanen ausgetauscht werden. Dabei besteht immer
das Risiko, dass Wissen und Daten verloren gehen, zudem hat dieses Vorgehen einen enormen Einfluss auf
die Entwicklungszeiten von Maschinen und Anlagen. Fir ein durchgangiges Engineering von der Planungs-
phase Uber die Programmierung bis zur Betriebsphase kann AutomationML als Verbindung zwischen indi-
viduellen, anwender- und aufgabenorientierten SW-Werkzeugen fir mehr Transparenz und Effizienz beim

Austausch von Daten sorgen.

Is Systemlieferant fur Antriebs-
Aund Automatisierungslosungen

hat sich Lenze zum Ziel ge-
setzt, das Engineering einer Maschine
deutlich zu vereinfachen, um die Kos-
ten und den Zeitaufwand zu reduzie-
ren. Es gilt, einen optimalen Support
Uber die gesamte Wertschopfungskette
herzustellen. Hierfur ist einerseits ein
breites, auf die Bedurfnisse des Maschi-
nenbaus abgestimmtes Produktportfo-
lio erforderlich, das auch unterschiedli-
che Automatisierungstopologien unter-
stltzt. Andererseits ist ein methodi-
sches Vorgehen im Entwicklungspro-
zess notig, das neben den richtigen
Werkzeugen auch Standards beinhal-

tet. Diese Standards ermoglichen es,
Know-how zur Verfligung zu stellen,
die Komplexitat zu verringern und In-
formationen wiederzuverwenden. Die-
sem Anforderungsprofil wird mit der
Modularisierung von Maschinen und
der damit verbundenen Bildung von
mechatronischen Einheiten begegnet.
Bild 1 zeigt zwolf typische Maschinen-
aufgaben, fur die Standards definiert
werden koénnen, bestehend aus geeig-
neter Automatisierungstopologie, er-
forderlichen Antriebskomponenten und
vor allem aus vorgedachter Applikati-
ons-Software. Zusammengefasst ergibt
dies eine Maschinenldsung, an der sich
der Maschinenbauer und der System-

lieferant innerhalb des Entstehungspro-
zesses orientieren kénnen. Bei Betrach-
tung des Produktentstehungsprozesses
im Maschinenbau koénnen folgende
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Bild 1: Zwolf typische Ma-
schinenaufgaben

Bild 2: Fiinf Phasen bei der
Erstellung einer Maschi-
nenlosung mit erforderli-
cher Tool-Unterstitzung.
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funf Phasen herausgebildet werden
(Bild 2, oberer Teil):

1. Idee: Formulierung der Idee und Er-
stellung eines Grobkonzepts.

2. Konzepterstellung: Definition der
Maschinenmodule und deren Funktion
sowie Festlegung der grundlegenden
Automatisierungsarchitektur.

3. Entwicklung: Ausarbeitung der L6-
sung, inklusive der Auslegung des An-
triebsstrangs und der Auswahl der An-
triebs- und Steuerungskomponenten.
Auch die Softwaremodule werden vor-
bereitet.

4. Produktion: Bau der Maschine. Pa-
rallele bzw. zeitversetzte Fertigstellung
der Maschinen-Software.

5. Betrieb: Inbetriebnahme und Betrieb
der Maschine beim Endkunden. Die
Maschinenverfligbarkeit muss gesichert
werden. Wichtige Aufgaben sind hier-
bei die Zustandsuberwachung oder
auch die (vorbeugende) Wartung.

Effizienz durch Kette von
Engineering-Werkzeugen

Die Firma Lenze kann die Kunden tber
alle funf Phasen des Entwicklungspro-
zesses begleiten. Wichtig dabei sind
immer wieder neue und intelligente
Engineering-Werkzeuge, die bei der
Entwicklung unterstitzen. Ein entschei-
dender Ansatzpunkt zur Verbesserung
der Engineering-Produktivitat ist die Be-
seitigung der noch in weiten Teilen
existierenden Brlche bzw. Licken in
der gesamten Werkzeugkette. Eine
Werkzeugkette soll den zuvor beschrie-
benen Lebenszyklus komplett abde-
cken. Allerdings ist es nicht zielfuhrend,
fir den gesamten Prozess nur ein ein-
ziges Werkzeug vorzusehen. Wesent-
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lich effektiver und sicherer ist es, wenn
fur die verschiedenen Projektierungs-
phasen maBgeschneiderte Tools zur
Verflgung stehen. Tools, die auf die
Aufgabenstellung, das Wissen und die
Arbeitsweise des jeweiligen Projektbe-
teiligten (Konstrukteur, Steuerungspro-
grammierer, Visualisierungsprogram-
mierer, Wartungstechniker) zugeschnit-
ten sind und ihn damit optimal und ef-
fizient in seiner Arbeit unterstitzen.
Ist der Engineering-Prozess auf mehrere
Werkzeuge aufgeteilt, ist eine durch-
gangige Datenhaltung sicherzustellen.

Bl AutomationML Editor 3.0.0
L

AutomationML bietet hierzu die Mdg-
lichkeit, die Ubergdnge von einem
Werkzeug zum ndchsten nahtlos zu
gestalten. Die Mehrfacheingabe von
Daten entfallt und die Zusammenar-
beit zwischen den Konstrukteuren
(Mechanik und Elektronik) und den
Softwareentwicklern vereinfacht sich.
Gerade hier ist der Informationsaus-
tausch besonders wichtig, da diese
Domaénen in der Regel nicht nur orga-
nisatorisch getrennt sind, sondern
auch eine individuelle Sichtweise auf
das Projekt haben. Bild 3 zeigt in einer
Ubersicht, wie eine solche durchgan-
gige Werkzeug-Landschaft aussehen
kann und welche Zielgruppen diese
Werkzeuge einsetzen.

Anwendungsbeispiel DSD

Ein beispielhaftes Element einer sol-
chen Werkzeuglandschaft bildet das
Antriebsauslegungswerkzeug Drive So-
lution Designer (DSD). Durch ihn wer-
den dem Konstrukteur die physikali-
schen Zusammenhdnge und das L6-
sungswissen fur die vordefinierten Ma-
schinenmodule zur Verfiigung gestellt.
Anhand dieser Module kann der An-
wender deren Bewegung beschreiben
und anschlieBend den kompletten An-
triebsstrang auslegen, die richtigen An-
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v Zufiihrung_1 {Class: DSD_Anwendung Role: Rollenfarderer,

v E Prozesz {Class: Prozess Role: Process)
~ E Prozessdaten {Class: Role:InputValue}
-~ E Bewegung {Class: Role: Kinematik}
- E Metz {Class: Role: Metz)
a.\ E Urmgebung {Class: Role: Umgebung}
SupportedReleClass: Process
w E Mechatranic { Class: GenericMechatronicalUnit Role: DSDMechatronic}
~ @ Motar {Class: Role: Motor)
& E Getrizcbe {Class: Role: Getriebe}
~ E Umrichter {Class: Role: Umrichter}
-~ E Energie {Class: Role: Energy}
- E Bremswiderstand {Class: Role: Bremswiderstand}
. SupportedReoleClass: DSDMechatranic

W w E Entnahmestation_1 {Class: D5D_Anwendung Role: Rollenfarderar]
W ~ E Prozess { Class: Prozess Role: Process}
|| ~ E Mechatranic [ Class: GenerichMechatronicalUnit Role: DSDhechatronich

Bild 4: Beispielhafte AML-Struktur fr einen Rollenforderer
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Bild 5: Antriebsauslegung mit DSD

triebskomponenten auswahlen und die Lésung
optimieren. Dabei ist es mdglich, zahlreiche
physikalische Parameter zu ermitteln bzw.
deren Einhaltung zu prifen. Dazu gehoren
u.a. die Kombinierbarkeit der einzelnen Pro-
dukte, deren thermische und mechanische
Auslastung, die Lebensdauer und der Energie-
verbrauch der Antriebskomponenten. Der DSD
wurde um eine AutomationML-Schnittstelle er-
ganzt, das heiBt, er kann strukturierte Daten
zu einer Anwendung, z.B. einem Rollenférde-
rer, importieren. Es handelt sich dabei sowohl
um Prozessdaten, wie Durchmesser, Tragheits-
momente, Massen, Reibung, etc. als auch um
Bewegungsinformationen, Netz- und Umge-
bungsbedingungen. Das sind Informationen,
die in der Planungsphase beispielsweise in
CAD-Werkzeugen bereits zuvor eingegeben
bzw. ermittelt wurden. Nach dem Import wer-
den diese Werte im DSD direkt verwendet, so-
dass der Anwender weniger Zeit bei der Er-
mittlung und Eingabe der Daten benétigt und
direkt die Auslegung durchftihren kann. Das
Ergebnis der Auslegung (bendtigte Antriebs-
produkte, Einstellungen der Umrichter, Ener-
giebedarf, etc.) kann er dann durch die Export-
Funktion in das AML-Format zurlckschreiben
und somit seinen Beitrag am gesamten Engi-
neeringprozess leisten. Ist die Auslegung abge-
schlossen, liegen die erforderlichen konkreten
Antriebskomponenten vor und es kann mit der
eigentlichen Projektierung, also der Ausarbei-
tung der Bewegungs- und Ablaufprogramme
sowie der Visualisierung, fortgefahren werden.
Hier kommt unter anderem der PLC Designer
zum Einsatz, mit dem die Programmerstellung
und Inbetriebnahme nach IEC61131-3 erfolgt.

Er beinhaltet sechs Editoren, Debugger und
Monitoringfunktionen und basiert auf Code-
sys3. Der Clou: Mit Hilfe von Standard-Soft-
ware-Bausteinen fur die unterschiedlichen Ma-
schinenmodule kann die Produktivitdt der Pro-
grammierer gesteigert werden. Eine zukinftige
AutomationML-Schnittstelle bietet die Mdg-
lichkeit, die bereits zuvor mit dem DSD erstell-
ten Informationen fir das Maschinenmodul im
PLC Designer noch schneller und vollstandiger
zur Verfligung zu stellen.

Fazit

Mit AutomationML lasst sich Durchgangigkeit
und Effizienz bei gleichzeitiger Modularisie-
rung fur den Entwicklungsprozess einer Ma-
schine oder Anlage erreichen. Mechanik-,
Elektronik- und Software-Informationen kon-
nen flr eine Antriebs- und Automatisierungs-
|6sung gebiindelt werden und stehen der in-
dividuellen Toolkette des Maschinenbauers
und des Systemlieferanten zur Verfligung.
Dies verbessert neben der Effizienz und Qua-
litat des Engineerings auch die Wissenssiche-
rung im Maschinen- und Anlagenbau. |

www.automationml.org

Autor: Olaf Gétz, Produkt-
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