Software Architektur

Perfection in Automation -
www.br-automation.com




Hans Wimmer
Geschaftsfiihrer, Konzernleitung B&R

Software - Technologie ohne Grenzen.

Kurze Lieferzeiten, hohe Qualitadt sowie Flexibilitdt sind die entscheidenden
Erfolgsfaktoren fir die Zukunft. Bereits heute ist Software das pragende
Element far die Entwicklung innovativer Maschinen. Derzeit nutzen Sie
sicherlich eine Vielzahl unterschiedlicher Softwaretools. Wir zeigen |hnen,
wie Sie kosteneffizient mit nur einem Werkzeug, dem Automation Studio,
effizient automatisieren.

Nutzen Sie Automation Studio fUr Visualisierung, Steuerung, Regelung,
Positionierung, Safety, CNC und Robotik.

Die Integration aller Automatisierungsprozesse in einem System reduziert lhre
Gesamtkosten signifikant. Automation Studio ist die Drehscheibe fir integrierte
Lésungen. Diese Software-Architektur erfillt alle Anforderungen effizienter
Automatisierung. Heute und in Zukunft.
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Automation Studio Uberblick

B&R Automation Studio ist die inte-
grierte Software Entwicklungsum-
gebung mit Werkzeugen fiir alle Pro-
jektabschnitte, und damit die Basis
fir Automatisierungsprojekte aller
GroBRenordnungen. Egal in welchem
Status sich das Projekt befindet, Pro-
jektierungsphase, Implementation,
Test, Produktion, Fehlersuche und
Analyse, Inbetriecbnahme und Ser-
vice - immer bildet das Automation
Studio die Schnittstelle zur Maschine.

Ein Werkzeug fiir alle Projektab-
schnitte

Vollstandige Integration von:
Projektmanagement
Programmierung
Hardwaremanagement
Integrierte Visualisierung
Motion Control

Diagnose

Safety

Simulation

Hilfesystem

Feldbusse
Kommunikation

Echtzeit Betriebssystem
Fernwartung

Ob Steuerung, Antrieb, Kommu-
nikation oder Visualisierung - alles
ist in eine Umgebung integriert.
Das spart Integrationszeit und
Wartungskosten.

lP_, |
Diagnose

Visualisierung
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ETHERNET Hul o n

POWERLINK
CANCpen
Feldbusse /<—>

Motion Control

Automatisierungs-
systeme

Automation Studio Ubersicht
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Software on Demand

In einem Automation Studio Projekt
kann die Softwareerstellung anhand

des Maschinenaufbaus gegliedert M:°hiA”e M;"hige
werden. Dies ermoglicht eine (iber- art art
sichtliche Softwareorganisation, da Machine Machine

T~ Part D

Automation Studio

Package Eg g

immer ein realer Bezug zu den Pro- Part C
grammen sichtbar ist

= Teamfunktion - verteilte Entwicklung

= Verwalten unterschiedlicher Hard-
warekonfigurationen

= Flexibles Rangieren von 1/Os -
Maschinenoptionen zur Laufzeit

= Offene Datenablage und Formate
in XML Dateien

= Beliebige Dateien im Projekt ver-
walten (DOC, HTML, PDF...)

w Automatisches  Erstellen  von
Projektkomponenten Uber Wiz-
zards

Pakete

Programme

Datenobjekte

Libraries

Funktionen und Funktionsblécke

Software- und Hardwarekonfigu-

rationen

= Trennung von Quelldateien und
generierten Daten

= Versionsverwaltung

e
- =
=

BsR Hardware
Configuration 1

BeR Hardware
Configuration 3

B&R Hardware
Configuration 2

Ein Entwicklungssystem - viele
Zielsysteme

Machine ,Low End” Machine , High End”

Machine ,Medium End”




Eine Entwicklungsumgebung - viele
Zielsysteme

Die fertig programmierten und kon-
figurierten Maschinenteile koénnen
verschiedenen Hardware Konfigu-
rationen zugewiesen werden. Somit
kénnen in einem Projekt verschiedene
Auslieferungszustande sowie auch
die Testumgebung eines Maschinen-
typs verwaltet werden, die sich in
Softwareumfang und Hardwareaus-
fihrung unterscheiden kénnen.

Projektmanagement
= Anlagenorientierte Sichtweise des
Projektes

= Gliederung des Projektes in

Pakete
= Datentypen und Variablen je
Paket gekapselt

= Aufteilung von Deklarationen auf
mehrere Dateien
= Globale und lokale Bibliotheken
= Mehrfachverwendung von Quell-
code durch Referenzierung
= Quellcode in XML Datenformat
gespeichert
u Erstellen der Programmbausteine
in IEC 61131-3 Programmierspra-
chen, CFC, ANSI-C
= SMART Edit Bedienung
= Text- und grafische Editoren
u Komplette Visualisierung ohne
Programmieren
= Grafischer Aufbau von Bedieno-
berflachen
= Verbinden von Steuerelementen
mit Ein- und Ausgéangen und Pro-
zessvariablen
u Optimieren und Testen von Bewe-
gungsablaufen
= Testen und Speichern von Para-
metern fir Servomotoren, prak-
tische Parameter-Tabellen
= Erstellen vollstdndiger Ablaufe
und Mehrachsanwendungen mit
dem integrierten Kurvenscheiben
Editor
= Erstellen und Testen von Nocken-
schaltwerken  mit grafischen
Werkzeugen
= Quellcode in XML Datenformat
gespeichert

Bedienkomfort mittels durchgan-

giger Windows Funktionalitat

Zwischenablage (Copy/Paste)

Drag & Drop

Undo/Redo

Mehrfachselektion, Sortieren

In-Place Editing

Suchen/Ersetzen

Zoomen

Wiederherstellung und Konfigu-

ration einzelner Fenster

= Tooltips

= Kontextmend

= Kontextsensitive Hilfe

Einbinden von Hard- und Soft-

warekomponenten durch New

Project Wizzard

= Laden von Hardware-Konfigurati-
onen direkt vom Zielsystem

= Erstellen neuer Projekte durch
Einflgen von Bausteinen in
logischen Gruppen

Externes generieren von Software

Source und Konfigurationen

= Makros far Import von ECAD
Beschreibungen

= XML Datenformat fiir Besti-

ckungsvarianten

Externes generieren von Konfi-

gurationen fur Module aus ERP

Systemen

Zuweisen von Datenpunkten an

I/Os zum Zeitpunkt der Produktion

Generieren von optimierter Kun-

densoftware in der Produktion

Compiler und Werkzeuge zum

Generieren von Konfigurationen

und Software ,Batchfahig”
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Projektverwaltung : ==
Ein Automation Studio Projekt wird % LH-—

in unterschiedlichen Baumansichten frrerias A bl

verwaltet.

u Logische Ansicht - Source Dateien

Inderlogischen Ansicht werden alle
Softwareelemente in Form eines
Baumes dargestellt. Jedes Objekt
kann in einem eigenen Ordner als
Paket verwaltet werden.
Dabei kann jedes Paket in Software-
komponenten und Dokumentation
eines beliebigen Maschinenteils
oder einer Maschinenfunktion
gegliedert werden.

= Konfigurationsansicht

In dieser Ansicht werden die
verschiedenen Hardware- und
Softwarekonfigurationen verwal-
tet. Jede dieser Konfigurationen
besteht aus Hard- und Software.
Durch die Aktivierung einer Kon-
figuration wird die ausgewaéhlte
Hardware in der physikalischen
Ansicht angezeigt.
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Projektansichten

= Physikalische Ansicht - Hardware
Diese Ansicht zeigt den aktiven
Hardwarebaum der ausgewahlten
Konfiguration. Jede Komponente
dieser Ansicht kann entsprechend
ihrer Eigenschaften konfiguriert
werden.
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vieren (Sperren) von Dateien
= Anderungshistorie auf Dateiebene
hinterlegt
= Ansicht der Anderungen im
Source Code
u Automatische Erhéhung der Pro-
jektrevision bei Anderung
= Erstellung einer bestimmten Ver-
sion jederzeit moglich
= Reproduzierbare Projektstdnde
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Derzeit sind die Schnittstellen zu fol- deluitiey 1=

genden Systemen implementiert:
= Microsoft SourceSafe
= Subversion (SVN)
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SourceControl in Automation Studio
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Programmiersprachen

Fir jede Anwendung die richtige Pro-
grammiersprache

In Automation Studio koénnen Pro-
grammiersprachen beliebig miteinan-
der kombiniert werden. Alle Sprachen
kénnen auf die gleichen Datentypen
zugreifen, verwenden dieselben Bi-
bliotheken und globalen Variablen.
Des weiteren unterstiitzt Automation
Studio einfaches und sicheres Pro-
grammieren durch die folgenden Fa-
higkeiten:

Neues Programm

Programmiersprachen
IEC 61131-3
ANSI-C

Automation Basic

CFC

= Modulare Architektur
= Aufteilung in lokale und globale
Variablen
= Strukturierung der Unterpro-
gramme in Tasks mit unterschied-
licher Prioritat

= Strukturierung der Unterpro-

gramme in Initialisierungsteil und
zyklischen Teil in jeweils unter-
schiedlichen
chen

Programmierspra-

CEEE S T

L
2

Beliebige Kombination der Spra-
chen im Projekt und den Zeitklas-
sen

Abhéngigkeiten mit Hardware
und Bibliotheken werden von
Automation Studio verwaltet
Integrierte IEC 61131-3 Sprachen
und C

Implemlementierung von Biblio-
theken in allen Sprachen maoglich

-— - W & F— -

Programmiersprachen



Die Editoren in Automation Studio
sind far die jeweilige Programmier-
sprache optimiert und bieten umfas-

sende Komfortfunktionen.

Automation Studio bietet eine kom-
fortable und komplette Umgebung
zum Programmieren, Debugging
und Testen.

Automation Studio bietet mit
seiner Ausstattung an Program-
mierwerkzeugen und Spra-
chen, von IEC 61131-3 bis C alle
Maoglichkeiten far moderne
Anwendungen.

Grafische Editoren fur
= KOP (Kontaptplan)
= SFC (Sequential Function Chart)
= FBD (Function Block Diagram)
= CFC (Continous Function Chart)
Textbasierende Editoren fiir
w ST (Strukturierter Text)
» IL (Instruction List)
= C
= B&R Automation Basic
Bedienkomfort bei der Program-
mierung - SMART Edit
= Automatische = Komplettierung

von

= Variablennamen

= Struktur Member

= Funktionsnamen

= Sprachkonstrukte (IF THEN,

CASE,...)

= Schnelle Navigation

= Tooltips
Einfiigen und Definition von Pro-
zessvariablen
Einfiigen und Aufruf von Funktions-
blécken und Funktionen
Kontexthilfe zu Programmierspra-
che und Funktionsblécken
Wiederholtes Suchen und Ersetzen
Uiber das gesamte Projekt
Mehrfaches Undo/Redo

Komfortables Navigieren, Selektie-
ren und Kopieren
Bookmarks in Dateien zum Merken
von Funktionen und Zeilen
Leistungsfahige Online Funktionen
= Variablenliberwachung fiir kom-
plexe und einfache Datentypen
= Anzeige von unglltigen Werten
im Monitor Mode
Variablen andern und tberschrei-
ben fir einfache und komplexe
Datentypen
Line Coverage Analyse bei tex-
tuellen und Power Flow Analyse
bei graphischen Sprachen
Integriertes Variablen Oszilloskop
mit Rickschau und Triggerbedin-
gungen
Debugging mit Breakpoints,
Single-Step, Zyklenzéhler, Auf-
rufbaum

Komplettierung von Sprachkonstrukten




IEC 61131-3 - Kontaktplan (KOP)

Die graphische Programmiersprache
Kontaktplan KOP nach der Norm IEC
DIN EN 61131-3 ist der Darstellung
von Stromlaufplanen nachempfun-
den. Programmiert wird mit den aus
Stromlaufplanen bekannten Symbolen
wie Offner, SchlieBer oder Spulen und
Lampen. In Netzwerken werden diese
dann zu logischen Strukturen zusam-
mengefasst.

Software Architektur

Der Kontaktplan erlaubt das Einbinden
von Funktionsblécken. In Automation
Studio besteht die Mdoglichkeit, den
Ablauf eines Diagrammes als Power-
Flow anzuzeigen. dies ermdglicht den
Uberblick tber den aktuellen Zustand
der Steuerungslogik.

Durch die Méglichkeit von Freigabe-
eingdngen bzw. Freigabeausgéangen,
kénnen mehrere Bausteine oder Funk-
tionen zu einer Kette zusammenge-

schlossen werden. Der Freigabeaus-
gang ENO der vorhergehenden Box
wird dazu auf den Freigabeeingang
der nachfolgenden Box geschaltet.
Dadurch entsteht die Moglichkeit eine
solche Bearbeitungskette durch eine
Freigabebedingung ein- oder auszu-
schalten. Tritt z.B. bei der Bearbeitung
einer solchen Kette ein Fehler auf,
wird der Rest der Kette nicht weiter
abgearbeitet.

o piichilin dotfdvn  feichl dobloia
—{iN af— —fi [y S—
Teh Teda
— ET —qFT ET
00
T W0 Do e
ALl Where
by = { —
] D

Kontaktplan mit Freigabe Ein- und Ausgéngen
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IEC 61131-3 - SFC (Sequential Func-
tion Chart)

Eine grafische Sprache, um Ablaufe ot

von Steuerungen anschaulich darzu- f—i"'-_-_—_
stellen. Sie eignet sich sowohl fur zeit- L5

und ereignisorientierte Ablaufe. Die E'LE-
sogenannte Ablaufsprache besteht 5—!:-_-_-_“_
aus einer Kette von Steuerungsschrit- I
ten, welche durch Weiterschaltungs- pEE—
bedingungen miteinander verbunden EEE
sind. i e

\E/Programmiersprache SFC



IEC 61131-3 - FBD (Function Block
Diagram)

Die grafisch orientierte Programmier-
sprache verwendet in ihrer Darstel-
lung die Logiksymbole der Boole-
schen Algebra. Sie ist insbesondere
fir Verknlpfungssteuerungen geeig-
net und vor allem bei Anfangern und
wenig fortgeschrittenen Programmie-
rern beliebt, da die Programmlogik
durch die Visualisierung relativ leicht
nachvollziehbar ist.

m Verwaltung in Netzwerken, Zeilen
und Spalten

= Standardfunktionsblocke (+Icon)

oder Anwender FUBs

Automatisches Routing

Randleisten fiir externe Variablen

Erweiterbare Eingédnge

Einstellbare Symbolmetrik

Zooming, Grid

Monitoring, Power Flow
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Programmiersprache FBD
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IEC 61131-3 - CFC (Continous Func-
tion Chart)

CFC (Continous Function Chart) ist -
eine Sprache ahnlich FBD (Function
Block Diagram). Wahrend FBD Edi-
toren netzwerkorientiert arbeiten und
die Bausteine automatisch anordnen,
ist es im CFC moglich, alle Bausteine
frei auf dem Schirm zu plazieren.
Rickkopplungen lassen sich ohne
Zwischenvariablen realisieren. Fir
die Darstellung von Ubersichten einer
Applikation ist diese  Sprache
besonders gut geeignet.

N L L L R
L LY

FELCEND 1 Tmsasl

T T

= Ein Netzwerk mit Compound Bl- e ———— o
cken, Zeilen und Spalten k] 28 e
= Standardfunktionsblocke (+Icon) ¢

oder Anwender FUBs
Automatisches Routing
Randleisten fiir externe Variablen
Erweiterbare Eingadnge
Einstellbare Symbolmetrik
Zooming, Grid

Monitoring, Power Flow

Programmiersprache CFC



IEC 61131-3 - ST (Strukturierter Text)
Eine an Pascal angelehnte Hochspra-

T — =l = — E—
A WE o naddT (e s (aGme e esRTT SARE BEL s pesatw

che zur strukturierten Programmie-
rung. Vergleichbar mit B&§R Automati-
on Basic, ist es die am weitest verbrei-
tete IEC 61131-3 Sprache.
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Programmiersprache ST



ANSI-C

Mit ANSI-C steht eine sehr méachtige
Sprache zur Programmierung von
Applikationen und Bibliotheken zur
Verfligung. Es ist mdglich von ANSI-C
aus Funktionsblécke aufzurufen und
auf Variablen der IEC Sprachen zuzu-
greifen.

Durch Integration des GNU-Compilers
steht einer der am weitesten verbrei-
teten C-Compiler zur Verfligung. Das
garantiert Portierbarkeit und eine na-
hezu unbegrenzte Anzahl von frei ver-
fagbaren Algorithmen und Program-
men.

IEC 61131-3 - Instruction List (IL)
Eine IEC-konforme Sprache, die heu-
te auf fast jeder Steuerung zu finden
ist. Am ehesten ist diese Sprache mit
dem Programmieren in Assembler
vergleichbar.

Automation Basic

Automation Basic ist eine Hochsprache
ahnlich dem strukturierten Text, nur na-
her an die Syntax von Basic angelehnt.
Diese Sprache eignet sich fiir alle An-
wender, die zwar eine sehr einfach er-
lernbare Sprache verwenden wollen,
aber nicht auf die Mdglichkeiten von
Hochsprachen wie Strukturen, Adres-
sen und Pointer verzichten wollen.

Software Architektur
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1/0 Konfiguration und Zuordnung
Alle in der Hardwarekonfiguration be-
notigten Schnittstellenmodule kénnen
komfortabel an der jeweiligen Schnitt-
stelle oder am lokalen I/O Bus einge-
fligt und konfiguriert werden.

w Auswahl und Konfiguration der
digitalen und analogen I/O Module
am lokalen BUS

= Auswahl und Konfiguration
eines Buscontrollers an einer
POWERLINK oder Feldbus Schnitt-
stelle

= Auswahl und Konfiguration
von digitalen und analogen
POWERLINK oder Feldbus /O
Modulen

m Zuweisen der Prozessvariablen an
I/0 Kanale
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Variable an digitalen Ausgang verkniipfen

Konfigurieren des POWERLINK Bus Controllers

Einfugen eines X20 POWERLINK Bus Controllers



Bei eingeschaltetem Monitor Modus
ist es moglich, die im Projekt konfigu-
rierten 1/0 Module und deren Kanéle
physikalisch zu testen und die phy-
sikalischen Werte des jeweiligen Ka-
nales darzustellen. Ausgénge kdnnen
unabhéngig von dem im Programm
zugewiesenen logischen Wert gesetzt
werden.

Schnittstellenkonfiguration

Jede Schnittstelle der verwendeten
Hardwarekonfiguration wird Gber de-
ren Eigenschaften konfiguriert. Da-
durch ist eine einheitliche und Uber-
sichtliche Art der Konfiguration ge-
wahrleistet.

Software Architektur

ST E |

(prtetutiml ) sas .E..I. o

B Cbalipt : S g e
- = fE'j 0 e
ﬁ_i% = . T
- ] O
- et Lo IE. E s
=!_eﬂ" o 0 i=u

T Promst Ok Tuls Wi .

R R S - e - S I L % —

1/0 Monitor mit gesetztem Wert

lesaseasy =a 8 gRlc 1

TV D Povnivd |

Schnittstellenkonfiguration



Integrierte Visualisierung

In Automation Studio wird dem Anwender mit der integrierten Visualisierung ein Werkzeug zur Erstellung einer Visuali-
sierung von Zeilendisplays bis zu in der Steuerung integrierten oder abgesetzten XGA Displays mit Tasten und Touch zur
Verfligung gestellt. Durch die Integration der Visualisierung in die Steuerung entfallen die Kommunikationszeiten, die nor-
malerweise bei abgesetzten Visualisierungen auftreten.

Merkmale der Visualisierung

u Erstellen von Prozessbildern
WYSIWYG

m Anzeige von Prozessbildern am
Zielsystem

u Gemeinsame Verwaltung von Visu-
alisierungsprojekt und Steuerungs-
projekt

= Unterstlitzung von Displays ab
2x20 Zeichen bis XGA Grafik

w Interaktionen Uber Tasten oder
Touchscreen

= Flexible Tastenzuordnung flr Hard-
waretasten und Touch Buttons

w Strukturierter Aufbau der Visuali-
sierungskomponenten im Projekt

u Steuerelemente fur die Gestaltung
der Prozessbilder

= Sprachumschaltung mit UNICODE
Unterstltzung

= Verwaltung und Anzeige aktueller
und historischer Alarme

= Anzeige von Trenddaten

w Styles zur Verwaltung der ,Default”
Eigenschaften von Objekten (GUI
Vorlage)

= Verwaltung und Zugriff auf Pro-
zessdaten

= Einheitenumschaltung

= Skalierung und Begrenzung von
Prozessdaten

= Offene Anwenderschnittstelle (API)

= Terminalmode

= VNC Visualisierung
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Software Architektur

Controls

Die Visualisierungsumgebung bein-
haltet alle Steuerelemente (Controls),
die zur Erstellung eines Prozessbildes
bendtigt werden. Diese Controls kon-
nen mit Prozessvariablen des Steue-
rungsprogrammes verbunden wer-
den, um zur Laufzeit die Prozessbilder
zu beleben.
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= Linien und Formen

u Tasten mit Bitmaps und Text in Aus-
sehen und Reaktion konfigurierbar

= Hotspots zur Definition von Bertih-
rungsfeldern auf Touchscreens

w Text, Ein und Ausgabe, Unicode-
fahig mit Sprachumschaltung und
Formatoptionen

= Bitmaps, durch Uberlagerung und
Verbindung mit Gruppen animier-
bar

u Flexibler Balken mit Farbumschal-
tung

= Numerische Eingabe und Ausgabe
mit Touch Unterstltzung

u Listbox Control fir Eingabe und
Ausgabe

u DropDown Control

w Datum und Uhrzeitformate, Dar-
stellung sprachabhéngig konfigu-
rierbar

= Flexibles Alarm Control mit Farben
und Symbolen zur Alarmunter-
scheidung

u Flexibles Trend Control zur Darstel-
lung von Trendkurven

= Edit Control

HTML View Control

m Passworteingabe

Controls Toolbar

Alle Controls kdénnen in unter-
schiedlichen globalen und lokalen
Bildebenen verwaltet werden




Werkzeuge

Zur professionellen Erstellung der
Prozessbilder stehen dem Anwender
umfangreiche Werkzeuge zur Gestal-
tung einer optisch ansprechenden Vi-
sualisierung in der kontextsensitiven
Toolbar zur Verfigung.

Editierhilfen

Zoom, Reihenfolge, Gitter, Tab-
Order

Ausrichtwerkzeuge fiir Controls
GroRe und Position von Controls
mit einem Mausklick anpassen
Verwaltung der Ebenen in einem
Prozessbild

Verwalten der Prozessbilder
Ubersicht in Listenform oder als
Thumbnails

Zeichenflache fur Controls
Zuweisung fiur Tasten und Leds

Projektverwaltung
Die Komponenten der Visualisierung
werden in logischen Ordnern verwaltet.

Zusammenfassen von gleichen
Komponenten in Gruppen
Trennung von gemeinsamen und
lokalen Ressourcen

i
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Projekt Browser und Werkzeuge
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Property-Sheets

Jede Komponente der Visualisierung
kann Uber das Property Sheet konfi-
guriert werden. Dies erlaubt eine ein-
fache und einheitliche Bedienung.

- e

» Ubersichtliche Anordnung  der
Objekteigenschaften

= Mehrfachselektion von Controls
moglich

» Zuweisung von Styles zur zentralen
Verwaltung von Eigenschaften

Style-Sheets

Das Erscheinungsbild von Visuali-
sierungsobjekten kann UGber Styles
konfiguriert werden. Dies erspart das
mihsame Nachbearbeiten von Ei-
genschaften einzelner Komponenten.
Uber die Styles kann das GUI auf Kun-
denbediirfnisse angepasst werden.

Eigenschaftsliste

e

e
o
o

Styles



Grafik

Grafikdateien koénnen in logischen
Gruppen verwaltet und eingebunden
werden.

u Verwaltung aller im Projekt verwen-
deten Grafikdateien

= Sprachabhéngig einstellbar

=u Vorgefertigte Grafik fur Alarmsy-
stem und numerische/alphanume-
rische Touchpads

L Thumbnail” Sicht einer Bitmap Gruppe

Bildebenen

Jedes Prozessbild kann in mehrere
Ebenen unterteilt werden. Diese Ebe-
nen kénnen beliebig kombiniert und
zur Laufzeit animiert werden. Somit
kénnen wiederkehrende Bildinforma-
tionen zentral definiert, und durch Er-
weiterung einfach an neue Gegeben-
heiten angepasst werden.

u Vorlage fir gemeinsame Bildbe-
reiche

u Durch tbereinander legen entsteht
ein Gesamtbild

= Ebenen kénnen aktiviert/deaktivert,
verriegelt/entriegelt werden.

Globale Bildebene

+
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Sprachen Zeichensatze w Internationale Projektierung mit
Zum (Ubersichtlichen Einsatz unter- Neben der Unterstlitzung unterschied- skalierbaren Unicode TrueType
schiedlicher Sprachen, kénnen Texte licher Sprachen erganzt die Integrati- Fonts

nach Sprache geordnet organisiert, on von TrueType Fonts Visual Compo- m Asiatische Zeichenséatze darstellbar
angepasst und tibersetzt werden. nents in idealer Weise fiir den interna- = Umschaltung des Zeichensatzes

tionalen Einsatz. mit der jeweilgen Sprache
m Umschalten der Texte fur die u Eingabehilfe mit IME (Input
gewlnschte Sprache zur Laufzeit Methode Editor)

m Texte einer Textgruppe

= Tastenbelegung gekoppelt an eine
Sprachumschaltung - Tastaturlay-
out

m Zuordnung von Grafiken an eine
Sprache

» Umschaltung des Zeichensatzes

u Darstellung von UNICODE Fonts

u Eingabe der Texte mit dem jewei-
ligen Tastaturlayout

m Ansicht zur Entwicklungszeit in
beliebiger Sprache

= Keine Limitierung der Sprachen

» Ubersetzen der Texte mit Export/
Import Formaten

B German (fusiria)
~ v Tl Englah (Unked States)
Shows the Language bar

Hinzufligen einer neuen Sprache/Tastaturlayout

Verwaltung von Fonts



Integrierte Visualisierung

Tasten

Angepasst an die Bed(rfnisse der Ap-
plikation kénnen beliebige Tastaturen
und Tasten-Mappings erstellt werden.

Hardwareunabhangiges Projektie-
ren durch Virtual Keys

Tasten werden Uber logische
Namen verwaltet

Logische Zuordnung erfolgt im
Tastenlayout

Tastenbelegung  sprachabhéngig
mit Layout Umschaltung
Vorgefertigte Tastenlayouts  fir
Toucheingabe - Numpad, Alpha-
pad

4 .z

\
|

Tastenzuweisung mit virtuellen Tasten



Farbpalette

Die Farben aller Prozessbilder werden
Uber die Farbpalette zentral verwaltet
und eingestellt. Damit kann ein ein-
heitliches Aussehen aller Elemente
einer Visualisierung gewabhrleistet
werden.

Vorgaben fir firmeneigene GUI kon-
nen somit einfach realisiert werden.
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Farbverwaltung

Software Architektur

Textgruppen

Texte einer umfangreichen Visuali-
sierungs-Anwendung lassen sich in
logischen Textgruppen einfacher zu-
ordnen und verwalten.

LR RP R R R e

Verwalten der dynamischen Texte
aller Prozessbilder fiir Listendar-
stellung

Darstellung dynamischer Texte fir
variablenabhangige Textanzeige
Sprachabhéangige Eingabe

Text Snippets ermdglichen dyna-
mische Elemente in Texten, wie
Indizes, Datum, Uhrzeit, etc.
Mehrfachverwendung eines Textes
bei Zuordnung zu statischen
Texten

Verwaltung von Textgruppen

Texte der Textgruppe DateTimeformats



Physikalische Einheiten
Physikalische Einheiten sind nach
Gruppen sortiert, um den Umgang mit
Werten und physikalischen Gréssen
aller Art zu vereinfachen

Verwalten physikalischer Gréssen

in Einheitengruppen

= Skalierungen von Rohwerten in
darstellbare Werte

= Verwalten von statischen und
dynamischen Grenzwerten fir
eine Einheit

Umschalten der Einheit zur Laufzeit

- unabhangig von der gewahlten

Sprache

Vordefinierte gangige Einheiten-

gruppen

2-stufige Skalierung maoglich

Test der Skalierung in der Entwick-

lungsumgebung

Zuweisung einer Einheitengruppe

an einen Datenpunkt

Einheitengruppen

Einheitengruppe ,Temperatures”



Datenpunkte

Um ohne Programmierung eine kom-
plette Visualisierung erstellen zu kén-
nen, erlaubt die integrierte Daten-
punktverwaltung die einfache Verbin-
dung von Prozessvariablen des Steue-
rungsprogrammes mit Eigenschaften
eines  Visualisierungsobjektes  zur
Steuerung des Laufzeitverhaltens.

= Einheitliche Verwaltung aller ange-
schlossenen Prozessvariablen

= Zuweisung von Einheitengruppen
fur die skalierte Darstellung einer
Prozessvariablen

= Konfiguration des Updateverhal-
tens einer Prozessvariablen

Datenpunkt Zuweisung an Visualisierungsobjekt

) | 11
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Integrierte Visualisierung

Alarmsystem

Alarme werden dazu verwendet,
bestimmte Systemzustande aufzu-
zeichnen und darauf zu reagieren. Eine
Darstellung der Alarme in Meldungen,
Warnungen und Alarme ist durch die
Einteilung der Alarme in Alarmgrup-
pen maoglich.

w Darstellung von aktiven und histo-
rischen Alarmzustéanden

= Verwalten von Alarmtexten und
deren Konfiguration in Alarmgrup-
pen

m Farbliche Unterscheidungen von
Alarmprioritdten

= Interaktion mit dem Alarmsystem
Uber Touch oder Tasten zum Blat-
tern in Alarmlisten, Quittieren und
Briicken von Alarmzustanden

m Alarmubersicht zur Verwaltung
aller Alarme des Systems

= Auswerten der Alarmhistorie von
Ubergeordneten Systemen mit
VISAPI Anwenderschnittstelle

Konfiguration der Alarmhistorie



Trend Control
Mit dem Trendsystem stehen dem An-
wender umfangreiche Werkzeuge zur
Konfiguration der Trenddarstellung
zur Verfiigung.

Darstellung von Kurvenverlaufen
Far den Terminal Mode geeignet
Bis zu 16 Kurven unterschiedlicher
Einheiten in einem Trend Control
Mehrere Achsen in einem oder
mehreren Achs- Containern

Online Trend und User-Daten (auto-
matische oder manuelle Aufzeich-
nung)

Navigation tber Key Actions und
Datenpunkte

Verwaltung von Trendkonfigurati-
onen « Verbinden mit dem Trend
Control

Zusammenbau der Trendkompo-
nenten per Drag&Drop
Skalierungsachsen Uber Trend-
Scale und TimeScale Objekte

Software Architektur
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Remote Visualisierung

Mit der Implementierung einer Re-
mote Visualisierung lassen sich Visu-
alisierungen ortlich entfernt von der
Steuerung realisieren. Aus Sicht der
Projektierung kann das Projekt wie ein
lokal angeschlossenes Display projek-
tiert werden.

VNC Viewer PP300 VNC Viewer PP300 Terminal

TCP/IP

~

~ -~ = "X20 CPU

POWERLINK

ACOPOS

Remote Visualisierung




Terminal Mode

Die in Automation Studio projektierte
Visualisierung lauft auf einem Uber
Ethernet angeschlossenen Power Pa-
nel Terminal - abgesetzt von der Steu-
erungseinheit oder einer lokalen Visu-
alisierung. Es kann auf dem Terminal
ein Abbild der lokalen Visualisierung
oder eine eigenstéandige fur das Termi-
nal erstellte Visualisierung angezeigt
werden.

= Unterstiitzung von QVGA bis XGA
Power Panel

= Die Visualisierung (Terminal Client)
kann abgesetzt von der Steue-
rungseinheit  (Terminal  Server)
betrieben werden

= Das Steuerungsprojekt und Visuali-
sierungsprojekt wird in einem Auto-
mation Studio Projekt verwaltet

u Der fiir die Visualisierung erforder-
liche Variablenaustausch zwischen
Terminal und Steuerungs CPU wird
automatisch durchgefiihrt

= Am Terminal Server und Terminal
Client koénnen unterschiedliche
Bildinhalte dargestellt werden

Software Architektur

PP300 Terminal PP300 Terminal

TCP/IP

T~ -Tx0cPU

POWERLINK

ACOPOS

Terminal Mode



VNC (Virtual Network Computing)
Eine VNC Visualisierung bietet dem
Anwender die schnellste Moglichkeit
fiir eine Fernwartung. Dabei wird der
Bildschirminhalt der Visualisierung
(VNC Server) auf einem lokalen Rech-
ner (VNC Viewer) angezeigt. Tasta-
tureingaben und Mausbewegungen
werden im Gegenzug auf den VNC
Server Ubertragen.

VNC Auflésungen von QVGA bis
XGA

Fernbedienung der Visualisierung -
Meisterburofunktion

Unterstiitzung der AT-Tastatur des
VNC Viewer PCs

Verwendbar mit Modem, Intranet
und Internet

Uberwachung von Maschinen und
Anlagen

Paralleler Zugriff auf mehrere Visu-
alisierungen

Client fir Windows®, Linux und
andere Systeme verfligbar
Offenes, dokumentiertes Protokoll
Freeware, somit keine zusétzlichen
Kosten

VNC Viewer

PP400 VNC Server 1

TCP/IP

v
Internet or local network

X20 VNC Server 2

VNC Visualisierung



API Anwenderschnittstelle

Mit Hilfe der APl Anwenderschnitt-
stelle kann vom Anwenderprogramm
mittels Funktionen auf dem Bildschirm
zugegriffen werden. Dadurch kann der
Visualisierungsumfang erweitert wer-
den.

VISAPI Library

Funktionen zum Ausgeben von
Grafiken und Texten

u Zeichnen von Bitmaps (8 Bit und
32 Bit)

u Kalibrieren des Touch

m Steuern von Kontrast, Helligkeit
und Hintergrundbeleuchtung

= Auswerten der Touchposition

= Auswerten von Tasten

m Auslesen und konfigurieren der
Darstellung ftr Gbergeordnete
Systeme

VCScrSht

u Speichern des aktuellen Bildschir-
minhaltes als Bitmap. Diese kann
von (Ubergeordneten Systemen
Uber FTP geladen werden

VCLib

m Auslesen und Auswerten der
Bedienung der Visualisierung zur
Laufzeit

= Auswerten einer Wertdnderung
von Prozessdaten

u Realisierung einer LOG Funktion

von Wertanderungen und Interakti-
onen zwischen Visualisierung und
Bedienpersonal

Software Architektur
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Satting contrast and brightness

=
Funktionen der VISAPI

Mit der in Automation Studio inte-
grierten Visualisierung lassen sich an-
spruchsvolle Prozessvisualisierungen
einfach und wartbar erstellen.




Motion Control

In Automation Studio sind alle Werk-
zeuge fur Positionieraufgaben inte-
griert. Nach der Devise - Parametrieren
statt Programmieren koénnen selbst
sehr komplexe Bewegungsablaufe in
Automation Studio ohne aufwéandige
Programmierung verwirklicht werden.
Mit Hilfe der PLCopen Motion Control
Funktionsblocke nach IEC 61131-3
wird der Anwender auch in der di-
rekten Programmierung optional un-
terstatzt.

Motion Elemente in Automation
Studio:

= Mit Parameter-Tabellen Servover-
starker parametrieren

= Bewegungsanalyse in Echtzeit mit-
tels Oszilloskopfunktion

= Mit Trace Aufzeichnungen alle rele-
vanten Zugénge und Parameter
analysieren

= Jede Bewegungsart kann ohne Pro-
grammierung durch integrierten
NC-Achstest und Watch kontrolliert
werden

= Reduktion der Entwicklungszeiten
durch PLCopen Motion Control
Funktionsbloécke

= Smart Process Technologie als frei
konfigurierbare Technologiebiblio-
thek flr wirtschaftliche Losungen
und hohe Produktionsgeschwin-
digkeit

u Kurvenscheibeneditor zur kom-
fortablen Verkntipfung komplexer
Bewegungsablaufe

= Integriertes CNC System

#E 1 beied

is

il Veoeky | Avceluston |
b (o]
Eigenschaften einer CAM Profil Aufzeichnung



PLCopen Motion Control Funktions-
blécke

Der PLCopen Standard zur Vereinheit-
lichung von Funktionsblocken fiir Mo-
tion Control ist ein wichtiger Schritt,
um Wiederverwendbarkeit und Wart-
barkeit zu erreichen. Das Automation
Studio hat PLCopen Motion Control
Funktionsblécke integriert. Eigen-
schaften der PLCopen Motion Control
FUBs sind:

m Einfach anwendbar

Effizient wieder verwendbar

» Konform zum IEC 61131-3 Stan-
dard

» Entkopplung von Hardware und
Software

u Flexibilitat fur zukinftige Erweite-
rungen

» So schlank wie moglich und kom-
plett wie notig

Software Architektur
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Motion Control

CAM Editor

Mit Hilfe des Kurvenscheiben Editors
kénnen in einer grafischen Oberflache
Bewegungsprofile nach VDI 2143 er-
stellt werden.

» Ubersichtliche Darstellung

= Erzeugen und testen in einer Ober-
flache

= Bewerten der Bewegungsgdite tiber
Beschleunigung, Ruck

» Dynamische Grenzwertlberwa-
chung, auch bei beschleunigtem
Master

= Bewegungsgesetze
nach VDI 2143

u Datenformat der Kurvenscheiben
= Polynome 6. Ordnung

= Standardkurvenscheiben
= Einfahr-, Ausfahrkurvenscheiben
= Ausgleichsgetriebe
= In Bibliothek enthalten

und Profile

=» Kundenspezifische  Kurvenschei-
ben

m Berechnen der inversen Kurven-
scheibe

= Fixe Kurvenscheibe, die den
Zusammenhang zwischen Motor
und mechanischer Position am
Prozess beschreibt, die soge-
nannte ,inverse Kinematik”
sProzess = f(sMotor)
sMotor = f -1(sProzess)
u Einfache Berechnung der Bewe-
gungsprofile am Prozess
= Verwenden der automatischen
Ausgleichsgetriebefunktion
m Import mechanischer Kurven-
scheiben
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Kurvenscheibeneditor

Einfache, effektive Optimierung
Einfaches Beherrschen komple-
xer Mechaniken

Direktes Anfahren der
gewtlinschten Prozessposition
Einfache Prozessanpassung




Positionieraufgaben l6sen mit
Soft CNC

Das integrierte ,Soft” - CNC System
in Automation Studio vereint samt-
liche zur Maschinenautomatisierung
notwendigen Software Komponen-
ten. Die integrierte Systemarchitektur
eroffnet gemeinsam mit den ACOPOS
Servoverstarkern enorme Perspekti-
ven hinsichtlich Reaktionsschnellig-
keit, Datendurchsatz und Prézision bei
gleichzeitig sinkenden Kosten.

Software Architektur

Homogen ingetrierte ACOPOS Ser-
voverstarkertechnik
Leistungsstark  und
schnell

Grenzenlose Flexibilitdt des Steu-
erungs- und CNC Systems schafft
Freirdume fir Automatisierungs-
ideen

Acht unabhangige CNC Kanale
Insgesamt bis zu 100 Achsen fir
Positionierung, CNC und elektro-
nische Getriebe

reaktions-

Individuelle Grafik Schnittstelle
Nahezu unbegrenzter Systemspei-
cher fiir Programme, Diagnose und
Prozessdaten

Simulationsmodus flr schnelle
Entwicklung

Maximaler Komfort durch mehr
als 100 Funktionen fur alle Anwen-
dungen




Diagnose und Debugging

Automation Studio stellt zahlreiche
Diagnosetools zur Verfigung. Dabei
wird zwischen Werkzeugen zum Aus-
lesen von Steuerungsinformationen
und Werkzeugen zum Optimieren des
Systems unterschieden.

Statusleiste

In der Statusleiste werden Informa-
tionen Uber den Laufzeitstatus der
Steuerung angezeigt.

e AREL=1 [OAIP= 10043, 19 215 PRd0D 2.5 FAM

Online Information

Die Online Information zeigt System-
informationen wie Batteriestatus, ein-
gestellte Knotennummer, verfligbarer
Speicher und Datum/Uhrzeiteinstel-
lungen an.
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Systemlogbuch

Das Automation Runtime Laufzeitsy-
stem zeichnet alle wéhrend der Lauf-
zeit aufgetretenen Fehler, Warnungen
und Hinweise nullspannungssicher
auf. Dartber hinaus kénnen Anwen-
derinformationen in dieses System-
logbuch eingetragen werden.

Diese Informationen kdnnen bei einer
bestehenden Online Verbindung mit

dem Automation Studio oder anderen
System Tools ausgelesen werden.

Bei Ausnahmebedingungen, welche
von der Steuerung ausgeldst werden,
kann unter gewissen Umsténden der
Source Code ermittelt werden, wel-
cher den Fehler ausgeldst hat. Die
Ermittlung der notwendigen Informa-
tionen erfolgt im Backtrace Fenster.

2007-04-18 05.50:21, 241000

20070418 05:50:21.152000
20070418 055011 297000
20070418 05:4354 244000
| 2007-04-18 05:2214,055000
2007418 05:2212.016000
2007-0418 05:32-11 335000
20070418 05:31:45,084000
| 2007-04-18 040215411000
20070418 04:08:34 218000
20070418 D&:07-26, 385000
| 2007-04-18 04:0c359,137000

B g e S it By
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=
i
Ts

Systemlogbuch



Variablen Monitor

Mit dem Variablen Monitor kdénnen
Werte von Prozessvariablen eines
Tasks oder alle globalen Variablen am
Zielsystem beobachtet und verédndert
werden. Es kénnen Werte von ein-
fachen oder komplexen Datentypen
angezeigt werden.

Fir mehrmaliges Bearbeiten und Be-
obachten von Prozesswerten kann
die aktuelle Konfiguration gespeichert
werden.

u Anzeigen und veréndern von Pro-
zesswerten

u Information tber Datentyp, Giiltig-
keitsbereich, I/O Datenpunkt

u Forcen von I/O Datenpunkten

m Archivieren und Ubertragen von
Prozesswerten von und zur Steue-
rung

Software Architektur
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Task Monitor

Der Task Monitor dient dazu, den Ab-
lauf eines Anwenderprogrammes zu
kontrollieren. Je nach verwendeter
Programmiersprache gibt es unter-
schiedliche Méglichkeiten zur Uber-
wachung und Anderung des Program-
mablaufes:

= Flow Control
m Zeilentiberwachung
wm Variablen Monitor
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Profiler

Der im Automation Studio integrierte
Profiler ermdglicht die Analyse des
Laufzeitsystems hinsichtlich der Sys-
temauslastung. Die aus dem Profiler
gewonnenen Informationen kénnen
zur Optimierung des Projektes und
somit der Auslastung des Laufzeitsys-
tems verwendet werden.

Aufzeichnen und Analysieren von:
u Tasklaufzeiten

m Stackauslastung

= Systemauslastung

Eine Profilermessung kann online
Uiber das Automation Studio konfigu-
riert und bedient werden, oder direkt
am Zielsystem Uber Funktionen der
erweiterten Automation Studio Biblio-
thek aktiviert werden.
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Software Architektur

Variablen Oszilloskop sams .|

Mit Hilfe des Variablen Oszilloskops 3 e — T T s
kéonnen Wertanderungen “offline” auf
der Steuerung aufgezeichnet und in
Form eines Diagrammes angezeigt i
werden.

= Aufzeichnen von sich sehr schnell
verandernden Prozessvariablen |

= Werte werden direkt auf der Steue- ||
rung aufgezeichnet

u Anzeige des Wertverlaufes als Dia-
gramm

= Ermitteln des zeitlichen Ablaufes
und der Relation von Prozessvaria-
blen unterschiedlicher Taskklassen

u Aufzeichnung der Werte am Anfang
und Ende eines Taskzyklus

= Maximal 8 Werte gleichzeitig

= Aufzeichnung fir jeden Task mog-
lich

w Traceaufzeichnung ,offline” mit
Triggerbedingungen fiir Start/Stop

u Exportfunktion fir externe Analyse
der Aufzeichnungen

Trace KonWV/



NC Diagnose

Werden im Automation Studio Pro-
jekt Antriebe mit ACOPOS verwendet,
kann mit Hilfe der NC Diagnose eine
gezielte Aufzeichnung von Antriebs-
parametern und Statusinformationen
far Analysen durchgefiihrt werden.
Dies ermdglicht die gezielte Realisie-
rung von Positionierungsaufgaben
und deren Ablaufen.

In Automation Studio sind alle Werk-
zeuge enthalten, welche fir die Feh-
leranalyse in Antriebsapplikationen
notwendig sind.

Speziell fir die Inbetriebnahme sind
Werkzeuge notwendig, die ein defen-
sives testen der Funktionen erlaubt:

u Integrierter Achstest zum Einstellen
und Testen der Achsparameter

w Aufzeichnen von Kommunikation,
Variablen und Achsen

u Ausfuhrliches Logbuch zur Analyse
der Maschinenzustéande

= Software Update (iber Automation
Studio, Compact Flash oder USB
Memory Stick

= Simulation von Zustdnden durch
Uberschreiben

Vom Konzept bis zur Wartung, in
Automation Studio sind alle Werk-
zeuge integriert, um allen Anforder-
ungen moderner Positionieraufga-
ben gewachsen zu sein.

=y r_— Kommandotrace zur Anzeige der Bewegungsablaufe



NC Testcenter

Das NC Testcenter vereinigt die einzel-
nen NC Test und Diagnose Werkzeuge
von:

= NC Variablen Monitor
= NC Oszilloskop
= NC Kommando-Schnittstelle

Je nach eingestellter Ansicht kann eine
grafische Darstellung von Achspara-
metern oder der Netzwerk Komman-
do Trace fir die Systemanalyse und
Fehlersuche des Datenverkehrs zwi-
schen Antrieb und Steuerung ausge-
wahlt werden.

Software Architektur
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NC Variablen Monitor

Mit dem NC Variablen Monitor kénnen
Werte der NC Variablenstruktur beob-
achtet werden. Eine Wertanderung
oder das Absetzen von NC Komman-
dos ist nur im NC Testfenster moglich.

Einfligen von Variablen der ACP10 Struktur in den NC Variablen Monitor
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Software Architektur

NC Oszilloskop T—— : " g — —
Das NC Oszilloskop wird zur gra- |2sa@ s Sm e s SE(ATR R ANBA]  dAA L s
fischen Analyse von allen im System st L A IS I o R
vorhandenen Antriebsparametern
verwendet.

= Abtastraten bis 50ms (Abhéngig

vom Antrieb)

Beliebige Trigger - pre/post

x,y Darstellung

Mathematische Operationen

Standardfunktionen der Rege-

lungstechnik

= FFT, Hochpass-, Tiefpassfilter

Effektivwertberechnung

u Speichern und Laden der Aufzeich-
nung als CSV Datei

u Messcursor und Zoomfunktionen

NC Oszilloskop



Hilfesystem

Mit dem Hilfesystem in Automation
Studio stehen dem Anwender eine
umfangreiche Software- und Hard-
waredokumentation zur Verfigung.

Kontextsensitive Hilfe aus Automa-
tion Studio

Volltextsuche

Detailierte  Hardwaredokumenta-
tion mit technischen Daten
Beschreibung der Softwarekompo-
nenten - Referenzhandbuch
Beschreibung der Standard Biblio-
theken

H

anm
o wwww E

I
i
f

Technische Daten PP400
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Echtzeit Betriebssystem

Skalierbarkeit und Investitionssicher- u Unterstlitzung aller relevanten [Ltrm ettma et
heit Programmiersprachen, wie IEC e |
Integraler Bestandteil des Automati- 61131-3 und ANSI-C o -
on Studio ist das Echtzeit Betriebssy- = Umfangreiche Funktionsbibli- Dk e et
stem, der Softwarekern um Anwen- othek nach IEC 61131-3 und [T
dungen auf einem Zielsystem laufen zusatzlich die erweiterte B&R W e 8
zu lassen. Automation Library i
Diese Laufzeitumgebung bietet eine w Zugriff auf alle Netzwerke und Bus- T W
Reihe wichtiger Vorteile: systeme durch die Konfiguration in S 1
_ i o - Automation Studio oder tber Funk- -~ r—.,,;..h

u Garantiert hoéchst mogliche Lei- tionsaufrufe :

stung fiir die eingesetzte Hardware ::W

= Lauft auf allen B&R Zielsystemen

= Macht die Anwendung hard- T

wareunabhangig
= Anwendungen koénnen einfach
zwischen B&R Zielsystemen por-
tiert werden
m Garantierter Determinismus durch

Konfiguration der Zykluszeit und Toleranzen

._. R i
zyklisches Laufzeitsystem ERe— e T s e
H H i ol — 11 B it s by g ey L Covesl
m IV.IuI.tltasklng nach dem determl gl Ry
nistischen Verfahren der Laufzeit- = O Gl it
: b G e
garantle — O T
X . L B G iy
= Konfiguration der Prioritaten, | LI ¥ Ve e e
. . O
Zeitklassen und Jitter-Toleranz b O e g
. . . R T
= Bis zu acht verschiedene Zeit- & 0 B
klassen mit beliebigen Unterpro- H= T = iy oy
grammen ?Z.E..,-.... | - i i
= Garantierte Reaktion auf Zeitver- e TE— o o T T
i -~ I- T e b i ¥ ]
letzungen und Jitter-Uberschrei T"_"_‘-: - e b A e
tung - g ——_— [T T 5 ¥ e, e s [ S S " -
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= Ausnahmebehandlung i Lo ] e e WA
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Aufteilung der Softwarekomponenten in unterschiedlichen Task-Klassen



Eine Laufzeitumgebung, viele Zielsy-
steme

Alle B&R Zielsysteme unterstitzen das
Echtzeit Betriebssystem. Die Auswahl
des Zielsystems erfolgt nach den An-
forderungen in Bezug auf Leistung
und Ausstattung.

Das Echtzeit Betriebssystem garan-
tiert dem Anwender, dass er mit Au-
tomation Studio immer die gleichen
Voraussetzungen vorfindet.

Software Architektur

Auswahl der Zielhardware
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Echtzeit und Leistung [Fomr [vaim [Bepin
Das B&R Echtzeit Betriebssystem . fa RIS TS iy
gentigt hochsten Ansprichen an De-
terminismus und Geschwindigkeit. e e
Um diesen Leistungsvorteil bis in die
Anwendung zu erhalten, liegt eine Ab-
straktionsschicht (ber dem Echtzeit — # Hubglesng rescas [] @ St b BAR 2000 AL
Betriebssystem. Damit ist fiir den An- ; Hode minagng rode
wender swhergestell_t, dass bei einem B I Eiwmel pamabin
Wechsel des Betriebssystems die # Actvaie Ethemel commurcaion ol
Anwendung nicht angepasst werden : Mode et F adbea
muss. ) ) # Subnel Musk =a000
Die einheitliche Programmierschnitt- B A pasnsten
stelle bleibt somit immer erhalten. # Actheils olre communcation | ot

= i Pt rumber ME

# DU node rusbes 1 = : —

= Maximale Leistung durch Optimie- - Syl timer |PRa20CPUSLISS1IFZ x|

POWERLINK Zykluszeit konfigurieren

rung auf die verwendete Hardware

u Deterministischer Zyklus mit mini- N erem u“wm
malem Jitter W_I _ ﬂgﬂb 0 'a:_l—,l -
= Task-Zyklus synchronisiert mit I/O "“""_'Hf’fei_‘ml!’l ! !
Zyklus
= Identisches Verhalten fiir gesamtes ;l/

B&R I/O System

Application

Task-Zyklus mit 1/0 Zyklus synchronisiert
IEC-61131-3 / ANSI-C Programs

IEC FUBs / B&R Advanced Automation-Libraries

B&R OS Abstraction Layer

Device

Driver

Schichtenmodell des Laufzeitsystems



Software Architektur

Durchgéangige Skalierbarkeit von w Skalierbare Leistung Die Visualisierung kann mit Auto-

Steuerung, Visualisierung und An- = Passt sich nahtlos an Zentral- mation Studio auf derselben
trieb einheiten unterschiedlicher Lei- Laufzeitumgebung wie das Steu-
Skalierbarkeit ist nicht nur in Bezug auf stungsklassen an erungsprojekt entwickelt werden
die Geschwindigkeit, sondern auch im = Das Laufzeitsystem erlaubt eine = Ansteuerung der ACOPOS Motion
Kontext der Anwendungsbereiche zu einfache Portierung von Pro- Systeme auf einheitlicher Basis
sehen. jekten = CNC Funktionen kénnen beige-
= Wachst mit der Anwendung mit fugt werden, ohne die Laufzeit-
= Skalierbarer Funktionsumfang umgebung zu verlassen
= Einheitliche Programmierschnitt- = Services wie FTP oder Webser-
stellen ver kénnen einfach aktiviert oder
= Wird eine neue Losung oder nachgeladen werden
Hardware integriert, bleibt die = Ein  sicheres = CompactFlash
Laufzeitumgebung unverandert Dateisystem erlaubt PC konforme

= Wachst mit den Anforderungen Datenhaltung




Echtzeit Betriebssystem

Windows XP mit AR010 - Echtzeit
und SoftCNC
Die Laufzeitumgebung AR010 lauft un-

ter Einhaltung der Echtzeit und Deter-

minismus-Anforderungen in Koexis- ‘i jf.‘] ‘i ";rn'*] ‘i ";rn'*]
tenz mit Windows XP Embedded oder an? an? an?

XP Professional Betriebssystemen. 4 i 5 ] 5 ]
Wahrend ARO010 die Kontrolle Uber
den Echtzeitteil der Anwendung Uber-

nimmt, lauft dem untergeordnet die
Standard Windows Anwendung.

Automation PC Automation Panel PP300 Terminal PP300 Terminal

Ethernet TCP/IP

Fahigkeiten von AR010:
= Windows Bluescreen-Save

= Das AR010 lauft auch nach einem —‘—r—ﬂ H—ﬂ—
Absturz von Windows ohne Ein-

X67 System

schréankung weiter
u Garantierte CPU Zeit, Windows hat
keinen Einfluss auf Echtzeit
= Garantierter Master tber Echtzeit-
Hardware
= Mit ARNCO Soft CNC Funktionen
auf B&R PCs
= Mit B&R Automation PCs hochste
Leistung fir Steuerung, Motion
und Visualisierung Systemkonfiguration AR010
w Zugriff auf B&R Feldbus Karten
und Hardware Komponenten des
Automation PCs (USB, Ethernet,...)
von AR010 durch Konfiguration in
Automation Studio
» Komfort von Windows, Perfor-
mance einer Echtzeitlésung
u Koexistenz eines Windows XP mit
bewahrtem Echtzeit-Betriebsystem

POWERLINK

ACOPOS
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Simulation der Anwendung unter
AR000 [ ek
Das auf dem PC Betriebssystem Win- o= B [ v w3 Genersts Tranerlat
dows XP basierende Simulations- = — Limata Compact Flash =
Betriebssystem AR000 wurde speziell | B Tranuh Tool
far Simulationen und zum Testen von -
Anwendungen erstellt. ARDO0

B PPtbased

0]

AU wdlE Pl b

i

= Simulieren und testen der Anwen-
dung

= Simulation von [/Os mit der in
Automation Studio integrierten 1/0
Simulation

m Prasentation von Anwendungen
auf dem Laptop mit dem inte-
grierten VNC Server =] |

H Gy PP400based O

Starten des AR00O aus dem Automation Studio



Kommunikation

Automation Net - PVI

Das in Automation Studio integrierte
PVI (Prozess Variablen Interface) stellt
dem Anwender alle Kommunikations-
dienste fr den Variablen- oder Modul
Transfer zwischen PC und Steuerung
zur Verfligung.

Durch die Anbindung der unter-
schiedlichen Feldbusse an das B&R
Steuerungssystem ist eine dezentrale
Kommunikation mit I/O Komponenten
unterschiedlicher Anbieter moglich.

Kommunikation mit dem PVI

Das PVI bietet fir den Anwender eine
flexible und einfache Losung, eine
Kommunikation zwischen Steuerungs-
systemen und zwischen PC und B&R
Steuerungssystemen zu realisieren.
Die Moglichkeiten des PVI reichen von
einem einfachen Datenaustausch zwi-
schen einer Visualisierung und einer
B&R Steuerung, bis hin zu komplexen
Client/Server Applikationen, welche
den vollen Umfang des PVI nutzen.
Speziell das Automation Studio ver-
wendet alle Funktionen des PVI - vom
einfachen Variablenaustausch (Varia-
blen Monitor) bis hin zum Ubertragen
des gesamten Projektes auf die B&R
Steuerung.

und Feldbusse

Durch den offenen Zugang zum PVI
stehen dem Anwender zahlreiche
Schnittstellen fur die Anbindung sei-
ner Windows Client Software an PVI
zur Verfligung. Diese reichen von der

Programmierung mit Hilfe von PVI
Funktionen in den géngigsten Win-
dows Entwicklungsumgebungen - bis
zum Parametrieren und Konfigurieren
der PVI Anwendung.

Ethernet
CAN

MTC/ADI

Automation Net - PVI



Zugang zum PVI
Die Programmierung von PVI ist in
folgenden Windows 32/Windows CE
Programmierumgebungen  maoglich.
Dabei werden dem Entwickler der
Windows Anwendung fiir jede Pro-
grammiersprache die notwendigen
Werkzeuge zur Verfligung gestellt:
= Microsoft® Visual Studio 6.0
(Win32)
= Visual Basic 6.0
= Visual C++
= Microsoft® Visual Studio.NET 2003
/2005 (Win32 und WinCE)
u C#
= VB.NET
u Borland C Builder (Win32)
= Delphi (Win32)

e IO
Visual Studio.net

Software Architektur

Kommunikation mit der Steuerung
Die Kommunikation zwischen der Win-
dows PVI Anwendung (z.B. auch Auto-
mation Studio) und den Steuerungen
erfolgt Gber die PVI Linie. Dabei ist -
abhéngig von der verwendeten Linie
« Kommunikationsprotokoll - eine
Multi Master/Multi Slave Kommunika-
tion mit mehreren vernetzten PCs und
Steuerungen moglich.

Das Echtzeit Betriebssystem des Ziel-
systems erlaubt eine Systemuber-
greifende Kommunikation zwischen
getrennten Netzwerken oder Kommu-
nikationsmedien.

Je nach verwendeter Kommunikations-
art ist eine Kommunikation zwischen
PC und allen B&R Steuerungsgenerati-
onen moglich.

Fir die Kommunikation mit IPC oder
APC internen Funktionen (Tempera-
turabfrage von Komponenten, Tasten-
abfrage oder Ledansteuerung von an-
geschlossenen Displays, etc. ) stehen
weitere PVI Linien zur Verfligung, um
einen einheitlichen Zugriff von der Win-
dows Anwendung zu gewahrleisten.



Kommunikation und Feldbusse

Automation Studio und OPC

OPC (OLE fiir Process Control) ist ein
Industriestandard, der unter der Mit-
wirkung einer Anzahl von weltweit
flhrenden  Automatisierungs- und
Hardware-Herstellern in Zusammen-
arbeit mit Microsoft® erstellt wurde
und von der OPC Foundation verwal-
tet wird.

OPC basiert auf Microsoft’s OLE (Ob-
ject Linking and Embedding) und COM
(Component Object Model) Technolo-
gie und besteht aus einem Satz von
Standardschnittstellen, Eigenschaften
und Methoden, die in der Prozess-
steuerung und Herstellung von Auto-
matisierungs-Clients verwendet wer-
den.

Durch die standardisierte Schnittstel-
le kann der Anwender jedes SCADA
Paket (Supervisory Control and Data
Acquisition) auswahlen, welches OPC
unterstltzt, oder selbst einen OPC Cli-
ent basierend auf VC++ oder VB er-
stellen.

AS 3.0 OPC Tag Editor

AS 3.0 OPC Mapping Editor

AS 3.0 OPC Alarm Editor

AS 3.0 Builder

OPC Configuration
Server 1
(.xml)

OPC Configuration
Server 2
(.xml)

OPC

\/ \/

Windows Windows

OPC Server 1 OPC Server 2
PVI PVI

INA2000 INA2000
A A
OPC Client : :
Ethernet TCP/IP
v \/

INA2000 INA2000

Automation Automation
Runtime Runtime

Automation Studio und OPC
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Bei der Projektierung der Steuerungs- i ) =
applikation kann der Anwender in Au- r‘i&m P e =
tomation Studio - durch den direkten 17:_9.;.'_"--"'“-“_" == il il c
Zugriff auf die Prozessvariablen - eine k‘,%“::_ s b
OPC Konfiguration mit erstellen und s .
verwalten. ] '
el
— & st et
- f [ s vy g g e
OPC Tags B ey b =
OPC Tags konnen direkt aus den = EE -
Variablendateien des Projektes per - &=
Drag&Drop (ibernommen werden. + - o -
Die Eigenschaften eines OPC Tags - £ o / C] i =
kénnen in gewohnter Weise in der Ei- LG “'I; i"F ” 2
genschaftsseite des Automation Stu- ~  invesier [
dio geandert werden. [ # Element court !
be @ I8y cloment fakw
g # Indm (]
= Format der Prozessvariable ._‘: Bt widess ™
m Zugriffsart wie lesen oder schrei- 3 'I;H Bt rmbien o
: B P Acowss
ben, Eyentvarlaple,... % o oATA
u Verknipfung mit OPC Alarm T e e
= @ Event mode It
. b= @ Ve sccens e
_ﬂ b= @ b sponie lahe
ST : ; = & Fastechs e
s eI =E L~ # Rivshat e
(1 Py Dasinor, = Rahehonos Patie
- o
= 4o
o
- Take
tabe
= E Einstellungen

OPC Tags, Alarme und Eigenschaften konfigurieren

OPC Konfiguration direkt in
Automation Studio erstellen und
verwalten




Kommunikation und Feldbusse

OPC Alarme

Ein OPC Alarm beschreibt die Eigen-
schaften einer Alarmdefinition. Diese
Konfiguration kann an ein oder meh-
rere OPC Tag(s) verknlpft werden.

m Alarmtyp fur Bit- oder Wertalarm

OPC Mapping

Durch das OPC Mapping werden je-
dem OPC Tag seine PVI spezifischen
Eigenschaften zugewiesen.

u Mehrere Tags auf ein Prozessob-
jekt

» Update Rate u PVl spezifische Einstellungen
= Alarmgrenzen fiir High und Low = Spezielle Objekte einrichten
= Verteilte Entwicklung
» Mehrere Mappings mdéglich
= Gezielte Verteilung
B Ja= | Friemsy = ™
CRE™] — — W g mew
Fad Tae bt # P pan ot at
- # Updels iate f0m * Piioe Pew
o e L # Ectwnim DATA
B LH':" B P Brodsn sttt Hesoie Daaeie
T o = # Vi o VT (3
L Lok Lt Al =8 Mt ) !
= : Hamiage oy o g Varable g L) 4
= P i 5 g b= i Hpteee 0
T _
— e Enaied . 1= Ambuied JAT) -
b Ve 0 =t ] Fradrah daqusrcy [AF] (L= 1]
| 1= Mesiagmboy L Lwel s = Deladt v 104
] 0 be Db
@ Paueed achroviedgn  nm B P L oheeon npecie g asaters
B Hgh S A Csstrg seccde [N o
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- # Semy =
= Pegudainisledoe e Mapping von OPC Tags an PVI spezifische Eigenschaften
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OPC Alarmkonfiguration




In Automation Studio wird ein Feld-
bus wie ein I/O Modul an der jewei-
ligen Feldbus Schnittstelle eingeflgt.
Die Konfiguration und 1/0 Zuweisung
erfolgt wie bei allen I/O Modulen im
Hardwarebaum des Projektes. Durch
die Importfunktion einer Geratebe-
schreibung des jeweiligen Anbieters
(GSD, EDS,...) steht dem Anwender
eine einheitliche Schnittstelle zur Ver-
figung.

ETHERNET HSl o M

POWERLINK

Software Architektur

Einfligen eines Feldbus Devices



Volistandige Integration in das
Automation Studio

Import Funktion far Geratebeschrei-
bungen (.GSD, .EDS, ...)
Konvertierung in HWC Datei
Darstellung des Feldbus Modules
im Hardwarebaum des AS

Feldbus Integration

Verfligbare Feldbusse

= POWERLINK

CANopen

Profibus DP

ModbusTCP/IP

EthernetlP

DeviceNet

ModbusIDA

PROFINET

Modul im Hardwarebaum verflig-

bar

I/0 Konfiguration

= Master und Slave-Einstellungen

Zuweisung von Variablen an 1/0

Library fir Spezialzugriffe

AnschlieBen der Feldbus 1/O

Kanéle

= Erstellen des 1/O Layouts der
,fremden” Gerate in der I/O Kon-
figuration

= Zuordnung der Kanale zu Variab-
len im 1/0O Mapping

= Export Funktion zur Erstellung
fiir Geratebeschreibungen (.GSD,
.EDS, ...)

L e 15

pEeE s

Konfiguration des Feldbus Moduls im Hardwarebaum



Bibliotheken

Im Umfang von Automation Studio
werden sowohl IEC 61131-3 Biblio-
theken als auch Funktionen fir Lauf-
zeit Diagnose und Systeminforma-
tionen, Kommunikation zu anderen
Steuerungen und /O Systemen, fir
die Regelungstechnik und die Visua-
lisierung, fur Positionieraufgaben zur
Verfligung gestellt. Damit ist der Be-
darf an Funktionen flr alle Program-
miersprachen abgedeckt.

Diese Libraries erlauben die schnelle
und portable Programmierung von
Automatisierungsprojekten, ohne das
Rad neu erfinden zu missen.

Software Architektur

= IEC 61131-3 und I|EC Standard
Funktionen

Kommunikation

Visualisierung

Motion Control

Datenverwaltung und Speicherung
Hardware Konfiguration und Dia-
gnose

Mathematikfunktionen

PLCopen

=m Temperatur und Hydraulikregelung

Eine Erstellung eigener Anwender
Bibliotheken istin jeder Programmier-
sprache moglich

Libraries
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Bibliotheken

IEC 61131-3 und PLCopen Funktions-
bausteine

Die IEC 61131-3 Norm beschreibt Pro-
grammiersprachen fiir die Automati-
sierung. PLCopen ist eine hersteller-
und produktunabhangige weltweite
Vereinigung. lhr Augenmerk liegt im
Standardisieren von Programmierauf-
gaben in der Steuerungswelt, wobei
der Fokus auf der IEC 61131-3 Norm
liegt. IEC 61131-3 und PLCopen bieten
folgende Vorteile:

= Definition von Standard Datentypen

m Erweiterte Datentypen wie Felder
und Strukturen

= Benutzerprogramme  kdénnen in
exakt definierte Elemente struktu-
riert werden. Die POU (Programm
Organisations Unit) enthalten Funkti-
onen und den Funktionsblock (FUB)

IEC 61131-3 Funktionen

m Alle POUs koénnen
enthalten

m Es existieren exakt definierte
Schnittstellen flir Datenaustausch
zwischen POUs

u Funktionen und Funktionsblocke
werden rein  symbolische Ele-
mente, unabhangig von Adressen
und Modulen

lokale Daten

Die verwendeten Programmierspra-
chen in Automation Studio stimmen
mit der Definition in IEC 61131-3 Uber-
ein. Des weiteren halten sie sich ein-
deutig an die definierte Syntax und
Semantik. AulBerdem werden die defi-
nierten Standardfunktionen und Funk-
tionsbldcke unterstiitzt. Anwender, die
eine der Standard Sprachen gelernt
haben, kénnen ihr Wissen unabhan-
gig von der Entwicklungsumgebung

anwenden. Die Trainingskosten wer-
den reduziert. Anwender und Service-
personal verwenden einen weltweit
verstandlichen vereinheitlichten Pro-
grammierstandard, wobei Programme
und Teile daraus Giber Systemgrenzen
hinweg verwendet werden kénnen.

Beschreibung B&R IEC Library

Konvertierung von einfachen Datentypen
Konvertierung von Datum und Zeit
Konvertierung von Netzwerkdatentypen
Swapping von einfachen Datentypen
Arithmetische Funktionen

Komperatoren

Zuweisung und Limit-Funktionen

Bit-Shift und Logik-Funktionen
Adress-Funktionen und Gréssenberechnung
Zusatzfunktionen zur Kontrolle von IEC Objekten
Zéahler Funktionen

Timer und Puls Funktionen

Flanke und Triggerfunktionen

Stringbehandlung

Semaphor Funktionen

Motion FUBs fiir Mehr- und Einachs Operationen

CONVERT
CONVERT
CONVERT
CONVERT
OPERATOR
OPERATOR
OPERATOR
OPERATOR
OPERATOR
RUNTIME
STANDARD
STANDARD
STANDARD
STANDARD
STANDARD
MOTION



Software Architektur

Erweiterte Automation Library
Basierend auf Automation Runtime, bietet B&R zur IEC Standardbibliothek eine erweiterte Funktionsbibliothek.

Konfiguration, Systeminformation, Laufzeitkontrolle und Hilfsmittel

Beschreibung B&R Library

Konfiguration der Laufzeitumgebung AsARCfg
Funktionen zur Abfrage von Steuerungszustanden AsHW
Zugriff auf System2003 Powerlink Module AsPlkSup
Funktionen zur Manipulation von Zeichenketten und Speicherblécken (ANSI C / UNICODE). AsString, AsWStr
Einfacher Zugriff auf bekannte Funktionen aus der ANSI C Welt

Unterstiitzung der C date/time Datentypen und Funktionen AsTime
Schnittstelle fir Zugriff und Kontrolle von USV (UPS) Modulen AsUPS
Systemfunktionen, wie Laufzeitinformationen und Batteriestatus BRSystem
Zugriff und Konfiguration von 1/0O Modulen am CAN Bus CANIO
Auslesen der IP Addresse des Zielsystems AsHost
Absetzen eines PING Auftrages an eine Ethernet Station Aslcmp
Kontrolle Gber das FlashProm DM_Lip
Kontrolle tiber den Profiler Logging
Laufzeitkontrolle auf IEC Tasks Runtime
Spoolen von Daten fur intelligente Peripherie Spooler
Erweiterte Systemfunktionen wie Multitasking, Fehlerhandlung, Speicherverwaltung zyklischer Objekte, SYS_lib
Systemzustéande, RTC und Timer, generischer Variablenzugriff und andere Systemfunktionen

SRAM Unterstiizung der IPC200x SRAM200

Visualisierung

Beschreibung B&R Library

Direkter Zugriff auf die Visual Components Visualisierung Visapi
Benutzer Ereignisse und Erfassen von Variablenanderungen (Report) VCLib
Erstellen von Screenshots und Ablage als BITMIAP VCscrsht

Zugriff auf Tasten und Anzeige von PANELWARE Tableaus C220man



Bibliotheken

Kommunikation

Beschreibung

Austausch von Prozessvariablen Uiber beliebige Netzwerke
Erweiterung fir INA Library
Zugriff auf Ethernet UDP und TCP/IP Protokolle

Zugriff auf Ethernet Sockets nach BSD

Behandlung von POWERLINK Schnittstellen

CAN-Bus Funktionen

Unterstltzung des 3964R Protokolls

Unterstltzung des Modbus Protokolls

Unterstltzung des B&R MiniNet Protokolls
Unterstltzung des ABDF1 Protokolls

Unterstltzung des B&R NET2000 Protokolls
Unterstltzung des ARCNET OS9 Protokolls
Unterstltzung des L2DP Protokolls

Senden von Emails iber SMTP Server

Unterstltzung des Profibus DPMaster und DPSlave Protokolls
Lesen und Schreiben von Prozessvariablen an vernetzten Steuerungen
Laden von Modulen, Zugriff auf Datum und Zeit

Frame Treiber fiir serielle Kommunikation
Datenaustausch zwischen Parallelprozessoren
Ansteuerung von Feldbus Modulen

Lesen und Schreiben von Daten von Profibus Stationen
Starten und Stoppen von SLIP Devices

Starten und Stoppen von PPP Devices

Unterstltzung des L2DP Slave Moduls 7IF361.70-1
Unterstltzung des L2DP Slave Moduls 3IF661.9
Ansteuern von RIO Stationen

Unterstiitzung von POWERLINK V2 Funktionen

B&R Library

AsIMA
Commserv
AsEth
AsEthIP
AsTCP
AsUDP
TCPIPMGR
EthSock
Powerlnk
CAN_Lib
DRV_3964
DRV_mbus
DRV_mnet
DRVABDF1
NET2000
AsArcnet
AsL2DP
AsSmtp
DPMaster
INAcInt

DVFrame
PPdpr
FB_Lib
PB_Lib
AsSLIP
AsPPP
IF361
IF661
RIO_Lib
AsEPL



Software Architektur

Direkter 1/0 Zugriff

Beschreibung B&R Library

Direkter Zugriff auf I/0 Module 10_Lib
Direkter Zugriff auf SGC I/O Module AsSGCIO
Anlegen von I/O Schaufelauftragen 10Config
Kontrolle und Konfiguration von 2003 I/O Modulen 10Ctrl
Remote I/O Operationen RIO_Lib

Motion Bibliotheken

Beschreibung B&R Library

PLCopen Funktionsbausteine PLCopen
Unterstiitzung von Software CNC fur IPC/APC ARNCO
PLCopen Funktionen fiir Ein- und Mehrfach Achsen tiber POWERLINK und CAN acp10_mc
Direkte Parametrierung von Ein- und Mehrachs Projekten, Verwaltung von Kurvenscheiben Profilen acp10

Regelungstechnik und Mathematik

Beschreibung B&R Library

Umrechnung fiir Analogwerte AsCont
Mathematische Funktionen als Erweiterung der IEC 61131-3 Library AsMath
Programmierung von Regelkreisen auf Basis von REAL Werten LoopConR
Programmierung von Regelkreisen LoopCont
Regelungstechnik fir Hydraulik AsHydCon

Datenzugriff und Datenablage
Beschreibung
Sicherung und dauerhafte Speicherung von Daten DataObj
Zugriff auf Floppy-Laufwerk FDD_Lib
Direkter Dateizugriff FilelO



Integrated Safety Technology

Alle Produkte des im Automation Stu-
dio integrierten B&R ,Integrated Safety
Technology” Programms sind optimal
aufeinander und vor allem auch auf
die bestehenden Automatisierungs-
produkte abgestimmt. So entstehen
Applikationen aus einem Guss.

Maschinen und Anlagen sind gefahrlich
Geht es um den Betrieb von Maschi-
nen und Anlagen, muss sich der Be-
diener und Betreiber sicher fiihlen.
Daher hat die Sicherheitstechnik ei-
nen immer héheren Stellenwert in der
Automatisierung.

Auf Grund der Komplexitat aus Sicher-
heitstechnik und Prozessteuerung ist
man bisher getrennte Wege gegangen.
Durch den parallelen Aufbau wurden
die Systeme entkoppelt. Der durch
diese Trennung entstandene Mehrauf-
wand flihrte aber zu Einschrénkungen
und zu einer reduzierten Produktivitat
im laufenden Betrieb.

Integrierte Sicherheitstechnik, sicher
und transparent

Die Integration umfasst alle sicher-
heitsrelevanten Komponenten von
Hard- und Software. Der Sicher-
heitsstandard IEC 61508 empfiehlt
ausdrlcklich Bausteine zur Program-
mierung der Sicherheitslogik. Die
Bausteine der integrierten Bibliothek
sind validiert und PLCopen Safety
konform.

Diese Flexibilitdt ermoglichtinnovative
Sicherheitskonzepte zur Steigerung
der Produktivitat. Maschinen- und An-
lagenverfligbarkeit erhéht sich durch
integrierte Sicherheitstechnik

Automation Studio unterstltzt freie
Programmierung im Rahmen der Si-
cherheitstechnik und geht dabei weit
Uiber klassische Konfigurationsmetho-
den hinaus.

= Debuggingmethoden zur Uberprii-
fung der Software

» Uberprifung des Systemverhal-
tens aufgrund gezielter Vorgaben

Sicherheit - geprift und dokumen-
tiert

Niemand wiinscht sich einen sicher-
heitsrelevanten Vorfall. Deshalb mis-
sen alle kritischen Situationen durch-
dacht und verlésslich getestet werden.
Bei aller Automatisierung ist hier der
Mensch gefordert. Automation Studio
unterstitzt effizient die Protokollie-
rung dieser wichtigen Arbeiten.

Elegante Applikationsldsungen mit
integraler Smart Safe Reaction und
maximaler Kostenreduktion




Software Architektur

B&R Automation Studio
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Integrated Safety Technology
= Offener Standard
= Einsatz der POWERLINK Safety
Technolgie als der erste Realtime
Ethernet basierende Safet Bus
= Sicherheitsprogrammierung durch
PLCopen safety konforme Funk-
tionsbausteine
= Schnell
= 200 us Zykluszeit bei SIL3 als
neue Dimension fiir sichere Kom-

EEEEE000

munikation
= Datenraten von 1GBit/s mit
POWERLINK Safety

Verwenden von Wireless LAN
Technologie fiir drahtlose, sicher-
heitsgerichtete Datentbertra-
gung
Vorteile der hart verdrahteten
Lésungen werden durch die Mog-
lichkeit moderner, integrierter
und intelligenter Sicherheitsbus-
technik vereint
u Sicherheit durch Reduktion der
Komplexitat
= Einfache und Ubersichtliche Pro-
jektierung
= Entspricht der Empfehlung von
IEC 61508/62061
= Programmierung mit Bausteinen
m Optimiert Inbetriebnahme- und
Instandhaltungszeiten
= Sicherheitsrelevante Testproze-
duren automatisiert unterstitzt
= Integrierte Dokumentation
= Transparent von der Steuerung bis
zur Visualisierung
= Vollstdéndige Integration ohne
Mehraufwand
= Parallelverdrahtung entfallt Safety Variablen Deklaration

Safety Integration in das Automation Studio




SafeDESIGNER

Das Automation Studio beinaltet mit
den Funktionen des SafeDESIGNER
die notwendigen Engineering Werk-
zeuge zum Projektieren sicherheits-
technischer Applikationen.

Software Architektur

Kontaktplan- und Funktionsblock-
programmierung (KOP, FUB)
Kapselung von sicherheitstech-
nischen Funktionen

Eigenstandige Zugriffsrechte-Ver-
waltung

Strenge Trennung der Daten-
typen far ,sichere” und ,standard”
Signale

Diversitare Compiler fiir hochste
Sicherheit

Uberwachung der Sicherheit und
Plausibilitdt wahrend der Entwick-
lung

i

SafeDESIGNER

Safety Diagnose und Validierung

Fur die Inbetriebnahme einer sicher-
heitstechnischen Applikation kann
der Aufwand durch die Verwendung
diverser  Diagnosefunktionen  im
SafeDESIGNER wesentlich ver-
einfacht werden. Auch die Validie-
rung und Uberpriifung fiir den ge-
sicherten Download oder Upload
der Sicherheitsanwendung sind im
SafeDESIGNER integriert

= Variablen Monitor fiir die einfache
Uberpriifung der Verdrahtung von
Sensoren

=m Forcen von Ausgangen fir die
Uberprifung der Verdrahtung der
Aktoren

m Spezielle Commissioning Parame-
ter fir die Anpassung der Maschine
an aktuelle Gegebenheiten wie z.B.
aktivieren/deaktivieren von Maschi-
nenoptionen

= Gesicherter Down- und Upload der
Sicherheitsapplikation

= CRC Prifungen und Info Dialoge
- das richtige Projekt auf der rich-
tigen Steuerung



Projekt Installation und Verteilung

Bei der Produktion oder im Service-
einsatz muss auf unterschiedliche
Hardware-Konfigurationen und Aus-
baustufen reagiert werden.

Um diesen Anforderungen gerecht zu
werden, kann innerhalb Automation
Studio das PVITransfer Tool zur Installa-
tion der Zielhardware gestartet werden.
Eine weitere Moglichkeit die Installation
oder Updates von Projekten am Zielsy-
stem ist die USB Remote Installation.

Durch die automatische Erstellung ei-
ner Projektliste des aktiven Projektes
stehen dem Anwender verschiedene
Werkzeuge zur individuellen Gestaltung
der Zielkonfiguration zur Verfligung.

Erstellung einer CompactFlash

PVITransfer

Erstellen einer bootfahigen Com-
pactFlash inklusive Betriebssystem
fiir die angegebene Zielhardware
Funktionen zur Weitergabe von
Projektstanden oder Projektup-
dates Uber CD Generierung
Manuelle Erstellung fir kunden-
spezifische Projektlisten
Funktionen zum Auslesen des Log-
buches vom Zielsystem fiir Fehler-
analysen

Archivieren von Variablenwerten
der Zielhardware

Erstellen von Updatelisten fiir Pro-
jekterweiterungen

Mit Hilfe der umfangreichen Funkti-
onen des PVITransfer Werkzeuges kon-
nen selbst anspruchsvolle Service und
Produktionsanforderungen zuverlassig
erflllt werden. Alle Schritte zur Installa-
tion kdnnen automatisiert werden.

Durch die Méglichkeit einer CD Er-
stellung steht einem Versand des
Projektes fir die Vorortinstallation
ohne Automation Studio Uber Internet
nichts mehr im Weg.

Automation Studio unterstiitzt eine
flexible Produktion und integriert
sich in bestehende Prozesse
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PVITransfer - Automatisches Laden von Software und Wartung



USB Remote Installation

Die USB Remote Installation bietet
dem Anwender die Moéglichkeit, sein
Automation Studio Projekt inklusive
dem Betriebssystem Uber einen USB
Massenspeicher oder Uber Ethernet
zu aktualisieren.

Durch die Auswertung der Konfigu-
rationsdatei wird automatisch das
korrekte Projekt auf das Zielsystem
installiert.

Software Architektur

Beim néachsten Hochlauf des Zielsy-
stems wird automatisch die neu in-
stallierte Software gestartet.

Die Erstellung der Remote Installa-
tionsstruktur erfolgt im PVITransfer
Tool.

R ER

s ane

@ Project for Target 1

Project

E

AN
Remote Configuration for Ethernet
@ Project for Target n

Automation Studio

PVITransfer —
File Structure for Target 1-n

AN
\
Remote Configuration @ >

@ Project for Target 1
@ Project for Target n

Ethernet TCP/IP

=T

APC

Target 1

Target n




Simulation von

Mit sténdig wachsenden Qualitatsan-
sprichen in der Automatisierungs-
industrie steigen auch die Anforde-
rungen an system- und regelungs-
technische Loésungen. Um diesen An-
spriichen gerecht zu werden, bedarf
es aussagekraftiger und realistischer
Simulationsmodelle, mit deren Unter-
stlitzung es bereits vorab maoglich ist,
Aussagen Uber das Systemverhalten

Prozessablaufen

der implementierten Automatisie-
rungslosung treffen zu kénnen.
Gerade im Umfeld sicherheitsrele-
vanter Anwendungen ist die Verifizie-
rung im Vorhinein unerlasslich. Doch
auch im Bereich unkritischer Appli-
kationen stellt die Simulation ein un-
schlagbares Mittel dar, auf das kein
Entwickler mehr verzichten kann.

B&R stellt mit dem in Automation

Studio integrierten 1/0 Switchboard
basierend auf ein offenes Simulati-
ons Protokoll und dem optionalen
MATLAB® / Simulink® zwei leistungs-
fahige Werkzeuge zur Verfigung, um
diese Anspriche zu realisieren.

Systemarchitektur

System Design, Entwurf

Softwarearchitektur
Implementierungsentwurf

Software Detailspezifikation

Implementierung, Codierung

— BN —

Anforderung Abnahmetest
Analyse
Systemspezifikation Systemtest

Softwareintegrationstest

Software Modul Test

Funktionstest

» Projektlaufzeit

Simulation und automatische Codegenerierung - spart Zeit und Kosten



Software Architektur

Simulieren von I/0s Das I/O Switchboard ist eine eigen-
Basierend auf ein offenes Simulations standige — in das Automation Studio
Protokoll, kénnen in Automation Stu- integrierte - Applikation zur grafischen
dio 1/Os einer Steuerung mittels gra- Simulation von /0 Zustanden einer
fischer Darstellung simuliert werden. Steuerung.

Automation Runtime Task Classes

| Global PVs | [ Lokal PV1 | | Lokal PV1 Lokal PV1 | |
i [ [ [ 5

Automation Runtime I/O Manager

1/O Channel

Simulation Off /|  Simulation On

Fieldbus Data “7 Simulation Data
Profibus ||| Modbus
X2X DP TCP
Any .
EPL CANopen Fieldbus SimXML
Fieldbus 1/O Ethernet TCP/IP

Prinzip der 10 Simulation
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Simulation von Prozessablaufen

1/0 Switchboard

Plattform zum Test von Applikati-
onen ohne Vorhandensein eines
konkreten Zielsystems
Teilelemente getrennt voneinander
testen und untersuchen

Kritische Komponenten koénnen
analysiert und adaptiert werden
ohne eine mogliche Beschadigung
der Anlage herbeizufiihren

Durch grafische I/O Module eine an
die Applikation angepasste Simula-
tionsumgebung erstellen

Einzelne Kanalwerte kénnen gra-
fisch Uber einen bestimmten Zeit-
raum verfolgt werden

Samtliche Eingangskanéle kénnen
vom Benutzer manuell geregelt
oder mit einem vordefinierten
Signalverlauf belegt werden.
Simulation von Bedientableaus
durch individuelle Parametrierung
jeder Taste

Komponenten des I/0 Switchboard
u Boards

= Behalter fir Anlagenbitmap und
animierte Controls

= Controls

= Digital In/Out

= Analog In/Out

= Counter In/Out

= 1/0 Container (z.B. modulweise
Gruppierung)

= KeyPad (Buttons mit Led)

= ACOPOS (schematisch)

= Anzeige

= mit/ohne Graph (Minitrend)
= mit/ohne Label

= PV oder Kanalbezeichnung
= Signalgenerator

Der Verlauf eines Signals wahrend der
Simulation kann in den Grafen der je-
weiligen Controls dargestellt werden.
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Zwei Werkzeuge - eine Lésung

Voll integrierter Sourcecode. Der
erstellte Applikationscode fligt sich
nahtlos in die Struktur von Auto-
mation Studio ein und kann selbst-
verstandlich mit anderen, manuell
erstellten Programmteilen Daten
austauschen und kommunizieren
Variablen - Schnittstellen  zwi-
schen einzelnen Programmteilen
Die Interaktion erfolgt dabei, wie
gewohnt Uber globale und lokale
Variablen
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Automatische Codegenerierung mit
Real-Time Workshop

Die B&R Toolbox, kombiniert mit der
Flexibilitat des Real-Time Workshop®
Embedded Coders, schafft die no-
tigen Voraussetzungen, B&R Zielsy-
steme uneingeschrankt zu nutzen. Die
Toolbox eroffnet vollig neue Maoglich-
keiten zum Entwurf und zur Entwick-
lung anspruchsvoller Simulationsmo-
delle sowie Reglerstrukturen, welche
ohne Hilfsmittel kaum oder nur sehr
zeitaufwandig realisierbar sind.

Das Grundprinzip ist einfach: Der
Real-Time Workshop® Embedded
Coder generiert aus einem Simulink®
Modell vollautomatisch einen exakt
auf Automation Studio optimierten
Hochsprachen Code. Die nahtlose und
vollstdndige Integration aller Sourcen
der Simulink® Modelle im Automation
Studio Projekt gewahrleisten System-
konformitat.

Rapid Prototyping

Durch den Mechanismus des ,Rapid
Prototyping” ergeben sich ungeahnte
Moglichkeiten der schnellen und fle-
xiblen Implementierung regelungs-
und systemtechnisch anspruchsvoller
Lésungen. Kurz angedachte innova-
tive Ideen, die frilher mangels Zeit
und Ressourcen wieder verworfen
wurden, testet man nun in kirzester

Software Architektur

Developer PC

+ MATLAB

+ Simulink
Controller Model

+ RTW
+ RTWEC

AR4MATLAB/Simulink

B&R Target

Controller
Task

/)

£

Zeit und mit geringstem Aufwand.
Simulink Modelle lassen sich mittels
AR4MATLAB/Simulink durch automa-
tische Codegenerierung problemlos
auf eine B&R Steuerung Ubertragen.

Die muhsame manuelle Erstellung
von Sourcecode, die stets das Risiko
von Codierungsfehlern birgt, gehort
damit der Vergangenheit an.



Automation Studio und MATLAB®/Simulink®

Hardware-in-the-Loop

Um beim Einsatz neu entwickelter Al-
gorithmen potenziellen Schaden an
der realen Anlage bereits im Vorhi-
nein vorzubeugen, empfiehlt es sich,
die kritischen Anlagenteile durch ein
Emulationssystem zu ersetzen. Zu die-
sem Zweck wird mittels ,Hardware-in-
the-Loop” ein Emulationstask auf dem
Zielsystem eingesetzt, welcher das
Verhalten der realen Anlage moglichst
exakt nachbildet. Auf diesem Weg te-
stet man Neuentwicklungen aussage-
kraftig auf dem Zielsystem, ohne dass
der Anlagenbetreiber Gefahr lauft,
eine Beschadigung von Hardware-
komponenten zu erfahren.

Automation Studio und Simulink®
Komponenten

Far Simulink stehen dem Anwender
unterschiedliche Komponenten zur
Verfligung

m Simulink Library Browser fur B&R
spezifische Funktionen zum Einbin-
den bestehender Simulationsmo-
delle

= Verbindung zwischen Laufzeitcode
und Arbeitsumgebung herstellen

m Input und Output Funktionsbau-
steine fir den Datenaustausch
zwischen Automation Studio Tasks
und Simulationstasks

Developer PC

+ MATLAB

+ Simulink
Controller Model

+ RTW
? ' Task

B&R Target

Controller
Task

AR4MATLAB/Simulink —

+ RTWEC
AR4MATLAB/Si

Planet Model

Hardware in the Loop
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Simulation einer Temperaturstrecke



Automation Studio und State Flow
= Ablaufe automatisieren

Mit Stateflow® stellt The MathWorks,
Inc. ein weiteres umfassendes
Werkzeug zur Verfligung, mit dem
sich sequentielle Ablaufe und
Verzweigungen implementieren
lassen. Mit Hilfe von AR4MAT-
LAB/Simulink kénnen damit ganze
Ablaufsteuerungen einfach und in
klrzester Zeit automatisch erstellt

werden.
u Integration in Simulink

Die in Stateflow formulierten
Sequenzen fligen sich wie gewohnt
in ein bestehendes Simulinkmo-
dell ein. Damit wird es moglich,
den automatisch generierten Pro-
grammcode um eventgesteuerte
Schrittketten sowie um verzweigte

Flussdiagramme zu erweitern.

State Flow




Fernwartung

Durchgéngig vom Prozess bis zum
Firmwaretausch

Der weltweite Markt bietet neue Chan-
cen, stellt aber auch neue Anspriiche.
Die Bedeutung von Fernwartung ist in
moderner Automatisierung unumstrit-
ten.

u Betreiber von Maschinen und
Anlagen setzen auf internationale
Standorte

u Hersteller von Maschinen und
Anlagen bedienen den weltweiten
Markt

u Die Verfligbarkeit einer Produkti-
onsanlage wirkt sich entscheidend
auf die Wirtschaftlichkeit aus

Identifikation und Behebung muss
schnell und zuverlassig erfolgen.

Der Ruf nach einem Spezialisten zu
einer spezifischen Situation an einer
Anlage ist heute an der Tagesord-
nung. GroR3e Distanzen und die damit
verbundenen Reisezeiten fordern den
Einsatz von Fernwartung. Im Allgemei-
nen verbindet man mit Fernwartung
den Umgang mit Softwareproblemen
und direkt gekoppelter Hardwarepro-
bleme.

Jede Form von Maschinen- oder An-
lagenstillstand muss methodisch ana-
lysierbar sein. Und noch besser ist die
aktive Kommunikation mit der Ma-
schine oder Anlage bevor es zu einem
groBeren Schaden auf Grund eines
Stillstandes kommt.

So wie jede Automatisierungssoft-
ware exakt auf die Anforderungen des
Prozesses im Rahmen der Applikation
abgestimmt ist, so sollte auch der Be-
triebsfall ,Stérung” konzeptionell in
der jeweiligen Applikation aufgearbei-
tet sein.

B&R bietet die Grundlagen fiir eine
durchgéngige Fernwartung fir die un-
terschiedlichsten Anwendungsfalle.

Schnellerer Zugang (bei Breit-
bandverbindungen)

Reduzierte Kosten

Hochste Sicherheit auf Basis
von Standardkomponenten
(Firewalls)

Unabhangigkeit vom Standort
der Kunden

Unabhangigkeit vom Standort
des Kundenbetreuers (bei eini-
gen Produkten)

Effizienter  Ressourceneinsatz
(Softwareentwickler muss nicht
vor Ort bei der Anlage sein)




Fernwartung - ein Werkzeug gegen
Softwaresorgen

Auch im Standardfertigungsprozess
kann Fernwartung enorme Unterstlt-
zung leisten. Es soll Situationen ge-
ben in denen ein Maschinenbediener
irrtimlich wichtige Parameter der Ma-
schine verstellt hat. Auf Grund man-
gelnder Ausbildung und vor allem
aus der Hektik heraus lasst sich das
Problem aber nicht mehr unmittelbar
beheben.

Wie wertvoll ist hier die Option eines
Intranet-Zugriffes auf die Maschine
ohne dazu Anfahrtswege und Zeiten
eines versierten Prozesstechnikers in
Kauf nehmen zu missen.

m Zeitgerechte und gezielte Informa-
tionen direkt aus dem Prozess ent-
lasten Service und Instandhaltung

w Der Zugriff auf Daten ohne Spezial-
werkzeuge leistet in angespannten
Situationen wertvolle Dienste, um
rasch und ohne Umwege unmittel-
bar Hilfe leisten zu kdnnen

Selbstverstandlich gibt es auch jene
Situation, die man am effizientesten
mit Automation Studio abwickelt. B&§R
Automatisierungstechnik ist darauf
ausgerichtet die verschiedenen Ebe-
nen der Fernwartung kosteneffizient
zu unterstitzen.

Software Architektur

Webserver

Automation
Studio

Fernwartung Ubersicht



Fernwartung

Nutzen am Stand der Technik

Die tatsachlich verfigbare Kommu-
nikationstechnologie ist international
gesehen sehr unterschiedlich. Unter-
nehmensspezifische Sicherheitsmal3-
nahmen schranken in vielen Fallen
den Einsatz beliebiger Methoden zur
Fernwartung ein.

Genau aus diesen Griinden stitzt sich
B&R auf allgemeine Kommunikations-
standards, welche weltweit verfligbar
sind. Die Funktionalitat der Fernwar-
tung darf nicht eine Frage des Medi-
ums sein. Das Medium beeinflusst
lediglich die erreichbare Arbeitsge-
schwindigkeit.

Standardisierte Technologien, ziel-
gerichtet angewendet in der Auto-
matisierung, tragen den Anforde-
rungen der Fernwartung auf inter-
nationalem Niveau Rechnung

ISDN
SMS
Email
FTP
Web
VNC
GSM
GPRS
UMTS

Integrated Services Digital Network

Short Message System

Electronic Mail

File Transfer Protocol

World Wide Web

Virtual Network Computing

Global System for Mobile Communications
General Packet Radio Service

Universal Mobile Telecommunications System

Standardisierte Technologien



VNC-Technologie - optimiert die An-
lagenbedienung

Die in Automation Studio integrierte
Visualisierungstechnik lasst sich op-
tional far den Ablauf auf einem VNC-
Server konfigurieren. Der VNC-Server
ist Bestandteil des Echtzeitbetriebs-
systemes von B&R. Selbst Automa-
tisierungssysteme ohne Displayein-
heiten bringen mit dieser Technologie
eine eigene Visualisierung mit. Der
Betreiber profitiert von hohem Be-
dienkomfort bei minimalen Kosten.

Zugriff auf VNC

Software Architektur

Die Verfugbarkeit von VNC basie-
render Visualisierung im Intranet 16st
Anforderungen von einer direkten
Maschinenbedienung bis hin zur ge-
zielten Untersttzung des Bedienper-
sonales an der Maschine durch einen
Experten im Sinne einer Fernwartung.
Die VNC-Technologie nutzt Standard
Kommunikationsmethoden der IT und
nutzt implizit damit auch alle Sicher-
heitseinrichtungen eines Unterneh-
mens in diesem Umfeld.

\

VNC Viewer

Internet or
local network

IEEAATS

UNC Server

Ethernet

Fernwartung tber VNC

= Meisterbliro Visualisierung ohne
Zusatzaufwand

= PDA Info-Terminals (wireless)

= Maschinenvisualisierung im Intra-
net

= Verschiedene
verschiedene
Levels)

m Virtuelles Display mit zeitgemaler
Aufldsung bietet Bedienkomfort

= Passwortgeschutzter Zugriff

Anwenderprofile,
Ansichten  (User

Anzeige des Prozessbildes im VNC Viewer



Fernwartung

SMS und eMail - rechtzeitig infor-
mieren

Immer mehr Maschinen und Anlagen
erkennen bereits im Vorfeld kritische
Situationen im Prozess. Es muss nicht
vorbeugende Wartung sein, wenn ein
Automatisierungssystem das Auftre-
ten einer speziellen Situation durch
das Absetzen einer elektronischen

Nachricht bekannt gibt. RegelmaRige
Schichtprotokolle in Form einer eMail
liefern den verantwortlichen Personen
nitzliche Hinweise auf die Effizienz
des Prozesses.

GrofRen Nutzen ziehen viele Betreiber
auch aus der Anwendung der SMS
Technik. Alarme, gekoppelt mit Mess-

werten und Maschinenzustédnden las-
sen sich kompakt in SMS Nachrichten
verpacken und an Diensthabende Per-
sonen verteilen. Koordiniert eingesetzt
lassen sich via SMS auch Steuerungs-
befehle plazieren, die im Stérungsfall
zum Beispiel einen Notbetrieb auf-
recht halten bis entsprechende Fach-
krafte vor Ort eingelangt sind.

+43664 ........

Generate Message...
ACOPOS switched off!

ACOPOS

X20 CPU

\L
|
A

ACOPOS
switched off!

O O O F

SMS bei Alarm an der Maschine



Webserver - neutral und universell
Informationen unabhangig von Be-
triebssystemvarianten und mit ver-
schiedenen Werkzeugen (Browser)
anzuzeigen, ist ein wichtiges Merkmal
von Web-Seiten. B&R Automatisie-
rungstechnik greift die resultierenden
Vorteile mit einem integrierten Web-
server auf.

Die Homepage der Maschine liefert
auf Bedarf die wichtigsten Daten an je-
des Terminal im Intranet. Auf Wunsch
erganzt das Automatisierungssystem
die Ubersicht mit den verfugbaren
Systemdaten, wie exakter Produktbe-
zeichnungen und Softwarestanden.
Das Webinterface hebt den Zugang
zur Automatisierung auf ein neutrales,
betriebssicheres und universelles In-
formationsniveau. Systemtechnisch
lassen interaktive Web-Seiten auch
die Bedienung einer Maschine oder
Anlage zu. Im Allgemeinen nutzt der
Automatisierungstechniker diese
Funktionalitat aber nur zur Navigation
innerhalb der Maschinen-Homepage.

Software Architektur

= Integrierter Webserver

u Systeminformations-Service auf Basis
Webtechnologie

= Interaktive Webseiten

= Koordinierter Zugriff auf Steuerungs-
daten

m Passwortschutz

Aktive Steuerungseingriffe erfolgen
in der Regel Gber VNC basierte Visu-
alisierungen. Somit lasst sich im Um-
gang mit Web-Technik auf einem Au-
tomatisierungssystem ein sehr hohes
Mal} an Sicherheit im Bezug auf die
Kommunikation anwenden.

BA&R Remots Malntemsnce Demo
Booking System

Zugriff auf integrierten Webserver



Fernwartung

FTP-Server - Plattform zum allgemei-
nen Datenaustausch

Daten sind die Grundlage vieler Ent-
scheidungen. So liefern im Falle eines
Stillstandes spezifische Dateien oft
wertvolle Hinweise auf den Status der
Anlage.

Aus historischen, elektronischen Auf-
zeichnungen am Automatisierungssy-
stem rekonstruieren viele Fachleute
Ursachen und Wirkung zu einer ak-
tuellen Situation. Der Austausch der
Daten auf Basis eines FTP-Servers
entkoppelt Rechnersysteme und ver-
schafft Flexibilitat.

Letztendlich geht es nicht nur darum
Daten auszulesen, sondern in vielen
Anwendungen auch um die Installa-
tion neuer Einstellungen oder um die
Optimierung auf einen spezifischen
Einsatzfall hin.

u Gezielter Datenschutz im eigenen
Laufwerk

m Lesen von Files

u Schreiben von Files

]

&

FTP Zugriff Uber Internet Explorer



Offline - aber dafiir prazise, immer
dabei und verfiighar

Offline, das passt mit Fernwartung
nicht zusammen - kénnte man mei-
nen. Viele Automatisierungsprozesse
laufen wesentlich schneller ab als dies
zeitlich exakt Uber Standardkommu-
nikationsmittel transportiert werden
kann. Genau aus diesem Grund sind
flir exakte Datenerfassung ,Offline”
Verfahren unumganglich.

B&R legt groBen Wert auf eine vollige
zeitliche Entkopplung zwischen Auf-
zeichnung und Analyse der Daten.
Diese durchgangige Methodik erlaubt
Fernwartung ohne Qualitatsverlust.

Software Architektur
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Nachtragliche Analyse von Aufzeichnungen



Fernwartung

System Diagnose Management

Die zweifelsfreie und eindeutige Iden-
tifikation von Komponenten ist im
Servicefall entscheidend. Die exakte
Identifikation der Hardware von der
Materialnummer Uber die eindeutige
Serialnummer steht im Automatisie-
rungssystem zur Verfligung. Die Infor-
mationen lassen sich sowohl auf der
Visualisierungsebene, in einem Web-
Interface und im Automation Studio
jederzeit abrufen. Die Katalogisierung
der installierten Software im Auto-
matisierungssystem stltzt sich auf
Modulnamen und Versionsnummern.
Auch hier ist die Transparenz Gber das
Gesamtsystem gewahrleistet.

m Elektronisches Typenschild mit ein-
deutiger Seriennummer

m Betriebsstatus jeder einzelnen
Komponente sichtbar

= Eindeutige Versionskennung elek-
tronisch nutzbar

= Vollstandige Softwareidentifikation
inkludiert Firmwarestéande

EPICHIATS

T

[T T T v ]

System Diagnose Management



Software Architektur

Automation Studio - der Nutzen ist
unabhéangig von Entfernungen
Automation Studio begleitet Maschi- Variablen
nen und Anlagen tiber den gesamten Monitor
Lebenszyklus. Entsprechend stehen
die leistungsfahigen Funktionalitaten
zur Diagnose und Analyse der Situa-
tionen am Automatisierungssystem
auch fiir Fernwartungszwecke zur Ver-
fligung.

System
Logbuch

Im Falle einer Softwarenachristung
im Feld ist Automation Studio flr die-
se Situation vorbereitet. Ob man sich
far einen unmittelbaren Download Variablen
entscheidet oder aus Sicherheitsgriin-
den ein Zwischenschritt in der Daten-
Ubertragung eingelegt wird, Automa-
tion Studio bietet fur jede Situation die
passende Infrastruktur.

Motion
Testcenter

Ostzilloskop

PVITransfer

= Systemlogbuch
u Variablen Monitor
= Task Monitor Prgjgct ’ .
u Profiler
= Variablen Oszilloskop
= Netzwerkdiagnose
= Motion Testcenter Fernwartung im Automation Studio
» PVITransfer AS Diagnose Webserver
und Wartung VNC| FTP/NFS (HTML) Video
Analoges
Vi NG Vi vy
fest verdrahtet Telefonnetz
ISDN V ‘/(2) V(Zl V(Z) V1) Vﬂ
Modem GSM V ‘/(Zl V(Z) V(Z) -‘/(1) ‘/(1)
Funk- UMTS v V@ Ve Ve vy
verbindung
GPRS v ve Ve Ve vy
Internet fest verdrahtet Standard v v v v v v v

Ethernet

Tabhangig vom Service Provider
2PPP und SLIP Unterstutzung



Immer in lhrer Nahe - 140 Biiros in 55 Landern - www.br-automation.com/contact
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