Pflichtenheft Abschlul3projekt

Andreas Spengler und Lars Dietrich

bei Fa. FORD Werke GmbH, Standort Saarlouis,
Aus und Weiterbildung e.V.

Umristung des Ausbildungsmodells der Fa. FORD Saarlouis von
Siemens Simatic S5 auf Siemens Simatic S7

1. Zielbestimmungen

1.1 Musskriterien

1.1.1 Hardware-Umrustung des Ausbildungsmodells von Siemens
Simatic S5 auf Siemens Simatic S7 gem. Konzept Peter Kretzer,
Fa. Siemens AG Saarbrucken (siehe Punkt 1.) Anhang)

1.1.2 Umsetzung der vorhandenen Programmstruktur auf Basis
Siemens Simatic STEP 5 in Siemens Simatic STEP 7 sowie
Einarbeitung von Anderungen im Programm

1.1.3 Einbindung des Profibus / Savetybus-Systems in die
Softwarestruktur

1.1.4 Visualisierung der Bedienungseinrichtung (Handbetrieb) mit Hilfe
der Software Siemens Simatic WinCC Flexible

1.1.5 Neuinstallation der elektrischen Verbindungen zwischen
Hauptschaltschrank und Nebenschaltschrank sowie Umbau der
Schrénke

1.1.6 Erstellung der Stromlaufpl&ane sowie Profibusverbindungen mit
Hilfe der Software CADdy ++

1.1.7 Neuberechnung und Austausch der Schrittmotoren X und Z
Achse in der Anlage

Der Punkt 1.1.5 wird durch die Auszubildenden der
Fa. FORD, Aus und Weiterbildung e.V. Saarlouis, durchgefuhrt.

Die Punkte 1.1.6 und 1.1.7 werden durch einen angehenden Techniker
der Technikerschule Saarbricken im Rahmen einer Projektarbeit
realisiert.



1.2

1.3

Wunschkriterien

Inbetriebnahme der Anlage nach Umbau
Funktion der Anlage im Handbetrieb

Abgrenzungskriterien

Visualisierung Automatikbetrieb
Funktion der Anlage Automatikbetrieb

2. Produkteinsatz

2.1

2.2

2.3

Anwendungsbereich

Das Ausbildungsmodell wird im Rahmen der Betrieblichen Aus- und
Weiterbildung der Auszubildenden in Metallberufen bei der Aus und
Weiterbildung e.V. der Fa. FORD Werke, Saarlouis, genutzt. (siehe
Punkt 2.) Anhang)

Zielgruppen

Auszubildende in Metallberufen der Fa. FORD

Betriebsbedingungen

Die Betriebsbedingungen der Anlage ergeben sich aus den
Anforderungen der Lernfelder und Zeitrahmen. Eine Ubersicht befindet
sich im Anhang (siehe Punkt 2.) Anhang).



3. Produktibersicht (aktueller Zustand der Anlage)

Anlagentbersicht

Schaltschrénke

4. Produktfunktionen

Die Funktion der Anlage soll, auRer den geplanten Veranderungen, nicht
geéandert werden. Eine detaillierte Funktionsiibersicht ist in Form der
Ablaufprogramm Schrittfolgepléane Automatik / Manuell im Anhang unter Punkt
3.) beschrieben



5. Produktdaten

Samtliche UmbaumaRnahmen, Anderungen und Neuerstellung von Planen,
Software und Hardware sind geeignet zu dokumentieren und zu speichern.

6. Produktleistungen

Der Umbau der Anlage ist im vorgegebenen Zeitrahmen (09.01.2008 bis
30.04.2008) durchzufuhren.
Die Funktion der Anlage soll wie in Punkt 1.2 beschrieben gegeben sein.

7. Qualitdtsanforderungen

Die UmbaumaRnahmen sollen nach heutigem Stand der Technik und mit den
dafir bereitgestellten Mitteln und Bauteilen durchgefuhrt werden.

8. Benutzungsoberflache

Nach Umbau der Anlage soll eine Bedienung tber das Bedien- und
Betrachtungsmodul (Touchpanel) TP117B erfolgen.

Ausnahmen: Not-Aus

Reset-Funktion
Quittier-Funktion

9. Nichtfunktionale Anforderungen

Die Umbaumafinahme ist unter Einhaltung der aktuell geltenden gesetzlichen
Sicherheitsbestimmungen, den geltenden VDE-Bestimmungen sowie den
Betriebsinternen Sicherheitsbestimmungen der Fa. FORD und der Aus und
Weiterbildung e.V. Saarlouis durchzufihren.



10. Technische Produktumgebung
10.1 Software:
Die Umbaumafinahme soll unter Zuhilfenahme folgender
Softwareprodukte geschehen:
Siemens Simatic STEP7
Siemens Simatic WinCC Flexible
CADdy ++
Die Software wird von der Fa. FORD, bzw. der Aus und Weiterbildung
e.V. Saarlouis bereit gestellt.
10.2 Hardware:
Die bendtigte Hardware stellt die Fa. FORD, bzw. die Aus und
Weiterbildung e.V. Saarlouis zur Verfiigung.
Sie wird nach der Umbaumalflinahme zum Betrieb der Anlage verwendet
11. spezielle Anforderung an die Entwicklungsumgebu ng
-entfallt-
12. Gliederung in Teilprodukte
-entfallt-



Anhang

1.) Aktueller Zustand der Anlage ,Konzept zur Umriis  tung
sowie Stlckliste der neuen Baugruppen

Schaltschrank Al

Schaltschrank A2



Anlage komplett

Schalttafel

Steckverbindungen XS1, XS3 und XS3



aktuelle Verdrahtung der Schaltschranke

Konzept Umbau



Stuckliste:
Hauptschrank:

TP 177 B:  Bedien und Betrachtungsmodul (Touchpanel) mit
Profibusanbindung

S7-300 Zentralrack mit

Power Supply Unit

Sicherheitsgerichtete CPU mit sicherheitsgerichteten
Signalmodulen

Eingabebaugruppe

Ausgabebaugruppe

Trennungsmodul

fehlersichere Signalbaugruppe 24-Fach Eingang Digital
fehlersichere Signalbaugruppe 8-Fach Ausgang Digital

N -

~No orbhWw

Nebenschrank:
S7-300 Dezentrale Peripherie mit

Interface Modul

Powermodul

Signalbaugruppe 8-Fach Eingang Digital (10 Sttick)
fehlersichere Signalbaugruppe 4/8-Fach Eingang Digital

(10 Stuck)

Powermodul

fehlersichere Signalbaugruppe 4-Fach Ausgang Digital (2 Stiick)
Signalbaugruppe 8-Fach Ausgang Digital (6 Stlick)

A OWNBEF
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2.) Ubersicht Lernfelder und Zeitrahmen

Abstimmung der betrieblichen Zeitrahmen mitden Ler  nfelder Neuordnung
Stand:Januar 2004 Industriemechaniker
Handlungsfeld 1.Jahr Zeitrahmen 2|Jahr Zditrahmen 3Jah Zeitrahmen 4. Jahr
Herstellen von LF1:80h ZR 1: 6-8 Monate LF 5:80 h ZR 4 :5-7 Monate [LF 10: 80 h ZR 10: 1-3 Monate
Werkstiicken Fertigen von Fertigen und Fugen |Fertigen von Herstellen und Herstellen und Verbessern von
Bauteilen mit Einzelteilen mit mechanisieren Inbetriebnehmen technischen
handgefiihrten Werkzeugmaschinen von technischen Systemen oder g
Werkzeugen Systemen Produktionsabldufen % é
LF2:80h LF 8 60h LF 1L 60N ol el 4
. . . o —_ 4
Fertigen von Fertigen auf numerisch Uberwachung der o B S
Bautelementen mit gesteuerten Produkt- und a = I
Maschinen Werkzeugmaschinen Prozessqualitat = % |Is §
- 3 0 = o
5 - ; & o =
Montieren von LF 3:80h ZR 3 2-4 Monate  |LF7: 40 h 7R 8: 3-5 Monate = = E %
Baugruppen Herstellen von Elnnfthten und Montlgren von Herstellen oder g § =£
einfachen Umriisten technischen AEER v i =~ 2
. = o ]
Baugruppen Teilsystemen e g > g e
Systemen = | £ |42
Instandhalten von |LF 4: 80 h ZR 2: 1-3 Monate  [LF 9:40 h ZR6:2-4 Monate LF 12: 60 h ZR 9: 1-3 Monate 2| E x g
@ ° °
(S| &
o = N
o S
= ©o o
8| 9
< L
— -
[
-

technischen Warten technischer [Inspizieren und Instandsetzen von Instandsetzen Instandhalten von
Systemen Systeme Warten technischen Systemen technischen
Systemen
Automatisieren LF 6: 60 h ZR 5: 1-3 Monate LF 13: 80 h
von Planen und in Betrieb |Automatisieren Sicherstellen der
Produktionsproze nehmen Betriebsfahigkeit
ssen steuerungstechnischer R 7:_1'3 Monate automatisierter
Systeme Inbetriebnehmen von Systeme

technischen Systemen

Erkennen und
Analysieren von
Fehlern oder
schwachstellen

Fehler! Es ist nicht moglich, durch die Bearbeitung von Feldfunktionen
Objekte zu erstellen.

Fehler! Es ist nicht moglich, durch die Bearbeitung von Feldfunktionen
Objekte zu erstellen.

Fehler! Es ist nicht moglich, durch die Bearbeitung von Feldfunktionen
Objekte zu erstellen.
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3.) Produktfunktion

Schrittfolge Manuellbetrieb als Einzelschrittbetrie b

Manuellbetrieb

* Die Schrittanzeige zeigt den aktuell bearbeiteten PB an

Die Funktion Spéne ablassen
Dekaden Nr.13/14 PB Nr. 63 istnicht bertcksichtigt.

Gesamt Schritt  Ausfluhrende Schritte Dekaden Schritt*
_schritt NR Anzeige Anzeige
1r 1 Einschalten des Bandmotors 00 °0

2 2 X-Achse vorfahren zum Rohteil und 02 52
oo sSaugnapfel Handing

anschalten
3 Z-Achse nach unten zum Rohteil
______________________ 4 _ Z-Achse fahrt mit Rohteil nachoben
3 5 _Ausschaltendes Bandmotors 01 ! °1
A 6 C-Achseum180°drehen | 03 .. 23 .
S5 7 X-Achse vor zum Bearbeitungszentrum 04 ! °4
8 Z-Achse fahrt nach unten zum

Bearbeitungszentrum und Saugnapf el.
Handling ausschalten

______________________ 9 Z-Achse fahrtnachoben
6 10 Spannendes Werkstiicks 05 | 25
7 11 Einschalten der Bohrstation Motor 15 65
C.........2Bohrungl
12 Bohrer senken
13 Bohrer heben
______________________ 14 Ausschalten des 2.Motors
8 15 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 07 57
....''', ... 2Bohung 33mmaus
9 16 | Einschalten des 2.Motors 15 | 65
17 Bohrer senken
18 Bohrer heben
______________________ 19 Ausschalten des 2.Motors
10 20 I Mehrstellzylinder  33mmein 08 ! °8
I 21 er fahrt zur 1.Senkung 66mmaus 09 ! °9
12 22 | Einschalten der Bohrstation Motor1 16 | 66
23 Senker abwarts
24 Senker aufwarts
______________________ 25  Ausschaltendes2.Motors
13 26 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 07 57
2.Senkung 66mm u. 33mm aus
14 27 | Einschalten der Bohrstation Motor1 16 | 66
28 Senker abwarts
29 Senker aufwarts
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30 Ausschalten des 1.Motors

15 31 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 08 58
. 1.Bohrung | Mehrstellzyl. 1ein
16 32 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 10 60
. 1.Bohrung | Mehrstellzyl. 2ein
17 33 Einziehen des Werksticks durch den 12 62
e Querzylinder zur 3. Bohrung
18 34 | Einschalten der Bohrstation Motor2 15 | I
35 Bohrer senken
36 Bohrer heben
______________________ 37 Ausschaltendes2Motors
19 38 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 07 57
... ABohrung 3d3mmaus
20 39 | Einschaltendes2.Motors 15 | 65
40 Bohrer senken
41 Bohrer heben
______________________ 42 Ausschaltendes2Motors
2l 43 | Mehrstellzylinder 33mmein 08 S8 .
22 44 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 09 59
.. 3.Senkung 3dmmaus
23 45 | Einschalten der Bohrstation Motor1 16 | 66
46 Senker abwarts
47 Senker aufwarts
______________________ 48 __ Ausschaltendesl1.Motors
24 49 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 07 57
4.Senkung 66 mmund 33 mm
AU
25 50 | Einschaltendes1.Motors 16 | 66
51 Senker abwarts
52 Senker aufwarts
______________________ 53 Ausschaltendes1.Motors
26 54 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 10 60
.. 1.Bobrung _____ 66mmein
28 56 Vorfahren des Querzylinders zur 11 61
e 1.Bohrung Querzylinderaus
29 57 ________Spannzylinder fahrtin Ausgangslage 06 56
30 58 Z-Achse fahrt nach unten und Saugnapf 21 71
oo el Handling anschalten
59 Z-Achse fahrt nach oben
60 X-Achse ricksetzen zum Wendegreifer
61 Z-Achse fahrt nach unten und Teil ist im
Wendegreifer
62 Spannzylinder des Wendegreifers
schlie3en
63 Saugnapf el. Handling ausschalten
______________________ 64 ___Z-Achsefahrtnachoben
31 65 Drehen des Wendegreifers um 180° 28 78
___________________________________ Linksdrehung .
32 66 _____Z-Achsefahrtnachunten 22 2
67 Saugnapf el. Handling einschalten
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68 Spannzylinder des Wendegreifers

offnen
______________________ 69  Z-Achse fahrt nachoben
33 70 Wendegreifer zurlickdrehen auf 0° . 29 9
34 71 X-Achse vorfahren zum 22 72
___________________________________ Bearbeitungszentum
72 Z-Achse fahrt nach unten und Saugnapf
el. Handling ausschalten
______________________ 73 Z-Achse fahrt nachoben
3 74 Spannzylinder schlie@en 05 | 25
36 75 Einschhalten der Bohrstation Motor 2 15 65
Bohrung 1
76 Bohrer senken
77 Bohrer heben
______________________ 78 _Ausschaltendes2.Motors
37 79 Mehrstellzylinder fahrt zur 2.Bohrung 07 57
e .88mmaus
38 80 I Einschaltendes 2Motors 15 | 65
81 Bohrer senken
82 Bohrer heben
______________________ 83 Ausschaltendes2.Motors
39 84 | Mehrstellzylinder 33mmein 08 ! °8
40 85 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 09 59
... 1lsenkung 66mmaus
41 86 | r BohrstationMotor1 16 | 66
87 Senker abwarts
88 Senker aufwarts
______________________ 89  Ausschaltendesi.Motors
42 90 Mehrstellzylinder fajrt zur 2.Senkung 07 57
.88mmaus
43 91 | Einschaltendes 1.Motors 16 | 66
92 Senker abwarts
93 Senker aufwarts
______________________ 94  Ausschaltendes1.Motors
44 95 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 08 58
... 1Bohrung 3mmein
45 96 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 10 60
o ii...........1Bohrung 6émmein
46 97 Einziehen des Werkstlicks durch den 12 62
. Queerzylinder zur
e ........8Bohwung
47 98 Einschalten der Bohrstation Motor2
___________________________________ Bohrung3
99 Bohrer senken

100 Bohrer heben
101 Ausschalten des 2.Motors

48 102 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 07 57
e ...ABohrung
49 103 | Einschalten des 2.Motors .

104 Bohrer senken
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105 Bohrer heben
106 Ausschalten des 2.Motors

S0 107 | Mehrstellzylinder 33mmein 08 | S8
51 108 Mehrstellzylinder fahrt zur 3.Senkung 09 59
e BGMMaus
92 109 Einschalten der Bohrstation Motor1 16 | 66
110 Senker abwarts
111 Senker aufwarts
______________________ 112 Ausschaltendes1.Motors
53 113 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 07 57
. ASenkung  33mmaus
o4 114 | Einschaltendes1.Motors 16 | 66
115 Senker abwarts
116 Senker aufwarts
______________________ 117 Ausschaltendes1.Motors
55 118 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 08 58
..8Bobrung  33mm
S - |1 B
56 119 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 10 60
... 3.Bobrung ____66mmein
57 120 Vorfahren des Querzylinders zur 11 61
e ABobrung
98 121 Spannzylinder fahrtin Ausgangslage 06 56
59 122 Z-Achse fahrt nach unten und Saugnapf 23 73

el. Handling anschalten

123 Z-Achse fahrt nach oben

124 X-Achse ricksetzen zum Wendegreifer
125 C-Achse zur Prifstation schwenken

126 Z-Achse fahrt nach unten und Saugnapf
el. Handling ausschalten
127 Z-Achse fahrt nach oben

______________________ 128 C-Achse zum Rohteilband schwenken
60 129 _Spannzylinder zum Prifen einfahren 24 “o
130 Prifzylinder zum Messen senken

131 Prufzylinder fahrt nach oben
______________________ 132 Spannzylinder fahrtvor .
61 133 DGO- Zylinder positionieren 26 76
EINGABESPUR 25 75

AUSGABESPUR

135 Pneum. Handling fahrt nach unten und
Saugnapf einschalten
136 Pneum. Handling fahrt nach oben
137 Pneum. Handling schwenkt Gber
Forderband
138 Pneum. Handling fahrt nach unten und
Saugnapf ausschalten
______________________ 139 _____Pneum. Handling fahrtnachoben
63 140 DGO- Zylinder positionieren 25 76
EINGABESPUR 26 76
AUSGABESPUR



Schrittfolge des Automatikbetriebes

Automatikbetrieb

Dauerzyklus: Begin mit Starteinleitung, Uberprifung
Rohteile vorhanden
* : Die Schrittanzeige zeigt den aktuell bearbeiteten PB an

Schritt*  Schritt AusfUhrende Schritte
Anzeige Nr.

20 0 . Grundstellung
21 1 . Einschaltendes Bandmotors
2 X-Achse vorfahren zum Rohteil und Saugnapf el. Handling
anschalten
3 Z-Achse nach unten zum Rohteil
SR ST Z-Achse fahrt mit Rohteil nachoben
22 5 ... C-Achseum 180°drehen und Band ausschalten
23 6 X-Achse vor zum Bearbeitungszentrum
7 Z-Achse fahrt nach unten zum Bearbeitungszentrum und
____________________________ Saugnapf el. Handling ausschalten
24 8 . Z-Achse fahrtnachoben
9 Spannen des Werkstticks
10 Einschalten der Bohrstation Motor 2  1.Bohrung
11 Bohrer senken "Bohren"
_________________ 12 Bohrerheben
25 13 Ausschaltendes 2.Motors
14 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 2.Bohrung
15 Einschalten des 2.Motors
16 Bohrer senken "Bohren”
_________________ 17 _____Bohrerheben
26 . 18 Ausschaltendes2.Motors
19 Mehrstellzylinder fahrt zur 1.Senkung
20 Einschalten der Bohrstation Motor 1
21 Senker abwarts "Senken"
_________________ 22 _Senkeraufwarts
20 23 Ausschaltendes 1. Motors
24 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 2.Senkung
25 Einschalten der Bohrstation Motor 1
26 Senker abwarts "Senken"
_________________ 27 Senkeraufwarts .
28 28 Ausschaltendes1.Motors
29 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 1.Bohrung
30 Einziehen des Werkstiucks durch den Querzylinder zur 3.Bohrung
31 Einschalten der Bohrstation Motor 2
32 Bohrer senken "Bohren"

38 Bohrer heben



40 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 3.Senkung
41 Einschalten der Bohrstation Motor 1
42 Senker abwarts "Senken"
.43 Senker aufwarts
31 44 Ausschaltendes 1.Motors
45 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 4.Senkung
46 Einschalten des 1.Motors
47 Senker abwarts "Senken"
.48 Senker aufwarts
32 49 Ausschalten des 1.Motors
50 Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 3.Bohrung
51 Vorfahren des Querzylinders zur 1.Bohrung
_________________ 52 Spannzylinder fahrtin Ausgangslage
33 °3 Achse fahrt nach unten und Saugnapf el. Handling anschalten
34 °4 Z-Achse fahrt nachoben
_________________ 55 X-Achse rucksetzten zum Wendegreifer
3 °6 Z-Achse fahrt nach unten und Teil ist im Wendegreifer
57 Spannzylinder des Wendegreifers schliel3en
58 Saugnapf el. Handling ausschalten
_________________ 59  Z-Achseféhrtnachoben
36 60 Drehendes Wendegreifersum1so®
61 Z-Achse fahrt nach unten
62 Saugnapf el. Handling einschalten
_________________ 63 ____Spannzylinder des Wendegreifers 6ffnen
37 64 Z-Achse fahrt nachoben
_________________ 65 __ Wendegreifer zurackdrehen aufo° ...
38 66 X-Achse vorfahren zum Bearbeitungszentum
23 67 Z-Achse fahrt nach unten und Saugnapf el. Handling ausschalten
24 68 Z-Achse fahrt nachoben
69 Spannzylinder schlie3en
70 Einschalten der Bohrstation Motor 2
71 Bohrer senken "Bohren"
_________________ 72 Bohrerheben
25 3 Ausschalten des 2.Motors
74 Mehrzylinder fahrt zu 2.Bohrung
75 Einschalten des 2.Motors
76 Bohrer senken "Bohren"
_________________ /7 Bohrerheben
26 B Ausschalten des 2.Motors
79 Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 1.Senkung
80 Einschalten der Bohrstation Motor 1
81 Senker abwarts "Senken
_________________ 82 Senkeraufwarts
20 83 Ausschaltendes 1.Motors
84 Mehrstellzylinder fahrt zur 2.Senkung
85 Einschalten des 1.Motors
86 Senker abwarts "Senken"
_________________ 87 Senkeraufwarts
28 88 Ausschalten des 1.Motors



Rucksetzten des Mehrstellzylinders zur 1.Bohrung

Einziehen des Werkstlcks durch den Querzylinder zur 3.Bohrung
Einschalten der Bohrstation Motor 2

Bohrer senken "Bohren"

Bohrer heben

Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 4. Bohrung
Einschalten des 2.Motors

Bohrer senken "Bohren”

Bohrer heben

Mehrstellzylinder fahrt zur 3.Senkung
Einschalten der Bohrstation Motor 1
Senker abwarts "Senken"
Senker aufwarts

Weiterfahren des Mehrstellzylinders zur 4.Senkung
Einschalten des 1.Motors

Senker abwarts "Senken"

Senker aufwarts

Rucksetzen des Mehrstellzylinders zur 3.Bohrung
Vorfahren des Querzylinders zu 1.Bohrung
Spannzylinder fahrt in Ausgangslage

C-Achse zur Prifstation schwenken
Z-Achse fahrt nach unten und Saugnapf el. Handling abschalten
Z-Achse fahrt nach oben

Spannzylinder zum Prifen einfahren
Prufzylinder zum Messen senken
Prufzylinder fahrt nach oben
Spannzylinder fahrt vor

Pneumatisches Handling fahrt nach unten und Saugnapf
anschalten

Pneumatisches Handling fahrt nach oben
Pneumatisches Handling schwenkt Gber Férderband
DGO - Zylinder positionieren

Pneumatisches Handling fahrt nach unten

Saugnapf Pneumatisches Handling aus

Pneumatisches Handling fahrt nach oben

DGO - Zylinder positioniert Werkstiick

Transportband ein
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