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Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-1

1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufligen

Aus SINUMERIK CNC Steuerungen der Baureihen PowerLine und
SolutionLine kdnnen Variable als OPC-Tags ubernommen werden.

In dem Beispiel werden Variable aus der SINUMERIK CNC (NCU)
und der in der CNC integrierten SPS (S7-PLC300) als OPC-Tags
definiert. Diese OPC-Tags werden in der im IBH Link UA integrierten
SPS (WinAC RTX) verknipft und stehen dann einem externen Client
zur Verfigung.

In de Beispiel wird eine SINUMERIK CNC SolutionLine genutzt. Nur
die Ethernet Verbindung zu den Steuerungen der Baureihe
PowerLine bzw. SolutionLine ist unterschiedlich. Die einzelnen
Schritte mit der Handhabung des IBH OPC UA Editor sind
weitgehend identisch.

OPC Client
extern

1.1.1 SINUMERIK CNC Baureihen SolutionLine 840D-SL

Die Baureihe SolutionLine verfugt Uber die folgenden drei (3)
Ethernet Ports.

Schnitt- | Beschrif- | Bezeich- .
Anschluss-Einstellungen
stelle tung nung

Ethernet X120 (Eth 2) Anschluss an das Anlagennetz mit der

IE1/OP voreingestellten IP-Adresse
192.168.214.1 mit Subnetz-Maske
255.255.255.0 und aktivem DHCP-
Server fur SINUMERIK

Ethernet X130 (Eth 1) Anschluss an das Firmennetz als

IE2/NET Standard-DHCP-Client

Ethernet X127 (lbn 0) Service-Anschluss mit fester IP-
Adresse 192.168.215.1 und fester
Subnetz-Maske 255.255.255.224 mit
aktivem DHCP-Server

TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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Schnitt- | Beschrif- | Bezeich-
stelle tung nung

Anschluss-Einstellungen

DB2/MPI | X136

MPI1 Anschluss an CNC integrierten
SPS (S7-PLC300)

Ist der PC auf dem die Software IBH OPC UA Editor ablauft in
einem Netzwerk mit DHCP-Server angeschlossen, eignet sich der
Port X130 am besten fur den Anschluss. Die NCU ist als Standard-
DHCP-Client eingerichtet und erhélt die IP-Adresse vom Firmennetz
DHCP-Server. In der SINUMERIK CNC ist der Port 102 der Firewall
freizuschalten.

Sinumerik-Konfiguration.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe
NE A & ©
e Xsn +p

L8 18+ Link UA QC!
.z

Neue Serververbindung...

Neue Steuerung...

Historische Daten hinzufugen...

CNC-Station hinzufﬁgel;...
Loschen AR

Markierte Konfiguration zum OPC UA Server ubertragen..,

Gesamte Konfiguration vom OPC UA Server einlesen...

Importieren...

Exportieren...

Mit einem Klick auf den Befehl CNC-Station hinzufligen, wird ein
Dialogfeld zur Eingabe von Verbindungsdaten zur SINUMERIK CNC
geoffnet.

m CMNC-5tation hinzufiigen

Stationsname; CMC-840D-5L
i festlegen
Ethernetadresse: 192.168.1.44

[ Ober MPI/PROFIBUS-Gateway verbinden
Subnet-ID; | 0102 - | 0508

MPI/PROFIBLS-Adresse: 5 Steckplatz: 3
bestatigen

Der Befehl CNC-Station hinzufligen, startet den
Konfigurationsprozess.

1.1.2 SINUMERIK CNC Baureihen PowerLine 840D

TTI Trans Tech International® 2022

Die CNC Steuerungen der Baureihen PowerLine verfigen tber
keine Ethernet-Schnittstelle. Hier ist die Verbindung tber einen

IBH Link UA  Workshop



Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-3

IBH Link S7++, der in den projektierten Modus geschaltet ist,
aufzubauen. Diese CNC Steuerungen verfligen tber zwei (2)
Verbindungskanéle zur SPS (PLC) und funf (5) Verbindungskanéle
zur NCK. Ein Verbindungskanal zur SPS (PLC) ist immer belegt
durch das angeschlossene HMI.

% Angeschlossene [BHLinks im lokalen Metzwerk

Gefundene IBHLinks:

Seriennurmmer
. EGJE1
markieren

Stationzhame

Firrnware:

6361 MAC: 00-02-A2-49-64-Co

IBHLink Einstellungen - 0

Netzwmerk MPI/Prafibus ] Uhrzeitsynchronisalion] Firrnwuare ] Diagnc 4| *

™ Konfiguration Liber Router

Metzwerkname: IBH Link 57++ 2
(] 4 | Einstellungen | Emeut zuchen 192 168 . 1 . 33 o

285 0255 0 255 . 0 0]

192 0168 . 1 . 93 <

[~ IBHMet Port [Port 1039 ist immer akbiv]: a

Authentifizierung

@ Der IBHLink verhalt sich wie eine SPS, in die eine
'\ /.-' Verbindungsprojektierung geladen werden kann. Benutzername: admin
= Unprojektierte Verbindungen Gber RFC1006 sind bei dieser

Option nicht mehr maglich. Ere - ]

Passwaort Sndern |
Bei SP5 5P5 Kommunikation kann eine NetPro

= Projektierung in den IBH Link geladen werden. Details
. {auswahlen
Optiogs finden Sie in der Dokumentation.

¥ Prajektierung mit MetPro/ Tl

I ‘webserver deaklivieren

Die Einstellungen werden im Flash-Speicher des [BH Link
gespeichert und bleiben nach Spannungswiederkehr

erhalten. H
Neustart Abbrechen

janklicken]'

D auerhaft Libernehmen

SINUMERIK CNC PowerLine Uber MPI/Profibus Gateway verbinden
Mit einem Klick auf den Befehl CNC-Station hinzufligen, wird ein
Dialogfeld zur Eingabe von Verbindungsdaten zur SINUMERIK CNC
geoffnet.

Dialogfeld zur Eingabe von Verbindungsdaten zur CNC 840D Power
Line.

m CMC-5tation hinzufdgen

Stationsname: CNC 8400 Power Line
a

Ethernetadresse:

(markiereny# (ber MPI/PROFIBUS-Gateway verbinden

Al hi ka andert
Subnet-ID: 0102 _ 0506 S nn geinde

werden
MPI/PROFIBUS-Adresse: 5 Steckplatz: 3
bestitigen

Abbrechen Hilfe

1.1.3 SINUMERIK Modell auslesen SolutionLine / PowerLine

Mit Bestatigung von OK im Dialogfeld CNC-Station
hinzufiigen, wird eine Verbindung zur SINUMERIK

TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop



Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-4

CNC aufgebaut und Informationen ausgelesen. Die Informationen
werden angezeigt.

BBl unbenannt - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

A& Hd & @

51 AxisList
a3 X1
R
- 7

ChannelList
-] cHANT

£ 1 SpindleList
@ §1-A1
& §2-B1
=] ToolList

-] Toolsl
Units

-] GUD1

-] GUD3

-] GUD4

-] GUD&

-] GUD7

-] SettingData
-] MachineData

(-

o & FEEN =
B'(j IBH Link U&

R N C-Daten

e

DE

Mame OPC-Typ Zugriff MNodename

[AProjekt | server | F Zertifikate

L

UF NUM

Anmerkung:

Alle aus der CNC ausgelesenen Daten (Maschinendaten, GUDs,
R-Parameter) haben den Status Read Only (RO). Die Werte der
Daten kénnen gelesen (angezeigt) werden.

.' Viele CNC Daten durfen auf keinen Fall den Status Read Write

(RW) erhalten und beschrieben werden.

Eine Anderung des Status von Read Only (RO) auf Read Write
(RW) ist aus Sicherheitsgriinden nicht im IBH Link UA méglich. Eine
Statusédnderung der ausgelesenen Daten von Read Only (RO) auf
Read Write (RW) ist in der vom IBH OPC UA Editor exportierte
Dateien im XML—Format moglich.

Die Anzahl der aus der CNC ausgelesenen Daten ist sehr grol3.
Daher sollten vor dem Export die gewlinschten OPC-Tags
ausgewahlt werden. In der exportierten XML-Datei sind dann nur die
ausgewahlten OPC-Tags vorhanden.

1.1.4 Variable als OPC-Tag aktivieren
Durch Anklicken des Symbols Plus vor dem Symbol des

Variablenbereichs werden die vorhandenen Variablen angezeigt.

. ______________________________________________________________________________________|]
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Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-5

Wird eine Variable markiert, wird dies als _] units
OPC-Tag Ubernommen und mit zusatzlichen e
Informationen in das untere Teilfenster Ubernommen.

[ Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe

N & @
B o)
: A -] AxisList
ilé IBH Lin.;‘U,;A L 0 k-1 Channellist
N -1 CHANI
- CNC-Daten -0

13 ActOverride: Double

~{J|1] SCALING_SYSTEM_IS_METRIC : Eoolean
-1 R-Parameters
"1 RO: Double
81 R1:Double
-8 R2:Double
81 R3:Double
-8 R4:Double
][ R3: Double
——W%
-1 SettingData
|_1 MachineData
-1 PositionVariable
| SpindleList
-] ToolList
-] Units
- GUD1
("8 1] COLOR: Double
-] SIZE: UInt32
={1 6up3
B 1 PARTS: Ulnt32
-1 VALUE: UInt32
B 11 COLORCODE: UInt32
s B 11 PERCENTDOMNE : Ulnt32
/.a (1 Gupa
B 1] DESCRIPTION : String
B 1] NAME ; String
=1 GuDe
8 ] WEIGHT: Double
e+ GUDT
8 1] SPEED : Double

o B 1] DISTANCE : Double
-] SettingData
-1 MachineData

Name OPC-Typ Zugriff Naodename

i --m RO Double RO CNC 840D.CncChannellist. CHANT.R-Parameters.RD
m R1 Double RO CMNC 840D.CncChannellist. CHANT.R-Parameters.R1
m R2 Double RO CNC 840D.CncChannellist. CHANT.R-Parameters.R2
[r: Double RO CNC 840D.CncChannellist. CHAN1 R-Parameters.R3
[0 re Double RO CNC 840D.CncChannellist. CHANT R-Parameters.R4
[ coLor Double RO CNC 840D.GUD1.COLOR
[ size Ulnt32 RO CNC 840D.GUD1.5IZE
[1] paRTS Ulnt32 RO CNC 840D.GUD2.PARTS
[ vaLUE Ulnt32 RO CNC 840D.GUD3.VALUE
m COLORCODE Ulnt32 RO CNC 840D.GUD3.COLORCODE
m PERCENTDOME  Ulnt32 RO CNC 840D.GUD3.PERCENTDOME
m DESCRIPTION String RO CNC 840D.GUD4.DESCRIPTIOM
[ NAME String RO CNC 840D.GUD4.NAME
[ weiGHT Double RO CNC 840D.GUDG.WEIGHT
[1] sPEED Double RO CNC 840D.GUD7.SPEED
[1] DISTANCE Double RO CNC 840D.GUD7.DISTANCE

gProJebct mSemer ‘ mZemflkate

UF NUM

Um den Status der OPC-Tags zu andern ist die Konfiguration zu
exportieren.

1.1.5 Konfiguration exportieren
Mit dem Befehl Exportieren wird die Konfiguration im XML-Format
in einer Datei mit der Dateiendung *.opx gespeichert.

Sinumerik CNC 840D.opu - OPCUAEdit [ Konfiguration exportieren
Datei Bearbeiten Hilfe Speichemin: | || OFC LA Editor ~| o« o E
RN @ @ * MNarne Anderungsdatum  Typ Gréhe
Sty | OPC Tags SSCPU 1030U.0px MORI0ITIIE0 OPX-Dtei 2K
chnelzug

O 5 CPU 109U, e A.08201715:09  OPX-Datei 2KB
o e | K % Ba @ 4 M 7 al [T 57_CPU_312_direkt.opx 21.08.2017 13:32 OPX-Datei IK8
- Deskiop I ENE BAAD Ko oK 4052023 1357 B Datei THE 1

i@ CNC-Daten wird eingefiigt

Meue Serververbindung...

bestatigen_

- — Name angeben
Importieren... léﬁ"k"ﬂk"") Dateiname. CNC 844D Korfiguration 4€ =l Speichen_|
| Exportieren... | Dateitpp: [AMLD atsien .ops) ~| Abbrechen

4

TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop



Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-6

Die vom IBH OPC UA Editor exportierte Dateien im XML—Format ist lesbar
und kann direkt bearbeitet werden.

B “GADokumente\CNC RO RW.opx - Notepads+

Datei Bearbeiten Suchen Ansicht Kodierung Sprachen Einstellingen Werkzeuge Makro Ausfihren Erweiterungen Fenster ?
cHE®B L& Doeag s BRE|H1/ Ea@fhe® @

[ che RO RWumml

<2xml version
H<Project Displ 10n="1.0" Name="Sinumerik CNC 840D " Format="0">
[J<CncConfigName N Numeric ContSI72.07" Axss="3" Spindles="2">
10201 400" NcuDstTSAE=
ision="ContSI72.07" Version="Numerichs

<CncInterfaceType URL="192.168.1.44" NCuSrcTSh
=NSIEMENS AG" VendorR

no1.

PleDstTSAP="" Vendor

PleszeTs

<CnehxisList>
<Cnexis Name=ry1in
<Cnchxis Name="¥1"
<Cnchxis Name="21"
</CnchxisList>

<CncChannellist>
<CncChannel Neme="CHAN1" RreaUnit="41" Modk

<R-Parameters>
<Ncultem Name="!

BelongsTo="CHAN1" Chann
BelongsTo="CHAN1" Chann
BelongsTo="CHAN1" Chann

<NeuItem Nam
<Neultem Name="R3"
<NeuItem Name="R4"
</R-Pazameters>
ttingData>
MachineData>
<CncPositionVariable Name

" Mogule="15" Lin

<CncPositionVariable Name
<CncPositionvariable Name
</CncChannel>
</CncChannellisc>
<CnespindleList>
<CneToolList>
<Cnelnit Name="GUD1">
<Ncultem Name="COLOR"
<NouTtem Name="SIZE" SyntaxId="82" Ar

anId="82" Ar

</CncUnit>

<CneUnit Name="GUD3">
<NcuItem Name="PARTS"
<NcuItem Name="VALUE"
<NcuItem Name="COLORCODE"

<NcuItem Name="PERCENTDONE

</CncUnit> —

<Cnelnit Name="GUDA"> > (@eandert
<NcuItem Name="DESCRIPTION n 1" Type="S g" Len="33" & /3
<NcuItem Name="NAME" Syntaxl Module="2F" Linecount="1" Type="String" Len="33" Access="RW"/>

</CncUnit>

<Cnclnit Name="GUD6">
<NcuItem Name="WEIGHT" SyntaxId="82" Arealnit="1" Column="1" Line="1" Module="31" Linecount="1" Type="Double" Len="8" Access="RW"/>

</CncUnic>

<CncUnit Name="GUDT">
<NcuItem Name="SPEED" SyntaxId="§2" AreaUnit="1" Colw Li; " Module="32" Linecount="1" Type="Double" Len="8" Access="RW"/>
<NcuItem Name="DISTANCE axIa="g2" Arealinit="1" C =n1" Module="32" Linecount="1" Type="Double" Len="8" Access="RW"/> _}

</CncUnit>

<CncUnit Name="SettingData’>

</CacUnit>

<Cnglnit Name="MachineData">

</CncUnit>

</CncInterfaceType>
</CncConfigName>
</Project>
eXtensible Markup Language file length: 4258 lines : 82 Ln:20 Col:71 Pos:1.014 Unix (LF) UTF-8 INS

Diese Datei im xml-Format kann mit einem Editor (notepad++)
geoffnet werden, um den Status einzelner Variablen von Read Only
(RO) nach Read Write (RW) zu andern. Die geanderte XML mit der
Dateiendung *.opx Datei ist zu speichern und zur weiteren
Bearbeitung in den IBH OPC UA Editor zu importieren.

Konfiguration importieren

m Sinumerik CNC 840D.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe
Y Suchenin: [ = _CNCan 18H Link UA- Edior - @@ = m-
Projekt e Name - Anderungsdatum Typ GroBe
BEr W ELaE rd {4 CNC 844D Konfiquration.opx 14,02.2022 12:57 OPX-Datei 3KB :
Schnellzugriff

SR ] EH Link UA!
H CNC-Daten guRechtsklick) —

Meue Serververbindung...

—_—me e Netzwerk {@nklicken;
R | Offnen ]

Gesamte Konfiguration vom OPC UA Server einlesen...
Dateiname CNC 844D Konfiguration opx

e Abbrechen

Impumeren...‘
Dateityp OPX-Dateien (*.opx)

Exportieren...

1.2 SINUMERIK 840D - integrierte SPS in IBH OPC UA

Editor einfligen
Der Befehl Neue Steuerung aus dem Kontextmenu 6ffnet das
Dialogfeld Neue Steuerung. Der Befehl Neue Steuerung ist auch im

Menl Bearbeiten vorhanden.

Im Dialogfeld Neue Steuerung werden die Verbindungsein-
stellungen zur Steuerung (SPS, CPU usw.), die mit dem OPC UA

Server verbunden werden soll, festgelegt.

. ______________________________________________________________________________________|]
IBH Link UA  Workshop
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Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-7

m Sinumerik CNC 840D.0pu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

NE A & @

Projekt

2 @ x&-aé.q LT

B S} EH Link UA!
i.d CNC-Daten

Meue Serververbindung...

| Meue Steuerung...

Eigenschaften...

Impaortieren...

Exportieren...

Anmerkung:

In den SINUMERIK CNCs sind SPS Steuerungen der Serie S7-PLC 300
integriert (PLC 314, PLC 314C-2DP, PLC 315-2DP, PLC 317-2DB, PLC
319-3 PN/DB). Die online Verbindung IBH Link UA — zur in der CNC

integrierten SPS S7-PLC 300 muss uber einen IBH Link S7++ erfolgen.

Mit einem Rechtsklick auf das Server-Symbol (IBH

=-43 &
Link UA) wird ein Kontextmeni geoffnet.

H Link U&

Dialogfeld Neue Steuerung

m Meue Steuerung

Name der Steuerung:  CNC-PLC-300

Hostname [ IP-Adresse: 192,168,193
Protokoll:

R 57 TCP/IP Racknummer: 0 Steckplatznummer: 2

Position der Zielaugruppe:
L Zielbaugruppe auf gleichem Baugruppentréger
() Ober MP1/DP-Subnetz erreichbaren Baugruppentrager
MP1/DP-Adresse der Ziel-CPU: 2
(") Uber TCPIP-Subnetz erreichbaren Baugruppeniréger
TCP/IP-Adresse der Ziel-CP: o .0 .0 .0
(") Uber H1-5ubnetz erreichbaren Baugruppentrager

Hi-Adresse der Ziel-CP: | 00.00.00.00.00.00

Subnetz-1D: | 0000 . | oooo
Os7-z0TeR /P Eigene TSAP: | 0100
() 57-1200 TCP/IP
() 57-1500 TCP/P TSAP der 5PS: | 0101
(2) fEestatigen
Abbrechen Verhindung testen... Hilfe

Name der Steuerung

Der Name ist frei wahlbar und sollte keine Leerzeichen enthalten
(z.B. CNC-PLC-300).

Hostname / IP-Adresse

Als IP-Adresse ist die Adresse des IBH Link S7++, der die Online-

Verbindung zwischen dem IBH Link UA (OPC UA Server) und der in

der CNC integrierten SPS (S7 PLC-300) erstellt, einzugeben.
Protokoll

Als Protokoll ist S7 TCP/IP auszuwahlen. Die Racknummer und die

Steckplatznummer und Position sind vorgegeben.

. ______________________________________________________________________________________|]
TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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Position der Zielbaugruppe
Zielbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager ist auszuwahlen.

Verbindung testen
Ist das Dialogfeld Neue Steuerung vollstandig ausgefullt kann die
Online-Verbindung zur verbundenen CPU getestet werden.
Der Aufbau der Verbindung wird mit dem Befehl
Verbindung testen gestartet.
Eine Information Uber die erfolgreiche Verbindung wird angezeigt.

Verbindung testen. ..

IBH OPC UA Editor

Die Verbindung zur Steuerung CMC-PLC-300 wurde
erfolgreich getestet.

Die Einstellungen des Dialogfelds Neue Steuerung wird mit
Anklicken von OK tbernommen und geschlossen.

1.2.1 Rechtes Projekt-Fenster
Im rechten Teil des Projektfensters werden die Verbindungs-
einstellungen zur CNC integrierten SPS (S7 PLC-300) angezeigt.

Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

NS Hd & @
) Mo e S
y Name CNC-PLC-300
{:{ = x * AL @ = Offline Programmzuecrdnung
E--‘:j IBH Link UA Programmtyp Keine Programmzuordnung
i~ @ CNC-Daten Programmpfad
=t Stationsname
-2 Variablen = Onlineverbindung
Protakoll 57 TCPAP
Hostname / Adresse 152.168.1.93
Position der Zielbaugruppe Zielbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager
Rack-Nummer o
Steckplatz-Nummer 2

[Arrojeit | server |FR zertifikate

UF NUM

1.2.2 CNC integrierten SPS Programm zuordnen

m Sinumerik CNC 340D .opu - OPCUAEdit

T Das in der CNC integrierten SPS (S7 PLC-300)
“ vorhandene SPS-Programm sollte dem Projekt
#e K ¥EBd b zugeordnet werden. Aus dem SPS-Programm
=45 IBH Link UA

".§ CNC-Daten werden Variable, Daten und

Wi} chC-PLC-300

3 Variablen Programminformationen tibernommen.
Loschen
Ausschneiden Im Dialogfeld Programmauswahl das zu 6ffnende
Kopieren
Einfagen SPS Programm auswaéhlen. +
CrogmmMENOITnEn | Durch Anklicken des Symbols .
Pl-:u.Jlammz.u-:nldnung aktualisieran... . Zum Oﬂnen
Onlineverbindung testen.. Plus vor dem Symbol wird das anklicken
Importieren...
Exportieren.. SPS Programm in dem Projekt angezeigt.
Eigenschaften...

Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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m Programmauswahl

" SoftPLCA16

- SoftsPS_
-7 SPS-340D
&-$ sps8400
7 ) <TMATIC 300(1)

- SPS-Projekte
- Tank fiir Anzeige

Pfad: O:\SPS-340D)

§ bestitigen
p— e

. i

Mit Anklicken von OK werden die Variablen, Daten und
Programminformationen in den IBH OPC UA Editor Gbernommen.

1.2.3 Variable als OPC-Tags definieren

Aus der Liste der tbernommenen Variablen sind die im Projekt
bendtigten OPC-Tags auszuwéhlen.

Sinumerik CNC 8400 .opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten  Hilfe

U5 d & @

EII—1 Variablen

ii'rr - . . Lo =+ _] Programmvariablen
s e M

El(i IBH Link UA

CMC-Daten

-] ALMSG_DB (DB 2) //Interface for Alarms & Messages
-] BO(DB4) //Interface BO

-] NC(DB10) //fInterface NC

-] BAG (DB 11) //Interface for BAG

-] SPL(DB 18) //SPL dataarea

-] MMC (DB 19) //Interface MMC-Signals

@] Chanl (DB 21) //Interface for Channel 1

-] Chan2 (DB 22) //fInterface for Channel 2

-] AxisT (DB 31)  //Interface Axis 1

-] Axis2 (DB 32) //Interface Axis 2

-] Axis3 (DB 33) //Interface Axis 3

-] ALMSG_DB_10 (DB 102) //Interface for Alarns & Messages
-1 BO_10 (DB 104) //Interface BO
[E
£
£
[E
[E
[
£
[E
£
£
£
[E

markieren

k- |_] CtrlE (DB 1000) //Interface Ctrl-Energy

7| SentronPac (DB 1001) //Interface SentronPac
-1 ISM_TS (DB 1002) //5pindle temperature sensor interface
b ] NC_10 (DB 1010)  //Interface NC

5[] BAG_10 (DB 1011) //Interface for BAG

5] SPL_10 (DB 1018) //SPL dataarea

k-1 MMC_10 (DB 1019) //Interface MMC-Signals
t-|_] Chanl1_10 (DB 1021} //Interface for Channel 1
b ] Chan2_10 (DB 1022) //Interface for Channel 2
i ] Axis1_10 (DB 1031) //Interface Axis 1

i ] Axis2_10 (DB 1032) //Interface Axis 2

b ] Axis3_10 (DB 1033) //Interface Axis 3

----- “% Generic

G EIEEN R =
Mame  Adresse SPS-Typ Linge Herkunft Zugriff OPC-Typ U, O.. Kommentar

UF NUM

[odProjekt | server | Zertifik...
L.

2/

Mit einem Klick auf das Symbol Variablen wird im rechten Teil des
Projekt-Fensters die Variablen / Daten aus dem tbernommenen SPS

Programm aufgelistet. Durch Anklicken ¥, ] NC (DB 10) //Interface NC
des Symbols Plus vor dem Symbol des e

Variablenbereichs werden die vorhandenen Variablen angezeigt.

TTI
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Wird eine Variable markiert, wird dies als OPC-Tag Ubernommen
und mit zuséatzlichen Informationen in das untere Teilfenster
ubernommen.

[ Sinumerik CNC 840D .opu - OPC

UAEdit

Datei  Bearbeiten  Hilfe

NSd @

o L EEN =
=45 BH Link UA
§ CNC-Daten
-l CNC-PLC-300
-1 Variablen

T

markierte Variable
OPC-Tags

[Arrojext | server | EF zertifik...

=
-1 Programmvariablen
-/ ALMSG_ DB (DB 2) //Interface for Alarns & Messages
(1 B0 (DB4) //nterface BO
-0 NC(DB10) //Interface NC
[T A Disabl_Inp1: BOOL
M) [i] A_Disabl_np2 : BOOL
-J[1] A_Disabl_inp3: BOOL

VS

//Disable digi. NCK input 1 [ DB10.DBX 0.0] ID=IBH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp1
//Disable digi. NCK input 2 [ DB10.DBX 0.1] ID=IBH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp2
//Disable digi. NCK input 3 [ DB10.DBX 0.2 ]

-(J[I] 56.0: BOOL [DB10.DBX 5607

r

Anzeige der Variablen
ID A_EMERGENCY : BOOL //Emergency stop [ DB10.DBX 56.1] ID=IBH LmkU. ITIIt KOITIEITlar und

/ZQD f61_f62 : ARRAY[61..61] OF BYTE [ DB10.DBB 62(1] ]

~{J[1] A_EMERGENCY_Ackn:BOOL //Acknowledge emergency stop
. OPC UA Name (ID)

[i] E_Setpoint_Out! : BOOL //Setpoint of digi. NCK output 1[ DB10.DBX 64.0 1D=IBH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_C
|D E_Setpoint_Out2: BOOL //Setpoint of digi. NCK output 2 DB10.DBX 64.1 JID=IBH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_C
(O[] E_Setpoint_Out3 : BOOL //Setpoint of digi. NCK output 3[ DB10.DBX 64.2 ]

\‘-;]D 65_f67 : ARRAY[65..66] OF BYTE [ DB10.DBBE 66[2]

[0 EHW1_moved: BYTE //Handwheel 1 moved [ DB10.DBB 68 ID=IBH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_HW1_moved
[O[1) EHW2_moved: BYTE //Handwheel 2 moved [ DB10.DBB 63 ]

1 MMC (DB 18) //Interface MMC-Signals

-] Chan1(DB21) //Interface for Channel 1

|1 Chan2 (DB 22) //Interface for Channel 2

() AxisT(DB31) /interface Axis 1

-1 Axis2 (DB 32) //Interface Axis 2

|1 Axis3 (DB 33) //Interface Axis 3

(1 ALMSG_DB_10 (DB 102) //Interface for Alams & Messages
-1 BO_10 (DB 104) //Interface BO

|1 CtrlE (DB 1000) #/Interface Ctrl-Energy

-1 SentronPac (DB 1001) //Interface SentronPac

|1 1SM_TS (DB 1002) //Spindle temperature sensor interface
[ NC_10(DB1010) //Interface NC

-] BAG_10(DB 1011} //Interface for BAG

|1 SPL_10(DB 1018) //SPL dataarea

L1 MMC_10 (DB 1019) //Interface MMC-Signals

~|1 Chan1_10 (DB 1021) //Interface for Channel 1

|1 Chan2_10 (DB 1022) //Interface for Channel 2

1 Axis1_10(DB1031) //Interface Axis 1

-] Axis2_10(DB1032) //Interface Axis 2

1 Axis3_10 (DB 1033) //Interface Axis 3

] FRDP_HF : ARRAY[4..16] OF STRUCT

.4 Generic

(G FNEEN" &5

Name Adresse SPSTyp  Lange Herkunft Zugriff OPC-Typ U. O.. Kommentar

[I] NC.A_Disabl_inp1 DBIODBXOO  BOOL .1 Programm  RW  Boolean 0 0  Disable digi. NCKinput 1

[I] NC.A Disabl_inp2 DBIODBXO.1  BOOL .1 Programm  RW  Boolean O D Disable digi. NCKinput 2

[I] NCE Setpoint Out! ~ DBIODBX640 BOOL 1 Programm  RW  Boolean 0 O  Setpoint of digi. NCK output 1
[I] NCE Setpoint Out? ~ DBIODBX641  BOOL 1 Programm  RW  Boolean O O  Setpoint of digi. NCK output 2
[I] NC.E HW1_moved DB10.DBB 68 BVTE 1 Programm  RW  Byte 0 0 Handwheel 1 moved

[ NC.A EMERGENCY ~ DBIODBXS61  BOOL 1 Programm  RW  Boolean 0 0  Emergencystop

UF NUM

Neue Variable (OPC-Tag) hinzufliigen / verandern
Mit einem Rechtsklick auf eine Zeile der Variablenauflistung (OPC-
Tag) wird ein Kontextmeni geotffnete. Hier sind Befehle vorhanden
um eine neue Variable (OPC-Tag) zu definieren bzw. die Variable zu

verandern.

Variable definieren

m Variableneigenschaften

Unterer Grenawert
Oberer Grenzwert
Feldelemente freigeben
Nodename

oK | Abbrechen

Seite 1-10

Patameter Wert

Name: Variable1

OPC UA Name ]

Datentyp (OPC UA) Byte

Datentyp (57) Bha BYTE

Adresse DB1.DBB O
Bereich DB (Datenbaustein)
DB-Nummer 1

Byleadresse gebe 0

Bitadresse 0

2ugriff R (Lese- und Schreibzugriff)
Anzahl Feldelemente 0

Maximale Stinglange 0

Kommentar

Nein
IBH Link UA.CPU416_T ank_Pegel Variable1

= |

Der Befehl Variable definieren,
aus dem geoffnete
Kontextmend, 6ffnet das
Dialogfeld Variablen-
eigenschaften.

Hier kann eine neue Variable
(OPC-Tag) erstellt werden. Die
. | aufklappbaten Listenfelder
erleichtern die Definition einer
Variablen.

TTI

Trans Tech International® 2022

IBH Link UA  Workshop



Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-11

1.3 IBH Link UA —integrierte SPS in IBH OPC UA Editor
einflgen

Der Befehl Neue Steuerung aus dem Kontextmeni 6ffnet das
Dialogfeld Neue Steuerung. Der Befehl Neue Steuerung ist auch im
Meni Bearbeiten vorhanden.

m Sinumerik CMC 840D.0pu - OPCUAEdit

Datei EBearbeiten Hilfe

Q= 4 & @
Projekt v 0 X
e K EEE s R

BE2] iBH Link UA!
‘.. § CNC-Daten

Meue Serververbindung...

| Meue Steuerung...
Eigenschaften..,

Impartieren...

Exportieren...

Im Dialogfeld Neue Steuerung werden die Verbindungsein-
stellungen zur Steuerung (SPS, CPU usw.), die mit dem OPC UA
Server verbunden werden soll, festgelegt.

Mit einem Rechtsklick auf das Server-Symbol (IBH ezl B IEH Link L&

Link UA) wird ein Kontextment getffnet.

Dialogfeld Neue Steuerung

m MNeue Steuerung

Name der Steuerung:  WINAC_RTX

Hostname / IP-Adresse:  192.168.1.14
Protokoll:

.57 TCP/TP Racknummer: 0 Steckplatznummer: 2

-

Pasition der Zielbaugruppe:

L Zielbaugruppe auf gleichem Baugruppentréger

(_) ber MPI/DP-5ubnetz erreichbaren Baugruppentrager

MPI/DP-Adresse der Ziel-CPU: | 2
() Uber TCPJIP-Subnetz erreichbaren Baugruppentrager
TCP/IP-Adresse der Ziel-CP: o .0 .0 .0

() Uber H1-Subnetz erreichbaren Baugruppentriger

() 57-200 TCP/IP
(0) 57-1200 TCP/IP
() 57-1500 TCP/IP

H1-Adresse der Zigl-CP:

Subnetz-1D:

Eigene TSAP:

TSAP der SPS:

00.00.00.00.00.00

0000 . | 0000

0100

0101

(2) fBestaiigen) (1), fankicken)

Abbrechen Verbindung testen... Hife

Name der Steuerung

Der Name ist frei wahlbar und sollte keine Leerzeichen enthalten. Im
IBH Link UA ist eine SoftSPS integriert, die kompatibel zur SIMATIC
WinAC RTX Software SPS (6ES7 611-4SB00-0YB7 V4.6) ist.

Hostname / IP-Adresse

Als IP-Adresse ist die Adresse des IBH Link UA einzugeben.

Trans Tech International® 2022

IBH Link UA  Workshop



Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-12

Protokoll
Als Protokoll ist S7 TCP/IP auszuwéhlen. Die Racknummer und die
Steckplatznummer und Position sind vorgegeben.

Position der Zielbaugruppe
Zielbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager ist auszuwahlen.

Verbindung testen
Ist das Dialogfeld Neue Steuerung vollstandig ausgefullt kann die
Online-Verbindung zur verbundenen CPU getestet werden.
Der Aufbau der Verbindung wird mit dem Befehl
Verbindung testen gestartet.
Eine Information Uber die erfolgreiche Verbindung wird angezeigt.

Verbindung testen. ..

IBH OPC UA Editor

Die Verbindung zur Steuerung WinAC_RTX wurde erfolgreich
getestet,

Die Einstellungen des Dialogfelds Neue Steuerung wird mit
Anklicken von OK bernommen und geschlossen.

1.3.1 Rechtes Projekt-Fenster
Im rechten Teil des Projektfensters werden die Verbindungs-
einstellungen zu der im IBH Link UA integrierten SPS (WinAC
RTX) angezeigt.

m Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

NZH & @
e
. Name WinAC_RTX
gl 3 =
7 C‘ x L2 » @ E Offline Programmzuordnung
Q‘j IBH Link U& Programmtyp Keine Programmzuordnung

CMC-Daten Programmpfad
il CNC-PLC-300 Stationsname
{1 Variablen E Onlineverbindung

B Fiif WinAC_RTX] Protokol 57 TCPAP

L..{& Variablen Hostname / Adresse 192.168.1.14
Posttion der Zielbaugruppe Zelbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager
Rack-Mummer o
Steckplatz-Nummer 2

[ Projekt |Eserver | Zertifik...

UF NUM

1.3.2 WinAC RTX - SPS-Programm zuordnen
Die in dem IBH Link UA integrierten SPS (WinAC RTX) soll zur
Verknupfung der Variablen aus der SINUMERK (CNC und SPS)
genutzt werden. Die Ergebnisse sollen einem externen OPC UA
Client zur Weiterverarbeitung bereitgestellt werden. Das SPS-
Programm SoftSPS WinAC RTX wurde mit dem STEP 7 SIMATIC

Manager erstellt.

. ______________________________________________________________________________________|]
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Dieses SPS-Programm sollte dem Projekt zugeordnet werden. Aus
dem SPS-Programm werden Variable, Daten und
Programminformationen tibernommen.

.opu - OPCUAEdit

- Eearbeiten  Hilfe
HEE A i@

gy Kb E B
B*j IEH Link UA
w[d CNC-Daten

Laschen

Ausschneiden

Kopieren

Einflgen _m

Programm zuordnen...

Programmzuordnung aktualisieren...
Onlineverbindung testen...
Importieren...

Exportieren...

Eigenschaften...

Im Dialogfeld Programmauswahl das zu 6ffnende SPS Programm
SoftSPS WIinAC RTX auswéhlen. Durch Anklicken des Symbols
Plus vor dem Symbol wird das SPS Programm in dem Projekt

angezeigt.

Mit Anklicken von OK werden die Variablen, Daten und .
Off

Programminformationen in den IBH OPC UA Editor ‘anklicken

ubernommen.

1.3.3 Variable als OPC-Tags definieren
Aus der Liste der Ubernommenen Variablen sind die im Projekt
bendtigten OPC-Tags auszuwéhlen.

Bl Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEit

Datei Bearbeiten Hilfe

LE A & @
=] Variablen
Py, . e B-M a b Rechtsklick
— = i =1 CNC-Variable (DB 10) T : :
=43 1BH Link UA ~@I0 RON:REAL /R —— ‘ -IBH Link UAWinAC_RTX Programs.CNC-VarizbleRO_IN  Anzeige der Variablen
=~ CNC-Daten : © abwahlerianklickem). |BH Link LA.WinAC_RTX Programs.CNC-Variable. R1_IN mit Komentar und
=-(fil] CNC-PLC-300 e LIBH Link UAWInAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R2_IN OPC UA Name (ID)
- Variablen ——— £5 D=IBH Link UAWinAC_RTX.Pragrams.CNC-Variable.R3_IN
=4l WinAC_RTX : : o oo oo o w=IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R4 IN
el Variablen| ! L @[] COLOR:REAL //COLORvonCNC [DBID.DBD 20] ID=IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-Varizble. COLOR
! L.@IT SIZE:DWORD //SIZE von CNC [ DE10.DBD 241 1D=IBH Link UA.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.SIZE
i TCEN &) 7Y
Hame Adresse SPS-Typ Lénge Herkunft Zugriff OPC-Typ U. O.. Kommentar 7
[1] Variable_OUT.A_Disabl_Inp1_Out DB30.DBX 1160 BOOL ol Programm RW Boolean 0 0 A Disabl_Inp1 for OPC Client
[1] CNC-5P5-Variable.A_Disabl_Inp1 DB20DBX00  BOOL .1 Progemm  RW  Boolean 0 0 ADisablinplin CNC-SPS
m Variable_OUT.A_Disabl_Inp2_Out DB30.DBX 116.1 BOOL 1 Proaramm RW Ronlean 0 0  A_Disabl_Inp2 for OPC Client
[i] CNC-5PS-Variable.A Disabl_Inp2 DB20.DBX 0.1 BOOL 1 markierte Variable on 0 0  ADisablInp2in CNC-5PS
1] Variable_OUT.A_EMERGENCY_Out DB30.DBX 1180  BOOL 1 OPC-Tags an 0 0 AEMERGENCY for OPC Client
[i] CNC-5PS-Variable.A_EMERGENCY DB20DBX20  BOOL .1 rrogemm  rw  cooican 0 0  AEMERGENCY in CNC-5PS
[1] Variable_ OUT.COLOR_Out DB30.DBD 20 REAL 4 Programm  RW  Float 0 0 COLORfor OPC Client
m CNC-Variable.COLOR DB10.DBD 20 REAL 4 Programm RW Float 0 0 (COLORvonCNC
— 1] Variable_OUT.COLORCODE_Out DE30.DBD 28 DWORD 4 Programm  RW  Ulnt32 0 0 COLORCODE for OPC Client
[AProjext |F server |Ezertifi. | [ CNC-Variable, COLORCODE DB10.0BD 32 DWORD 4 Programm  RW  Ulnt32 0 0 COLORCODEvon CNC

UF NUM

. ______________________________________________________________________________________|]
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Alle Variablen der SoftSPS WIinAC RTX sind als OPC-Tags
festgelegt.

1.3.4 Externe Daten hinzufligen
Mit Rechtsklick auf IBH Link UA im IBH OPC UA Editor den Befehl
Externe Daten hinzufiigen... ausfuhren.

Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe
N A & @
He Kbald r i

.

CMC-Daten

E‘"' CNC-PLC-200 Meue Serververbindung...

..{E Variablen Meue Steuerung...

-l WinAC_RTX Eigenschaften...
‘{7 Variablen Externe Daten hinzufiigen.”.

Modbus-Konfiguration hinzufdgen...

Exportieren...

Mit Anklicken von Externe Daten hinzufiigen... wird das Dialogfeld
IBH OPC UA Editor gedffnet.

Aktuelle Konfiguration der externen Daten vom Server IEH
Link UA dbernehmen?

Da nur die im IBH OPC UA Editor definierten OPC-Tags genutzt

werden sollen ist, das gedffnete Dialogfeld mit Nein zu

bestatigen.

1.3.5 Variablentransfer — Quell- und Ziel-Variable festlegen

m Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

NE A & @
Projekt * o x 7 o 0
‘.2’!‘ [ b EE N ] [Quelle : 0 [ziel : 0
-4 IBH Link UA B H Link UA £-45 BH Link UA
- {fill CNC-PLC-300 [l CNC-PLC-300 f-(fill CNC-PLC-300
.. Variablen G-Il WinAC_RTX I E|--- E
= WinAC_RTX -5 CNC 840D, -[] CMC-Variable (DB 10) //Variable aus CNC
p Variablen -1 UA Nodes! Quelle -[j CMNC-5P5-Variable (DB 20)  //Variable aus CNC integrieter SPS
.3 CNC-Daten 1 Variable_OUT (DB 30) //Variable an externen OPC Client

[ Generic
[ Verbundene Server ) -8 CNC840D
ﬁ? Variablentransfer 3 UA Nodes
f:,? Benutzerdefinierte Variablen
.. MQTT-Konfiguration

B-J; Externe Daten

[SAprojekt |Fserver | B zertifikate
L

UF NUM

Mit Markieren der Quell — und Ziel — Variablen und anschlieRendem
Anklicken des Befehls Variable verbinden (Standardparameter) wird

die OPC UA Variablenverbindung tibernommen.

I ——————————
TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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Variablenverknipfungen: Quelle = CNC-PLC-300 / Ziel = WinAC_RTX DB20

Datei Bewbeden Hille

BN
e b 5t 8 Qe+ 59 Lk LA=r18M Link UA. CIC-.C-300 Programs NCA, ITH
=43 B Link UA | BHLnk U = 4] BH Link UA
- CNC-PLC-300 3 () CNC-PLC-300
51 Vasiablen T 1 ALMSG.DB (DB 2) /lntertace for Alsmms & Messages
{8 WinaC_RTX + (1 BO(DB 4 //interdace BO + 0 CNC-Varigble (DB 101 //Varisbie sus CNC
5 Vesiablen 2 NC (DB 101 /iterface NC (8 CNC-595-Varisble (DB 20) /Varisble aus CNC integrietes SPS
3 CNC-Daten - # A[Disabl Ing1: BOOL /Disable digi. NCK ingut 1 ID=IBH Lk UA.CNC-PLC-300 Programs NC.A Disabi ing % A Disabl Jng1:BOOL /74 Disabl Inp1 in CNC-SPS ID=1BH Link UA WinAC_RTPrograms.CNC-SPS-Variable.A_Disabl inp1

# 18H Link UAzA, Disabl Inp1 : Ecolean
3 State: StatusCode
3 TimesStamp : DeteTime
 A_DisablInp2: BOOL //Dissble dhgi. NCK input 2 1D=1BH Link UA.CNC-PLC-300 Programs.NC.A.Dissbling2
sablIng3:BOOL //Dissble digi. NCK ingut 3

 ADisabl Ing2: BOOL //A Disabl Ing in CNC-SPS ID=18H Link LIAWinAC_RTX.Programs.CNC:SP5-
% E_Setpoint Out] : BOOL /E Setpoint Outl in CNC-SPS DalBH Link UAMnAC_RTX Programs CHC-5P5
“ E_Setpoint Dut2 i BOOL /E Setpoint Out? in CNC-SPS D=1H Link UAMmAC_RTX Programs CHC-5P5
w EHW1moved : BYTE_//E_HW1_moved in CHC-SPS 1D=IBH Link UAWInAC_RTK

Link VAW T

3 Extere Daten
Vesbundene Server
% Vasiblentransfer
42 Bemuszerdefnierte Varisblen
& MOTT-Kenfigurstion A

& E_Setpoint Dut:BOOL //Setpoint of tigi, NCK output 1 1D=BH Link UA CNC+PLC-300 Programs NC.E Setpc
& E_Setpoirt Out2: BOOL //Setpoint of tigi. NCK cutput 2 1D=IBH Link UA CNC-PLC- 300 Pragrams NC.E_Setpe

© E Setpaint Dut3: BOOL _//Setpoint of digi. NCK output 3
© 165467 : ARRAV[ES..66] OF BY)

- EHWI_moved: BYTE //Handwhes! 1 moved ID=IBH Link UA CNC-PLC- 300 Programs NC.E HA1 moved
© EHNZ moved :BVTE //Handwhes! 2 moved

Skt

Datei

D e

Bearbeiten  Hilfe

2

2P

{3 MachineData
3 PositionVarizble

SPEED: REAL //SPEED von CNC ID=IBH Link UA.WinAC RTX.Programs.CNC-Variable. SPEED
DISTANCE : REAL #/DISTANCE von CNC ID=IBH Link UAWinAC RTX.Programs.CNC-Variable. DISTANCE

b b4 b uele 10 I|=E
=43 IBH Link UA -5 BH Link UA =45 1BH Link UA [ ] ane entrermen...
- {f)] CNC-PLC-300 CNC-PLC-300 CNC-PLC-300 Variable verbinden... _ _
v e e :
L () WinAC RTX Sinumerik CNC 840D {3 CNC-Variable (DB 10) //Variable aus CNC =bIEN erin e o ianeh dparoun fed)
&1 Varioblen £ AwisList ) ] RO von CNC ID=IBH Link UAWINAC RTX.Programs,CNC_Variable.R0 |
4 CNC-Daten {1 ChannelList -.% R1_IN:REAL //R1wven CNC ID=IBH Link UAWinAC RTX Programs.CNC-Variable.R1_IN
& .J; Externe Daten ¢ R2_IN:REAL //R2wven CNC ID=IBH Link UAWinAC RTX.Programs.CNC-Variable.R2_IN
L e 4 REIN:REAL //RE von CNC ID=IEH Link UAWinAC RTXPrograms.CNC-Variable R3IN
e % R4IN:REAL //Révon CNC ID=IBH Link UAMWinAC RTK Programs.CNC-VariableRé_IN
E:F Benutzerdefinierte Variablen - @ R1:Double + COLOR:REAL //COLORvon CNC ID=IBH Link UA'WinAC RTX.Programs.CNC-Variable.COLOR
& MQTT-Konfiguration ~# IBH Link UA:RT_IN: Float 4 SIZE:DWORD //SIZE ven CNC ID=IBH Link UAMWInAC RTX Programs.CNC-Variable SIZE
i3 Status: StatusCode 4 PARTS: DWORD //PARTS von CNC ID=IBH Link UAMWinAC RTX Programs.CNC-Variable PARTS
~«3 TimeStamp : DateTime -4 VALUE: DWORD //VALUE von CNC ID=IBH Link UA.WinAC RTX.Programs.CNC-Variable VALUE
# R2: Double + COLORCODE: DWORD //COLORCODE von CNC ID=IBH Link UA.WinAC RTX Programs.CNC-Variable.COLORCODE
# R3: Double 4 PERCENTDONE: DWORD //PERCENTDONE von CNC 1D=IBH Link UAinAC RTX.Programs. CNC-Variable PERCENTDONE
@ R4:Double - % DESCRIPTION: STRING[32] //DESCRIPTION von CNC ID=IBH Link UA WinAC RTX Programs.CNC-Variable. DESCRIPTION
3 suo7 4 NAME1: STINGI32] //NAME von CNC 1D=IBH Link UAWInAC RTX Programs.CNC-Variable NAME!
{3 SettingData 4 WEIGHT: REAL //WEIGHT von CNC ID=IBH Link UAWinAC RTX.Programs CNC-Variable WEIGHT
-
5

13 Spindlelist {3 CNC-SPS-Variable (DB 20) //Variable aus CNC integricter SPS
L3 Units {4 Variable_OUT (DB 30) /AVariable an extemen OPC Client
3 GUD1 w3 Generic
& COLOR: Double B Sinumerik CNC 240D
@ SIZE:Uint32 {23 UA Nodes
3 GUD3

@ PARTS: Uint32

& VALUE: Ulnt32

(- ® COLORCODE: Ulnt32
& PERCENTDONE : Uint32

@ DESCRIPTION : String
[~ # MAME: String

[ GUDE

@ WEIGHT: Double
3 Gup7

i & SPEED: Double

@ DISTANCE : Double
[ SettingData

[ MachineData

[ UANodes

[SAProjext |Ffsenver | F zertifikate

UF NUM

OPC -Tags WIinAC_RTX

[ Sinumerik CNC 8

opu - OPCUAEit

I ——————————
Workshop
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Datel Bearbetten Hiffe
Wi 5 &
B PR - NN ) el : 0 J it :
-85 IBH Link UA =43 BH Link UA =-45 1BH Link UA
- {fi CNC-PLC-300 CNC-PLC-300 (il CNC-PLC-300
& Varablen WinACRTX WinAC RTX
&) WinAC RTX [ Sinumerik CNC 840D [ Sinumerik CNE 840D
& Variablen £ UANodes -3 UANodes
-5 CNC-Daten
o0y Exte‘;nebDa;En . X7V
o [ Quelserver Quehariable  Ziekewer  Ziehariable Datentyp Quelname Zieimame status
221 Benutzerdefinierte Variablen || [ BHLinkUA A Disablinpl  IBHLinkUA A Disabl inpl Boolean 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp1 1BH Link UAMInAC RTX.Programs. CNC-SPS-Variable.A Disabl_Inp1 oK
& MQTT-Konfigurstion [0 BHLink U ADisablnp2  IBHLinkUA A Disabl_Inp2 Boolean 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp2 1BH Link UAMinAC RT.Programs. CNC-SPS-Variable.A_Disabl_Inp2 oK
[0 BHLnkUA A EMERGENCY  IBHLinkUA A EMERGENCY  Boolean 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs. NC.A_EMERGENCY 1BH Link UAMInAC RTX Programs. CNC-SPS-Variable. A EMERGENCY 0K
[ BHLink UL E_Setpoint Out] IBHLinkUA  ESetpoint Outl  Boolean IBH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E Setpoint_Out] 1BH Link UAMinAC RTX Programs. CNC-SPS-Variable E_Setpoint_Out] 0K
[ BHLink UA  E_Setpoint Outz  IBHLinkUA  E Setpoint Outz  Boolean 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_Out2 1BH Link UAMInAC RTX.Programs, CNC-SPS-Variable.£_Setpoint Out2 0K
[ BHLnkUA  EHWImoved IBHLnkUA EHWImoved  Byte 1BH Lin UA.CNC-PLC-300.Programs. NC.E_HW1_moved 1BH Link UAMInAC RTX.Programs. CNC-SPS-Variable.E_HW1_moved oK
[0 BHLnkuA RO IBHLinkUA  ROIN Double/ Float  Sinumerik CNC 840D.CncChannellist.CHANTR-ParametersRO  1BH Link UAMWInAC RTX,Programs, CNC-VariableRG_IN oK
[0 BHLnkUA  R1 IBHLinkUA  R1IN Double/ Float  Sinumerik CNC 840D.CneChannellist. CHANTR-ParametersR1  1BH Link UAMWInAC RTX.Programs. CNC-VariableR1_IN oK
[ BHLnkUA R IBHLinkUA  R2IN Double/Float  Sinumerik €NC 840D.CncChannellist.CHAN1 R-ParametersR2  1BH Link UAWInAC RTX,Programs, CNC-VariableR2 IN ok
[0 BHLnkUA  R3 IBHLinkUA  R3IN Double/ Float  Sinumerik CNC 840D.CncChannellist.CHANTR-ParametersRE  [BH Link UAWInAC RTX.Programs. CNC-VariableR3 IN oK
[0 BHLinkUA R4 IBHLinkUA  R4IN Double/Float  Sinumerik €NC 840D.CncChannellist.CHAN1 R-ParametersR4 [BH Link UAWInAC RTX,Programs, CNC-Variable R4 IN ok
[0 EHLnkUA  COLOR IBHLink U~ COLOR Double/ Float  Sinumerik CNC £40D.6UD1.COLOR 1BH Link UAMinAC RTX.Programs. CNC-Variable. COLOR oK
[0 BHLnkUA  SIZE IBH Link UA ~ SIZE Uint32 Sinumerik CNC 840D.GUD1 SIZE 1BH Link UAMinAC RTX.Programs. CNC-Variable SIZE oK
[0 BHLnk UA  PARTS IBH Link U PARTS Uintsz Sinumerik CNC 840D.GUD3.PARTS 1BH Link UAMInAC RTX.Programs. CNC-Variable PARTS oK
[0 BHLnk UA  VALUE IBH Link UA  VALUE Uint22 Sinumerik CNC 840D.GUD3.VALUE 1BH Link UAMinAC RTX Programs. CNC-Variable: VALUE oK
[ BHLnk UL COLORCODE 1B LinkUA  COLORCODE Uintsz Sinumerik CNC 840D.GUD3.COLORCODE 1BH Link UAMInAC RTX.Programs. CNC-Variable. COLORCODE oK
[ BHLink UA  PERCENTDONE  IBHLinkUA  PERCENTDONE  Uint32 Sinumerik CNC 40D.GUD3 PERCENTDONE 1BH Link UAMinAC RTX.Programs. CNC-Variable PERCENTDONE oK
[0 BHLink UA  DESCRIPTION ~ IBHLinkUA  DESCRIPTION String Sinumerik CNC 840D.GUD4.DESCRIPTION 1BH Link UAMInAC RTX.Programs. CNC-Variable. DESCRIPTION oK
[1] i+ Link UA IBH Link UA  NAMET String Sinumerik CNC 40D.GUD4NAME 1BH Link UAMinAC RTX.Programs. CNC-Variable NAMET oK
[0 BHLnkUA  WEIGHT IBH LinkUA  WEIGHT Double/ Float  Sinumerik CNC 840D.GUDS WEIGHT 1BH Link UAMInAC RTX.Programs. CNC-Variable: WEIGHT oK
[ lBHLink UA  SPEED IBH Link UA  SPEED Double/ Float  Sinumerik CNC 840D.GUD7.SPEED 1BH Link UAMInAC RTX.Programs. CNC-Variable. SPEED oK
[Serojeic | server | B zertitikate [ BHLinkUA  DISTANCE IBHLinkUA  DISTANCE Double/ Float  Sinumerik CNC 840D.GUDT DISTANCE 1BH Link UAMInAC RTX.Programs,CNC-Variable.DISTANCE oK
UF NUM

Im Datenbaustein DB30 der IBH Link UA integrierten SPS (WinAC
RTX) stehen die Variablen dem externen Server zur Verfliigung.
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1.3.6 Konfiguration zum OPC UA Server (IBH Link UA)
Ubertragen

Ein Rechtsklick auf das Symbol Server (IBH Link UA) 6ffnet das
Kontextmend.

[ Sinumerik CNC 240D.0pu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten  Hilfe

NGl & ©

£l Name der Serververbindung
" + m Name 1BH Link UA
B @ XK 6Ll e D a
ERLEY BH Link UA Hostname / Adresse 192.168.1.14
(i) CNC-PLC-300 o 1001
¢ Variablen Neue Serververbindung //192.168.1.14:48010
e-fil) WinAC RTX Neue Steuerung...
L7 Varizblen e
gen
-5 CNC-Daten
13y Externe Daten Markierté K 2um OPC UA Server Gbertragen...
el Sel Gesamte ion vom OPC UA Server einlesen...
1% Varizblentransf o
1.£37 Benutzerdefinig Importieren... {840D-PowerLine
.4 MQTT-Konfigu | Exportieren...
[AProjekt |FF server | Zertifikate

UF NUM

Der Befehl Markierte Konfiguration zum OPC UA Server
Ubertragen 6ffnet ein Dialogfeld. Mit markieren des Servers und
anschlieRenden Anklicken von Start, erfolgt die Ubertagung. Es wird
die Konfiguration zum IBH Link UA ubertragen.

m Konfiguration zum Server abertragen [m]
Mame der Serververbindung Ubertragung  Status m Konfiguration zum Server abertragen
IBH Link UA 0% -—
Mame der Serververbindung Ubertragung  Status
1BH Link UA 100 % Ubertragung erfolgreich
anklicken

1.3.7 Online OPC UA Server Informationen Online anzeigen
Es werden Informationen von dem online verbundenen OPC UA
Server mit den online verbundenen CPUs angezeigt.

CNC-PLC-300/ NC — OPC-Tags

[FE] cNC 840D-SL.0pu - OPCUAEit

Datei Bearbeiten Hilfe

NiZ & =@

Name Datentyp Status Zugriff Wert Nodename
[1] A_Disabl_lnp1 Boclean oK RW true IBH Link UA-QC.CNC-PLC-200.Pregrams.NC.A_Disabl_Inp1

i3 IBH Link UA-QC

CNC-PLC-300 [1] A Disabl_Inp2 Boolean oK RW false IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp2
= NC [I] A_EMERGENCY Boolean oK RW false IBH Link UA-QC.CNC-PLC-200.Programs.NC.A_EMERGENCY
WinAC_RTX

m E_HW1_moved Byte 0K RW 0 IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_HW1_moved
m E_Setpoint_Out1 Boolean 0K RW false IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_Out1
1] E_Setpoint_Out2 Boolean OK RW false IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_Out2

*.EH] CNC-SPS-Variable
EH| CNC-Variable
E4] Variable OUT

CNC 840D-5L.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

Q= A &©
Datentyp Status Zugriff ‘Wert Modename

=43 1BH Link UA-QC [1] RO Double oK RW 100 CNC-840D-5L.CncChannelList.CHAN1.R-Parameters.RD
: CNC-PLC-300 [ r1 Double oK RW 471 CNC-840D-5L.CncChannelList. CHAN1.R-Parameters.R1
WinAC_RTX [ Rr2 Double 0K RW 4712 CNC-840D-5L.CncChannelList.CHAN1.R-Parameters.R2
[ k3 Double oK RW 0 CNC-840D-5L.CncChannelList. CHAN1.R-Parameters.R3
=) rEaEE [ Re Double oK RW 0 CNC-840D-5L.CneChannelList. CHANT R-Parameters.R4

] CneChannelList

£ CHANY

v =1 CncSpindleList

Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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CNC-Daten (CNC-840D-SL) / GUD4, 6, 7, MGUD, UGUD — OPC-Tags

Datei Bearbeiten Hilfe
N5 A &
Server halaibed | Name Datentyp Status Zugriff Wert Nodename
=% qﬂ IBH Link UA-QC [f] DESCRIPTION String 0K RW CMNC-840D-5L.GUD4.DESCRIPTION
CMC-PLC-300 [1] NAME String 0K RW CMC-840D-5L.GUD4.NAME
WinAC_RTX
o8 Mame Datentyp Status Zugriff Wert Nodename
I CrchxisList [i] WEIGHT Double oK RW 0 CNC-240D-5L.GUDE.WEIGHT
i=-E CneChannellist
=B CHANT
Mame Datentyp Status Zugriff Wert Nodename
-] R-Parameters
-] CrcSpindlelist [1] DISTANCE Double oK RW 0 CNC-840D-5L.GUD7.DISTANCE
E CneToollist El SPEED Double OK RW 0 CNC-840D-5L.GUD7.5PEED
Name Datentyp Status Zugriff Wert Nodename
[ coLor Double oK RW 0 CNC-840D-5LMGUD.COLOR
: . [ size Double oK RW 0 CNC-840D-5LMGUD SIZE
El MachineData
.. SettingData
E| Name Datentyp Status Zugriff Wert  Nodename
-2 Variablentransfer [I] COLORCODE Ulnt32 oK RW 0 CNC-840D-5LUGUD.COLORCODE
- UA Nodes [i] PARTS Ulnt32 oK RW 0 CNC-840D-5L.UGUD.PARTS
[1] PERCENTDONE Ulnt32 oK RW 0 CNC-840D-5L.UGUD.PERCENTDONE
m VALUE Ulnt32 oK RW 0 CNC-840D-5L.UGUD.VALUE
:Projekt | %Semer I@Zemhkate
UF NUM

WInAC_RTX / CNC-SPS-Variable (DB20) - OPC-Tags

[ CNC 240D-SL.opu - OPCUAEdit
Datei  Bearbeiten

D EF |

Hilfe

Name Datentyp Status Zugriff ‘Wert Nodename
=45 1BH Link UA-QC [1] A_Disabl_inp1 Boolean oK RW true IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-5PS-Variable.A_Disabl_Inp1
[iif) CNC-PLC-300 [ &_Disabl_lnp2 Boolean oK RW false IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable.A_Disabl_Inp2
£5-{il) WinAC_RTX [ A EMERGENCY  Boolean oK RW false IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable.A EMERGENCY
[ CNC-5PS-Varizbie] [1] E_HW1_moved Byte oK RW 0 IBH Link UA-OC.WinAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable.E_HW1_moved
il CNC-Variable [i] £ Setpoint Outl  Boolean oK RW false 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable.E_Setpoint Out1
~E Variable OUT [I] E_Setpoint_Cut2  Boolean oK RW false IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable.E_Setpoint_Out2
3 CMC-Daten (CNC-840D-5L)
% Variablentransfer
1 UA Nodes

[AProjekt | server | zertifikate

UF NUM

WIinAC_RTX/CNC-Variable (DB10) — OPC-Tags

] CNC 840D-5L.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten  Hilfe
=2 X
MName Datentyp Status Zugriff Wert Nodename
=45 1BH Link UA-QC [I] coLor Float oK RW 0 IBH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable. COLOR
CNC-PLC-300 [i] coLorcope Uint32 oK RW 0 IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs,CNC-Variable.COLORCODE
WinAC_RTX [1] DESCRIPTION String oK RW 1BH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.DESCRIPTION
£ CNC-5PS-Variable [1] DISTANCE Float oK RW 0 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs, CNC-Variable.DISTANCE
B CNC-Variable [1] NAMET String oK RW IBH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-Vsriable NAME1
1 Variable OUT [1] PARTS Ulnt32 oK RW 0 IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.PARTS
d CNC-Daten (CNC-8400-51) [1] PERCENTDONE Uint32 oK RW 0 IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.PERCENTDONE
g m”:‘:':z;'a"“ar [ ron Float oK RW 100 1BH Link UA-QCWinAC_RTX.Programs. CNC-Variable.RO_IN
RN Float oK RW a7 1BH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable R1_IN
[ RN Float oK RW 4712 IBH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R2_IN
[ R3.IN Float oK RW 0 IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R3_IN
[T RN Float oK RW 0 IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R4_IN
[T size Float oK RW 0 IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs CNC-Variable SIZE
[T speeD Float oK RW 0 1BH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.SPEED
[1] vALUE Ulnt32 oK RW 0 IBH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable VALUE
TedProjekt | B server | B zentifikate [1] WEIGHT Float oK RW 0 IBH Link UA-QCWinAC_RTX.Programs.CNC-Variable WEIGHT
UF NUM

WIinAC_RTX / Variable_OUT (DB30) — OPC-Tags

L.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe
D (5 A i
Name Datentyp Status Zugriff ‘Wert Hodename
-4 [BH Link UA-QC ADisablInp1 Out  Boolean oK RW false 1BH Link UA-CIC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUT.A_Disabl_Inp1_Out
p g p
CNC-PLC-300 [ A_Disabl_Inp2_Out Boolean 0K RW false IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.A_Disabl_Inp2_Qut
WinAC_RTX [0 A EMERGENCY Out  Boolean oK RW false IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUT.A_EMERGENCY_Out
] CNC-5PS-Variable [f] COLORCODE_Out Ulnt32 oK RW ] IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.COLORCODE_Out
- CNC-Variable COLOR_Out Float oK RW 0 1BH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs Variable OUT.COLOR_Out
B g
R LorintietOLIT [£] DESCRIPTION_Cut String oK RW 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.DESCRIPTION_Out
£ EreEm(Ers S DISTANCE_Out Float oK RW 0 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.DISTANCE Out
=% Variablentransf 2
ariavlentranser E_HW1_moved Out  Byte oK RW ) 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.E_HW1_moved_Out
£ UA Nodes i 9
[T] E_Setpoint_Out1_Out  Boolesn oK RW false 1BH Link UA-QCWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.E Setpoint_Out1_Out
1] E_Setpoint_Outz_Out  Boolezn oK RW false 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUTE_Setpoint_Out2_Out
[T] NAMET_Out String oK RW 1BH Link UA-CIC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUT.NAMET_Out
1] PaRTS Uint3z oK RW 0 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUTPARTS
[[] PERCENTDONE Out  Ulnt32 oK RW 0 1BH Link UA-CIC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUT.PERCENTDONE Out
1] Ro_Out Float oK RW 100 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.RO_Out
[ R1_Out Float oK RW am IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUTR1_Out
[1] R2_Out Float oK RW anz 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUTRZ_Out
[ R3_0ut Float oK RW 0 1BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUTR3_Out
[1] Ra_Out Float oK RW 0 BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.RE_Out
] size_out Ulne32 oK RW 0 1BH Link UA-CIC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUTSIZE_Out
1] SPEED_Out Float oK RW 0 BH Link UA-QCWinAC_RTX.Programs.Variable_OUTSPEED_Out
[T vALUE Ulne32 oK RW 0 1BH Link UA-CIC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUTVALUE
[rrojert | B sewer | B3 zentikate [I] WEIGHT_Out Float oK RW 0 IBH Link UA-QCWinAC_RTX Programs.Variable_OUTWEIGHT_Out
UF NUM

I ——————————
TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop



Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station hinzufiigen Seite 1-18

1.3.8 IBH Link UA Web-Browser-Fenster
Im IBH Link UA Web-Browser-Fenster OPC Client werden die
aufgebauten Clientverbindungen angezeigt.

ﬂ B IBH Link UA - OPC Client x e — a

<« (@] A\ Nichtsicher | 192.168.1.14/7_=/defopc_client o & g
HERN o OPC Server lauft Abmelden || Passwort andern T

Verbundene Server
urn:ibhlinkua_qc:IBHsoftec: IBHLInkUA (opc.tcp://192.168.1.14:48010) [ Good (0x00000000) SacurityPolicy#None
V& [BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inpl
~g urn:ibhlinkua_qc:1BHsoftec: IBHLinkUA (opc.tcp://192.168.1.14:48010).IBH Link UA.WinAC RTX.Programs.CNC-SPS-Variable.A_Disabl_Inp1
® 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp1.TimeStamp
@ 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp1.Status
» @1 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp2
» @1 1BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_EMERGENCY
» @1 IBH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_Outl
» @1 [BH Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_Out2
: > &118H Link UA.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_HW3_moved
v Sinumerik CNC 840D.CncChannelList, CHANL.R RO 3
=g urn:ibhlinkua_qc:1BHsoftec: IBHLinkUA (opc.tep://192.168.1.14:48010).IBH Link UA.WinAC RTX.Programs.CNC-Variable.RO_IN
@® Sinumerik CNC 840D.CncChannellist. CHAN1.R-Parameters.RO.TimeStamp
@ Sinumerik CNC 840D.CncChannellist.CHAN1.R-Parameters.RO.Status
» @ Sinumerik CNC 840D.CncChannelList. CHANZ.R-Parameters.R1
» @ Sinumerik CNC 840D.CncChannelList. CHANL.R-Parameters.R2
» @ Sinumerik CNC 840D.CncChannelList. CHANL.R-Parameters.R3
» @ Sinumerik CNC 840D.CncChannelList. CHANY.R-Parameters.R4
Vi@ Sinumerik CNC 8400.GUD1.COLOR
4 urn:ibhlinkua_ac:18Hsoftec: IBHLINkUA (opc.tcp://192.168.1.14:48010).18H Link UAWinAC RTX.Programs.CNC-Variable.COLOR
@ Sinumerik CNC 840D.GUD1,COLOR. TimeStamp
@ Sinumerik CNC 840D.GUD1.COLOR.Status
Sinumerik CNC 840D.GUD1.SIZE
Sinumerik CNC 840D.GUD3.PARTS
» @ Sinumerik CNC 840D.GUD3.VALUE
» @ Sinumerik CNC 840D.GUD3.COLORCODE
» @ Sinumerik CNC 840D.GUD3.PERCENTDONE
» @i Sinumerik CNC 840D.GUD4.DESCRIPTION
» @ Sinumerik CNC 840D.GUD4.NAME
» @ Sinumerik CNC 840D.GUD6. WEIGHT
» @i Sinumerik CNC 840D0.GUD7.SPEED
\_» & Sinumerik CNC 840D.GUD7.DISTANCE _J

Im IBH Link UA Web-Browser-Fenster Diagnose /
Steuerungsdiagnose die verbundene SINUMERIK CNC 840D (NCU);
die in der CNC integrierten SPS (CNC-PLC-300) und die in dem IBH
Link UA integrierten SPS (WinAC RTX) aufgefthrt.

18 1BH Link UA - Diagnose X

<« C A Nichtsicher | 192.168.1.14/_=/de/diaglistview s =

B ) OPC Server lauft Abmelden | Passwort andsrn auad.core
: —

N

”””””””””””””” N e S

@ - CNC-PLC-300 102.168.1.93:102 19.2.2022 17:57:57 sPs 0 Verbindung aufgebaut (6FCS 217-2A110-0AB0 )
@ - WIinACRTX 192.168.1.14:102 19.2.2022 17:26:56 sPS 0 Verbindung aufgebaut (IE_CP)
@ - Sinumerik CNC 840D 192.168.1.44:102 19.2.2022 17:57:52 5pS 0 Verbindung aufgebaut

.
Diagnose loschen | | & |

Im Web-Browser-Fenster Siemens Slots sind die Uber den IBH Link
UA verbundene SINUMERIK CNC 840D (NCU) und die in der CNC
integrierten SPS (CNC-PLC-300) aufgefiihrt. Unter OPC Project
werden die im IBH OPC UA Editor ausgewahlten OPC-Tags
(Variablen) aufgelistet.

ﬂ 18 1BH Link UA - Siemens Slots x [ - o

&« G A Nichtsicher | 192.168.1.14/7_=/de/opc_slots B o

SR o OPC Server lauit Abmelden | Passwort andem | quad-core

vSlot 2
IE General
vslot 3

» CNC-PLC-300
» WinAC RTX
------------------------------ » Sinumerik CNC 840D
| | Alles loschen | Lade OPC Editor Projekt | | Speichere OPC Editor Projekt |
| | SINUMERIK einfigen | SINUMERIK andem | | SINUMERIK lbschen |
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1.3.9 UaExpert — Data Access View
Besteht die Verbindung vom IBH Link UA zur SINUMERIK CNC
840D (NCU) und die in der CNC integrierten SPS (CNC-PLC-300),
werden im UAExpert — Programmfenster unter Address Space
Informationen (Status etc.) Uber die OPC-Tags angezeigt. Mit Drag &
Drop konnen die Variablen (OPC-Tags) in das Fenster Data Access
View zur Statusanzeige gezogen werden.

CNC-PLC-300 — Data Access View

" Unified Automation UaExpert - The OPC Unified Architecture Client - NewPr

File View Server Document Settings Help
Project & X Data Access View Q
v [ Project # Server Node Id Display Name Value Datatype  Source Timestamp Server Timestamp  Statuscode
v [0 Servers 1 IBHLinkUA@ib... NS4[String|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300... A_Disabl_Inp1 true Boolean 19:24:10.118 19:24:10. Good
12y IBHLinkUA®ibhlinkua_gc 2 IBHLinkUA@ib... NS4[String|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300... A Disabl_Inp2 false Boolean 19:24:13.007 Good
o - 3 IBHLinkUA®@ib... NS4String|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300... A_EMERGENCY  false Boolean 19:24:15.007 Good
3 Documents 4 IBHLinkUA®ib... NS4|String|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300... EHW1moved 0 Byte 19:24:17.113 Good
[ Data Access View 5 IBHLinkUA@ib... String|1B - - false Boolean 19:24:13.007 Good
6 IBHLinkUA®@ib... KEARiringllBH Tink UA-OECHEBIE: false Boolean 10:24:21.007 Good
Address Space a x
2 | No Highlight - Drag & Drop
12 Root
v [ Objects
=
~ & CNC-PLC-300 Data Access View
~ &% Programs !
v 2 NC # Display Mame Value Datatype  Source Timestarmnp Server Timestamp  Statuscode
oAbt 1 A_Disabl_Inp1 true Boolean 19:24:10,118 19:24:10,687 Good
pus A'E;ZR(;;:CV 2 A_Disabl_Inp2 false Boolean 19:24:13.007 1%24:13.953 Good
& E W1 moved 3 A_EMERGEMNCY false Boolean 19:24:15.007 19:24:15.460 Good
@ ESetpoint Outt 4 E_HW1_rmoved 0 Byte 19:24:17.113 19:24:17.722 Good
@ E Setpoint Out? 5 E_Setpoint_Outl false Boolean 19:24:19.007 19:24:19.438 Good
N M ] E_Setpoint_Qut2 false Boolean 19:24:21.007 19:24:21.244 Good
> o Tasks
> @ WinAC_RTX
> b Server Data Access View
> 153 Slots
5> 3 Stations & Server Node Id Display Mame Value
> 2 Types 1 IBHLinkUA@ibhlinkua_ge  MN54|String|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp1 A_Disabl_np1 true
> D Views 2 IBHLinkUA@ibhlinkua_ge  N54|String|IBH Link UA-CQC.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_Disabl_Inp2 A_Disabl_Inp2 false
3 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  MNS4|String|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.A_EMERGENCY A EMERGENCY false
4 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  NS4|String|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_HW1_moved E_HW1_moved 0
5 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  MN54|5tring|IBH Link UA-CQC.CMNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_Cut1 E_Setpeint_Outl false
i) IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  NS54|5tring|IBH Link UA-QC.CNC-PLC-300.Programs.NC.E_Setpoint_Out2  E_Setpoint_Out2 false

WIinAC_RTX CNC-SPS-Variable (DB 20) — Data Access View

" Unified Automation UaExpert - The OPC Unified Architecture Client

File View Server Document Settings Help
2 % \ ~
leBPBE + = MY alia B
Project & X Data Access View Q
~ [3 Project # Server Node Id Display Name ~ Value  Datatype  Source Timestamp Server Timestamp  Statuscode
v [3 Servers 1 IBHLinkUA@ibh... NS4[String . ADissblinpl  true  Boolean 10:00:28.919 10:00:29.828 Good
12y IBHLinkUA®ibhlinkua_gc 2 IBHLinkUA@ibh... NS4|String . ADissblinp2  false  Boolean 10:00:31.013 10:00:31578 Good
o - 3 IBHLinkUA®ibh... NS4|String AEMERGENCY false  Boolean 3.829 Good
3 Documents 4 IBHLinkUA@ib 54(String E_HWI_moved 0 Byte . 7.080 Good
[ Data Access View 5 IBHLinkUA@ibl S4(String E Setpoint Out] false  Boolean 10:00:38.500 10:00:39.331 Good
6 IBHLinkUA®ibh... NS4[String Setpoint Out2 false  Boolean 10:00:30.787 10:00:40.581 Good
Address Space a x /
€3 | NoHighlight - g B0
12 Root
~ () Objects
v 3 Pcs
> % CNC-PLC-300
~ &WinAc R )
v & Programs e Data Access View
~ |23 CNC-5PS-Variable
: A Disabl Inp1 # Display Name Value Datatype Source Timestamp  Server Timestamp  Statuscode
A _Disabl_Inp2 )
P _Disabl_Inp] true Boolean 10:00:28.19 10:00:29.828 Good
@ E_HWI_moved 2 A_Disabl_Inp2 false Boolean 10:00:31.013 10:00:31.578 Good
@ E_Setpoint_Out! 3 A_EMERGENCY false Boolean 10:00:32.979 10:00:33.829 Good
4 E_Setpoint Out? 4 E_HW1_moved 0 Byte 10:00:36.323 10:00:37.080 Good
> 12 CNC-Variable 5 E_Setpoint_Outl false Boolean 10:00:38.500 10:00:35.331 Good
> 1) SupportedTypes 5] E_Setpoint_Out2 false Eoolean 10:00:39.787 10:00:40.581 Good
> I3 Variable_OUT
@ RevisionCounter
@ SerialNumber
@ SoftwareRevision
> o Tasks
> i Server Data Access View
i g ?t::ws # Server Mode Id Display Name Value
> D Types 1 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc  MN54|5tring|IBH Link UA-CQC.WinAC_RTX.Programs.CNC-5P5-Varizble A_Disabl_Inp1 A _Disabl_Inp1 true
> © Views 2 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-5PS-Variable.A_Disabl_Inp2 A _Disabl_Inp2 false
3 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc  MN54|5tring|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-5P5-Variable A_EMERGENCY  A_EMERGENCY  false
4 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MS4|String|IBH Link UA-QC. WinAC_RTX.Programs.CNC-5PS-Variable.E_HW1_moved E_HW1_moved 0 =
5 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc  MNS54|5tring|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-5P5-Variable.E_Setpoint_Outl  E_Setpoint_Out1 false
6 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MS4|String|IBH Link UA-QC WinAC_RTX.Programs.CNC-5PS-Variable.E_Setpoint_Out2  E_Setpoint_Out2 false
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CNC-840D-SL — Data Access View

utomation UaExpert - The OPC Unifi

File View Server Document Settings Help
=% | ~
DePBR =0 x2A BED
Project & x| Data Access View Q
~ [1 Project # Server Nodeld Display Name Value Datatype Source Timestamp  Server Timestamp  Statuscode
v [1 Servers 1 IBHLinkUA@ibh... NS512|String|CNC-84DD-5L.CncChannellis... RO 100 Double : Good
2 IBHLinkUA®ib| String|CNC-840D-5L.CncCh ILis... R1 am Deubl Good
& IBHLinkUA@ibhlinkua_qc 5 EHLnkDA@ID sélﬂg CNC-240D-5L CreChannellic.. R2 4712 Double Good
~ [3 Documents 4 IBHLinkUA@ibh... String|CNC-840D-5L.CncChannelLis... R3 0 Double Good
9 Data Access View 5 IBHLinkUA@ibh... NS12[String|CNC-240D-5L.CncChannellis... R4 0 Double Good
6 IBHLinkUA®ibh... NS12[String|CNC-840D-5L.GUD4.DESCRIP... DESCRIPTION String Good
7 IBHLinkUA@ibh... NS12[String|CNC-840D-5L.GUDANAME  NAME String Good
[ & x| |8 IBHLinkUA@ibh... N512[String|CNC-840D-SL.GUDB.WEIGHT  WEIGHT 0 Double Good
9 IBHLinkUA@ib NS12|String|CNC-840D-5L.GUD7.DISTANCE  DISTANCE 0 Deuble Good
7 | NoHighlight ~ |10 IBHLinkUA®ibh... NS12[String|CNC-840D-5L.GUD7.5PEED  SPEED 0 Double Good
) 11 IBHLinkUA@ibh... N512|String|CNC-840D-5L.MGUD.COLOR ~ COLOR 0 Double Good
Root 12 IBHLinkUA®ibl NS12|String|CNC-840D-5L.MGUD SIZE SIZE 0 Deuble Good
~ [ Objects 13 IBHLinkUA@ib NS12|String|CNC-840D-5L.UGUD.COLOR... COLORCODE 0 Ulnt32 Good
> & Client 14 IBHLinkUA@ibh... NS512|String|CNC-840D-SLUGUD.PARTS ~ PARTS 0 Ulnt32 Good
15 IBHLinkUA@ibh... N512[String|CNC-840D-5L.UGUD.PERCEN... PERCENTDONE 0 Ulnt32 X Good
> I3 PLCs 16 IBHLinkUA®ibh... NS12|String|CNC-840D-5L.UGUD.VALUE VALUE 0 Ulnt32 0:41: :41:33. Good
> % Server
> I3 Slots Drag & Drop
> @@ ActAlarm Data Access View
> @@ AlarmlList - .
> & CreAxisList #  ervel lodel Display Name Value Datatype Source Timestamp ~ Server Timestamp  Statuscode
~ % CncChannellist 1 IBH... MS... RO 100 Double 10:41:01.287 10:41:01.572 Good
~ 2 R1 4 Double 10:41:03.287 10:41:03.324 Good
> @ ActFeedrate 3 R2 4am2 Double 10:41:04.286 10:41:04.824 Good
O ——— ’ 4 R3 0 Double 10:41:06.286 10:41:06.574 Good
5 R4 0 Double 10:41:07.287 10:41:08.074 Good
6 DESCRIPTION String 10:41:10.288 10:41:11.073 Good
7 .. MN5.. NAME String 10:41:12.287 10:41:12.825 Good
2 IBH... M5... WEIGHT 0 Double 10:41:15.289 10:41:15.325 Good
9 DISTAMCE 0 Double 10:41:19.410 10: Good
10 SPEED 0 Double 10:41:21.290 10: Good
>0 Toolid 1 COLOR 0 Double 10:41:24.291 10: Good
> &% CncSpindlelist 12 SIZE 0 Double 10:41:25.389 10: Good
>[5 CneToolList 13 COLORCODE ] Ulnt32 10:41:28.291 10: Good
v = Gups 14 PARTS 0 Ulnt32 10:41:30.292 10; Good
> 4@ DESCRIPTION 15 PERCENTDOME 0 Ulnt32 0:41:31.282 10:41:32.082 Good
> @ NAME 16 VALUE ] Ulnt32 10:41:33.292 10:41:33.582 Good
~ 2 6uos
> @ WEIGHT
~ 3 Guo?
> 4@ DISTANCE
» @ SPEED Data Access View
~ [ MGUD 2 Server Node Id Display Name Value
> 40 CoLor 1 IBHLinkUA@ibhlinkua_ge  N512|String|CNC-840D-5L.CneChannellist. CHANT R-Parameters.RD RO 100
> @ SIZE 2 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MN512|String|CNC-840D-5L.CncChannellist. CHANT.R-Parameters.R1 R1 4711
> |Z) MachineData 3 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MN512|5tring|CNC-840D-5L CncChannelList. CHAN1.R-Parameters.R2 R2 4712
() SettingData 4 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-240D-5L.CncChannellist. CHAM1.R-Parameters.R3 R3 0
5 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-840D-5L CncChannellist. CHAN1.R-Parameters.Rd R4 )
s @ COLORCODE 6 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MN512|5tring|CNC-840D-5L.GUD4.DESCRIPTION DESCRIPTION
7 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  M512|5tring|CNC-240D-5L.GUD4,MAME NAME
> @ PARTS 8 IBHLinkUA@ibhlinkua_qc  NS12[String|CNC-840D-SL.GUDEWEIGHT WEIGHT 0
> @0 PERCENTDONE 9 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-240D-5L.GUD7.DISTANCE DISTANCE 0
> 48 VALUE 10 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MN512|5tring|CNC-240D-5L.GUD7.5PEED SPEED 0
@ Vendorlame " IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-240D-5LMGUD.COLOR COLOR 0
@ VenderRevision 12 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  NS12|String|CNC-840D-5L MGUD.SIZE SIZE 0
@ Version 13 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-240D-5L.UGUD.COLORCODE COLORCODE 0
> & IBH Link UA-QC 14 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-240D-5L.UGUD.PARTS PARTS (1]
=) 13 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-2400-5L UGUD.PERCENTDONE PERCENTDOME 0
Z @Eypes 16 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N512|5tring|CNC-240D-5L.UGUD.VALUE VALUE (1]
iews

WIinAC_RTX CNC-Variable (DB 10) — Data Access View

File View Server Document Settings Help
DPBPBE [ +=o X428y
Project & X| Data Access View [x]
v [ Project # Server Node Id Display Name ~ Vslue  Datatype  Source Timestamp  Server Timestamp  Statuscode
v [3 Servers IBHLinkUA@ibh... N54(String| COLOR 0 Float 11:01:51.894 Good
3 IBHLinkUA®ibhlinkua_qc IBHLinkUA@ibh. String| COLORCODE 0 Ulnt32 :01:53.805 Good
- - IBHLinkUA@ib String| DESCRIPTION String 11:01:55.143 Goed
3 Documents IBHLinkUA®ib| String| DISTANCE 0 Float 11:01:56.805 Good
[ Data Access View IBHLinkUA@ib| String| NAMET String 01:59.147 Good
IBHLinkUA@ib| String PARTS 0 Uint32 01.398 Good
IBHLinkUA@ib String PERCENTDONE 0 Uint32 02.800 Goed
|Address Space IBHLinkUA®@ib| String| RO_IN Float 04.400 Goed
= IBHLinkUA®ib| tring| R1_IN 4711 Float 07.150 Good
¥ | No Highlight IBHLinkUA®ibl String R2IN 4712 Float 12.152 Good
1) Root IBHLinkUA®@ib| String| R3_IN 0 Float 13.653 Good
IBHLinkUA®@ib| String R4_IN 0 Float 14.903 Good
~ [ Objects IBHLinkUA®ib! String SIZE 0 Float 16.403 Good
> & Client IBHLinkUA@ib String| SPEED 0 Float 17.903 Good
IBHLinkUA®@ib| tring| VALUE 0 Ulnt32 19.406 Good
~ I3 PLCs IBHLinkUA®@ib| String| WEIGHT 0 Float Good
> o CNC-PLC-300
v s WinAC_RTX Drag & Drop
~ & Programs
> ) CNC-5Ps-Variable ]
=R
» @ COLOR Data Access View
> 4@ DESCRIPTION
> @ DISTANCE z Server Mode Id Display Name Value
> @ NAME1 1 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  NS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable. COLOR COLOR 0
> @ PARTS 2 IBHLinkUA®ibhlinkua_qc  NS4(String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.COLORCODE COLORCODE 0
s @ PERCENTDONE 3 |IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  N54(String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.DESCRIPTION DESCRIPTION
4 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MS54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.DISTANCE DISTANCE 0
> @ ROIN 5 |IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  MS54(String||BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.NAME1 MNAME1
> @ RI_IN 6 |IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  MS4{String||BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.,PARTS PARTS 0
> @ RZIN 7 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  NS4(String|IBH Link UA-CQC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.PERCENTDONE ~ PERCENTDONE 0
> @ RS_\N 8 |IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  NS4(String||BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.RD_IN RO_IN 100
- 9 IBHLinkUA®@ibhlinkua_qc  NS4(String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R1_IN R1_IN 4711
> @ R4_IN 10 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MN54/String|/BH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R2_IN R2_IN 4712
> @ SiZE 11 IBHLinkUA@ibhlinkua_qc  NS4[String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Pragrams.CNC-Variable.R3_IN R3_IN 0
> 40 SPEED 12 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  MS54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.R4_IN R4_IN 0
> @ VALUE 13 |IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  MS4{String|lBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.SIZE SIZE 0
14 |IBHLinkUA®ibhlinkua_gc  MNS54/String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable. SPEED SPEED 0
N D weGHT L/ 15 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc  NS4[String|lBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable VALUE VALUE 0
> SupportedTypes 16 IBHLinkUA@ibhlinkua_gqc  MNS4[String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable WEIGHT WEIGHT 0
> [ Varisble_OUT
¥ RevisionCounter
@ SerialNumber
# SoftwareRevision
> b Tasks
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WIinAC_RTX Variable_OUT (DB 30) — Data Access View

" Unified Automation UaExpert - The OPC Unified Architecture Client - Test*

File View Sever Document Seftings Help
~
D PBE #=0 X448 KD _
Project B X Data Access View x]
~ [3 Project # Server Nede Id Display Name Value Datatype  Source Timestamp  Server Timestamp ~ Statuscode
v [3 Servers 1 IBHLinkUA@ibh.. NS4String|lBH Link UA-QC... A DisablInpl Out  false Boolean  12:08:15.786 12:08:16.630 Good
2y IBHLinkUA@ibhlinkua_qc 2 IBHLinkUA@ibh... NS4[String|lEH Link UA-GC... A Disablinp2 Out  false Boolean  12:0817.678 12:08:18.282 Good
. - 3 IBHLinkUA@ibh.. NS4[String|IBH Link UA-QC... A_EMERGENCY Out false Boolean  12:08:18.911 12:08:19.634 Good
[ Documents 4 IBHLinkUA@ibh... NS4[String|IBH L -QC... COLORCODE Gut O Ulnt32 Good
[3 Data Access View 5 IBHLinkUA@ibh.. NS4String|IEH L] -QC... COLOR_Out Float Good
6  IBHLinkUA®ibh.. NS4String|IBH Li -QC... DESCRIPTION_Out String Good
7 IBHLinkUA@ibh... NS4String|IBH L] -QC... DISTANCE Out 0 Float Good
Address Space B x| (2 IBHLinkUA@ibh... NS4String|IEH Li - E_HWI_moved_ Out 0 Byte Good
9 IBHLinkUA@ibh.. NS4String|IEH Li - E_Setpoint_Outi_Out  false Boolean Good
43 | No Highlight v (10 IBHLinkUA@i NS4[String]IBH Li s E_Setpoint Out? Out false Boolean Good
= Root 11 IBHLinkUA@ibh... NS4[String|IEH L - NAMET_Out String 5. Good
12 IBHLinkUA@ibh... NS4String|IEH Li - PARTS 0 Ulnt32 12:08:37. Good
v [ Objects 13 IBHLinkUA@ibh... NS4String|IBH L] -QC... PERCENTDOMNE Out O Uint32 12:08:39.061 Good
> & Client 14 IBHLinkUA@ibh... NS4[String|IEH Li - RO_Out 100 Float 12:08 Good
15 IBHLinkUA@ibh... NS4String|IEH Li - R1_Out 471 Float Good
~ 3 PLCs 16 IBHLinkUA@ibh... NS4String|IBH L] - R2_Out a2 Float Good
> & CNC-PLC-300 17 IBHLinkUA@ibh... NS4StringllBH L - R3_Out 0 Float Good
18 IBHLinkUA@ibh... NS4|String|IEH Li - R4_Out 0 Float Good
m 19 BHLNkUAGI NSa{string]IBH L - S\ZE_gut 0 Ulnt32 Good
- &P 20 IBHLinkUA@ibh... NS4[String|IBH L - SPEED_Out 0 Float Good
&% Programs 21 IBHLinkUA®ibh... NS4|String|IBH Link UA-QC.... VALUE 0 Ulnt32 Good
> [ CNC-5PS-Variable 22 IBHUINKUAGIDA... NSA|StringlIBH Link UA-QC... \WEIGHT_Out 0 Float Good
> I3 CNC-Variable TRTE:
> I SupportedTypes
£~ =) Variable OUT «
> @ A Disabl_Inp1_Out
> @ A Disabl_Inp2_Out
> @ A_EMERGENCY Out
> @ COLORCODE Out
> @ COLOR_Out
> @ DESCRIPTION_Out Data Access View
> @ DISTANCE Out
> @ E_HW1_moved_Out # Display Name Value Datatype Source Timestamp  Server Timestamp  Statuscode
o Copanou.ou 1 ADisabllnpl Out  false Boolean  1208:15.786 12:08:16.630 Good
. I\I'AME:':]'tU - 2 A_Disabl_Inp2_Out false Boolean 2 12:08:18.382 Good
. @ parTs v 3 A_EMERGENCY_Out  false Boolean 12:08:19.634 Good
» @ PERCENTDONE Out 4 COLORCODE_QOut 0 Ulnt32 12:08:21.634 Good
S @ R0 ot - 5 COLOR_Out 0 Float 12:08:28.387 Good
= R(O”t 6 DESCRIPTION_Out String 12:08:29.887 Good
= RA*O” 7 DISTANCE_Out 0 Float 12:08:31.389 Good
- Ra_om a EHW1_moved Out 0 Byte 12:08:32.891 Good
& e ut 9 E_Setpoint_Outl_Out  false Bocolean 12:08:34.392 Good
> @ R4 Out 10 E Setpoint_Out? Qut false Boolean 12:08:35.892 Good
> @ SIZE Out 11 NAME1_Out String 12:08:37.143 Good
> @ SPEED_Out 12 PARTS 0 Ulnt32 12:08:38.392 Good
> @ ALl 13 PERCENTDOME Out 0 Ulnt32 12:08:39.642 Good
> WHIGHT Qut 14 RO_Out 100 Float 12:08:41.894 Good
M 15 R1_Out 4711 Float 12:08:43.895 Good
: :’f‘:w “";‘ = 16 R2 Out am2 Float 12:08:45.895 Good
X &T” k”e Eviston 17 R3_Out 0 Float 12:08:47.394 Good
s & Semer a5k 18 R4 Out 0 Float 12:08:48.895 Good
> B siots 19 SIZE_Out 0 UInt32 12:08:50.144 Good
y O st 20 SPEED_Out 0 Float 12:08:51.897 Good
s &7 arens 21 VALUE 0 UInt32 12:08:53.896 Good
) @v).’:\;z 22 WEIGHT_Qut 0 Float 12:08:55.396 Good

Die Variablen (OPC-Tags) des Datenbausteins Variable_OUT (DB
30) stehen im zur Weiterverarbeitung in einem externen OPC UA
Client zur Verfigung.

Data Access View
# Server Node Id Display Name Value Datatype

1 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.A_Disabl_Inp1_Out A _Dizabl_Inp1_Out false Boolean
2 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc M54[String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUT.A_Disabl_Inp2_Out A _Disabl_Inp2_QOut false Boolean
3 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MS4|String|IBH Link UA-GC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.A_EMERGEMNCY_Out A_FMERGEMNCY_Out false Boolean
4 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MN54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.COLORCODE_Qut COLORCODE_Qut Ulnt32
5 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.COLOR_Out COLOR_Out 0 Float
[ IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MN54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.DESCRIPTION_Out DESCRIPTION_Out String
7 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc M54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.DISTANCE_Qut DISTANCE_Qut 0 Float
8 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MNS54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.E_HW1_mowved_Out E_HW1_moved_Out 0 Byte
9 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc N54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.E_Setpoint_Out1_Out E Setpoint_Outl_Out  false Boolean
10 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc MNS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.E_Setpoint_Out2_Out E_Setpoint_Out2_Out  false Boolean
i IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc MNS54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUT.MAMET_Out MNAMET_Qut String
12 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MNS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.PARTS PARTS 0 Ulnt32
13 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc N54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable OUT.PERCENTDOMNE_Out PERCENTDOME_Qut 0 Ulnt32
14 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc MNS54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.R0_Out RO_Out 100 Float
13 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MN54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.R1_Out R1_Out 4711 Float
16 IBHLinkUA@ibhlinkua_gc MNS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.R2_Out R2_Out 4712 Float
17 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc M54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.R3_Out R3_Out 0 Float
18 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc MNS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.R4_Out R4 _Out 0 Float
19 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc M54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.SIZE_OQut SIZE_Qut 0 Ulnt32
20 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc NS54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.SPEED_Out SPEED_Out 0 Float
21 IBHLinkUA®@ibhlinkua_gc MNS4|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.VALUE VALUE 0 Ulnt32
22 IBHLinkUA®ibhlinkua_gc NS54|String|IBH Link UA-QC.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.WEIGHT_Out WEIGHT_Out 0 Float

1.4 S7 SPS Programm — IBH Link UA integrierten SPS
(WIinAC RTX)

Das S7 Beispielprogramm enthélt drei (3) Datenbausteine. Der
Datenbaustein CNC-Variable (DB 10) enthélt die OPC-Tags, die im
IBH OPC UA Editor von der SINUMERIK CNC (NCU) definiert sind.

. ______________________________________________________________________________________|]
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Der Datenbaustein CNC-SPS-Variable (DB 20) enthalt die OPC-
Tags, der in der SPS SINUMERIK CNC integrierten SPS (S7 PLC-
300). Der Datenbaustein Variable OUT (DB 30) enthéalt die OPC-
Tags fur einen externen OPC UA Client.
o SIMATIC Manager - [S0ftSPS WinAC RTX -- OA\SoftSPS WinAC T [e@][=]

O | &7

% Datei Bearbeiten Einfiigen Zielsystem  Ansicht

Extras

g |2 Bg | Yo - B

& BB

Eenster

Hilfe

| < Kein Filter >

T @ B

Dricken Sie F1,

um Hilfe zu erhalten.

El--% Soft5PS WindC AT Dbjektnarne | Svmbalizcher Mame | Erstellzprache | Tup
=B SIMATIC PC-Stationi1] |8 Systemdaten SDR
= |l WinlCRTX i 0t AL Organizationsbaustein
=g S7Frogammll) | peqg CNCariable DR T
o) Quelen g pRan CNCSPSVarishle DB D atenbaustein
' i+ DB30 Yariable_0UT 0]] Datenbaustein

Realtek PCle (

1.4.1 Konfiguration SIMATIC PC-Station (IBH Link UA)

.‘ SIMATIC Manager - [SoftSPS WinAC RTX -- B:\SoftSPS WinAC {=]
? g
@ Datei Bearbeiten Einfiigen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hilfe -] %
0= | BF 2 25| % < Kein Filter > -
E-E9 SoftSPS Windl RTX i :
"B SIMATIC PC-Station(1)
Dricken Sie F1, um Hilfe zu erhalten.
Bl HW Konfig - [SIMATIC PC-Station(1) (Konfiguration) -- SoftSPS WinAC RTX] [l ==
Bl Ststion Bearbeiten Einfugen Zielsystern Ansicht Bxtras Fenster Hilfe NEE
DEs8 & il =R 4
- o=
B,0FC Hlswhen [ ada
1 OPC Server al
Hmﬁ C der IE Allgemein muss auf Bl [stans =l
3 f - - PROFIBUS-DP -
: Steckplatz 2 eingefilgt sein 8B crorens e
B A3 PROFINET IO
= - B SMaTIC 300
SIMATIC 400
~ |- il 300400
< i ' g, SIMATIC L Station
= Benutzer Applikatio
4| PC on
L. S L1 OFC Server
Irndex | @ Bauaupps Bestellummer Fimwars | MPLodiesse | B4 | K TTWVED SPA
i OPC Server Va2 = ] ~[{ swvenses..
2 E IE Allgemein [E_CP Va2 63T i : - swvel
3 SWVEZERT .
4 Eigenschaften - Ethernet Schnittstelle IE Allgemein (R0/52) SWVES ..
3 U SwWET .
6 || Aigemein Swva 1
7
8 || I MAC-Adresse einstellen / 1SO-Protokoll verwenden _\ = 1
] ; _
Er y Bei Anwahl gines Subnetzes werden die = 28 Doppelkiick) =
EMl | MAC-Adsse nachsten frsien Adressen vorgeschiagen H 50 CPndustisl Ethernel
1 1
2 IP Adresse =l :
T IBH Link UA = ! UEEFMH
13 Netzibergang L . ECPIsH
14 IP-Ad 152168.1.14
Eemll | esse & Keinen Router verwenden = (] CP1612
1 U Subnetemaske: %, [255.255.255.0 — P ez =
16 || " Router verwenden L .
17
= Adresse: =
_12 i i — ] 3 V62
|| 22e2 | ! I Swve25PT .
S [oehtvemea— Neu — 5w Y71
%_ (anklicken! Eigsnschaften L1
e wird eingefigt e = - M
51l & L 1 o
5] - -z
=] o -1 Stellvertieter fur eine beliebige Industial Ethemet e
< 1 — Equgnppe, 150, TCP/IF, 57- und 57H-
e Abbrechen Hifs ¥ | |Kommunkationfiiber [S0anTCFY, FG-Funktionen,
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. And

Mit einem Doppelklick auf < SW V8.2...> ® wird der OPC Server in
die PC-Station ibernommen. Ein weiterer Doppelklick auf
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Mit der Bestatigung des Dialogfeldes ® — ® werden die IP-Adresse
und die Subnetzmaske des IBH Link UA, die bei der Konfiguration

Kapitel 1
<IE Allgemein>< SW V8.2...> @ o6ffnet das Dialogfeld
eingegeben wurden, ibernommen.
Anmerkung:

SoftSPS WIinAC RTX einfligen

Der Siemens OPC Server SW V8.2... muss eingefuigt werden, um die
Syntax zu befriedigen. Der OPC Server kann spater nach der
Netzkonfiguration geléscht werden.

Der WinLC RTX muss die Bestellnummer 6ES7 611-4SB00-0YB7

und Firmware V4.6 haben.

. | Bestellnummer

i \E Angmem

Fimwiare | MPl-Adresse | E-Adresse

o g onfiguration) -~ SoftsPS WinAC (===
@ Ststion Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hilfe
DEa-® By & ol aln || = | %8 | w2
e gzl
@ Suchen: g
aorc Profi [standard =l
1 OPC Server WinLC RTX Slot Nr. in der EEPMN‘EPCSM“
2 |E Allgemein | - - - . 2] Benutzer Applik atior
5 WinLC RTX — 1L Konfiguration muss identisch = ([ Cartrolle |
= - - . = (1 CPU #1222 PCI
il - = mit der im IBH Link UA sein &0 Py 820
IF3 {2 57-modular Embedded Controller
IF4 {23 WinLC
1 inlC PH
LRI )
ES7 611-15B00-0vB7
:I-b (@ PC £57 611-45B00-0vE7)
w40

Kommentar

[ winLC RTX BES? 611-4SB00-0YB7

V4.6

#l- [ CP-ndustial Ethemet

2. CPPROFIBUS

2 HMI

BES7 611-45B00-0YE7

WwinLC RT3 W46 (2u windC RTX ZUTU BEST 571

ORCOR-0aD); Software Logic Controller fiir Window:
%P mit R Echtzsitumgebung: D P

Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten.

Mit einem Doppelklick auf V4.6 ©® wird die WinLC RTX
Ubernommen. AnschlieRend ist Speichern und Ubersetzen @ und
danach Netz konfigurieren @ anzuklicken.

E SoftSPS WinAC RT

Ethernet(1)
Industrial Ethernet

MNeue Verbindung einflgen

Werbindungspartner

E@ Irn aktuellen Projekt
- =B SoftSPS WiniC AT
- 2R SIMATIE s Statlon[1]

|

SIMATIC PC-Station(1’

8

Name: OPC Server
Typ: OPC Server V8.2

MNeue Verbindung einfigen

Mame: Ethernet({1)
Typ: Industrial Ethernet
S7-Subnetz-ID: 00FF - 0003,

[unspeaflaert]
Alle Broadeast-T eilnehrner
Alle Multicast-Teilnehmer

% In unbekanntem Projekt

Laden
Neu anordnen

Objekteigenschaften...

Trans Tech International® 2022

Proiekt: |SoftSPS WinAC AT
Cerl+N Statior: |S|MATIC PC-Station(1)
Applikation: | [winlC AT
Werbindung
Alt+Retumn Typ: | S7-verbindung ﬂ

v Var dem Einfligen: Eigenschaften aufblenden

(bemehmen | Abbrechen |

0K

Hire |
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S7 Verbindung

Eigenschaften -

Aligemein I QPC I Statusinformationen

r Lokaler Verbindungsendpunkt ———————— Identffikation Verbindung
I~ Fest projekliete dynamische Yerbindung Lokale |D:
= Einseitig IST—Verbindungj
¥ sktiver Verbindungsaufbau VFD- Name
[T Betiigbszustandsmeldungen sendsn IOFC Server
r~ Verbindungsweg
Lokal Partner
T |egCAST£vz(C-Sta1iunW SATIC FC-Saion(1/
Schnitstelle: | [ASintem | [Asitem =]
Subnetz: [AS-intem] y | JASnem] y,

Adresse - I_

Adressendetails |

‘ Abbrechen Hife

J

B NetPro - [SoftSPS WinAC RTX (Netz) -- BASoftSPS WinAC RTX]
BP Netz Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hilfe

- 8 X
I I I L
‘ankiickeny |opeichern und Gbersetzen

EthernetU ) (D Speichern und Gbersetzen
Industrial Ethernet

Ubersetzen

_ 9 * Alles Ubersetzen und priifen

 Mur &nderungen Lbersetzen

N bestitigen
SIMATIC PC-Station(1 ’—m i | T
e

.

Lokale IO Partner ID Partner Typ Aktiver Verbindung| Subnetz
S7-Verbindung_1 ] 1 SIMATIC PC-Station(1) f WinL...: S7-Verbindung ja AS-intern

J Bereit

‘Realtek PCle GbE Family Controller, TCPIP.Autc é

Wurde mit Speichern und tbersetzen kein Fehler ermittelt, wird
folgende Bestatigung angezeigt.

en zu enzprifung far B:\!

Datei Bearbeiten
Meldu... | Meldung I Typ I Projekt... I Projektpfad I
Keine Fehler.
OPC Server aus Konfiguration Idschen

m HW Konfig - [SIMATIC PC-Station(1) (Konfiguration) -- SoftSPS WinAC RTX] . . . . .

@ Station Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht Extras  Fenster Hilfe Dle HInWeISe Slnd mlt Ja ZU
DE8 % &R dma D R s

bestatigen.

Kopieren Ctri+C
IE Allgemein Ctrl

‘wollen Sie das Objekt OPC Server wirklich lgschen?

bestitigen
J. | T Hein

Gehezu >

Handbuch-Suche Ctrl+F6

ﬁla HW Konfig - [SIMATIC PC-Station(1) (Kenfiguration) -- SoftSPS WinAC RTX]
@l Ststion Bearbeiten Einfigen Zielsystem Ansicht Extras

D55 P &s me da o8 W
(SRR Spcichern und dbersetzen]

Fenster
Laschen (

Der Applik ation [OPC Server) in der Station SIMATIC

PC-Station(1] sind Verbindungen zugeordnet. Soll die Lo
Applikation totzdem geloscht werden 7 i
2 jﬁ IE Aligemein |
3 WinlC RTX
IF1
bestitigen IF2
IF3
. IF4
HMein 4
5
L A
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Konfiguration in Baugruppe laden

% HW Konfig - [SIMATIC PC-5tation(1) (Konfiguration] -- SoftSPS WinAC RTX]

E“] Station

Bearbeiten Einflgen Zielsystern Ansicht Extras Fenster Hilfe

Frl s il =R

DR By & e d

i1

2 |E Allgemein |
3 WinlLC RTX

IF1 -
IF2

IF3

IF4 ankiicken)
4 Alles markieren

Abbrechen |

Hire |

"

Das Laden in den IBH Link UA erfordert mehre Schritte.

auswahlen

Teilnehmerad

Zielbaugruppen stoppen

Uber welche Teilnehmeradresse ist das PG mit der Baugruppe Stationmanager verbunden?

Fiir das Laden der Systemdaten werden die folgenden Baugruppen
gestoppt.

Baugruppentiager. 0 _q

Steckplatz: 125 _I;
Zielstatior: % Lokal

= (ber Metziibergang zu ensichen

Bauaruppe | Index
IE Allgemein 2
WinlC AT 3

i mcj | Abbrechen Hilfe:

Anschlul} an Zielstation eingeben;
IP-Adresse ‘ MAC-Adresse Eaugruppentyp‘ Station;namel Baugrup

1
| ERERRENE, (g1 ik ua P Acresse

Eneichbare Teilnehmer:

Anzeigen |

Gerate, die an ein Fimennetzwerk ader an das Internet angeschlossen werden,
miizsen gegen unbefugten Zugriff angemessen geschiitzt sein,

z.B.durch die Werwendung von Firewalls und Netzwerk segmentierung.
Weiterfuhrende |nformationen Liber Industrial S ecurity finden Sie unter:

A

hittp: / fwie. siemens. com./industrialsscurity
bestatigen

m Abbrechen Hilfe

Station:

SIMATIC PC-Statian[1]
Baugnippe:

04340 inl I R T

Abbrechen |
Laden in Baugruppe (13:4363)

Die Baugruppe WinLC AT [Index 3] befindet sich im
b, ZustandSTOP
Soll die Baugruppe jetzt gestartet werden (Meustart)?

/ Bestitgen)
e | [ b ]

1.4.2 SPS Programm (SoftSPS WIinAC RTX) in die im IBH Link

UA integrierten SPS (WinAC RTX)

ATIC Manager - [SoftSP5 WinAC RTX -- O:\5o0ft5PS WinAC RTX]

@ Datei Bearbeiten Einflgen Zielsystem Ansicht Extras  Fenster Hilfe

(== =]

- 8 X

5|

H?%|EEI§EE |||<KeinFi?ter>
@nklicken)

-2 SoftSPS Windl RTx Swstemdaten o 0BT
=B SIMATIC PC-Station(1] 4= DE10 3 DB20
=@ winlCRTX {3 DB30

=] S7-Programm(1)

Ladt aktuelles Objekt in Zielsystem.

A

Alle Bausteine ubertragen, vorhandene Baus

Einfigen Datenbaustein

teine Uberschreiben

IDas Objekt 'DE1D' existiert bereits. Wollen Sie es Uberschreiben’?

Urnbenerinen ... |

Feine Abbrechen

Hire | J
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Systemdaten nicht Ubertragen

Laden (2%4:36)

£ Sollen die Systemdaten geladen werden?

4. bestitigen
Ja I Mein |
L A

I ——————————
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