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1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station — IBH Link UA

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) verkniupft 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.

1.1 Schnittstellen SINUMERIK CNC Baureihen
SolutionLine 840D-SL

Die Baureihe SolutionLine verfugt ber mehrere
Kommunikationsschnittstellen. Im folgenden Bild sind die
Schnittstellen an der CNC gekennzeichnet, die fur die
Kommunikation mit dem IBH Link UA / IBH Link UA Editor benutzt
werden konnen.

X 120~
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Seite 1-2 Konfigurationsbeispiel CNC-Station — IBH Link UA Kapitel 1

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 (Ibn 0) Service-Anschluss mit fester IP-

Adresse 192.168.215.1 und fester
Subnetz-Maske 255.255.255.224 mit
aktivem DHCP-Server

MPI Anschluss an CNC integrierten
SPS (S7-PLC300)

DB2/MPI | X136

Zugriff auf CNC und SPS via Port X 130

Zugriff auf
CNC/PLC
via Firewall

weitere

CNC (X 130) und die in
der CNC integrierten SPS
mussen die gleiche
IP-Adresse haben.

Zugriff auf CNC und SPS via Port X 120

2 Zugriff auf
Zc‘:‘ﬁgf:,i‘g CNCIPLC via
IP Adresse

192.168.214.1

Um auf die CNC (X 120) und die
in der CNC integrierten SPS
zuzugreifen muss die
Steuerungsebene des IBH Link
UA eine IP-Adresse aus dem
sub-net 192.168.214.nn haben.

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




Kapitel 1 Konfigurationsbeispiel CNC-Station — IBH Link UA Seite 1-3

Zugriff auf CNC und SPS via Port X 127

Zugriff auf
CNC/PLC
via Firewall

weitere

Um auf die CNC (X 127) und die in
der CNC integrierten SPS
zuzugreifen muss die

Steuerungsebene des IBH Link UA Zugriff auf
eine IP-Adresse aus dem sub-net Cl"l‘:c ‘(d':';gs‘;'a
192.168.215.nn haben. 192.168.215.1

1.1.1 Netzwerkaufbau SINUMERIK CNC SolutionLine

Beispie| X 130 IP-Adresse  10.0.13.1
Subnet mask 255.255.255.0
DHCI? Name-Server “é,ft

IBH Link UA Editor

oder

IBH Link UA
Browser-Fenster Siemens Slots
fi — IP-Adresse - ;
2.B 192.168.1.14 \ Ethernet \ mluu ‘
Managementebene ke
IP-Adresse § &
IP-Adresse 10.0.13.41 ﬁi'ig ._
- z.B 10.0.13.14 <nafi e
=1 Steuerungsebene L : B 1l
IBH Link UA Editor el 4
oder - =
IBH Link UA
Browser-Fenster Siemens Slots
Beispiel X 120
IBH Link UA Editor A CNOPLE via
oder / d IP Adresse
IBH Link UA 192.168.214.1
Browser-Fenster Siemens Slots X120
IP-Adresse
z.B 192.168.1.14
Managementebene
IP-Adresse
z.B 192.168.214.14
Steuerungsebene

IBH Link UA Editor
oder

IBH Link UA

Browser-Fenster Siemens Slots

TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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Beispiel X 127 fgr

IBH Link UA Editor

oder

IBH Link UA
Browser-Fenster Siemens Slots
r — IP-Adresse
z.B 192.168.1.14
Managementebene Lt
IP-Adresse
z.B. 192.168.215.14
Steuerungsebene
IBH Link UA Editor
odet Zugriff auf
B Einfe LA CNC / PLC via

Browser-Fenster Siemens Slots

IP-Adresse
192.168.215.1

1.2 Datenubernahme aus den Baureihen SINUMERIK
CNC 840D

Die Daten der aus den SINUMERIK CNCs 840D kann auf zwei
Wegen durchgefuhrt werden.

1. Auslesen der Daten aus der CNC via IBH Link UA und
anschlieRender Ubertragung der Daten an den IBH Link UA
Editor zur Weiterverarbeitung. Mithilfe der IBH Link UA Editors
werden anschlielRend die Daten der in der SPS gelesen.

2. Auslesen und weiterverarbeiten der Daten aus der CNC und
SPS via IBH Link UA Editor.

1.3 Auslesen der Daten aus der CNC via IBH Link UA

Uber das IBH Link UA — Browser-Fenster Siemens Slots wir die
Verbindung zur SINUMERIK CNCs 840D hergestellt.

1.3.1 IBH Link UA — Browser-Fenster Siemens Slots

Hier konnen Daten aus einer SINUMERIK CNC Steuerung als
Projekte in den IBH Link UA geladen werden. Variable aus der
SINUMERIK CNC Steuerung kénnen als OPC-Tags Ubernommen
werden.

Mit Anklicken von SINUMERIK Modell auslesen wird eine
Verbindung zur CNC aufgebaut und die in ~ SINUMERIK Madell auslesen
der SINUMERIK vorhanden Informationen werden gelesen.

Konnen Modell-, Achs- und Spindel-Informationen gelesen werden,
werden Modellname, Achs- und Spindel-Anzahl im Dialogfeld

angezeigt. Die vollstandigen Informationen, aufbereitet als XML

I —————————
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Datei, werden mit Anklicken von OK unter OPC Projekt 0K
ubernommen.

CNC 840D-SL Port X130

CNC 840D-SL Port X120

3y angeben’;
Ethernet Adresse: [10.0,13.224

Stationsnarme:; |CHNC 8400 X120
Uber MPUPROFIBUS Gateway verbinden [ angeven
Ethernet Adresse: | 192,168.214.1

nur fir SINUMERIK
Subnet-1D: 0102 - 0506 840D Power Line

MPIPROFIBUS Adrasse: |5 Steckplatz:

achinendaten einlesen
eenenten=n CNC 840D-SL Port X127

GUDs und R-Farameter einlesen

m Station einfligen X
SINUMERIK Madell auslesen {‘d

CMC hadell: |Numeric contsizz.o7| | Stationsnarme: | CNC 8400 X127
wird aus angeben
Anzahl Achsen: |3 = SINUMERIK | Ethernet Adresse: |192.15El.215.1 |

i Anzahl Spindeln: |2 |

[— iibernommen

| Durchsuchen... | keine Datei ausgewshlt.

MC-YAR-zelector Datei impartieren Mur %orhandene
| Durchsuchen... | kKeine Datei ausgewshlt,.  wahlweise

nutzen
Import OEM alarm Datei

Cancel

1.3.2 NC-VAR Datei importieren

Das SINUMERIK Hilfsprogramm NC VAR Selector listet Variable
nach SINUMERIK CNC - Softwareversion auf. Aus dieser Liste
kénnen Variable selektiert werden, die als OPC-Tags genutzt werden
sollen, ausgewahlt werden.

Aus einer, mit dem Programm NC VAR Selector gespeicherten
Datei (*.var) kann das Programm eine Datei (*.awl) generieren.

ausgewdhlte AWL-Datei
;anklicken; wird angezeigt

MC Yarizhlen Dateiawl

MC-YAR-selector Datei importieren | Mur Yorhandene
Daten iibernehmen *¥anklicken) anklickenlauswahlen)

Testet jede Wariable in der NC-Var-Selektor Datel, ob diese in der MCK wvarhanden ist, Mur
warhandene werden importiert,

Die Variableninformationen aus einer solchen AWL-Datei kann
zusatzlich zu den, aus der SINUMERIK CNC gelesenen Daten
Ubernommen werden.

TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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Diese Informationen, aufbereitet als XML Datei, werden mit
Anklicken von OK unter OPC Projekt ibernommen.

1.3.3 Import OEM alarm Datei

Aus einem Siemens NCK Projekt kdnnen Alarmtexte importiert

werden.
ausgewahlte Datei i . .
_ 'wird angezeigt Diese Informationen, aufbereitet
|_ Durchsuchen. .. | OEM alarm Datei.ts als XML Datei, werden mit
|Impc:rt CEM alarm Datei Anklicken von OK unter OPC

Irmport der .ts Datei aus dern Siemens MCK Project mit den Slanm Texten Projek'[ Ubernommen_

Aus SINUMERIK tbernommene Daten

. Rk UA Sene Ao _
%M (] OPC f Abmelden | Passwort andern

quad-cora

Siemens Slots

Slot 2
= aus SINUMERIK
.......................... ¥ ORC Project W&, jibernommen
OnlineCreated
-------------------------- ¥ CNC 840D X120wg,

¥ CrncAxisList

L8

Byl / \
[ »z1 ] Siemens Slots
¥ CncChannellist
|Siemens Slots CrespindieLizt *Slot 2
F51-a1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, »s261 ™N® v opC Project

WendorMame

.......................... VendorRevision CnlineCreated

Wersion - = = ==
————————————————————————— b CMC 8400 %120
__________________________ > MGUD

e » CHNC 8400 %130

-------------------------- P GUD4

o » CNC 8400 X127
""""""""""""" »GLD7

» SettingData
» MachineData
-------------------------- Ackdlarm
AlarmList

Slot lgschen | Alles laschen ‘ Lade OPC Editor Projekt ‘ Speichere OPC Editor Projekt ‘ SoftSPS einfligen |
SINUMERIK einfligen | SINUMERIK andern | SINUMERIK laschen ‘

lBHsoftec ‘ IBH Link UA

Anmerkung:
Die im IBH Link UA aufgelisteten CNC Variablen entsprechen der
von der gemeinsamen Arbeitsgruppe der OPC Foundation und dem
VDW (Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.) erstellten
Spezifikation.
Dieses definiert ein OPC UA-Informationsmodell fur die
Schnittstelle und den Datenaustausch mit Computerized Numerical
Control (CNC)-Systemen.
Die Spezifikation OPC 40502 OPC UA for Computerized
Numerical Control (CNC) Systems liegt als PDF-Datei auf der
Homepage der OPC Foundation ( http://opcfoundation.orqg )

I —————————
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Speichere OPC Editor Projekt
Ein SINUMERIK CNC Projekt, das in dem Browser-Fenster Siemens
Slots vorhanden ist (OPC Projekt) kann abgespeichert werden, um
mit dem IBH Link UA Editor weiter bearbeitet zu werden.

:d = m ) OPC Server lauft Abmelden | Passwort &ndern ‘ quad-core
_______________________ »Slot 2
OPC Project

Slot loschen | Alles loschen | Lade OPC Editor Projekt | | Speichers OPC Editor Projekt| SoftSPS einfugen |
------------------------------ SINUMERIK einfiigen | | SINUMERIK andern |  SINUMERIK I6schen | Rrgiorery

‘ XML Datei zum manuellen Editieren herunterladen |

1.3.4 CNC Projekt in den IBH Link UA Editor tibernehmen
Ein im IBH Link UA vorhandenes Projekt kann zur
Weiterverarbeitung vom IBH Link UA Editor ibernommen werden.
Zwei Moglichkeiten sind hierfur vorgesehen. Fir beide Wege missen
im IBH Link UA Editor ein OPC UA Server (IBH Link UA) angelegt

sein.

EBl import.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

e KbLd + @

- — :
MNeue Serververbindung... ‘
Rechtsklick ‘

Markierte Konfiguration zum OPC UA Server dbertragen...

Gesamte Konfiguration vom OPC UA Server einlesen... |
(anklicken] |
Importieren... |

Exportieren... ‘

Gesamte Konfiguration vom OPC UA Server einlesen
Mit diesem Befehl Gbernimmt der IBH Link UA Editor die
Konfiguration direkt aus dem online verbundenen IBH Link UA. Das
Uubernommene Projekt wird angezeigt.

[l 1BH Link UA.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

NEH & @
Projekt Al | @[] CNC 840D

e O SMEC N |

,:— Werbundene Server

----- ﬁ Wariablentransfer Name OFC-Typ Zugriff Nodename
..... E&T Benutzerdefinierte Variablen
LMy MOTT-Konfiguration
[eAProjekt |2 server | zertifikate
L UF NUM 3/

TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop



Seite 1-8 Konfigurationsbeispiel CNC-Station — IBH Link UA Kapitel 1

Importieren

Wurde ein Projekt vom IBH Link UA aus als Datei im XML-Format mit
der Dateiendung *.opx gespeichert, kann mit dem Befehl
Importieren... das Projekt in den IBH Link UA Editor ibernommen

[l Konfiguration importieren
Suchenin | L Downloads v @@ e m
Marne Anderungsdaturn Tp Grfe
Heute (1) S i -~ |
Rewte) .. (GAKIcKenTaUsWEHIEH
Sehnelizugrift o b o SEE R To SRV S
Dieser PC
Dateiname: CHE $400.0px ~| Uffnen
Dateitvp: OF%:Dateien [".opx] =7 Abbrechen

o Aktuelle Konfiguration wvon Server IBH Link UA Qberschreiben? Dle anQEZEIQte Wal’nung mUSS

akzeptiert werden.
Hein

.

Das Ubernommene Projekt wird angezeigt.

[l 1BH Link UA.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten  Hilfe
UZFlHd & @
Projekt hhlbad | -1 CNC 840D
2 @ PN N

-4 Online Created
[NER [ C-Daten

Mame OPC-Typ Zugriff Modename

[eAProjekt | B server | zertifikate
L

UF NUM 3/

Alle Variablen eines aus dem IBH Link UA Ubernommenen Projekts
sind als OPC-Tags ausgewahlt und werden im unteren Teil des
Rechten Fensters im IBH Link UA Editor angezeigt. Mit dem Befehl
Alle abwahlen werden die OPC-Tags deaktiviert und sehen als
Variable zur Auswahl fir als erneut zu aktivierende OPC-Tags fur
Verknupfungen zur Verfligung.

[ IBH Link UA.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe

HEd & ©
=
, . -] AwisList
& Cn RCEN N 1) j Channellist Alle auswéhlen
45 BH Link U2, - SpindleList Alle abwanien 4 2RIeken)
SR CC-Daten -1 Taallist
|_] Units CMC-Station hinzufigen..,

CMC-5tation [8schen

CMC-Station kopieren

Name

CMC-Station einfdgen
[1] &ctLoad o BacisListl.Bctload
m ActPaower o Eigenschaften... BxisListX.ActPower
[1] CmdTarque Double RO M232.CrchxislistX1.CmdTorque
[1] IsReferenced Ulnt16 RO M232.CnchxislistX1.sReferenced
(1] ZeroOffset Double RO 232, CrcluisListx] ZeroOffset

:Projekt %Ser\rer | Qlertiﬂkate

UF NUM

I —————————
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1.3.5 Zugriffsrecht OPC-Tag andern

Eine Anderung des Zugriffsrechts der aus der CNC ausgelesenen
Daten, von Read Only (RO) auf Read Write (RW), die als OPC-
Tags deklariert sind, ist Uber das Dialogfeld Eigenschaften CNC-
Variable maoglich.

Anmerkung:
A Viele CNC Daten durfen auf keinen Fall den Status Read Write

(RW) erhalten und beschrieben werden.

Mit einem Rechtsklick auf den Namen der OPC-Variablen und einem
Klick auf Eigenschaften im Kontextment wird das Dialogfeld
Eigenschaften CNC-Variable gedffnet.

[ Sinumerik CNC 840D.0pu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten  Hilfe

QlZd &©
[EBR] ChiC 240D
¢ " -] AxisList
b e RN N )
-] Channellist
=43 1BH Link UA

-] SpindleList

[ER CINC-Daten| -] ToolList
{markieren; &3 Units

Name OPC-Typ Zugrift Nodename

Mers Double RO CNC 840D.CncChannelList CHAN1.R-Parameters.R3
[Mre Double RO CNC 840D.CncChannelList. CHAN1.R-Parameters.R4
0] coLor |Double  [RO | CNC 840D.GUD1.COLOR

[ sze JQUIETD Sigenschaften CNC-Variable

[ PARTS B tigenschaften CNC-Variable

—— Name: COLOR
A Projet |Fserver | B zertifi... ECULURCODE H!Tf‘i‘ RO

Zugriffsrecht:

(O Nur Lesen

£ Lesen und Schreiben

Datentyp: Double

MNodekennung: CNC 840D.GUD1.COLOR.

abbrechen Filfe

Mit Markieren von Zugriffsrecht Lesen und Schreiben und
anschlieBendem Bestatigen mit OK ist der Status des OPC-Tags
von Read Only (RO) auf Read Write (RW) geandert.

Zugriffsrecht geandert

[ Sinumerik CNC 840D.0pu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten  Hilfe

MEH @@

-1
A AL AL AW A
1) ChannelList
5 &3 IBH Link UA ) G
U=fF) ] ToolList
[ Units
Name ORC.Typ Zugritt  Nodename
MR Double RO CNC 840D.CnecChannelList. CHAN1.R-Parameters.R3
Hre Double RO CNC 840D.CreChannelList.CHANT.R-Parameters. R4
[l coLor Double CNC 240D.GUD1.COLOR |
[ size Uint32 RO CNC 240D.GUD1.5IZE

Der IBH Link UA Editor ist nun bereit fir weitere Aufgaben wie OPC-
Tags festzulegen und den Verbindungsaufbau und die Programm
Ubernahme von der in der CNC integrierten SPS und weiteren sowie
weiteren Geraten (OPC UA- Servern / Clients).

TTI Trans Tech International® 2022 IBH Link UA  Workshop
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Konfigurationsbeispiel CNC-Station — IBH Link UA

Kapitel 1

1.4

IBH OPC UA Editor konfigurieren

Im IBH Link UA Editor muss der OPC UA Server (IBH Link UA)
angelegt sein, mit dem der Zugriff auf die SINUMERIK 840D erfolgt.

Sinumerik-Konfiguration.opu - OPCUAEit

Datei Bearbeiten Hilfe
JE A & ©

e XKsas +a
L] IBH Link UA QC T

Neue Serververbindung..,

Neue Steuerung...

Historische Daten hinzufugen...

CNC-Station hinzufagen... |
Loschen )

Markierte Konfiguration zum OPC UA Server ubertragen...

Gesamte Konfiguration vom OPC UA Server einlesen...

Importieren...

Exportieren...

m CMC-Station hinzufigen

Stationsname:  CNC 5400 X130

=E festiegen)

[ Uber MPIfPROFIEUS-Gateway verbinden

nur fiir SINUMERIK
840D Power Line

Ethernetadresses:  10W0013.224

Subnet-ID; 0102 - 0506

MPI/PROFIBLS-&dresse: 5

Steckplatz: 3

HilFe:

Mit einem Rechtsklick auf den Namen
des OPC UA Servers (IBH Link UA)
wird ein Kontextmeni getffnet, das den
Befehl CNC-Station hinzufugen...
bereitstellt. Ein Klick auf diesen Befehl
Offnet das Dialogfeld zur Eingabe der
Adressinformationen der angeschlossen
SINUMERIK 840D CNC Steuerung.

Anschluss via Port X130

Ist der PC auf dem die Software IBH
OPC UA Editor ablauft in einem
Netzwerk mit DHCP-Server
angeschlossen, eignet sich der Port
X130 fur den Anschluss. Die NCU ist als
Standard-DHCP-Client eingerichtet und
erhélt die IP-Adresse vom Firmennetz
DHCP-Server (z.B. 10.0.13.224).

Fir die S7-Kommunikation ist ein Port in

der SINUMERIK CNC (laut Siemens Dokumentation ist Port 102
freigeschalten) und im PC freizuschalten.

Anschluss Port X120

m CMNC-5tation hinzufigen

Ist der PC auf dem die
Software IBH OPC UA
Editor ablauft in einem

Netzwerk ohne DHCP-

Server angeschlossen,
eignet sich der Port X120 fur
den Anschluss. Der Port

3 X120 der SINUMERIK CNC

Skationsname;  CHC 3400 X120
:ifestlegem
Ethernetadresse;  192.168.214.1
4 [ ]Uber MPI{PROFIEUS-Gateway verbindsn
nur fiir SINUMERIK
Subnet-ID; 102 Hene 840D Power Line
k_mPI,I'F‘ROFIBLIS-.ﬁ.dresse: 3 Steckplatz:
bestitigen
oK Abbrechen HilFe:

hat einen aktiven DHCP-
Server fur SINUMERIK mit
J IP-Adresse 192.168.214.1

und Subnetz-Maske 255.255.255.0. Fur die S7-Kommunikation ist
ein Port in der SINUMERIK CNC (laut Siemens Dokumentation ist
Port 102 freigeschalten) und im PC freizuschalten.

IBH Link UA  Workshop
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Anschluss Port X127

B8 CNC-Station hinzufigen 28 [st der PC auf dem die
Software IBH OPC UA

Stationsnamme:  CMC 8400 X127 . . L
ﬁw Editor ablauft in einem
Ethernetadresse:  192.168.215.1 Netzwerk ohne DHCP-
- - Server angeschlossen,
4 (| Uber MPIJPROFIBUS-Gateway verbinden et sich der Port X127
nur fir SINUMERIK eignet sic error

Subnet-ID: 0102 - 506 840D Power Line fur den Anschluss. Der
Port X127 der

k_MF‘I,I'F‘ROFIBUSrAdlesse: 5 Steckplatz: 3
Destatigen SINUMERIK CNC hat
o Abbrechen Hilfe einen aktiven DHCP-
L | Server fur SINUMERIK

mit IP-Adresse 192.168.215.1 und Subnetz-Maske 255.255.255.224.

Fir die S7-Kommunikation ist ein Port in der SINUMERIK CNC (laut
Siemens Dokumentation ist Port 102 freigeschalten) und im PC
freizuschalten.

1.4.1 SINUMERIK Modell auslesen

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

CNC aufgebaut und Informationen ausgelesen. Die Informationen
werden angezeigt.

FZ] Unbenannt - OPCUAEdit — O X
Datei Bearbeiten Hilfe

Jod & ©

{IEERR] i 2400
B e W Bt B 7 j]i]"";'“

= 4 IBH Link UA 0 vi

+
EQ CNC-Daten 30 21

5-_) ChannelList
-] CHAN1

=) SpindleList
-] S1-A1
-] S2-B1

=) ToolList
%) Tools1

=-_] Units
¥-_] GUD1

+-_) GUD3

¥-_] GUD4

¥-_] GUD6

¥ ) GUD7

+)-_] SettingData

#-_] MachineData

Name OPC-Typ Zugriff Nodename

_; Projekt :7’; Server -_/?Zemhkate

. UF NUM

I ————————
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Anmerkung:
Die im IBH Link UA Editor aufgelisteten CNC Variablen
entsprechen der von der gemeinsamen Arbeitsgruppe der OPC
Foundation und dem VDW (Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V.) erstellten Spezifikation.
Dieses definiert ein OPC UA-Informationsmodell fur die
Schnittstelle und den Datenaustausch mit Computerized Numerical
Control (CNC)-Systemen.
Die Spezifikation OPC 40502 OPC UA for Computerized
Numerical Control (CNC) Systems liegt als PDF-Datei auf der
Homepage der OPC Foundation ( http://opcfoundation.org )

1.4.2 Variable als OPC-Tag aktivieren

Durch Anklicken des Symbols Plus vor dem ;.J Units
Symbol des Variablenbereichs werden die T

vorhandenen Variablen angezeigt.

Eine Variable markiert, wird als OPC-Tag Ubernommen und mit zu-
satzlichen Informationen in dem unteren Teilfenster rechts angezeigt.

Aktivierte OPC-Tags

m Sinumerik CNC 840D no connections.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe

DZd & @

8 o T ..isut aus SINUMERIK

=% B Link U Décj’a@ﬂiﬁ? ilbernommen
[l CNC-Daten

’:" M ActOvertide : Double
1 ActProgramBlack : String

-1 ActProgramFile : String
M ActPrograrnMarme : String
(1] ActMainProgramiFile ; String

- numMachsxes : Ulnt1é
L SCALING_SYSTEM_IS_METRIC : Boolean
-] R-Parameters
- SettingData
|1 MachineData
_] PositionVariable
- SpindleList
51 Taallist
B ] Toalsi
’.__’ﬂ M numToals : Uint16
LM numbdagPlaceParams : Ulnt16
LM TS data[P1,307: Double
Units
-3 6uD1
1 GuD3
-1 6lpa
-|1 6UD6
-] GUD?
_1 SettingData
-1 MachineData
1) AXCOMNF_MACHAX_NAME_TAB[0] : String

=8

markierte Variable
OPC-Tags

i 0 0 O B Y

@ (1] TOOL_CHANGE_TIME : Double
) GEAR_CHANGE_WAIT TIME : Double

1) DXTERN_LANGUAGE : Ulntz
11 COLLCHECK LEVEL : SByte

ame OPC-Typ Zugriff Nodename

1] ActOverride Double RO CNC 8400, CheChannellist CHANT.ActOverride

0] ActPrograrmMame String RO CMC 8400 .CrcChannellist. CHANT. ActProgramMName

T numTools Ulnt16 RO CNEC 8400, ChcToolList. Taols T.numTools OPC-Tags
[Aprojekt | server |Ezeriikate ] TOOL_CHANGETIME  Double RO CHNC 8400, MachineData, TOOL_CHANGE_TIME

UF NUM
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1.5 SINUMERIK 840D - integrierte SPS in IBH OPC UA
Editor einfligen

Ein Zugriff auf die in der CNC 840D - integrierte SPS kann Uber den
gleichen Ethernet-Port erfolgen, wie der der CNC 840D. Um diese
Moglichkeit zu nutzen, missen im Dialogfeld Eigenschaften
Schnittstelle CP 840D sl (R0O/S5) IP-Adresse, Subnetzmaske und
Router-Adresse den Vorgaben des genutzten Ethernet-Ports (X120,
X130, X127) entsprechen.

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).

Zugriff auf die in der CNC integrierten SPS via Port X 120

Eigenschaften - Ethernet Schnittstelle CP 840D sl (R0O/55)

@8 Um auf die Variablen
Aligemein der CNC integrierten

SPS via OPC UA

X120 IP-Adresse
|P-ddresse: 1316821417 Netzubeigang zuzugreifen muss die
@+ Keinen Router venwenden i

Subebmesker [Ba2R62500 |[|[SEE T Ethernet-Schnittstelle
Adiesse: Ii an d|e IP-AdI’eSSG
S 192.168.214.1
- richt vernetat - Heu... ) .
_ eingestellt sein.
Eigenschaften...
Lozchen
sbtvechen | Hife |
Zugriff auf die in der CNC integrierten SPS via Port X 130
Eigenschaften - Ethernet Schnittstelle CP 840D sl (R0/S5) Da der Port X130 als
Algemein Standard-DHCP-Client
ausgelegt ist, kann der
X130 IP-Adresse Tastiegen . ]
P esce T TXEEER Netziibergang Im Firmennetz
: ' = & Keinen R d
Subnetzmaske: |25 255 256 0 Somen Aoy e vorhandene DHCP-
" Router versenden
Y Server der Ethernet-
Subnetz Schnittstelle eine

--- picht vernetzt - Mew...

— beliebige IP-Adresse

ﬁ (.B. 10.0.13.224)
Ldzchen

zuweisen. Kein Router
ist angegeben.

Abbrechen | Hife |
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Zugriff auf die in der CNC integrierten SPS via Port X 127

Um auf die Variablen der CNC integrierten SPS via OPC UA
zuzugreifen muss die Ethernet-Schnittstelle auf die IP-Adresse
192.168.215.1 eingestellt sein.

Eigenschaften - Ethernet Schnittstelle CP 840D sl (R0/53)

X127 IP-Adresse

N
|P-Adresse: 1921682151 Ntziibergang
2

* Keinen Router venmenden
Subnetzmaske: 55 256,250 224

" Rauter versenden

Adresse:

Subnetz:

- nicht vernetzt - HMeu...

Eigenschaften...
Lozchen

tibbrechen | Hie |

1.5.1 Zugriff auf die in der CNC integrierten SPS via MPI-Bus

Weiterhin besteht die Mdglichkeit eine Verbindung auf die, in der
CNC 840D - integrierte SPS, Uber einen IBH Link S7++
aufzubauen.

Zugriff auf die in der CNC integrierten SPS via Port X 136 (IBH Link S7++)
Um auf die in der CNC integrierten SPS zuzugreifen muss die
Steuerungsebene des IBH Link UA und der IBH Link S7++ eigene
IP-Adressen aus dem gleichen Subnet (z.B. 192.168.1.93) haben.
Da der Zugriff auf die SPS tber MPI erfolgt, ist die IP-Adresse der
SPS ohne Bedeutung.

Ethernet

OPC Client

) ~JBH Link S7++
i DP2/MPI
L X136
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1.5.2 IBH OPC UA Editor konfigurieren

Mit einem Rechtsklick auf das Server-Symbol (IBH -3
Link UA) wird ein Kontextmeni getffnet.

Der Befehl Neue Steuerung aus dem Kontextmeni oder aus dem
Meni Bearbeiten 6ffnet das Dialogfeld Neue Steuerung.

[EH Link L&,

m Sinumerik CNC 840D.0pu - OPCUAEdIt

Datei  Bearbeiten Hilfe

JE A & ©

Projekt * 0 X

e K oL s D

=R E§IEH Link UA!
‘..§ CNC-Daten

Meue Serververbindung...

| Meue Steuerung...
Eigenschaften...

Impartieren..,

Exportieren...

Dialogfeld Neue Steuerung

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

Schnittstelle X 130-10.0.13.224

m Neue Steuerung

Name der Steverung:  CNCFLEINT2DR e Name der Steuerung
i Der Name ist frei wahlbar
R7IPMP Radummer: 0 Stedlatmummer: 2 und sollte keine
Position der Zielaugruppe: Leerzeichen enthalten (z.B.
1 E[:::ﬁ:.li:ep:e auf gleichem Baugruppentrager CNC-PL C-300).

(7) Ober MPI/DP-5ubnetz erreichbaren Baugruppentrager

Hostname / IP-Adresse
Die IP-Adresse ist abhangig

MPI/OP-Adresse der Ziel-CPU: | 2

(O) Ober TCP/IP-5ubnetz erreichbaren Baugruppentréger

TP tp-Achesse der zielcp: [ © . 0 . 0 . 0 | von der genutzten
(C) Ober H1-Subnetz erreichbaren Baugruppentréger SChnIttSte”e (X120 / X130 /
H1-Adresse der Ziel-CP: | 00.00.00.00.00.00 X127 / |BH L|nk S7++) Zur
Subnetz-ID: | 0000 .| oooo CNC.
() 57-200 TCR/IP
Eigene TsAP: | 0100
O 57-1200 TP/ 9 Protokoll
() 57-1500 TCR/IP e Als Protokoll ist abhangig
2) m von der genutzten
Abbrechen Verbindung testen... Hilfe )
\ Schnittstelle (X120 / X130 /

X127 / I1BH Link S7++) zur CNC. Wird S7 TCP/IP als Protokoll
genutzt sind Racknummer, Steckplatznummer und Position
vorgegeben.
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Position der Zielbaugruppe
Zielbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager ist auszuwahlen.

Schnittstelle X 120 — 192.168.214.1 Schnittstelle X 127 — 192.168.215.1

m Meue Steuerung m Meue Steuerung

Narne der Steusrung:  MC_PLC_317-2DP Name der Steusrung:  CMC_PLC_317-2DP
Hostname | IP-Adresse:  192.168.214.1 Hostname | IP-Adresse:  192.168.215.1
Protokoll: Protokoll:
O sz 1R Racknummer: D Steckplatznummer: 2 Q57 TR Racknummer: 0 Steckplatznummer: 2
Position der Zielbaugruppe: Position der Zielbaugruppe:
© Zielbaugruppe auf glsichem Baugruppentrager: O zielbaugruppe auf gleichem Baugroppentrageri

Schnittstelle X 136 — IBH Link S7++ e der Steuening: | CNC_PLC_3L7-20
I P_Ad resse I B H L I n k S7++ Pmtnknu:ﬂostnama [ 1P-adresse: 192.168.1.93
1 9 2 1 68 1 9 3 © s7 TCRP Racknurmmer: O Steckplatznummer: 2

Position der Zielbaugruppe:

O Zielhaugruppe suf gleichem Baugruppentrager:

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 Einstellungen des
0 Die Verbindung zur Steuerung CHMC-PLC-300 wurde DialongIdS Neue Steuerung
erfolgreich getestet, ) . )
wird mit Anklicken von OK
Ubernommen und geschlossen.

1.5.3 Rechtes Projekt-Fenster

Im rechten Teil des Projektfensters werden die Verbindungs-
einstellungen zur CNC integrierten SPS (CNC_PLC_317-2DP)
angezeigt.

m Sinumerik CNC 840D - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe
= H & @
Projekt LR -4 | = Mame der Steuerung

M arne CNC_PLC_317-20P
gt Ep ! - =
R x * =t @ = OFfline Programmzuordnung

B(j IBH Limk L& Pragrammtyp STEP?-Programm
E|d CHC-Daten Programmpfad At PLC Programs CMCWPLC_317-2DPYWPLC_317-2DP.s7p
=B} CMNC_PLC_317-2DP Stationsname SINUMERIK
_',__| Wariablen E Onlineverbindung

Pratokall S7TCRAP
Hosthame / Adresse 10013224
Position der Zielbaugruppe Zielbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager
Riack-Murnmer 0
Steckplatz-Mummer 2

[Arrojekt |Eserver |} zertifikate

L UF NUM

I —————————
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1.5.4 CNC integrierten SPS Programm zuordnen
Das in der CNC integrierten SPS (CNC_PLC_317-2DP)
vorhandene SPS-Programm sollte dem Projekt zugeordnet werden.
Aus dem SPS-Programm werden Variable, Daten und
Programminformationen tibernommen.

Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe
lzd @@
e K LB M
E|i"3 IBH Link L2
Eﬂ CMC-Daten
[=RAIfCMC_PLC_317-20P;
i3 Variablen

Rechtsklick

Laschen
Ausschneiden
Kopieren

Einfugen

Programm zuordnen...

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

Exportieren...

Eigenschaften...

Im Dialogfeld Programmauswahl das zu 6ffnende SPS Programm
auswahlen. Durch Anklicken des Symbols Plus vor E
dem Symbol wird das SPS Programm in dem zum Offnen
Projekt angezeigt. anklicken

m Programmauswahl

B SoftPLC416

- SoftSPS_
E-— PLC_317-2DP
=1 PLC_317-2DP _
g {markieren’
o STNUMERTK

[£5] SPS-Projekte
[~ Tank fir Anzeige

Pfad: A:__PLC Programs CHCIPLC_317-ZDPY
bestitigen

m Abivechen Hilfe

‘. i

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

1.5.5 Variable als OPC-Tags definieren

Aus der Liste der Ubernommenen Variablen sind die im Projekt
bendtigten OPC-Tags auszuwéhlen.
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€ 840D .opu - OPCUAECS Mit einem Klick auf
Datei  Bearbeiten Hilfe

NEH.8 O das Symbol
& ) TR marderen; Variablen wird im

=] Pregrammvariablen

# PEEN .
: -] ALMSG_DB (DB2) //Interface for Alams & Messages reChten Te" des
=83 1BH Link UA 1 BO(DB4) //Interface BO

3 CMC-Daten

=l CNC-PLC-300 -4 NCDB10) //lnterface N PrOjEkt'FenSterS die

1 - _] BAG (DB 11) //Interface for BAG
ariablen

_] dataarea H
BLIOBTE /5L dat Variablen / Daten

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

-] Chan1 (DB 21) //Interface for Channel 1 aus dem

-] Chan2 (DB 22) /fInterfacefor Channel 2

] Axis1 (DB 31) //Interface Axis 1 Ubernommenen SPS

] Axis2 (DB 32) //Interface Axis 2

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

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

] BO_10(DB104) //Interface BO aufgelistet. Durch

-] CtrlE (DB 1000) //Interface Ctrl-Energy

] SentronPac (DB 1001) //Interface SentronPac An kl ICken d eS

-1 ISM_TS (DB 1002)  //Spindle temperature sensor interface

-

-

- -

(2R e R e

@] NC_10 (DB 1010) //Interface NC

_1 BAG_10 (DB 1011) //Interface for BAG Sym b O I S Pl u S Vor
-1 SPL_10(DB 1018) //SPL dstaarea

(-] MMC_10 (DB 1019) //Interface MMC-Signals dem SymbOI des

- _] Chan1_10 (DB 1021) //Interface for Channel 1 J MNC (DE 10] fa"||'1tEI'fECE N
-1 Chan2_10 (DB 1022) /fInterface for Channel 2 .

- ] Axis]_10 (DB 1031)  //Interface Axis 1 zum Offnen

- Axis2 10 (DB 1032) //Interface Axis 2 anklicken

@] Axis3_10 (DB 1033) /fInterface Axis 3 Variablenbereichs

“ Generic

CELX b B & e A werden die
Mame  Adresse  SPS-Typ Linge Herkunft Zugriff OPC-Typ U.. O.. Kommentar Vorhandenen

; rojel L Server |5 Zertifik.., . .
Pt B senr [BR2eats Variablen angezeigt.

UF NUM

\

Ist eine Variable markiert, wird dies als OPC-Tag Ubernommen und
mit zusatzlichen Informationen in das unteren, rechten Teilfenster
angezeigt.

Sinumerik CNC 840D - OPCUAEdit — a
Datei  Bearbeiten  Hilfe
NS Hd @@
- [ Variablen
gt e Efr alen
"E‘BHL );'UA =R -] ALMSG_DB  [DB 2]
=5 il " "
1 BO #fInterface BO [DE 4]
ne i Anzeige der Variablen
-1 gp_par /¢Parameters for Baseprogram  [DB 7] A
Do iR mit Komentar

L) NC Jfinterface NC  [DE 10]

-1 BAG /finterface for BAG DB 11]

_1DB15 [DB1S]

L1 Pl //Dstainterface Pl-Services (DB 16]

- SPL //SPL dataarea [DEB 18]

L) MMC  Jfinterface MMC-Signals (DB 19]

1) Chanl finterface for Channel 1 [DB 21]
[1] 0_0:BOOL

A3_7T:BOOL

AFD_OR:BYTE //Feedrate override

ARTOR;: BYTE //Rapid traverse override

£ NCStartDisabl : BOOL //MC start disable
A_NCStart : BOOL  A/NC start
A_NCStopBlock :BOOL //NC stop at block limit
[i] 35 : BYTE
11 Chan2 Hinterface for Channel 2 [DB 22]
-1 Axis1 f/interface Axis 1 [DB 31]
) Axis? ffinterface Axis 2 [DB 32)
L1 Axis3 Hinterface Axis 3 (DB 33
-] ALMSG_DB_10 /flnterface for Alams & Messages [DB 102]
1 BO_10 /finterface BO [DB 104]
L) CHlE #/Interface Ctrl-Energy (DB 1000)
-] SentronPac /flnterface SentronPac  [DE 1001]
L) ISM_TS  //Spindle temperature sensor interface [DB 1002)
L) NC_10 Minterface NC - [DB 10101
-1 BAG_10 Minterface for BAG  [DB 1011]
[l A.AUTO:BOOL /AUTOMATIC mode
(O[] AMDA:BOOL /MDA mode
L1 MG : ARRAV[Z,10] OF STRUCT.
-1 SPLL10 /¢SPL dataarea [DB 1018]
([ INSEP_VALID ; ARRAY[1..8] OF BOOL ffused external SPL-Inputhytes(H\)
O[] STATUS_R7:BOOL /ffor future use
STATS: DINT #/Status: 0 - no error, 1 - 320 error number
([0 LEVELS: DINT /stacklevel SPL-KDV for Diagnostic

-] FRDP_HF : £RR&Y(4.16] OF STRUCT
] MMC_10 #flnterface MMC-Signals  [DB 1019]
L1 Chan_10 fInterface for Channel 1 (DB 1021]
-] Chan2_ 10 /finterface for Channel 2 DB 1022)
1 Axis1_10 /finterface Axis 1 [DB1031]
L) Axis2_10 ffinterface Axis 2 [DB 1032]
<) Axis310 JAinterface fixis 3 [DB 1033]

olloeglo
1=1E

olo

markierte Variable
OPC-Tags

g Generic
ERCEN = LY
Name Adresse SPS-Typ  Lange Herkunft Zugriff OPCTyp U.. O.. Kommentar
{I] Chanl.4 FD.OR  DB21.0BB 4 BT 1 Programm R/ Byte 0 0 Feedrate ovenide
] Chanl.A_NCStart  DBZ1.DEX 7.1 BOOL A Programm W Boolean 0 0 NCstart QPC _Tﬂgs
[ 646104 AUT0  DBIOVIDEX00 BOOL .1 Progawm RW  Boolean 0 0  AUTOMATC mode
rrojert [Bsemer | Bzerioe |1 SPL10STTS DRIOIBDBD 120 DINT 4 Progmmm RW I3 0 0 Status 0-noemor,1- 320 error number

I —————————
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Neue Variable (OPC-Tag) hinzufliigen / verandern
Mit einem Rechtsklick auf eine Zeile der Variablenauflistung (OPC-
Tag) wird ein Kontextmeni geo6ffnete. Hier sind Befehle vorhanden
um eine neue Variable (OPC-Tag) zu definieren bzw. die Variable zu
verandern.

Variable definieren

Der Befehl Variable definieren, aus dem gedffnete Kontext-men,
Offnet das Dialogfeld Variablen-eigenschaften.

m Variableneigenschaften O X
Patameter Wert
Name Variable1
IPC UA Name
Datentyp [OPC U&) i Byte
Datentyp [S7) ®Mha BYTE
Adresse DB1.0BB O
Bereich DB (Datenbaustein)
DB-Nummer 1
Byteadiesse angeben 0
Bitadresse 0
Zugriff RW [Lese- und Schreibzugriff)
Anzahl Feldelemente 1]
Mammale Stinglange 0
Kommentar angeben
Urterer Grenzwert
Dberer Grenzwert \
Feldelemente freigeben Nein -
Nodename IBH Link UA CPU416_T ank_Pegel Varnable1

e |

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

1.6 WInAC RTX IBH Link UA —integrierte SPS in
IBH OPC UA Editor einfligen

Um mit der im IBH Link UA integrierten SPS zu arbeiten, ist diese im
IBH Link UA zu aktivieren. Durch Anklicken der Schaltflache
SoftSPS einfligen im IBH Link UA Browser- SoftSPS einfligen
Fenster Siemens Slots wird die IBH Link UA interne SoftSPS
aktiviert. Der zu belegende Slot ist frei wahlbar.

SoftSPS einfiigen x

Fige SoftSPS (BESY B11-43B00-0YE7 4.6 kampatibel) ein

{aufklappen/auswahlen)
in Slat: | Slat 3 ~

heslshgen m Cancel

Im IBH Link UA Browser-Fenster SoftSPS werden der SoftSPS
Status und die Einstellungen aufgelistet. Unter dem Reiter SoftSPS
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Verbindungen werden die von der SoftSPS im Anlauf angelegten
Verbindungen angezeigt.

Anmerkung:
A Die SoftSPS darf auf keinen Fall in Slot 2 aktiviert werden.
A\ Der Slot 2 ist ausschlie3lich fuir die Kommunikation — IE General
reserviert.

&« cC @ © & 192.168.1.14/7_=/de/softplc v U W m o & =

abmelden | Passwort andern | single-core

SoftSPS Verbindungen

SPS-Informationen

.......................... Steuerungstyp BES7 611-4SB00-0YB7
Slot 3

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ CPU Anteil SPS

CPU Auslastung (%) 270

__________________________ SPS-Status
SPS Stop | Neustart (0B100) |
-------------------------- Umlaufe 179374

Durchlaufzeiten (ms)

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Minimal

Maximal "
-------------------- Aktuell 2
"""""""""""""" Jitter (ms)

Maximal 4

Der Anteil der CPU-Leistung, der andie  gps g | meustart op100) |
SPS abgegeben wird, ist einstellbar.

Schaltflachen zum Starten und Stoppen der SoftSPS sind
vorhanden.

1.6.1 SPSin IBH OPC UA Editor einfligen

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

m Sinumerik CNC 840D.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

WY
Projekt Ml
# g |9 % Ba |4 @

E(ﬂ IBH Link L&,
=3 CMC-Daten
CMC_PLC_317-2DP Meue Serververbindung...

1_'I_—| Wariablen | Meue Steuerung... |
Eigenschaften..,

Impaortieren...

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

H Link L&,

Mit einem Rechtsklick auf das Server-Symbol (IBH  @-43 |l
Link UA) wird ein Kontextmeni getffnet.

Dialogfeld Neue Steuerung

[ Neue Steuerung

Mame der Steuerung:  WinAC_RTX

festlegen
Hostname f IP-Adresse:  192.168.1.14
Protokoll:
@ 57 TCP/IP Racknummer: 0 Steckplatznummer: 2
-

Position der Zielbaugruppe:
[ Ziclbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager
(Z) Ober MPI/DP-5ubnetz erreichbaren Baugruppentréger
MPI/DP-Adresse der Ziel-CPU: | 2

() Uber TCP/IP-Subnetz erreichbaren Baugruppentrager

TCP/IP-Adresse der Ziel-CP: o .0 .0 .0

() Ober H1-Subnetz erreichbaren Baugruppentréger

H1-Adresse der Ziel-cp: | 00.00.00.00.00.00
Subnetz-ID; | 0000 .| oooo

57-200 TCP/IP
O n Eigene TSAP: | 0100

() 57-1200 TCR{IP

() 57-1500 TCP/IP TSAP der SPS: | 0101

(2)_fbestatigen>

Abbrechen Verbindung testen... Hilfe

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
WIinAC RTX Software SPS (6ES7 611-4SB00-0YB7 V4.6) ist.

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

Als Protokoll ist S7 TCP/IP auszuwahlen. 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 Verbindung testen
ausgefullt kann die Online-Verbindung zur

verbundenen CPU getestet werden.

I ————————
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Der Aufbau der Verbindung wird mit dem Befehl Verbindung testen
gestartet.
Eine Information Uber die erfolgreiche Verbindung wird angezeigt.

IBH OPC UA Editor

Die Verbindung zur Steuerung WinAC_RTX wurde erfolgreich
getestet.

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

1.6.2 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

Jd @@
5 Name der Scueng
b MName WinAC_RTX
?jr C‘ K’ * |t @ = Offline Programmzuordnung
E(j IBH Link UA Programmtyp Keine Programmzuordnung
d CNC-Daten Programmpfad
- [fill CNC_PLC_317-2DP Stationsname
_',__| Variablen = Onlineverbindung
El Protokoll 57 TCP/P
i..{# Variablen Hostname / Adresse 192 168.1.14
Position der Zielbaugruppe Zelbaugruppe auf gleichem Baugruppentrager
Rack-Nummer 0
Steckplatz-Nummer 2

[Arrojet | Eserver |E zertifik..

UF NUM

1.6.3 WInAC RTX — SPS-Programm zuordnen

] Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit Die in dem IBH Link UA integrierten SPS
%‘f“’gf@ e (WinAC RTX) soll zur Verkniipfung der
Variablen aus der SINUMERK (CNC und
Mo XKEn o @ SPS) genutzt werden. Die Ergebnisse
BQ'EHCLN:L& sollen einem externen OPC UA Client zur
B CMC_PLC_317-2DP

{2 Variablen

Weiterverarbeitung bereitgestellt werden.
Das SPS-Programm SoftSPS WIinAC RTX

Loschen wurde mit dem STEP 7 SIMATIC Manager
:us#chneiden el‘Ste"t
opieren

Finfugen Dieses SPS-Programm sollte dem Projekt

Programm zuordnen.'.
; zugeordnet werden. Aus dem SPS-

Programmzuordnung aktualisieren...

Onlineverbindung testen.. Programm werden Variable, Daten und
Impaortieren... A . .
Exportieren... Programminformationen dbernommen.

Eigenschaften..

IBH Link UA  Workshop TTI Trans Tech International® 2022
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Im Dialogfeld Programmauswahl das zu 6ffnende SPS Programm
SoftSPS WIinAC RTX auswahlen. Durch Anklicken des
Symbols Plus vor dem Symbol wird das SPS Programm
in dem Projekt angezeigt.

zum Offnen
anklicken

Programmauswahl

SINUMERIK SPS-G40D-5L Step?
SoftSPS WindC RTY old
S0ftSPS WinAC RTX
1152 SaftsPS winaC RTX

markieren

SortSPS WindC RTX old
STEP 5 Tank-Pegel

Pfad: A:__PLC Programs CMCSoftPLC WinaC RTX)

HilFe

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

1.6.4 Variable als OPC-Tags definieren

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

Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe
Nzd @
-] Variablen
& FREER A W) 5
=43 1BH Link Ua
=} WinAC_RTX

] CNC-Variable /fCNC Daten [DE
B ActOvenide CNC:REAL A8 Suchen..

BT ActOveride TimeStamp :DAT (oo 5
BT ActOvenide_Status : DWORD Lyyestuuarovernue o vorr o
BT ActProgramName_CNC : STRING(32] /#Actual Program Name von CNC
numTools CNC: INT /fnumbers Tools von CHC

BT TOOL_CHANGE_TIME_CNC : REAL //TOOL CHANGE TIME von CHC

1] CHC-SPS-Variable //CNC interierte SPS-Daten [DE 20]

le Time Stamp von CNC

&-filj CNC_PLC_317-2DP
i Variablen
5 CNC-Daten

13y Externe Daten

{~fc) Verbundene Server @[] AFDORPLC:EVTE /fFeedrate ovenide von PLC .ﬂ.nZEIgE der Vﬂ "ﬂblen
; tj;) Variablentransfer @[] ANCStmr PLC:BOOL //NC Startvon PLC .
-1 Benutzerdefinierte Variablen @[] NCStart_TimeStarap_Client: DATE AND_TIME //NC Start TimeStarnp von PLC mit Kﬂ mentar

-4 MQTT-Konfiguration ~EB[I] MCStart Status : DWORD //NC Start Status von PLC

@I AAUTOPLE :BOOL //AUTOMATIC mode von PLC
@[] STATSLPLC DINT /Status: 0 - no error, 1 - 320 error numbservor PLC
13 Variable_OUT //OPC UA Client Dsten (DB 30]
@[] ActOvenide Client: REAL  //Actual Ouerride to OPC Clisnt
@I ActProgramiiame_Client : STRINGI32] /#ctual Progrsm Nme to OPC Clisnt
: ; @[] ActOvenide TirmeStarnp : DATEAND_TIME /#Actusl Override Tirne Starp to OPC Client
markierte Variable - I% ActOverride_Status ; DWORD //Actual Dverride to von CHEC
OPC-Tags B[I] numTools_Client: INT //numbers Tasls to OPC Client
B[] TOOL_CHANGE_TIVE_Client : REAL //TOOL CHANGE TIME to OPC Cliert
B[ AFD_R Client: BYTE //Feedrate override fta OPC Client
A_NCStart_Client; BOOL //NC Startto OPC Client
B[] NCStart TimeStamp_Client : DATEAND_TIME //NC Start TimeStamp o OPC Client
B[] NCStart Status : DWORD //NC Start,_Status to OPC Client
B[] AAUTOClient:BOOL  HAUTOMATIC mods to OPC Client
B[] STATSLClient: DINT //Status: 0- no error, 1 - 320 errar number to OPC Client

A Generic
(G ECER =
Name Adresse SPS-Typ Lange Herkunft Zugriff  OPC-Typ u. 0. Kommentar
m CHNC-VariableActOverride_CHC DB10.DBD O REAL 4 Prograrmm R Float 0 0 Actual Override von CHC
CHC-Vatiable LctOverride_TirmeStarm) DB10.DBX 4.0 DATE_AND TME & Pragrarmm R DateTirme o 0 Artual Override Tirme Stamp van CNC
P g P
m CHC-VariableActOverride_Status DB10.0BD 12 DWORD 4 Prograrmm Ry Uint32 Q Q Actual Override von CHC
CHNC-VariableActProgramMarme_CHC DB10.DEX 16,0 STRING[3Z] 34 Programm R Strin 0 0 Actual Program Mame von CHC
g g g g
m CHC-Vatiable.numToals_CNC DE10.DBY 50 INT 2 Prograrnm R Int16 o 0 numbers Toals van CHC
m CHC-Variable TOOL_CHANGE_TIME_CMNC DB10.0BD 52 REAL 4 Prograrmm Ry Float Q Q TOOL CHAMGE TIME wvon CNC
CNC-5PS-Variable A_FD_O0R_PLC DB20.DBB 0 BYTE 1 Programm R Byte 0 0 Feedrate override von PLC
: & OPC-Tags
m CHC-5PS-Variable &_NCStart PLC DB20.DBX 1.0 BOOL 1 Prograrnm R Boalean o 0 MC Start van PLC - g
CNC-SPS-Variable NCStart_Time Stamp_Client DB2Z0.DBX 2.0 DATE_AND_TIME 8 Programm R DateTime 0 0 MC Start_TimeStamp von PLC
P, g P
m CHC-5PS-Variable NCStart_Status DB20.DEBD 10 DWORD 4 Prograrnm R Ulnt32 o 0 MC Start_Status wan PLC
m CHC-5PS-Variable A_AUTO_PLC De20.0EX14.0  BOOL Bl Prograrmm Ry Boolean Q Q AUTOMATIC mode von PLC
m CNC-SPS-Variable STATSI_PLC DB20.0BD 16 DINT 4 Prograrmm R Int32 0 0 Status: 0- no error, 1 - 320 eror number von PLC
m Wariable_OUT.ActOverride_Client DB30.DED O REAL 4 Prograrnm R Float o 0 Artual Override to OPC Client
Variable_QUT.ActProgramMName_Client pe30.0EXA0 STRING[32] 34 Programm Ry Strin: Q Q Actual Program Mame to OPC Client
el g g g
Wariable_OUT.ActOverride_TimeStam DB30.DBX 38.0 DATE_AND_TME 8 Programm R DateTime 0 0 Actual COverride Time Stamp to OPC Client
P g P
m Wariable_OUT.ActOverride_Status DB30.DED 46 DWORD 4 Prograrnm R Ulnt32 o 0 Artual Override towan CHC
m Variable_OUT.numTools_Client DE30.0EYW 50 INT 2 Prograrmm Ry Int16 Q Q numbers Tools to OPC Client
m Wariable_OUT.TOOL_CHAMGE_TIME_Client DB30.DBD 52 REAL 4 Prograrmm R Float 0 0 TOOL CHAMGE TIME to OPC Client
m Variable_OUT.2_FD_OR_Client DB30.0BE 56 BYTE 1 Prograrmm Ry Byte Q Q Feedrate override fto OPC Client
m Wariable_OUT.&_NCStart_Client DB30.DEX57.0  BOOL A Prograrmm R Boolean 0 0 MC Start to OPC Client
Wariable_OUT.NCStart_TimeStarmp_Client DB30.DEX 58.0 DATE_AND TIME & Pragrarmm R DateTirme o 0 MC Start_TimeStamp to OPC Client
P. g P
m Variable_QUT.MNCStart_Status DEe30.0BD 66 DWORD 4 Prograrmm Ry Uint32 Q Q MC Start_Status to OPC Client
Wariable_OUT.A_ALTO_Client DB30.DEX 70.0  BOOL A Programm R Boolean 0 0 AUTOMATIC mode to OPC Client
_ | g
Projekt |[%gServer | 53 Zertifikate Wariable_OUT.STATSI Client DB30.DBD 72 DINT 4 Pragrarmm R Int32 o 0 Status: 0- no error, 1- 320 errar number to OPC Client.
g

UF NUM

Alle Variablen der SoftSPS WinAC RTX sind als OPC-Tags

festgelegt.

I ————————
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1.6.5 Externe Daten hinzufliigen

Mit Rechtsklick auf IBH Link UA im IBH OPC UA Editor den Befehl
Externe Daten hinzufiigen... ausfihren.

m Sinumerik CNC 840D .opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe
Uiz & & @

Projekt
i B 1

‘_":‘ Yariablen Meue Serververbindung...
B CMC_PLC_317-2DP Meue Steuerung...

D Wariablen Eigenschaften...
i@ CMC-Daten

Externe Daten hinzufdgen...

Modbus-Konfiguration hinzufdgen...

Exportieren...

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

IBH OPC UA Editor

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

anklicken,
[ Ja l Mein J

L= A

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

werden sollen ist, das gedffnete Dialogfeld mit Nein zu

bestatigen.

1.6.6 Variablentransfer — Quell- und Ziel-Variable festlegen

m Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe

JZHd @@
Projekt v 0 X 7 & b
‘,2’!‘ |t PEEN = ] Quelle 1 0 Ziel 1 0
45 IBH Link UA = (3 IBH Link U2, g (i IBH Link U2 Ziel
- ) WinaC RTX WinAS T Quelle =

11 CMC-Variable //CNC Daten [DB 10]

L] ariablen :
CMC_PLC_317-20P z 1] CMC-5PS-Variable //CMC interierte SPS-Daten [DB 20]
i H variablen [ UA Nodes {71 Variable_OUT /fOPC U4 Client Daten  [DB 30]
i CNC-Daten i L. Generic

-{fl) CMC_PLC_317-2DP
-3 CMC 840D
-0 UA Nodes

-y Externe Daten
i Werbundene Server

; Wariablentransfer
f:,i‘ Benutzerdefinierte Yariablen
- MOTT-Konfiguration

;Projek't @ Server | @Zertifikate
.

UF NUM )

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

die OPC UA Variablenverbindung tlbernommen.

I —————————
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Kapitel 1

Variablenverknipfungen: Quelle —
Ziel = WinAC_RTX DB10

Konfigurationsbeispiel CNC-Station — IBH Link UA

CNC_PLC_317-2DP / CNC 840D

Seite 1-25

Catel  Gearbeiten  Hiffe
=K
w8
¥ RN ) Quelo ;0 260
& IBH Link UA, = o [T BN 6 Lirk L
& (B WinAC_RDX (0 WindC_RTX [ WinAC_RTX
0 Varinblen 4§ CNC_PLC_2117-20F & 1) CNC-Warisble
) CNE_PLC 17207 S Chond Ainterfoce for Channel 1 [DB 21]
B varsbien o AFOORBVTE [fFesdrate ovenide
G CNC-Daten E- @ ANCSat BOOL /NG start
3 Exterme Daten =~ IBH Link Ul NCStart PLE : Boclean - CHC ; STRINGIIZ] Harne von CHC
Varbundens Sarver o< Status | SatusCode 4 numTeols CNC:INT  fnumber: Tools von CHC
e e @ ~@ TimeStarnp : DateTime < TOOL_CHANGE_TIME_CNC : REAL  //TOOL CHANGE TIME von CNC.
Benuzerdefniere Variblen S BAGID fneedface forBAG (DB 1011 ) CNC-SPS-Varisble J/CNC intererte SPS-Daten (08 20]
& MOTT-Konfguration @ @ AAUTO:BO0L AAUTOMATIC mode ~ ARl ke At e bl
4 ANCSartPLCBOOL //NC Strtvon PLC
LEUE FElrm (L <5 NCStart_TimeStamp_Client ; DATEAND_TIME //NC Start_TimeStarmp von PLC
- STATSI:DINT J/Statust 0- o errar, T - 320 error nurmber 5 NCStot Satus: DWORD /NG Sart Satus von PLC
4 Chesie + AAUTOPLC BOOL //AUTOMATIC ode von PLC
528 Chonnellit 4 STATSLPLC:DINT //Satus: 0 no emor, 1 320 emor number von PLC
£ CHANY 3 Varlable_OUT //OPC UA Clit Daten DB 30]
5 # ActOverrde : Double @ ActOvemide_Client: REAL  //Actunl Qvernde ta OPC Client
= 1BH Link Uhssetverride_ENC 1 Flast @ ActPragrarnhlame Cient: STRINGISZ] //Actual Program Name to OPC Clent
-1 St SratusCode @ ActOveride TimeStarng : DATE ANGLTIME //ctusl Overide Tims Samp o OPC Cliant
B 15t Dt i @ ActOvenide Stetus :DWORD J/ictusl Override to von CNC
& # ActProgramMame : String @ numTools Client:INT /fnumbers Taols ta GPC Client
 Units @ TOOL_CHAMGE_TIME_Client : REAL  //TOOL CHANGE TIME to OPC Client
=L MachineData @ AFD_OR Cliert : BYTE //Feedrate override fra OPC Client
@ TOOLCHANGE_TIME : Doule @ ANCEart Clent 1 BOOL /NG Startta OPC Client
& (3 Tools @ NCStart_TimeStamp_Client | DATEAND_TIME /#NC Start_TimeStamp to OPC Client
5 Tooks1 9 NCShart Status: DNORD//NC Shart Satus ta OPC Cliet
b urTaols: et @ AAUTO Client: BOOL//AUTOMATIC made ta OPC Cliert
[ LA Nodes @ STATS Clent: DINT//Status: €+ no emror 1 - 320 erar numbes ta 09 Client
3 Genenc
- () CNC_PLC_317-20P
513 CNC 680D
G £ UA Nodes
¥
Quelerver Quelhaistie Zetierer  Ziharstle Dstentyp Quelname Zieiname status
[BHUnk U ActOveride BHUNKUA  ActOveride CNC Double /Flost NG 840D CncChanneilist CHANT ActOveride 18H Link UAWIRAC R Programs.CNC Veriable ActOverride CHC ox
E 1BH Link U4 ActOverride TimeSta...  18H Link UA ActOverride Ti. DataTime CHC 8400.CrcChannellist CHANTActOvemide Time Stamp. 1BH Link DA WinAC_FTX.Pragrams CNC Variable ActOwerride_TimeStamp oK
[ BHLinkUA  ActOvemdeStatus  IBHLinkUA  ActOvernde_Sta.. StatusCode / Uint32  CNCB40D.CcChannelList.CHANLACveride.Stabis BH Link UAWIRAC RTX Pragrarms, CNC-Variable ActOverride_Status ok
[ leHLinkuA  SctProgrambame BHLinkUA  ActProgramNe..  Sting CNC 8800.CrcChannelLisLCHANTActPragramName 1BH Link WAWinAC_RIDX.Pragrarms CNC -Versble ActProgramlarne CNC -3
[ BHLnkUA  TOOLCHANGETME BHLinkUA  TOOLCHANGE. Double/Flost  CHC B0DMachineDats TOOL CHANGE TIME 18H Link UAWInAC RDCPragrams CNC Vsrisble TODL CHANGE TIME CNE 0K
[ BHLnkUA  numTools BHLkUA  namfools CHE  Unt16 CNG BD.CrcToalL st ToalsLnumTool 1BH Link UAWInAC_RTX Programs.CNC-Varabie numTool CNC ok
MEHLnkUA  AFDOR BHLkUA  AFDORPLC By IBH Link UACNC_PLC.¥17-209 Srograms.Chant A FO_OR 1BH Link LAWIRAC_RTX Prograrms. CNC-595-Variable.A FD_GR_PLE oK
[ IBHLinkUA A NCStart BHLinkLUA  AMNCStertPLC  Boolesn IBH Link LU CHC_PLC_317-2D8 Programs.Chanl A_NCStart 1BH Link UAWindC_RTX.Pragrarms. CNC-SP5- Variable.d,_NCStart PLC oK
[ BHLkUA  AMNCStstStatus  BHLkUA  NCSttSttus  StatusCode/UInt32 IBHLink UACNC_PLC_317-20P Programs.Chanl A NCStart Status  1BH Link LIAWInAC R Bragrams CNC-S95-Variable.NC Start Status ox
[ BHURkUA  ANCStoeTmeSmp WHLnkUA  NCStm TimeSt. DateTime TEH Link LI CHC_PLC_317-209 ProgramsChan & NCStart TimeStornp  1BH Link UAWinac T Pragrars CNC-SPS Variable NCStar TimeStarp Client 0K
[ BHUnkUA  AAUTD BHLnkUA  AAUDPLC  Boolean 1EH Link UA.CNC_PLC_317-2DP Brograms.BAG_10A AUTD 1BH Link UAWIRAC_RTX Prograrms, CNC-595-Variable & AUTO_PLC o
(Ao [ server | B zemtkate [ BHLnkUA  STATSI BHLink WA STATSLPLC iz I6H Link LACHC_PLC_317-209 Sragrams.SPL10STATS 1BH Link LA WIRAC_RTPrograrms CNC-S95-Varisole. STATSLPLC oK
ur

Der Befehl Variable verbinden... 6ffnet das Dialogfeld Parameter
der Variablenverbindung. Wurde die Verbindung einer Variablen
(Value) durchgefuhrt, werden in der Auflistung der zur Quell-
Variablen gehdrende Status und der TimeStamp fur die Verknipfung
angeboten.

Im Datenbaustein DB30 (Variable_OUT) der IBH Link UA
integrierten SPS (WinAC RTX) stehen die Variablen dem externen
Server zur Verfligung.

1.6.7 Konfiguration zum OPC UA Server (IBH Link UA)
Ubertragen

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

inumerik CN

.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten

NEH & @

Hilfe

= Mame der Serververbindung
e L Name IBH Link UA
ﬁ‘n‘ ’ X FEETE N ] B Ser
E| Rechtsklick Hostname / Adresse 192.168.1.14
CMC_PLC_317-2DP Dost Aoni

<21 Variablen Meue Serververbindung... kp.//132.168.1 14:48010

WinaC_RTx Meue Steuerung...
.2 Variablen .
Einfugen
CNC-Daten janklicken)

E J; Externe Daten

(=] Verbundene 5S¢ Gesamte Konfiguration vom OPC UA Server einlesen...
=% Variablentransf pm

Markierte Konfiguration zum OPC UA Server ubertragen...

227 Benutzerdefini Importieren... 1840D-Powerline
&) MQTT-Konfigy Exportieren... .
anaTrCTTOTTET reassisch
;Projelct @Ser\rer |E’%Zenif\kate
UF NURK
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Der Befehl Markierte Konfiguration zum OPC UA Server
Ubertragen offnet ein Dialogfeld. Mit markieren des Servers und
anschlieBenden Anklicken von Start, erfolgt die Ubertagung. Es wird
die Konfiguration zum IBH Link UA Ubertragen.

[ Konfiguration zum Server abertragen [l Konfiguration zum Server abertragen

Name der Serververbindung Ubertragung = Status Name der Serververbindung Ubertragung  Status

IEH Link UA 0% — IBH Link UA 100 % Ubertragung erfolgreich

Janklicken

| = ||

@nklicken
Schliefien Hilfe J

1.7 IBH Link UA Web-Browser-Fenster

IBH Link UA Web-Browser-Fenster Diagnose
Im Fenster Diagnose / Steuerungsdiagnose wird die verbundene
SINUMERIK CNC 840D (NCU); die in der CNC integrierten SPS
(CNC_PLC_317-2DP) und die in dem IBH Link UA integrierten SPS
(WinAC_RTX) aufgefihrt.

ﬂ B 1B Link Uh - Diagrose *

& C A Nichtsicher | 192.168.1.14/?_=/de/diaglistview
= e TSI Abmeiden | Passwort andern quad-core
Steuer: i se Clientdi e Netzwerkdi Systemereignisse
"""""""""""""""" @ - WinaC_RTH 192.168,1.14:102 15.7.2022 12:55:44 SPS 1] Verbindung aufgebaut (IE_CP)
0 - CNC_PLC_317-2DP 10.0.13.224:102  15.7.2022 12:55:44 SPS 0 werbindung aufgebaut (6FCS 317-28110-04B0
CMNC 540D 10.0.13.284:102  15.7.2022 12:55:44 SPS 1] Verbindung aufgebaut

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, D|agmose lschen J

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

. P BHLnk A 6P Clert _

* m [ ] Abmelden | Passwort am:lem quad-core

Status

& CHC 8400.CncChannellist. CHAMNL ActOverride
¥ @ CNC 840D CncChannellist. CHAM1 ActOverride Status
& urn:ibhlinkua_gc: IBHsoftec: IBHLINKUA (opc.tep: //192.168.1,14:48010).IBH Link UA WinAC_RTX Programs. CHNC-Variable ActOverride_Status_CNC
¥ @® CHNC 8400.CncChannellist. CHAN L ActOverride TimeStamp
------------------------- =& urn:ibhlinkua_gc: IBHsoftec: IBHLINkUA (opc.tep: //192.168.1.14:48010).IBH Link UA.WInAC_RTX.Programs.CHNC-Variable.ActOverride_Timestamp
=4 urn:ibhlinkua_ge:IBHsoftec: [BHLInkUA (ope.tep: /192,168, 1.14:48010) I1BH Link UL.\WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable ActOverride_CNC
» @ CNC 840D .CncChannellist. CHAN L ActProgramMame
» & CHC 8400.CneToolList Tools L.numTools
» @ CNC 8400 MachineData TOOL_CHANGE_TIME
""""""""""""" »&@@IEH Link UA.CHC_PLC_2317-2DRPrograms.BAG_10.4_AUTO
» & 1BH Link UA.CNE_PLE_217-20PPrograms.Chan1.A_FD_OR
Y@ IBH Link UA.CNC_PLC_317-2DR.Programs.Chanl.A_NCStart
¥ IBH Link UA CNC_PLC_317-2DP.Programs.Chan1.4_NCStart Status
& urn:ibhlinkua_ge: IBHsoftec: IBHLINkUA (ope.tep: //192.168.1.14:48010).IBH Link UAWINAC_RTX Programs.CNC-SPS-Variable NCStart_Status_PLC
¥ @ IBH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Programs.Chanl.A_MCStart.TimeStamp
=& urn:ibhlinkua_gc: IBHsoftec IBHLINkUA (opc.tep: //192.168.1.14:48010).IBH Link UA WInAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable .NCStart_TimeStamp_PLC
=4 urn:ibhlinkua_ge:1BHsoftec: IBHLInkUA (ope.tep://192.168.1.14:48010) I1BH Link UL.Win4C_RTX.Programs.CNC-SPS-variable.&_MNCStart PLC
»@IEH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Programs.5PL_10 5TATST
Server hinzufligen | Lese-Variahle hinzufigen | verbinde it varibie | | | | Lade Client 4L Konfiguration | | Client XML Konfiguration herunterladen

Client Konfiguration lschen

lNBHsoftec =
=Z0PC UA

wronwsbhsoftec.com  Kontaki Wik
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IBH Link UA Web-Browser-Fenster Siemens Slots
Im Web-Browser-Fenster Siemens Slots sind die die im IBH OPC
UA Editor ausgewahlten OPC-Tags (Variablen) unter OPC Project
aufgelistet. Die SINUMERIK (CNC 840D), die in der CNC integrierten
SPS (CNC_PLC_317-2DP) und die im IBH Link UA integrierte SPS
(WIinAC_RTX) aufgefuhrt. werden

IBH  |BH Link UA - Siemens Slots x

& G A Nichtsicher | 192.168.1.14/7_=/de/opc_slots 16 do

=

OPC Server lauft Abmelden | Passwort éndern| quad—core

¥ Slot 2
IE General
vSlot 3
------------------------------ SoftPLC
¥IBH Link UA
B AInAC_RTX
B CHNC_PLC_317-20DP
77777777777777777777777777777 F CHC 3400
| Siemens 5|0t5| | Alles lsschen | Lade OPC Editor Projekt ‘ Speichere OPC Editor Projekt |

| SINUMERIK einfiigen | | SINUMERIK &ndem | | SINUMERIK laschen |

1.8 Online OPC UA Server Informationen Online
anzeigen

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

Verbundene OPC-Tags

] Sinumerik CHC 840D connected.opu - OPCUAER

Daiei Eearbeiten  Hille
JigAd &

Sovr R | Cpucuserver Quelivarisble Ziiserver Ziewanable Datentyp. et Queliname: Ziename.
BT oMLk 4008 BHLnkUs AFD_GRLPLC B . 1BH Link UA.CHC_PLE_317-0P Srograens.Chant & FD_OR 16H Link UAWIRAC DX Brograns CHE-5P5-Vriabl . F0_OPLC
(@) cHe sLC 7208 [ BHLnk A ANCSa IBHLinkUs, A_NCSt PLC Boolesn faise 1B Link UALCNC_PLE_17-20P Sragrams.Chan’.A NCStart 18H Link UAWinAC_RDCSragrams CN-SPS-Varsble A NCSat PLC
64510 [DEHLkUA & NCTar St IHLinkUS  NCart Satus SttusCode /Uit 0 1BH Link UA.CNC_PLE_217-20F Fragrams.Chan1.A NCStart Zatus 1BH Link LAWinAC_RDCPragrams CHC-SPS-Variable NCStart Status
8 onanit [0 BHLinkUA A NCIarTimeSamp B Link U NCStart TemeStamp_Client  DateTime 0001-01-01TO0:00-00  1BH Link UA CHC_PLE_317-20P Prograens.Chanl.A NCStart TimeStamp  1BH Link UAWin&C_RDCPrograrms, CNC-5PS-varable NCStart_TimeStarmp_Clent
P 1 DieHLmkua  Amum BHLnkUs  AATO_pLC [ fase 1EH Link UA,CNC_PLC_317-20F Program: A5 104 AUTD TEH Link UAWinAC_RDXPragrams,CN-5PS-Yarable A AUTD PLC
OO DeHumkua SBT3 BHLnkUs ST PLC i o IEH Link UA.CHC_PLE_17-40F Sragrens PL 10587 IEH Link UAWIRAC_RIXSragrans CHEC-SPS Ve SETS,PLC
Donc st D ik Acouenie BHLink U ActOveride NG DoublefFlost 0 CNE B0 CncChanmell st CHAH ActOverride 18K Link UAWinAi_ATX Praggarss CHE Aol JckCreride_CNE
HEET DMLk U Sctbueridedions  BHUKUS  AcxOveride Shits StnnCode /Um0 CHE SAED CoeChanmell . CHY ActOueride atus 1M Link U Wi DL Bvagrams CHE s ActDveride Saus
513 CHC-Daten (CNC BAOD) [ BHLink A ActOvemideTimeStamp 1B Link UA.  ActOverride_TimeStarng DateTene. 0001-01-01TOO00NE  CHC S400. CacChanawlList. CHANT ActOvermde TimeStarmg. 18H Link UAWinAC_RTPrograrns CHE Varisble ActOverride TeneStamp
3 0 b Lok B ik 8 oNC ng G B0, CncChannellst CHANI Actrogramiisme 1EH Link UAWinAC_DXPragrms, CN -VarisbleActFrgra e CHE
e [GHLmkUA  TOOLCHANGETIME  IBHLinkUA  TOO CHANGETME.CNC  Double/Flest 0 CNC B MchineDsta TOOL_CHANGE TIME 18H Link UAWinAC_RX Programs,CHC bl OOL CHANGE_TIME CNE
[DeHLak s umTacts IBH Link WA aumToal CHC Ulnt1é o CNC S400.Cnc Toollist Fools 1 numTools 18H Link UAWinAC_RTPrograrms, CHC -Varisble rurnTool CHC

Arient [[F seves [ T2

Datei  Bearbeiten  Hilfe

NiE A &©

Name Datentyp  Ststus  Zugriff Wert Nodename

-4 1BH Link UA [Hasm  Boolean 0K Ry false  1BH Link UACNG_PLC_317-2DP.Programs BAG_10.4_AUTO
2 CNC_PLC_317-20P
=

A [E] Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit
E Chan1

EspL10
-7 WinAC_RTX

EJ CHC-SPS-Variable
EJ CNC-Variable Datentyp ~ Status  Zugriff Wert  Nodename

& Variable_OUT [ &_FD_OR Byte oK Rt 0 IBH Link U& CMC_PLC_317-20P.Pragrams.Chan1.&_FD_OR.

% SNF';‘)E‘“ (CFNC G [ & NCStart  Boolean 0K R/ false  IBH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Programs.Chanl.A_ NCStart
‘ariablentransfer

{3 UA Nodes

Datei Bearbeiten  Hilfe

i 10
a1+ () Win&C_RTX
4. CHC-Daten (CNC 240D)
=% Variablentransfer

(-3 UA Nodes =4 IBH Link LA

[ CNC_PLE_317-20P
[Arrojekt | B server | zertifikate — 1 pAG_ 10
£ Chanl

0!

Datei Bearbeiten Hilfe

NG A &@

[AProjet | server | ZR zertifikate

Datentyp  Status  Zugriff Wert  Hodename
[ smTsi int32 oK RV 0 IBH Link UA.CHC_PLC_317-2DP Programs.SPL_10.STATSI

en (CNC B40D)
=% Variablentransfer
{1 UA Nodes

[AProjekt | FEserver |} zertifikate

UF NUM

I ————————
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CNC-Daten (CNC-840D) — OPC-Tags

Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit
Datei Bearbeiten

LEd 8@

Hilfe

Name Datentyp  Status Zugriff Wert  Nodename
[AFOOR Byt oK RW 0 1BH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Pragrams Chan'.4_FD_OR.
[ ANCStart  Boslean QK RW  false  IBH Link UACNC_PLC_317-2DP.Programs.Chan'.A_NCStart

45 1BH Link UA
-l CNC_PLC_317-20P
(il WinAC_RTX
- 13 CNC-Daten (CNC 840D)

-E] CneChannellist

| - S Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit
=L CheToolList Datei Bearbeiten  Hilfe

v E Tools1

+..E MachineData

& Variablentransfer
{1 UA Nodes

[SArrojekt | B server |Fgzertifikate

DA &©@

Hame Datentyp Status  Zugriff Wert Nodename
[1] numToals Uint16 ak R 30 CHC 840D.CrcToolList.ToalsT.numToals

=45 1BH Link UA
-[) che_PLC_317-20P
WinAC_RTX
-3 CNC-Daten {CNC B400)
- £ CncChannelList
& cHan
- £ CncToolList
=

[l Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hiffe

Name Datentyp  Status  Zugriff Wert Hodename
=4 IEH Link Ui, [ TOOL_CHANGE TME  Double  OK R 0 CHC B40D MachineData TOOL_CHANGE_TIME
E-{f) CNG_PLE_317-2DP
WiniC_RTX
13 CNC-Daten (CNC 840D)
- £ CncChannelList
1 cHANT
-5 CncToalList
£ Toolst
= achineData
% Variablentransfer
4 UANodes

[eAProjekt |Z}server | ZR Zertifikate

.. &1 MachineData
=% Variablentransfer
[ UA Nodes

[AProjekt | server | PR zertifikate

UF NUM

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

Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit

Datei  Bearbeiten Hilfe

Mame Datentyp Status Zugriff  Wert Modename
m A AUTO_PLC Boaolean 0K R false IBH Link UAWinAC_RTX Pragram s CHMC-SPS-Variable & AUTO_PLC
[ A FD_OR_PLC Byte oK RW 0 1BH Link LA WindC_RT¥ Programms.CNC-SPS-Variable & FD_OR_PLC
m A NCStart PLC Boolean 0K R false IBH Link UAMinAC_RTX Programs,CMC-3PS-Variable & WCStart PLC
; m NCStart_Status Ulnt32 Ok R 0 IBH Link UAWinAC_RTX Pragram s CHMC-SPS-Variable WC Start_Status
S At [ NCStart_TimeStarp_Client  DateTime  OK RW  0001-01-0TTOOORO0Z 1BH Link LAMRAC_RTX,Programs.CNC-SPS-Variable NC Start_TimeStamp_Client
= Vel or STATSI PLC Int32 ok RW 0 IBH Link UAWinAC_RTX Prograrms.CNG-SPS-Variable, STATS|_PLC
£l
0 CNC-Daten (CHC 84000
% Variablentransfer
- UL Modes

Eproﬂkt @Sewer @Zerﬁﬂkate
L

UF NUM__)

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

Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe

D= H &
Server bRl | Name Datentyp Status Zugriff  Wert Nodename
=45 IBH Link U, [1] ActOwverride_CHC Float oK BV 0 IBH Link UAMAinAC_RTX.Programs.CHNC-WariableActOverride_CHC
: El ActOverride_Status Ulnt32 oK R 0 IBH Link UAMAinAC_RTX.Pragrarns.CHC-Wariable ActOverride_Status
(S D) A G [I] ActOverride TimeStamp ~ DateTime  OK RW  0001-0T-01TOR00:00Z IBH Link LAWInAG_RTX.Programs,CHC-Variable ActOverride_TimeStamp
; £ CNC-SPS-Variable [1] ActProgramMame_CHC String oK R IBH Link UAMinAC_RTX.Programs.CHC-Variable.ActProgramMarme_CNC
: [I] T2OLCHANGETIME NG Float oK R0 IBH Link UAMARAL_RTXPrograms,CHC-Variabl e TOOL_CHANGE_TIME_CMC
El Variable_OLT ] nurmiToals CHC Untle 0K R0 IBH Link UAWinAC_RTY,Programs.CNC-Variable.numTools CNC

i CMC-Daten (CHC B40D)
 Variablentransfer
L UL Modes

:Prujekt @Semer @Zertiﬁkate

L UF_ NUM

WIinAC_RTX / Variable_OUT (DB30) — OPC-Tags

m Sinumerik CNC 840D connected.opu - OPCUAEdit

Datei Bearbeiten Hilfe
NE A &®
Server M | Hame Datentyp  Status Zugriff  Wert MNodename
B"(ﬂ IEH Link UA, |I| A AUTD Client Boolean QK Rii false IBH Link UAMinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.A_ AUTD Client
CHC_PLC_317-20P [1] 4_FD_0R_Client Byte oK Rl 0 1BH Link LU&\inAC_RTX. Prograrns.Variable_OUT.4_FD_OR_Client
-] WinAC_RTX [1] &_MCStart_Client Boolesn 0K R false 1BH Link UAMWiRAC_RTY.Prograrms Variable_OUT.A_NCStart_Client
&5 CNC-SPS-variable [1] ActOveride_Client Float oK R0 1BH Link UAMinAC_RTX.Pragrarms.Variable_OUT.ActOverride_Client
& CNC-variable [1] ActOverride_Status Ulnt3z oK RW 0 BH Link LIAWin®C_RTYCPrograms Varisble_OUT.ActOverride_Status
El ActOverride_TimeStarmp DateTime  OK Ry 0001-01-01T00:00:002  1BH Link UAMANAC_RTX.Programs.Variable_OUT ActOverride_TimeStamp
I OlIeBiam (GNE ) [1] ActProgramMame_Client  String 0K Rui IBH Link UaMin&C_RTX.Programs.Variable_OUT ActProgramMNarme_Client
2 E:‘;T;::ramfer [i] MCStart_Status Ulnt3? aK R0 BH Link UAMin®C_RTIFrograms.Variable_OUT NCStart Stotus
|I| MCStart_TimeStamp_Client  DateTime QK Rii 0001-01-01T00:00:002  1BH Link UAM/nAC_RTH.Programs.Yariable_OUT.NCStart_TimeStamp_Client
|I| STETS|_Client Int32 QK Rii 0 IBH Link UM in&C_RTX.Programs.Variable_OUT, STATSI_Client
|I| TOOL_CHAMGE_TIME_Client Float QK R 0 IBH Link UAMARAC_RTX.Programs.Variable_OUT. TOOL_CHANGE_TIME_Client
W @mekm |I| numTools_Client Ulnt1& QK Rii 0 IBH Link UAMinAC_RTX.Programms.Variable_OUT.numTools_Client
L UF_NUM

I —————————
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1.9 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 kénnen die Variablen (OPC-Tags) in das Fenster
Data Access View zur Statusanzeige gezogen werden.

CNC_PLC 317-2DP - Data Access View

" Unified Autornation UaExpert - The

Eile View Sever Document Settings Help

@ DeviceManual
@ DeviceRevision
@ HardwareRevision
@ Manufacturer
@ _Model
~ & Programs
~ 3 BAG10
@ Aauto
~ (3 Chani
> 4@ AFD_OR
> @ ANCStart
~ & spL10
> @ STATSI
> 10 SupportedTypes
@ RevisionCounter
@ Serisitlumber
@ SoftwareRevision
> & Tasks
> s WinAC_RTX
> I slot2
> 15D Slat3
> (2 Stations
> (B Types
5 1D Views

ified Architecture Client - NewProject”

DePPE =0 x84 B RG
profect & x| Data Access View o
~ [ Project ® Server Node Id Display Name Value Datatype  Source Timestamp Server Timestamp  Statuscode
N ) gt wergpeacac i Bemac e AN e gl SIS mang s
R B L AW S IBHUnUAGH kv NSAIStnalIBH Link UA CHEPLE 317-20P Proqramechan] ANt A-HCStat true Booiean  1846o7 347 18:46:27.686 Good
v ;’;‘sm"xs v 4 IBHLinkUA®ibhlinkua  NS4[StringllBH Link UA.CNCZPLCT317-20P Brograme.SPL_IOSTATSI  STATSI o nt32 18:46:30.548 16:46:30.937  Good
ata Access View
cdress Space & x TR
3 Norighight -
& Root
~ 1) Objects
> % Client
> % DeviceSet
> % mart
> % Modbus
~ 0 pLes - B
> oy CNC_PLC_317-20P rDaia Access View
> b WinAC RTX -
> & Server # Server Node Id Display Name Value
e “:‘uﬂj‘:)pc Project 1 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Programs.BAG_10.4_aAUTO A AUTO false
Y CNCJBADD 2 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Programs.Chan1.A_FD_OR A_FD_OR 0
v & IBH Link UA 3 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Programs.Chan1l.A_NCStart  A_NCStart true
~  CNC_PLC_317-20P 4 IBHLinkUA®@ibhlinkua  M54|String|IBH Link UA.CNC_PLC_317-2DP.Programs.SPL_10.5TATS! STATSI y
> @ DeviceHeaith

Data Access View

,‘

Source Timestamp  Server Timestamp  Statuscode

£ Display Mame Value Datatype
1 A_AUTO false Boolean 18:46:21.547
2 A_FD_OR 0 Byte 18:46:25.577
3 A_MNCStart true Boolean 6:27.547
4 STATSI 0 Int32 18:46:30.548

18:46:21.933 Good
18:46:26.136 Good
18:46:27.686 Good
18:46:30.937 Good

»

CNC-840D-SL — Data Access View

+" Unified Autornation UaExpert - The OPC Unified Architecture Client - NewProject”

File View Sever Document Settings Help

> g CHAN1
S @ ActOvernde
> & CncSpindlelist
v 2 CncTeolList

v 3 Toolst

> [0 GUDt

> 13 GUDT
~ [2) MachineData
=]

>
5 |2 SettingData
@ VendorName
@ VendorRevision
@ Version
> & IBHLink UA
> D Slot2
> [ Slot3
> [ stations
> 2 Types
> D) views

DeBBE +=°XxK8 RO
Project 8 X Data Access View o
¥ [ Project ® Server Node Id Display Name Value  Datatype  Source Timestamp Server Timestamp  Statuscode
v [ Servers 1 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS12[String|CNC 840D.CncChannelList CHAN{ ActOverride ActOverride 100 Double 18:48:07.554 18:4507976  Good
12y IBHLinkUA@ibhlinkua 2 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS12String|CNC 240D, CncChannellist. CHANT ActProgramMame  ActProgramMame _N_MPFO  String 18:48:23.632 18482443 Good
3 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS12|String|CNC 840D.CncToolList. Tools1.numTools numTools Uint16 18:49:17.772 18:49:18.507 Goed
~ B Documents 4 IBHLinkUA®ibhlinkua  NS121StringICNC 840D MachineDato TOOL_CHANGE_TIME TOOL_CHANGETIME D Double 18:49:26.561 164326763 Good
3 Data Access View
|Address Space & %
Drag & Drop
£ No Highiight
2 Reot
~ [ Objects
> & Client
> &% DeviceSet
> & marT
> & Modbus
A =1t '
> &% CNCPLC 317-2DP Data Access View \
5 b WinAC_RTX
> & Server # Server Nede ld Display Name Value
¥ & sets 1 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS512|5tring|CNC 840D.CncChannellist. CHAN1. ActOverride ActOverride 100
M ?i?[ Project . 2 IBHLinkUA@ibhlinkua ~ N512|String|CNC 840D.CnecChannellist. CHAN1.ActProgramMame  ActProgramMame MN_MPFO
Sy 3 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS12|String|CNC 840D.CncToolList.TaolsT.numTaols numToals
s @ Alarmlist / 4 IBHLinkUA@ibhlinkua ~ N512|5tring|CNC 840D.MachineData. TOOL CHANGE_TIME TOOL_CHANGE_TIME 0
> @ CnchxisList
v & CncChannellist /

P

Data Access View

A

B4 Display Mame
ActOverride
ActProgramMame
numTools
TOOL_CHANGE_TIME

o g pa —

Value Datatype
100 Double
_MN_MPFO  String
30 Ulnt16
0 Double

Source Timestamp

18:48:07.554
18:48:23.632
184817772
18:49:26.561

Server Timestamp  Statuscode

18:48:07.976 Good
18:48:24.486 Good
18:49:18.507 Good
18:49:26.763 Good
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WIinAC_RTX CNC Varlable (DB 10) — Data Access View

‘ew  Seer Document Settings Help
JVBBE =0 XKE BRD
B X Data Access View Q
v 3 Project * Server Node ld Display Name Value Datstype  source Timestamy Server Timestamp Statuscode
~ B Severs 1 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS4[StringlIBH Link UA.MWinAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable. ’\_MITG PLC A_AUTO PLC false Boolean 18:37:57.887 18:37:57.990 Good
123 IBHLInkUAGibhfinkua | /27 ErnkUA@ bhlnkus  NSdStinglEH Link UAWInAC R rograms CHC 555 Varisble A F0_LRLLC AFOORPLC 0 Bite B3800067 183800481  Good
3 e T T e  —n — )
B Dats Access View § BrmUAB ks NSAShmeglBH Lk UAVRAC AT ograme CH 3 i pic Mol e pC ROk Dadee LR et ol
6 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS4[StringlIBH Link UAWinAC_RTX Programs. CNC- SVS \tanlblt STA'VSI PLC STATS|PLC 1) Int32 18:38:09.507 18:38:10.744 Good
acress Snace B x A
r NoHghight hd Drag & Drop
2 Root
~ 2 Objests
> & Client
> & DeviceSet .
> & MaTT ™\
> & Modbus Data Access View
v QPG
P # Server MNode Id Display Name
v & WinACRTX JIBHLinkUA@ibhlinkua  NS4|String]IBH Link UAWinAC_RTX.Programs,CNC-SPS-Variable.A_AUTO_PLC A_AUTO_PLC
7 9 DevieeHesith IBHLinkUA@ibhlinkua  NS4|String[IBH Link UA.WinAC RTX.Programs.CNC-5PS-Variable.A_FD_OR_PLC AFD_OR_PLC
. E";“:"’"';’: IBHLinkUA@ibhlinkua  M54|String|IBH Link UA.WinAC_RTX.Programs.CNC-5PS-Variable.A_NCStart_PLC A_MCStart PLC
e IBHLinkUA@ibhlinkua  NS4[String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-5PS-VariableNCStart_Status_PLC NCStart_Status_PLC
@ Manufacturer IBHLinkUA@ibhlinkua ~ NS4String|IBH Link UA.WinAC_RTX.Programs.CNC-SPS-Variable NCStart_TimeStamp_PLC ~ NCStart_TimeStamp_PLC
@ Model IBHLinkUA@ibhlinkua  M54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-5PS-Variable. STATSI_PLC STATS|_PLC
v & Programs
- B Onc s nisbe
> @ AAUTOPLC
> @ AFD_ORPLC
& ANCstan PLC Data Access View A
@ NCStart_Status_PLC
2 N““’LPT"““‘”'”K E Display Mame Value Datatype Source Timestamp  Server Timestamp  Statuscode
> I3 CNC-Varisble A_AUTO PLC false Boolean 18:37:57.887 18:37:57.990 Good
: a Z:::::'EB"‘"‘ A_FD_OR_PLC 0 Byte 18:38:00.491 Good
@ RevisionCounter 3 A_MCStart_PLC true Boolean 18:38:02.741 Good
@ SerislNumber 4 MCStart_Status_PLC 0 Ulnt32 ¥ 18:38:04.991 Good
1 ‘;”:"‘R“""" 5 MCStart_TimeStamp_PLC  2022-07-17T16:36:35.439Z  DateTime 18:38:06.981 18:38:06.991 Good
& SM‘: - 6 STATSI_PLC 0 Int32 18:38:00.907 18:38:10.744 Good J
> 12 Slots.
3 Stations
> B Types
> ED Views

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

<" Unified Automation

File View Server He
DWBI =0 XKL BRD
Project B8 X Data Access View [x)
~ [3 Project = Server Nedeld Display Name Value Datatype  jource Timestamg Server Timestamp  Statuscode
v [ Servers 1 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UA.WinAC_RTX Programs.CNC-Variable ActOverride_CNC ActOverride CNC 100 Float 18:42:35.608 18:42:36.831 Good
12) IBHLinKUA@ibhlinkua 2 [BHLinkUA@ibhlinkua ~NS4[String|lBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-VariableActOverride_Status CNC  ActOverride_Status CNC 0 § Ulnt32 18:42:42.293 134242 334 Good
8 pmamen DOpMMNS SammGcnTTOOIMG DTy omh e impmeses s RIL s o
3 Dats Access View 5 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS4[StringIBH Link UA:WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable. TOOL_CHANGE_TIME_LCNC  TOOL_CHANGE_TIME_CNC 0 Float 18:42:46.798 13 4247 585 Good
6 Link UAWinAC_RTX.Pregrams.CNC-Variable.numToels_CNC numToels_CNC 30 Uint16 18:42:49.296 18:42:49.335 Good
|Address Space & x
€ No Highlight - Drag & Drop
(2 Root
v [ Objects
> & Client
> & Deviceset
: : xfﬂu; Data Access View h
v @ac ¥ Server Nede Id Display Name
1 IBHLinkUA®ibhlinkua  NS4|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.ActOverride CNC ActOverride CNC
eviceHealth 2 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS4|String|IBH Link UA.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.ActOverride_Status CNC ActOverride_Status_CNC
 DeviceManual 3 IBHLinkUA®ibhlinkua  NS4|String|IBH Link UA.WinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.ActOverride_TimeStamp ~ ActOverride_TimeStamp
@ DeviceRevision 4 |IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.ActProgramMName_CNC ActProgramMName_CNC
§ fardwarefiersion 5 IBHLinkUA®ibhlinkua  NS4|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-Variable. TOOL CHANGE_TIME_.CNC  TOOL_CHANGE_TIME_CNC
oo 6 IBHLinkUA@ibhlinkua  NS54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.CNC-Variable.numTools_CNC numTools_ CNC P,
e vt
v () CNC-Variable
> @ ActOverride_CNC .\
} @ vt T Data Access View
> @ ActProgramName_CNC
> : TOOL_CHANGE TIME_CNC| # Display Name Value Datatype Source Timestamp Server Timestamp  Statuscode
> numTools_CNC
5 (3 SupportedTypes 1 ActOverride_CNC 100 Float 18:42:35.608 18:42:36.831 Good
> () Varisble OUT 2 ActOverride_Status_CNC 0 Ulnt32 18:42:42.293 18:42:42,334 Good
M 'S‘:‘aj"z:x‘g‘ﬁ' 3 ActOverride_TimeStamp 2022-07-17T16:36:36.459Z  DateTime 18:42:43.712 Good
@ SoftwareRevision 4 ActProgramMame_CHNC _MN_MPFO String 18:42:45.310 Good
> & Tsks 5 TOOL_CHAMGE_TIME_CNC 0 Float 18:42:46.798 42247, Good
) & s 6 nurnTools CNC 0 Uint16 18:42:49.206 18:42:49,335 Good y.
> [ stations
> B Types
> 2 Views
WIinAC_RTX Variable_OUT (DB 30) — Data Access View
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 Mode Id Display Mame
1 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UA.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.A_AUTO_PLC_Client A_AUTO_PLC Client
2 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.A_FD | OR PLC Client AFD 'DR PLC Client
3 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWmAC_RTX Proqrams‘u‘arlable_OUTA_NCStart_PLC_CIlent A_NCStart_PLC_CIlent
4 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.ActOverride_CNC_Client ActOverride_CNC_Client
5 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UA.WinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.ActOverride_Status_Clien ActOverride_Status_Clien
i} IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|5tring|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.ActOverride_TimeStamp_Cl ActOverride_TimeStamp_Cl
7 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.ActProgramMame_CNC_Clien  ActProgramMame_CNC_Clien
2 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.MCStart_Status PLC_CI MCStart_Status PLC_CI
9 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable OUT.MNCStart_TimeStamp_PLC_CI MCStart_TimeStamp_PLC_CI
10 IBHLinkUA®@ibhlinkua  NS54|String|lBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.STATSI_PLC_Client STATSI_PLC_Client
1 IBHLinkUA®@ibhlinkua  NS4|String|lBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.TOOL_CHANGE_TIME_CMC_CI TOOL_CHAMNGE_TIME_CMC_CI
12 IBHLinkUA@ibhlinkua  N54|String|IBH Link UAWinAC_RTX.Programs.Variable_OUT.numToels_CNC_Client numTools_CMNC_Client .

I —————————
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