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Diese Konfigurationsübersicht benötigen Sie für beide Teile der Prüfung, 
also bitte nicht mit Teil A abgeben ! 
 
 
 
Ein kleine flexible Fertigung ist nach folgender Struktur aufgebaut : 
 
Leitebene (MES und SCADA) : Windows2003 Server mit WinCC 
Zellebene :     Simatic S7-300 mit Profibus DP und Ethernet 
Feldebene :     Simatic S7-300 mit Profibus DP 
 
Die MES-Funktion wird aus Kostengründen in WinCC durch selbstgeschriebene 
C-Skripten realisiert.  
 
 
Hier sehen Sie die Anlage im Überblick : 
 
 



Konfiguration der Master-SPS in der Zellebene : 
 
 
 
Bild 1: Feldmodul „Band“ am Master : 
 

 
 
 
 
 
Bild 2: Feldmodul „Rob1“ am Master : 
 

 
 



 
Bild 3: Feldmodul „Rob2“ am Master : 
 
 

 
 
 
 
Bild 4: Konfiguration der SPS in der Feldebene (alle Slaves identisch) : 
 
 

 
 
 
 
 



 
 
Bild 5: Konfiguration des Ethernet-Kommunikationsprozessors am Master : 
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1.1 Welche Aussagen sind richtig ? 
 
 O In der Master-SPS sorgt ein Functioncall (fc) für den Datentransport vom Leitrecher in die CPU 
 O Die Ethernet-Datenleitung hat eine höhere Übertragungsrate als der ProfibusDP 
 O Starre Kopplung von Feldmodulen bedeutet, daß die Module nacheinander arbeiten 
 O MAC-Adressen sind im Gegensatz zu Profibusadressen routingfähig 
 O  Ein Handshakeverfahren benötigt immer Kommunikation in zwei Richtungen (Ein-und Ausgänge) 
 O Layer 1 von Ethernet ist identisch mit der Spezifikation RS485 
 O Zur Kommunikation mit Zulieferern wird auf MES-Ebene XML als Standard verwendet 
 

 
 
 
 
 
1.2 Wie wirkt sich die Methode der Feldmodulkopplung (starr oder lose) auf die 

Anlagenverfügbarkeit p aus ? Beschreiben Sie bitte an der Anlage, welche 
Vorgänge hier eine Rolle spielen könnten : 

 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 



 
 
1.3 Welche Probleme treten auf, wenn eine Anlage mit flexibler Fertigung 
 (viele Produktvarianten, Losgröße 1) mit loser Kopplung betrieben werden soll ? 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 
 
 
 
1.4 Wie wird z.b. in der Automobilindustrie das Problem aus 1.3 gelöst ? 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 



 
 
1.5 Was verstehen Sie unter dem Begriff „just in sequence“ ? 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 
 
 
1.6 Welche Funktion hat ProfibusDP in Layer 2 ? 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 
 
 
1.7 Wie wird erreicht, daß mehrere Kommunikationspartner (z.b. WinCC-Stationen) 
 gleichzeitig mit dem TCP/IP-Protokoll auf eine SPS (z.b hier der Master) 
 zugreifen können ?  
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
 
 ………………………………………………………………………………………. 
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In jeder Fertigungszelle ist ein Signaltaster angebracht, der bei Störungen alle 
Fertigungszellen alarmieren kann. Zur Alarmierung dient in jeder Zelle eine rote  
Signalleuchte. Bei allen SPS in der Feldebene ist der Taster an Eingang E124.1 
kontaktiert, die Signallampe an Ausgang A124.7 
 
 
 
 
 
 
1. Geben Sie alle Programmstücke an, die nötig sind, um ein Drücken des Signaltasters 
 in der Zelle „BAND“ an die Zellen „ROB1“ und „ROB2“ zu kommunizieren. 
 
 
 
 
 
 
 
Geben Sie für jede Teilaufgabe alle hierfür nötigen Programmstücke an, und schreiben Sie 
deutlich dazu, in welcher SPS das Programmstück jeweils ausgeführt wird. Programmteile 
ohne diese Angabe werden nicht gewertet ! 
 
 



Zur Kommunikation in der Anlage ist ein einfacher Handshake vorgesehen, der als 
Standard auf allen Ebenen benutzt wird  :  
 
- START löst eine Aktion aus 
- BUSY  wird als Quittung für START als auch als Funktionsdauer-Meldung benutzt   
 
 BUSY ist ein active-low Signal, es ist also 1 wenn inaktiv und 0 im aktiven Zustand 

(siehe Bild ) : 
 
 
 
Start 
 

 
 

        

 
 

         

Busy 
 

         

 
 
 
 
 
 
 
 
Es soll starr gekoppelter Betrieb gefahren werden : 
 
Die Master-SPS steuert die Slaves durch oben beschriebenen Handshake. 
(Fertigungsaufträge werden zunächst nicht betrachtet). 
 
Beide Roboter bestücken parallel starr gekoppelt Komponenten auf das Transportband, 
wenn beide Roboter mit einem Taktzyklus fertig sind,  macht das Band einen 
Transportschritt. Dieser Ablauf wird zyklisch wiederholt.  
 
 
 
 
 
2. Zeichnen Sie ein Petrinetz für die Masterfunktion, das alle Timingsignale für diesen 

Anlagenbetrieb darstellt. 
 
 
 
 



Nun betrachten wir die Kommunikation zwischen Leitrechner und Master-SPS : 
 
Der Leitrechner kann durch einen Handshake (wie oben beschrieben) den Master 
beauftragen, einen Fertigungsschritt (starre, parallele Kopplung wie in Aufgabe 2) 
auszuführen. Hierbei wird auch Fertigungsinformation übergeben, jeder Roboter kann 
4 verschiedene Varianten bestücken. Die Fertigungsinformation muß vor Start des 
Fertigungsschrittes an den Master geschickt werden. 
 
Die Fertigungsaufträge werden dem Master in folgende Auftragsbytes geschrieben : 
 
MB103  : Fertigungsauftrag für Rob1 
MB104 : Fertigungsauftrag für Rob2 
 
Hierbei wird der Auftrag wie folgt codiert : 
 
Merkerbit 0 : Nullauftrag (keine Mechanikfunktion) 
Merkerbit 1 : Teil 1 
Merkerbit 2 : Teil 2 
Merkerbit 3 : Teil 3 
Merkerbit 4 : Teil 4 
 
Die Timingfunktion für den Master wird in MB100 abgelegt : 
 
Merkerbit 0 : Start  
Merkerbit 1 : Busy 
 
 
3. Geben Sie hier die nötigen Tags und ihre Zuordung zu Merkern an (Namen frei 

wählbar) : 
  
 …………………………………………………………………………………………………. 
 
 …………………………………………………………………………………………………. 
  
 …………………………………………………………………………………………………. 
 
 …………………………………………………………………………………………………. 
  
 …………………………………………………………………………………………………. 
 
 …………………………………………………………………………………………………. 
  
 …………………………………………………………………………………………………. 
 
 …………………………………………………………………………………………………. 
 
 …………………………………………………………………………………………………. 
 
 
 
 



 
 
4. Was ist in nachfolgendem Windowsfenster zu tun, um die nötigen Tags definieren zu 

können (bitte danebenschreiben) ? 
 
 

 
 
 
 
5. Nachfolgend sehen Sie eines der Konfigurationsfenster für die SPS-Kopplung. 
 Füllen Sie die Felder aus soweit nötig ! 
 
 
 

 
 
 



 
Für Testzwecke soll nun ein Algorithmus geschrieben werden, der für beide Roboter 10 
Schritte mit Teil1 durchführt. 
 
 
 
 
6. Geben Sie ein Struktogramm für diesen Algorithmus  im Leitrechner an. 
 
 
 
 
7. Codieren Sie den Algorithmus aus 6.  als WinCC C-Skript. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 





 





 


