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Das steirische Start-up Selmo Technology hat mit »Selmostudio« eine Programmiersoftware zur automatischen
Generierung von SPS- und HMI- Code nach IEC 61131-3 entwickelt. Basis dafiir ist ein integriertes, praxisorien-
tiertes Modellierungswerkzeug zur einfachen Konstruktion der Ablauflogik in Form einer Schrittkette. Der
anhand dieses Modells erstellte, hardwareunabhangige Programmcode lasst sich in jeden Steuerungstyp, der die
IEC 61131-3-Norm erfiillt, importieren - beispielsweise in das Soft-SPS-System »Twincat3« von Beckhoff. Als
dessen Solution Partner brachte Selmo vor Kurzem eine zwar erst zehn Jahre alte, aber nach dem Ausfall des
Bedienterminals nicht mehr funktionsfahige Zufiihr- und Zuschneidmaschine fiir Holzteile steuerungstechnisch
in sehr kurzer Zeit auf Vordermann. Die zuvor nie so richtig optimal laufende, fiir den Kunden aber besonders
produktionsrelevante Maschine erhielt als automatisierungstechnisches Herzstiick einen modernen Embedded-PC
»CX5130« von Beckhoff verpasst und vor allem ein komplett neues Software-Leben »eingehaucht«. Zudem identi-
fizierte das dafiir nach dem »Selmo«-Standard konstruierte Programm Prozess- infolge von Hardwareinstabilitdten.
Durch das Retrofit steigerte sich der AusstoB der Maschine von ehemals 312 auf 404 Ifm/h. Von Thomas Reznicek
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eit 2019 firmiert Selmo Technology, ein zehn-

kopfiges Team bestehend aus erfahrenen

Automatisierungs- und Softwarespezialisten,
im Gewerbepark von Dobl-Zwaring stdwestlich der
steirischen Landeshauptstadt. ,Wir haben eine Me-
thode entwickelt und patentiert, mit der sich Maschi-
nensoftware auf einfache Art und Weise beschreiben
- also konstruieren bzw. modellieren — lasst. Das Er-
gebnis ist ein Modell, das grundsatzlich unabhangig
von der Hardware verwendet werden kann”, bringt
Dipl.-Ing. Markus Gruber, Grinder und Geschaftsfih-
rer von Selmo Technology, den USP des jungen Un-
ternehmens auf den Punkt. , Dieses Modell Gbersetzt
unser Softwareprodukt »Selmostudio« vollautoma-
tisch in SPS-Code nach IEC 61131-3 fur beliebige
Hardware-Systeme, die nach diesem Standard arbei-
ten. Mit der Methode schaffen wir es also, die Kom-
plexitdt heutiger Systeme zu l6sen und aus der Ab-
laufbeschreibung kompletten SPS- und HMI-Code zu
generieren. Das hat den Vorteil, dass zwei verschie-
dene Programmierer mit unserem Werkzeug zum
exakt gleichen Ergebnis kommen, und nicht zu zwei
unterschiedlichen, so wie das bei vielen anderen
Systemen der Fall ist.” Die »Selmo«-Methode setzt
direkt bei der Anforderungsbeschreibung an. Der
Prozess steht im Fokus, dient als gemeinsame Sicht
auf das System und ist gleichzeitig das Modell, aus
dem das SPS-Programm generiert wird. ,Weil das
gemeinsame Modell fur alle das gleiche Ziel ergibt,
fallen Kommunikationsmissverstandnisse weg und so
verkirzt sich die Engineeringzeit deutlich. Das fuhrt
zu einer immensen Effizienz- und Qualitétssteige-
rung”, betont Markus Gruber.

also modellieren -
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die Komplexitat heuti-
ger Systeme zu l6sen

und aus der Ablaufbe-
schreibung kompletten
SPS- und HMI-Code
zu generieren.”

Dipl.-Ing.
Markus Gruber,
Grunder und
GF von Selmo
Technology.
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Hardwareunabhéangig,
standardisiert programmieren

Als Zielgruppe fuhrt der Automatisierungsprofi
sowohl Maschinenbauer und Systemintegratoren
und als auch Endkunden im Sinne von Anwen-
dern an und zdhlt den Nutzen fir jeden auf: ,Der
SPS-Programmierer profitiert, weil er schneller
Schrittketten generieren kann und diese das Sys-
tem wirklich komplett definieren. Der Maschi-
nenbauer hat die Mdglichkeit, seine Maschine -
bzw. die Schrittkette dafiir - zu beschreiben, oh-
ne sich in Sachen SPS-Wahl schon im Vorfeld fest-
legen zu mussen. Unabhéngig davon, ob die
Maschine in Europa verwendet wird, oder in den
Export nach Ubersee oder nach Asien geht - die
Logik und das Modell bleiben immer gleich, und
man entscheidet dann, auf welche Hardware der

Im Zuge der Modernisierung hielten neben
einem neuen, lifterlosen Embedded-PC
vom Beckhoff-Typ »CX5130«, auf dem die
»Twincat3«-Steuerung lauft, auch die
digitalen Servoverstérker der Baureihe
»AX5000« Einzug im Schaltschrank.

Unten: Diese rund zehn Jahre alte Zufihr-
und Zuschneideanlage fur Bau- und Démm-
platten aus Holzspan erhielt im Rahmen eines
umfassenden Retrofits dank »Selmostudio«
neues Software-Leben eingehaucht, wodurch
die Produktivitdt und Verflgbarkeit der
Maschine deutlich angehoben werden konnte.

Code gebracht wird - sozusagen je nach Kunden-
geschmack bzw. Marktvorlieben. Der Anwender
kann eine Maschine, fur die der Prozess einmal
klar modelliert ist, bereits virtuell mit dem 3D-
Modell der Mechanik in Betrieb nehmen und bei-
spielsweise fur Schulungszwecke verwenden,
ohne dass die Maschine dafur vor Ort sein muss.”
Der mittels »Selmostudio« generierte SPS-Code
|asst sich als Programmbaustein oder als gesamte
Anlagenstruktur im PLCopen-XML-Standard
exportieren, sodass dieser jederzeit in IEC- und
PLCopen-konforme SPS-Systeme importieren
werden kann. Die erste Steuerung, die das Start-
up mit via »Selmostudio« erzeugtem Code pro-
grammiert hat, war eine »Twincat3« von Beck-
hoff. , Beckhoff war fur uns deshalb von Anfang
an interessant, weil dieser Hersteller genau das
anbietet, was wir suchen - ndmlich eine moderne, »
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offene Steuerung auf der »Codesys«-Plattform, die
absolute IEC 61131-3-Norm-Konformitat bietet
und entsprechend PLCopen-XML-Import unter-
stUtzt”, begrindet Markus Gruber. ,AuBerdem
vereint die Beckhoff-Technologie Steuerungs-,
HMI- und Antriebstechnik in einem durchgéngigen
System mit Top-Qualitat.”

Praxiseinsatz bei Retrofitprojekt

Das steirische Unternehmen bietet das Program-
miertool »Selmostudio« nicht nur als eigenstandi-
ges Produkt an, sondern verwendet es fur Kunden-
projekte Uber die Schwesterfirma Selmo Automati-
on auch selbst. Als offizieller Solution Partner von
Beckhoff wurde diese von der heimischen Nieder-

lassung des deutschen Automatisierungshersteller
kontaktiert, um flr einen Bausysteme-Produzenten
ein akutes Maschinenproblem zu l6sen. Konkret
ging es um eine rund zehn Jahre alte Zufihr- und
Zuschneideanlage fur Bau- und Dammplatten aus
Holzspan, deren Bedienpanel den Geist aufgege-
ben hatte. Das Display war nicht mehr funktions-
tuchtig und untrennbar mit der Programmstruktur
verknupft. ,Wir hatten es sozusagen mit einer ver-
waisten Maschine zu tun, die eine kompliziert struk-
turierte Software aufwies, und deren Hersteller
bzw. seinerzeitige Lieferfirma liquidiert war. Damit
war auch der Programmierer nicht mehr greifbar”,
umreiBt Markus Gruber die Herausforderung. ,Zu-
gleich ist die Maschine fir den Kunden absolut pro-
duktionsrelevant. Ein langerer Ausfall gefahrdet
letztendlich die Wertschopfung des Unterneh-
mens.” Die Maschine sollte daher fur die Moderni-
sierung so kurz wie mdglich aus der Produktion ge-
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nommen werden. Ziel war es, die Bedienoberflache
zu optimieren, den Prozess zu verbessern und die
digitale Anbindung an die Geschéftsebene Uber
ERP und Auftragssteuerung zu realisieren. Die
Maschine lief bis zum Retrofit mit der Soft-SPS
»Twincat2« von Beckhoff auf dessen Hardware, I/O-
Module fur rund 400 I/Os sowie die Safety-Kompo-
nenten kamen ebenso von diesem Hersteller.

Die realisierte Losung

Zunachst wurde die Maschine begutachtet und ge-
filmt, die Prozesse wurden konzeptionell re-engi-
neert und die Ein- und Ausgange aus den vorlie-
genden E-Planen in das »Selmo«-Modell ibernom-
men. ,Daraus generierten wir ein vollumfangliches

Die mit »Selmostudio« umgesetzte Visuali-
sierung informiert auf einem 18"-Wide-
screen-Multitouch-Panel »CP2918« von
Beckhoff den Bediener sehr transparent
sowie in Echtzeit Gber den jeweils nédchsten
Ablaufschritt und alarmiert im Problemfall
farblich unterlegt sowie mit klaren Aus-
sagen Uber den Maschinenzustand.

SPS-Programm, welches die Anlagenstruktur nach
dem »Selmo«-Standard abbildet”, erklart Markus
Gruber. ,Wir haben also den logischen Ablauf neu
definiert. Heraus kamen insgesamt 23 Schrittketten,
die wir dann in neuen, einheitlichen und normkom-
formen Programmcode gossen.” Hardwareseitig
entschied man sich fiir einen neuen, lifterlosen
Embedded-PC vom Beckhoff-Typ »CX5130«, um op-
timale Hardware-Perfomance fur die ebenfalls neu
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installierte PC-basierte »Twincat3« sicherzustellen.
Da die verbauten I/O-Einheiten im rauen Umfeld
der Holzverarbeitung schon ziemlich mitgenom-
men waren, wurden diese ebenfalls durch moderne
Ethercat-Klemmen von Beckhoff getauscht. Die An-
triebstechnik wechselte weitgehend auf digitalen
Servoverstarker der Baureihe »AX5000« mit inte-
grierten Safety-Funktionen. Auf der HMI-Seite hielt
ein modernes Multitouch-Panel »CP2918« mit
18,5"-Widescreen-Display Einzug. Einzig die vor-
handene »Twincat Safety«-Applikation mit einer
Uberschaubaren Anzahl von Sicherheitsaufgaben
blieb im Zuge des Retrofits weitgehend unverandert
und die Programmierung wurde 1:1 ibernommen.
Mit »Selmostudio« waren SPS- und HMI-Code rasch
generiert. Damit gelang es, in Summe 23 Schritt-

ketten, 373 Zonen im »Selmo«-Standard, 227 Schrit-
te, 12 Servoachsen, 13 Laufwerke, finf Asynchron-
motoren, 236 Eingdnge, 172 Ausgange, div. Kom-
munikationsschnittstellen und die Anbindung ans
firmeninterne ERP-System unter einen Hut zu brin-
gen. ,Zudem haben wir eine globale Funktion fur
Reset, Automatik-Start und Monitoring realisiert,
um alle 23 Schrittketten gleichzeitig starten und
Fehler zurlcksetzen zu konnen”, verrat Markus
Gruber ein Detail. ,Die Software wurde mit dem
Treiberkonzept fur Servoachsen, Frequenzumfor-
mer, Stern-Dreieck-Anlauf und einem Drucker-Trei-
ber fur die Beschriftung der Bretter umgesetzt. Die
Logik ist im Programmier-Standard strikt von der
Funktion getrennt - das ist das Geheimnis der Struk-
tur. Die Inbetriebnahme der ablauflogischen Pro-
grammierung als Kern der Maschine bendtigte
lediglich funf Tage.” Fur eine unvorhergesehe Pro-
jektverzogerung sorgte dann noch eine nicht
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Da die verbauten I/0-Einheiten im rauen Umfeld der Holzverar-
beitung schon ziemlich mitgenommen waren, wurde diese eben-
falls durch moderne Ethercat-Klemmen von Beckhoff getauscht.

standardkonform ausgefiihrte Feedback-Leitung der ebenfalls verbauten
Servoantriebe eines anderen Herstellers, fiir die das Selmo-Team in der
Realisierungsphase letztendlich noch zusétzlich Hardware bestellen musste.

Prozessinstabilitdten ans Tageslicht gebracht

Danach war die Anlage schnell einsatzbereit und produzierte im Betrieb ers-
te AusstoBmengen. Im Inbetriebnahme-Modus erfolgte die Prifung aller
Ein- und Ausgénge sowie manuellen Bewegungen — danach kam es zum
Hochschalten der automatischen Abldufe bis hin zur »Sequence-Cross«-
Funktionalitat im »Selmo«-Standard, bei der Schrittketten synchronisiert ab-
laufen. Erste Platten wurden geschnitten, durchtransportiert, abgestapelt.
,Dabei brachte unsere Lésung bislang unentdeckte Méangel im Prozess zum
Vorschein. So gab es konkret Druckluftverluste, die sich negativ auf die Posi-
tionierung auswirkten”, zeigt Markus Gruber ein Beispiel auf. , Weil »Selmo«
jeden Zustand und jedes Bit digital sichtbar macht, wirkte die in sich maximal
stabile Software wie ein Hardware-Detektor — zum Vorteil des Kunden.”

Messbarer Erfolg

Durch das rasche Identifizieren der Uraschen fir die Prozessinstabilitdten
steigerte sich die Produktivitdt der Maschine im Vergleich zum urspringli-
chen Zustand von zuvor 312 auf 404 [fm AusstoB pro Stunde. ,Das bedeute-
te eine Erhéhung des Durchsatzes um knapp 30%", rechnet Markus Gruber
vor. ,Neben dem Performance-Gewinn gab es nun wesentlich weniger Aus-
félle. Wir konnten eine ehemalige Risikomaschine in eine zuverlassige,
ressourcenschonende Maschine verwandeln, die zur stabilen Digitalisierung
bis nach oben in die Geschaftsprozesse fahig ist.” Aber auch »unten« direkt
an der Maschine weiB man die Vorteile der neuen Ldsung zu schétzen. Die
ebenfalls mit »Selmostudio« umgesetzte Visualisierung informiert den
Bediener im laufenden Betrieb sehr transparent sowie in Echtzeit Uber den
jeweils nachsten Ablaufschritt, und alarmiert im Problemfall farblich unter-
legt sowie mit klaren Aussagen UGber den Maschinenzustand. ,Bereits nach
kurzer Zeit wurde uns vom Kunden bestéatigt: die Maschine ist nun leichter
bedienbar und die Mitarbeiter wollen die neue HMI-Lésung nicht mehr mis-
sen”, freut sich Markus Gruber, und fasst seine abschlieBende Projektanalyse
zusammen: , Wir konnten Performance und die Verfiigbarkeit deutlich erh6-
hen. Die Auswertungen einer rund dreiwdchigen Produktionsbegleitung
zeigten auf: Stand die Maschine tatsachlich still, lag es Uberwiegend am Pro-
zess oder an der Hardware. Und nach mehreren Monaten zeigte sich, dass an
nur 4% der ungeplanten Stérungen tatsachlich die Software beteiligt war.”

INFOLINKs: www.beckhoff.at | www.selmo.at
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