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1 Einleitung 

Die Wandlung der Industrie ist in vollem Gange. Der Schritt von Industrie 3.0 zur Industrie 

4.0 gelangt im Wesentlichen über die Vernetzung jeglicher industrieller Komponenten unter-

einander und mit dem Menschen. Ein weiterer Punkt ist die dezentrale Überwachung und 

Steuerung einer Anlage über das Internet. Auch das Thema Big Data, bei dem es unter 

anderem darum geht, sämtliche Prozessdaten in einer Datenbank persistent abzuspeichern, 

spielt bei der vierten industriellen Revolution eine immer größer werdende Rolle, wodurch 

Mensch, Maschine und letzten Endes auch das Produkt über das weltweit verbreitete Internet 

vernetzt sind. 

Um diese Thematik den Schülern der Berufsbildenden Schulen 2 (BBS2) in Wolfsburg 

praktisch näher zu bringen, wurde im Auftrag von Herrn Manemann eine M&M-Abfüllanlage 

im Sinne der vierten industriellen Revolution entwickelt. Dieses Projekt wurde vom New 

Automation e.V. finanziell unterstützt und kürzlich zum Leuchtturmprojekt 2015 gekürt. Das 

bedeutet, dass dieses Projekt die aktuellen Techniktrends der Industrie aufzeigt und gleich-

zeitig ein Vorreiter für andere Schulen ist, die diese Anlage nachbauen können. 

Seit Ende der 60er Jahre werden eindimensionale Strichcodes in Handelsunternehmen zur 

elektronischen Identifizierung verwendet (Wikipedia, 2016). Auch heute werde unterschied-

liche 1D- und 2D-Codes zur eindeutigen Identifizierung von z.B. Komponenten der Auto-

mobilproduktion verwendet. In die Kategorie der 2D-Codes fallen auch die QR-Codes 

(Quick-Response-Codes), mit denen Informationen so codiert werden, dass sie maschinell 

besonders schnell gefunden und gelesen werden können. Dies ist auch in der Industrie eine 

aktuelle, optimal angepasste und häufig angewendete Technik. Aus diesem Grund wird sie 

auch in der M&M-Abfüllanlage zur Identifizierung der einzeln produzierten Dosen 

verwendet. 

 

2 Projektbeschreibung 

2.1 Auftragsbeschreibung 

Die Industrie 4.0 Anlage (oder auch M&M-Abfüllanlage) wurde in der BBS2, Kleiststraße 44 

in 38440 Wolfsburg entwickelt und konnte im Raum C213 von vier dualen Studenten (mich 

eingeschlossen) im Rahmen der technischen Abschlussprüfung erweitert werden. 

Der Ausgangszustand 

Die Anlage befüllt einzeln kleine Dosen mit M&Ms, setzt mittels einer pneumatischen 

Pick&Place-Einheit einen Deckel auf die Dosen und bedruckt diesen nach Bedarf mit einem 

QR-Code und einem individuell einzugebenden Namen. Dabei werden sämtliche erfasste 

Produktionsdaten zu jeder einzelnen Dose, wie zum Beispiel (z.B.) Umgebungstemperatur, 

Datum und Uhrzeit in einer zentralen Datenbank auf einem Server der Firma Strato in Berlin 

gespeichert. Diese können über eine URL, die hinter dem QR-Code steckt, zur übersichtlichen 

Darstellung abgerufen werden. Die Anlage ist über die Datenbank und einer Android-App 

samt Smartwatch mit dem Anlagenführer verbunden und informiert diesen über den aktuellen 

Zustand der Anlage oder warnt ihn bei eventuellen Ausfällen der Anlage, wenn z.B. die 



 Simon Häußler 31.05.2016 

 StiP-EAT 2013  

 

 3 

M&Ms zuneige gehen. Über die App-Oberfläche kann die Stückzahl-Eins-Produktion einer 

Dose mit individueller Namensbeschriftung gestartet werden. Dadurch wird ein Eintrag in der 

Datenbank am Ende einer virtuellen Warteschlange getätigt. Diese Warteschlange wird 

kontinuierlich von der Anlage abgearbeitet, solange sie sich im Automatikbetrieb befindet. 

Die Schnittstelle zum Internet bietet hierbei ein Raspberry Pi, das via Ethernet mit dem Rest 

der Anlage, wie z.B. der steuernden speicherprogrammierten Steuerung (SPS) von Phoenix 

Contact oder dem Drucker von Bluhm Systeme vernetzt ist. 

Eine Vorrichtung für ein Visualisierungsgerät oder ein 2D-Codeleser ist noch nicht 

vorhanden. 

Das Ziel ist die Integration eines 2D-Codelesers in die beschriebene Industrie 4.0 Anlage, der 

das Werkstück beziehungsweise (bzw.) die Dose im laufenden Produktionsprozess über den 

aufgedruckten QR-Code identifiziert. Über eine SPS sollen die Daten zur Weiterverarbeitung 

an das Raspberry Pi versendet werden. Hier sollen die entsprechenden Daten des Werkstückes 

aus der Datenbank gelesen werden und zur Weiterverarbeitung wieder zurück zur SPS ge-

schickt werden, um sie dann übersichtlich auf einem Visualisierungsgerät bzw. Touch Panel 

darzustellen. Des Weiteren soll die Dose im nächsten Produktionsschritt von der Seite ent-

sprechend der Daten aus der Datenbank beschriftet werden. 

Anschließend soll die Arbeit auf der Lernplattform www.xplore.dna.net so dokumentiert 

werden, dass sie von anderen zum Nachbau nachvollzogen werden kann. 

Die Rahmenbedingungen 

Die zu verwendenden Komponenten wurden vom Auftraggeber Herrn Manemann bereit-

gestellt. Dazu gehören eine S7-1200 SPS von Siemens, der SR-1000 2D-Codeleser der Firma 

Keyence und das Visualisierungsgerät KTP600 Basic Color PN ebenfalls von Siemens. Das 

Lastenheft zur genauen Beschreibung des Auftrages wurde erstellt und kann dem Anhang 5.4 

entnommen werden. 

 

2.2 Informationsphase 

Am Anfang meines Auftrages erhielt ich eine Unterrichtung über die geltende Laborordnung 

(siehe Anhang 5.1) und die Betriebsanweisung (siehe Anhang 5.2) von meinem Auftraggeber 

Herrn Manemann. Zudem habe ich ein zertifiziertes Selbstlernprogramm zum Thema „Die 5 

Sicherheitsregeln“ der BG ETEM durchgeführt. Das Zertifikat dazu kann dem Anhang 5.3 

entnommen werden. 

Danach wurde mir der Funktionsumfang der bisher entwickelten M&M Abfüllanlage durch 

das vorherige Projektteam aus dualen Studenten für Elektrotechnik des Jahrgangs 2014 

ausführlich erklärt. Dazu bekam ich das SPS-Programm, das Java-Programm des Raspberry 

Pi und den Schaltplan der Anlage. 

Ich erhielt dann von meinem Auftraggeber das Lastenheft (siehe Anhang 5.4), welches 

meinen Auftrag für die Abschlussprüfung erläuterte. Ich besprach den Auftragsumfang mit 

Herrn Manemann und beschäftigte mich danach mit den Unterlagen zu der Anlage und las 

mir einzelne Passagen des Benutzerhandbuches des 2D-Codelesers (Keyence Corporation, 

2016), des Touch Panels (Siemens, 2016) und zu PHP Skripten (Theis, 2016) hinsichtlich der 

Umsetzung des Auftrages durch und notierte mir Ansatzpunkte. Dazu informierte ich mich 

auch über einzuhaltende Vorschriften und Normen. Anschließend habe ich mich mit Herrn 

http://www.xplore.dna.net/
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Manemann noch einmal bezüglich meiner Art der Umsetzung des Auftrages abgestimmt und 

offene Fragen geklärt. Ich erhielt einen festen Arbeitsplatz im Raum C213 mit PC und einen 

Ansprechpartner für Metallarbeiten, Herrn Böspflug. Arbeitsmaterial und Werkzeug wurde 

mir zur Verfügung gestellt. 

Auf die Absprachen hin beschäftigte ich mich näher mit der Funktionsweise des 2D-

Codelesers SR-1000 mithilfe des Benutzerhandbuches und des Datenblattes, um ihn gemäß 

der Vorgaben (via Profinet, im laufenden Prozess, etc…) zu integrieren. Dieselbe 

Informationsbeschaffung führte ich auch für die S7-1200 SPS und das Visualisierungsgerät 

KTP600 Basic Color PN durch. 

 

2.3 Auftragsplanung 

Infolge der umfassenden Informationsbeschaffung fing ich an, den Auftrag zu planen. Ich 

plante den zeitlichen Verlauf des Auftrages inklusive wichtiger Meilensteine während des 

Projektverlaufes und grober Arbeitsschritte (siehe Anhang 6.1). Daraufhin erstellte ich je eine 

Liste für Materialien und Bauteile (siehe Anhang 6.2), Werkzeuge (siehe Anhang 6.3) und 

Prüfmittel (siehe Anhang 6.3) zusammen. Da ich das Werkzeug, die Prüfmittel und sämtliche 

benötigte Komponenten inklusive der Verbrauchsmaterialien, wie Aderendhülsen und Ader-

leitung bereits von Herrn Manemann bereitgestellt bekommen habe oder sie mir aus den 

Räumen der Berufsschule beschaffen konnte, musste nichts bestellt werden. Ich informierte 

mich trotzdem über den Bestellprozess in der BBS, da die Regel anders ist. 

Als nächstes bereitete ich die benötigten Protokolle für die Auftragskontrolle vor, damit diese 

geplant und strukturiert verlaufen kann und die Revisionsunterlagen gesammelt an den 

Kunden übergeben werden können. 

Anschließend befasste ich mich mit der Position der Komponenten. Die SPS sollte ich in den 

seitlichen Schaltschrank –U2 setzen. Der 2D-Codeleser musste zwangsläufig im Produktions-

verlauf hinter den ersten Drucker, da dieser den QR-Code, der gelesen werden soll, druckt. 

Ich entschied mich dafür, den Leser über der Rutsche am Bandende zu befestigen, da ich dann 

die Lichtschranke –B1 der Rutsche zur Triggerung des Codelesers verwenden konnte. Zur 

Befestigung wählte ich ein Item-Profil aus. Um den Leser an dem Profil zu befestigen 

benötigte ich allerdings einen Metall-Winkel. Dafür erstellte ich eine exakte Maßzeichnung 

(siehe Anhang 6.4) für die Herstellung eines solchen Winkels durch Herrn Böspflug. 

Danach nahm ich die Erweiterung des vorhandenen Schaltplanes mit der Software ePLAN 

Education Version 2.5 (siehe Anhang 6.5) vor und achtete schon hier auf die korrekte 

Bezeichnung der Betriebsmittel und Leitungen nach DIN EN 81346-2. 

Als letztes erstellte ich ein Verteilungsdiagramm, in dem ich mir die Kommunikation der 

Komponenten aus meinem Auftrag visualisierte und plante und ein Sequenzdiagramm, in dem 

der ungefähre Ablauf des Java-Programms erläutert wird. Die Diagramme befinden sich in 

den Anhängen 6.6 und 6.7. 

 

2.4 Auftragsdurchführung 

Um an meinem Arbeitsplatz ein sicheres Arbeiten zu gewährleisten und somit den 

Sicherheitsvorschriften zu genügen, hielt ich stets Ordnung und achtete auf die Einhaltung der 

5 Sicherheitsregeln (DIN VDE 0105), der allgemeinen Unfallverhütungsvorschriften (UVV) 
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bzw. der Berufsgenossenschaftlichen Vorschriften (BGV) und der Laborordnung. Die Labor-

ordnung kann dem Anhang 5.1 entnommen werden. Während meiner Arbeit beachtete ich die 

DIN VDE Normen z.B. bei der Verdrahtung und Kennzeichnung der Betriebsmittel. 

Ich begann mit der Positionierung und Kennzeichnung der SPS auf der geerdeten Hutschiene 

im Schaltschrank –U2 nach DIN EN 60715. Dann verdrahtete ich die SPS mit den genormten 

Aderfarben (DIN VDE 0113-1) und -querschnitten (DIN VDE 0100-540).  Danach ver-

drahtete ich das Touch Panel. Zum Schluss habe ich den 2D-Codeleser mit dem Item-Profil 

und dem von Herrn Böspflug gefertigten Metall-Winkel über der Rutsche am Bandende 

befestigt, über die mitgelieferte Steuerungsleitung an die Versorgungsspannung und mit der 

mitgelieferten Ethernet-Leitung an das Netzwerk angeschlossen. Danach habe ich den Leser 

mit einer Betriebsmittelkennzeichnung gemäß des Schaltplanes versehen und mittels der 

Software AutoID Network Navigator (SR-H5W) von Keyence den Leser ausgerichtet und 

konfiguriert. Die Konfiguration des Lesers beinhaltete unter anderem die automatische 

Einstellung von Belichtungszeit, Filter und Fokus für verschiedene Umgebungsbedingungen, 

um den Codeleser auf die gewünschte Anwendung abzustimmen. Den zu scannende Bereich 

und die Geschwindigkeit, mit der die Werkstücke am Leser vorbei rutschen habe ich fest-

gelegt. Auch die Konfiguration der Profinet-Schnittstelle, sprich IP-Adressvergabe und 

Profinet-Namen habe ich eingestellt. Bei der Kommunikation habe ich mich für ein Verfahren 

ohne Handshake zwischen Codeleser und SPS entschieden, da die Anwendung eine sehr 

schnelle Datenübertragung benötigt und ein Handshake einige Latenzzeiten mit sich bringt. 

Des Weiteren habe ich die Triggerung eines Lesevorganges via Profinet aktiviert und die 

Signalausgabe über die Steuerungsleitung deaktiviert, da diese Signale nicht benötigt werden. 

Als nächstes projektierte ich die drei Komponenten mit dem Software-Programm Tia Portal 

V13 von Siemens und nahm die Hardwarekonfiguration der SPS vor. Zudem habe ich die 

Schnittstellen der SPS zu dem 2D-Codeleser und dem Touch Panel parametriert. Hierzu 

musste ich die .gsd-Datei des Codelesers, die mir von Keyence kostenlos zur Verfügung 

gestellt wurde, installieren. 

Nachdem ich die Konfiguration des 2D-Codelesers und die Projektierung der Hardware 

erfolgreich abgeschlossen hatte, begann ich mit der Programmierung der SPS und des Touch 

Panels mit dem Tia Portal V13. Hierzu entwarf ich zunächst zusammen mit meinem Kollegen 

Peter Levermann, der für die Bedruckung und Drehung der Dosen am Ende der Rutsche zu-

ständig war, eine Schrittkette, die sich im Anhang 7.1 befindet. Diese haben wir dann gemein-

sam in ein lauffähiges SPS-Programm umgewandelt, welches in Anhang 7.2 zu finden ist. 

Nebenbei habe ich für das Touch Panel das Layout und die Ausgabefelder für die Visuali-

sierung der Produktionsdaten erstellt und mit den passenden Variablen der SPS verknüpft. 

Das Layout der Visualisierung ist in Anhang 7.3 abgebildet. 

Als nächstes habe ich das Java-Programm des Raspberry Pi erweitert, sodass es die Daten der 

SPS via TCP/IP empfangen, auswerten und darauf reagieren konnte. Dabei war besonders 

darauf zu achten, dass auch Fehlerfälle, wie z.B. ein fehlerhafter Lesevorgang im Programm-

ablauf berücksichtigt wurden. Ein Teil des hinzugefügten Programmcodes befindet sich im 

Anhang 7.4. 

Eine weitere Besonderheit waren die regulären Ausdrücke, mit denen die ID des Datenbank-

eintrages aus der URL extrahiert werden sollte. Mittels eines PHP-Skriptes habe ich dann eine 

Datenbankabfrage mit dieser ID programmiert. Als Antwort erhielt das Java-Programm die 

Produktionsdaten. Diese mussten entsprechend der Datenformate der SPS umgewandelt und 

via TCP/IP an die SPS gesendet werden, um sie temporär zu speichern und auf dem Visuali-
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sierungsgerät anzuzeigen. Eine Übersicht über die Kommunikation meiner Erweiterung ist in 

dem zuvor erstellten Verteilungsdiagramm im Anhang 6.6 zu sehen. Die ganze Erweiterung 

am Java-Programm wurde zwischenzeitlich natürlich von Tests unterbrochen, um die Teil-

funktionalität der Erweiterungen sicherzustellen. 

Zum Schluss habe ich die erforderlichen Revisionsunterlagen für das Abnahmeprotokoll 

zusammengestellt. Dazu habe ich mir im Vorfeld eine Vorlage des in der Berufsschule ver-

wendeten Protokolls von meinem Auftraggeber Herrn Manemann besorgt. Dieses habe ich 

dann ergänzt, sodass die Sichtkontrolle und die Funktionsprüfung auf meine Erweiterung 

zutreffend sind. Dazu habe ich mit Herrn Manemann Absprachen bezüglich der durchzu-

führenden Messungen getätigt. Diese beinhalteten beispielsweise die Missachtung der 

Messung der Restspannung an der Anlage, da es keine Komponenten gibt, die eine Rest-

spannung aufweisen könnten. 

Die Dokumentation meiner Arbeit auf der Moodle-Lernplattform www.plore-dna.net lief 

hierzu parallel ab. Hier habe ich Beiträge zu den Themen QR-Code, QR-Codeleser und 

Datenbankanbindung erstellt. Dies werde ich noch weiter verfeinern und erweitern. 

 

2.5 Auftragskontrolle 

In der abschließenden Inbetriebnahme mit Herrn Manemann nach DIN VDE 0100-600 habe 

zuerst eine Besichtigung der gesamten Anlage durchgeführt und in Bezug auf die von mir neu 

hinzugefügten Betriebsmittel und Leitungen ein Sichtprotokoll erstellt (siehe Anhang 8.2 

Blatt 1). Dann habe ich an der gesamten Anlage aufbauend auf der erfolgreichen Sichtprüfung 

verschiedene Messungen durchgeführt (siehe Anhang 8.2 Blatt 2 und 3). Dazu verwendete ich 

Messgeräte, die nach DIN VDE 0411 für die Messungen zugelassen sind. Eine Prüfmittelliste 

ist im Anhang 6.3 zu finden. Ich begann mit der Niederohmmessung, bei der ich die zuvor 

ausgewählten und berechneten Widerstände des Schutzleitersystems überprüfte, im 

spannungsfreien Zustand der Anlage. Dann folgte die Isolationsmessung. Anschließend 

konnte ich die Anlage mit Spannung beschalten und als erstes die Schleifenimpedanz des 

Schaltschrankes bestimmen und mit dem vorher berechneten Werten vergleichen. Danach 

habe ich die RCD-Messung durchgeführt, wobei ich die Berührungsspannung, den Auslöse-

strom und die Auslösezeit gemessen habe. Schließlich folgten noch die Messung der ver-

schiedenen Spannungen der Anlage, die Überprüfung der Polarität im Steuerstromkreis und 

eine Drehsinnprüfung. Nach den erfolgreich durchgeführten Messungen nahm ich die 

Erprobung der gesamten Anlage vor. Dazu überprüfte ich die Wirksamkeit des Not-Aus-

Tasters und der anschließenden Quittierung des Not-Halts. Des Weiteren habe ich die richtige 

Drehrichtung des Motors und die korrekte Funktion der Meldeleuchten kontrolliert. Die 

Dokumentation zu der Erprobung befindet sich in Anhang 8.2 Blatt 3. Die Funktionskontrolle 

habe ich mit Herrn Manemann zum Schluss durchgeführt, da die Anlage dafür eingeschaltet 

sein muss. Hier überprüfte ich hauptsächlich die Funktionen, die ich neu hinzugefügt habe 

und fasste die Ergebnisse in einem Protokoll in Anhang 8.2 Blatt 3 und 4 zusammen. 

Nachdem ich die Abnahme mit Herrn Manemann durchgeführt hatte, habe ich die 

Revisionsunterlagen zusammengefasst mit der Stückliste, den Datenblättern, dem SPS-

Programm und dem Java-Programm digital auf dem Schulserver IServ abgelegt.  

Anschließend habe ich eine endgültige Kostenabrechnung der Arbeitszeit und des 

Materialverbrauches erstellt. Diese kann dem Anhang 8.1 entnommen werden und bezieht 

sich auf Gesamtkosten von knapp 3600 € brutto. 

http://www.plore-dna.net/
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2.6 Betriebsmittelvorschriften und Normen 

Die Erweiterung der Anlage habe ich nach DIN VDE erstellt. Da die Anlage mit Drehstrom 

bzw. Starkstrom bis 1000 V betrieben wird, muss ich die DIN VDE 0100-300 beachten. Für 

die Inbetriebnahme der Anlage habe ich die DIN VDE 0100-600 und die DIN VDE 0100-410 

angewendet. Die BGV A3 habe ich somit auch eingehalten. Die Betriebsmittelkennzeichnung 

habe ich normgerecht nach DIN EN 81346-2 gewählt. Bei der Auswahl der Leitungen 

bezüglich des Querschnitts habe ich die DIN VDE 0100-540 und die DIN VDE 0100-520 

verwendet. Die Betriebsmittelvorschriften der Volkswagen AG finden bei dieser Anlage keine 

Anwendung, da die Anlage nicht im Werk der Volkswagen AG betrieben wird. 

 

2.7 Fotos 

 
Abbildung 2.1: Gesamte M&M-Abfüllanlage mit allen Komponenten 

 

 
Abbildung 2.2: Übersicht über den Teil der Endbedruckung 
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3 Anhang zur Informationsbeschaffung 

3.1 Lastenheft 

 
Abbildung 3.1: Lastenheft zum betrieblichen Auftrag 
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4 Anhang zur Auftragsplanung 

4.1 Zeitplanung 

Tabelle 4-1: Übersichtliche Zeitplanung mit Meilensteinen des Projektverlaufes 

 
 

Projektplanung pro Woche Verantwo rt liche(r) : Simon Häußler Stand:

Mo Di Mi Do Fr Mo Di Mi Do Fr Mo Di Mi Do Fr

Aufgaben BBS BBS   BBS

Informationsphase

1 Einw eisung in die bestehende Anlage SH 0,5 18.04.16  X

2 Übergabe des Lastenheftes mit Besprechung SH 0,25 18.04.16  X

3

Datenblätter, Benutzerhandbücher 

heraussuchen SH 0,5 20.04.16  X

4 Ansatzpunkte zur Bearbeitung notieren SH 0,25 20.04.16  X

5

Einarbeitung in Richtlinien, Normen und 

Vorschriften SH 0,25 20.04.16  X

6 Abstimmung mit Auftraggeber, Fragenklärung SH 0,25 20.04.16  X

7 Meilenstein: Informationen zusammengstellt SH 0 21.04.16  X

8

9

10

11

Summe Stunden Informationsphase: 2

Planungsphase

12 Erstellung einer Zeitplannung mit Meilensteinen SH 0,5 21.04.16  X

13 Erstellung einer Materialliste SH 0,25 21.04.16  X

14 Erstellung von Werkzeug- und Prüfmittelliste SH 0,25 21.04.16  X

15

Zusammensuchen der Materialien gemäß der 

Liste SH 0,5 22.04.16  X

16

Zusammensuchen der Werkzeuge gemäß der 

Liste SH 0,25 22.04.17  X

17 Zusammensuchen der Prüfmittel gemäß der ListeSH 0,25 22.04.18  X

18 Vorbereitung von Revisionsunterlagen SH 0,5 22.04.19  X

19

Festlegung der Betriebsmttelbefestigung und -

position SH 1 09.05.16  X

20 Festlegung der Betriebsmittelanordnung SH 0,5 09.05.16  X

21

Summe Stunden Planungsphase: 4

Durchführungsphase

22 Montage der Betriebsmittel SH 1,5 11.05.16  X

23

Leitungen ausw ählen und Betriebsmittel 

verbinden SH 0,5 11.05.16  X

24 QR-Codeleser ausrichten und konfigurieren SH 1 12.05.16  X

25

Projektierung der SPS mit 

Hardw arekonfiguration SH 0,75 12.05.16  X

26 Schnittstellen konfigurieren SH 0,5 12.05.16  X

27 Steuerungsprogramm der SPS erstellen SH 2 12.05.16  X

28

Programmierung des Raspberry Pi für 

Datenbankabruf SH 2 13.05.16  X

29 Programmierung des Touch Panels SH 0,5 17.05.16  X

30 Inbetriebnahme nach DIN VDE 0100-600 SH 0,75 17.05.16  X

31 ggf. Optimierungsmaßnahmen ergreifen SH 0,5 17.05.16  X

Summe Stunden Durchführungsphase: 10

Kontrollphase

32 Durchführung einer Funktionsprüfung SH 0,5 18.05.16  X

33 Übergabe an den Kunden SH 0,5 18.05.16  X

34 Übergabe Sicht- und Messprotokoll SH 0,25 18.05.16  X

35

Schaltplan ausgedruckt in den Schaltschrank 

legen SH 0,25 18.05.16  X

36

Stückliste, Datenblätter, Technologieschema 

übergeben SH 0,25 18.05.16  X

37 Erstellung einer Kostenabrechnung SH 0,25 18.05.16  X

Summe Stunden Kontrollphase: 2

Gesamte Dauer in Stunden 18

18.05.2016

Bitte Aufgaben, Wer, Zeit und 

Termin eintragen!
Wer

Zeit

in

h

Termin 

(Woche),

Status

1. Woche 2. Woche 3. Woche

P
fi

n
g

s
te

n
P

fi
n

g
s
te

n
P

fi
n

g
s
te

n
P

fi
n

g
s
te

n

Startdatum: 

Mit Aufgaben belegte Tage kennzeichnen!
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4.2 Stückliste 

 
Abbildung 4.1: Stückliste der verwendeten Materialien 
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4.3 Werkzeug- und Prüfmittelliste 

Tabelle 4-2: Übersicht über die verwendeten Werkzeuge, Software und Prüfmittel 

Lfd. Nr. Bezeichnung 

Werkzeuge 

1 Aderendhülsenquetschzange (Crimpzange) 

2 Diverse Kreuzschraubendreher 

3 Diverse Schlitzschraubendreher 

4 Diverse Innensechskantschlüssel (Imbusschlüssel) 

5 Kraftseitenschneider 

6 Micro Seitenschneider 

7 USB-Beschriftungsgerät DYMO 

8 Holzgliedermaßstab 

9 Schieblehre 

Software - Werkzeuge 

10 ePlan Education Version 2.5 

11 Tia-Portal V13von Siemens 

12 AutoID Network Navigator (SR-H5W) von Keyence 

13 FluidSIM 5 

Prüfmittel 

14 zweipoliger Spannungsprüfer 

15 Fluke 1653 Multifunctiontester 

16 Multimeter PeakTech 3335 DMM 
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4.4 Maßzeichnung Halterung QR-Codeleser 

 
Abbildung 4.2: Maßzeichnung des Befestigungswinkels des 2D-Codelesers für Herrn Böspflug 
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4.5 Schaltplan der Erweiterung 

 
Abbildung 4.3: Übersicht der Profinet-Komponenten der Anlage 
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Abbildung 4.4: Übersicht über den Schaltkasten -U2 an der Seite 
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Abbildung 4.5: Verschaltung der SPS im Schaltkasten und Anschluss des QR-Codelesers 
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4.6 Verteilungsdiagramm der erweiterten Komponenten 

 
Abbildung 4.6: Verteilungsdiagramm der verschiedenen Komponenten und deren Kommunikation 
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4.7 Sequenzdiagramm der Methode processQRScan() 

 
Abbildung 4.7: Sequenzdiagramm der Methode processQRScan() aus der Klasse Server.java 
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5 Anhang zur Auftragsdurchführung 

5.1 Schrittkette des SPS-Programmes 

 
Abbildung 5.1: Sicherheitsschrittkette G0 des Programmablaufes 
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Abbildung 5.2:Hauptschrittkette G1 des Ablaufes einer Endbedruckung einer Dose 
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5.2 SPS-Programm 

5.2.1 OB1-Main 

 
Abbildung 5.3: OB1 – Main Netzwerk 1-3 
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Abbildung 5.4: OB1 - Main Netzwerk 4-6 
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5.2.2 FC1 – Endbedruckung_Schrittkette 

 
Abbildung 5.5: FC1 Netzwerk 1 
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Abbildung 5.6: FC1 Netzwerk 2,3 
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Abbildung 5.7: FC1 Netzwerk 4,5 
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Abbildung 5.8: FC1 Netzwerk 6 

 

 
Abbildung 5.9: FC1 Netzwerk 7 
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Abbildung 5.10: FC1 Netzwerk 8 

 

 
Abbildung 5.11: FC1 Netzwerk 9 
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Abbildung 5.12: FC1 Netzwerk 10,11 
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Abbildung 5.13: FC1 Netzwerk 12,13 
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Abbildung 5.14: FC1 Netzwerk 14,15 

 

 
Abbildung 5.15: FC1 Netzwerk 16 
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5.2.3 FC2 – Kamerasteuerung 

 
Abbildung 5.16: FC2 Netzwerk 1-3 
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Abbildung 5.17: FC2 Netzwerk 4-6 
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5.2.4 FC5 – TCP_Kommunikation 

 
Abbildung 5.18: FC5 Netzwerk 1,2 

 

 
Abbildung 5.19: FC5 Netzwerk 3 
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5.3 Visualisierung 

 
Abbildung 5.20: Visualisierung auf dem Touch Panel in deutscher Sprache 
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5.4 Java-Programmcode 

 
Abbildung 5.21: Java-Programmcode des geänderten Teils aus der Main-Klasse History.java, Zeile 1-43 
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Abbildung 5.22: Java-Programmcode, Übersicht der Klasse Server.java, Zeile 1-447 
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Abbildung 5.23: Java-Programmcode, Übersicht der Klasse Server.java, Zeile 447-602 

 

 
Abbildung 5.24: Java-Programmcode der Methode processReceivedData() aus der Klasse Server.java 
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Abbildung 5.25: Java-Programmcode der Methode "processQRScan()" der Klasse Server.java, Zeile 162-217 
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Abbildung 5.26: Teil 2 des Java-Programmcodes der Methode "processQRScan()" der Klasse Server.java, Zeile 218-270 
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Abbildung 5.27: Java-Programmcode der Methode "sendProductionData()" der Klasse Server.java, Zeile 481-542 
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Abbildung 5.28: Teil 2 des Java-Programmcodes der Methode "sendProductionData()" der Klasse Server.java, Zeile 543-564 

 

 
Abbildung 5.29: Java-Programmcode der Methode convertFloatToByteArray() der Klasse Server.java 
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Abbildung 5.30: Java-Programmcode der Klasse DataPoduction.java, Zeile 1-55 
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Abbildung 5.31: Java-Programmcode der Klasse DataProduction.java, Zeile 56-108 
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Abbildung 5.32: Java-Programmcode der Methode "readProuctionData()" der Klasse SQLPHP.java, Zeile 64-124 
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Abbildung 5.33: Teil 2 des Java-Programmcodes der Methode "readProductionData()" der Klasse SQLPHP.java, Zeile 125-144 
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5.5 PHP-Skript 

 
Abbildung 5.34: PHP Skript für die Abfrage der Produktionsdaten von der Datenbank 
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6 Anhang zur Auftragskontrolle 

6.1 Abnahmemessprotokoll 

 
Abbildung 6.1: Abnahmemessprotokoll Seite 1(5), Sichtkontrolle 
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Abbildung 6.2: Abnahmemessprotokoll Seite 2(5), Messungen 
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Abbildung 6.3: Abnahmemessprotokoll Seite 3(5), Messungen und Erprobung 

  

X 
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Abbildung 6.4: Abnahmemessprotokoll Seite 4(5), Funktionskontrolle 
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Abbildung 6.5: Abnahmemessprotokoll Seite 5(5), Dokumentationskontrolle 
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7 Auszüge aus Datenblättern 

7.1 SR-1000 2D-Codeleser 

 
Abbildung 7.1: Datenblatt SR-1000 Seite 1 
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Abbildung 7.2: Datenblatt SR-1000 Seite 2 
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Abbildung 7.3: Datenblatt SR-1000 Seite 3 
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Abbildung 7.4: Datenblatt SR-1000 Seite 4 
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7.2 S7-1200 SPS 

 
Abbildung 7.5: Datenblatt S7-1200 Seite 1 
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Abbildung 7.6: Datenblatt S7-1200 Seite 2 

 



 Simon Häußler 31.05.2016 

 StiP-EAT 2013  

 

 57 

 

 
Abbildung 7.7: Datenblatt S7-1200 Seite 3 
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Abbildung 7.8: Datenblatt S7-1200 Seite 4 
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Abbildung 7.9: Datenblatt S7-1200 Seite 5 
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Abbildung 7.10: Datenblatt S7-1200 Seite 6 
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7.3 KTP600 Basic Color PN Touch Panel 

 
Abbildung 7.11: Datenblatt KTP600 Seite 1 
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Abbildung 7.12: Datenblatt KTP600 Seite 2 


