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A cura della redazione

ervizi abilitanti per Industria 4.0, am-  progetti PLC avanzati, contestualizzando le tematiche, per
biente di programmazione I[EC61131, un approccio eminentemente pratico, alle tecnologie PLC
funzioni e strumenti operativi, connet-  FP7. Con questo articolo propaniamo una sintesi dei conte-
tivith su bus standard Ethernet, fun-  nuti della giornata di studio.

zioni HTML5 per accessibilita remota

anche da mobile, controllo analogico  La quarta rivoluzione industriale

avanzato e sensoristica: queste e altre  Per creare il contesto in cui poi calare gli aspetti pit pro-

tematiche sono state alla base delle-  priamente tecnologici, 'evento si & aperto proponendo una
vento “Progettazione Smart Machi-  serie di concetti chiave su Industria 4.0, rivoluzione indu-
ne con PLC, connettivita e software”, striale basata su virtualizzazione e interconnessione tra di-
con cui alla fine dello scorso anno Pa-  spositivi intelligenti, definibile come un processo in gra-
nasonic Electric Works ltalia ha voluto  do di utilizzare le informazioni generate dalle varie enti-
contribuire alla formazione degli specialisti dellautomazio-  ta costituenti un sistema produttivo per ricavarne del va-
ne industriale, mettendo a disposizione informazioni deter-  lore, sfruttando l'integrazione delle tecnologie di automa-
minanti per il raggiungimento degli obiettivi lavorativi quo-  zione con quelle dellICT (Information and Communication
tidiani su temi quali la connettivita e la programmazione di Technology). Obiettivo di Industria 4.0 & la realizzazione
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delle "Smart Factory” tramite tecnologie digitali atte a crea-
re collaborazione tra tutte le entita presenti in produzione e
nelle infrastrutture informatiche, quindi operatori, macchi-
ne e strumenti, e con limpiego di macchine intelligenti, o
Smart Machine, cosi definibili per capacita di elaborare da-
ti e di prendere decisioni senza una stretta dipendenza da-
gli operatori. | concetti chieve di Industria 4.0 sono state co-
si riassunte: interoperabilita, capacita di comunicazione tra
strutture fisiche e digitali; virtualizzazione, creazione di un
modello digitale della fabbrica per analizzare i dati prodot-
ti; decentralizzazione, capacita dei sistemi delle Smart Fac-
tory di prendere decisioni autonome; tempo reale, capaci-
ta di produrre, analizzare i dati ed effettuare scelte basate
sui dati stessi, in tempo reale; orientamento al servizio, ca-
pacita di offrire servizi attraverso internet; modularita: capa-
cita delle Smart Factory di adattarsi in modo flessibile alle
condizioni riducendo o espandendo la capacita produttiva.
Quanto sin qui esposto lascia intuire tutta una serie di van-
taggi della digitalizzazione, a partire da flessibilita, con pos-
sibilita di produrre piccoli lotti ai costi della grande scala, e
velocita, da riferirsi al passaggio dal prototipo alla produ-
Zione in serie tramite le nuove tecnologie; ma anche mag-
gior produttivita, grazie a riduzione fermi macchina e mino-
ri tempi di set-up, maggior qualita, con meno scarti tramite
sensori che monitorano la produzione in tempo reale, com-
petitivita crescente del prodotto grazie a maggiori funziona-
lita derivanti dall'Internet of Things, e minori costi, grazie a
una teleassistenza remota.

Un cenno al Piano Nazionale Industria 4.0

Le soluzioni innovative di controllo e automazione inseribili
nel contesto industria 4.0 sono molteplici ma un'imprendi-
toria accorta deve misurarsi con le reali capacita di investi-
mento, eventualmente supportate da previste forme di age-
volazione, e qui il riferimento € al Piano Nazionale Industria
4.0, e prima di un dettaglio delle soluzioni Panasonic per
Industria 4.0 e Smart Factory, nell'evento si & richiamato il
Piano Nazionale per consentire una verifica di coerenza tra
agevolazioni previste e specifiche proposte tecnologiche. |
principali incentivi sono Iperammortamento al 250% e Su-
perammortamento al 140%: il primo riguarda investimenti
in beni materiali (pit i software “embedded” se collegati ai
beni strumentali 4.0) e dispositivi funzionali alla trasforma-
zione tecnologica e digitale delle imprese in chiave Indu-
stria 4.0, mentre il secondo & per investimenti in beni stru-
mentali e immateriali (software/sistemi informatici) connes-
si a investimenti che beneficiano dell'lperammortamento.
Da ricordare per il 2018 la proroga dell’lperammortamen-
to al 250%, del Superammortamento, ma sceso al 130%,
e il credito di imposta del 40% delle spese di
formazione collegate alle tecnologie previ-

ste dal Piano Nazionale Impresa 4.0 so- |
stenute nel 2018. Quali sona i criteri che -
differenziano le macchine 4.0 (iperammortiz-

zate) da quelle standard (superammortizzate)? Un bene
strumentale controllato da sistemi computerizzati e/o ge-
stiti da sensori e da azionamenti pud beneficiare dellipe-
rammortamento se rispetta 5 requisiti obbligatori: control-
lo per mezzo di CNC e/o PLC, IPC; interconnessione ai
sistemi informatici di fabbrica con caricamento da remo-
to di istruzioni e/o part program; integrazione automatizza-
ta con il sistema logistico della fabbrica o con la rete di for-
nitura e/o con altre macchine del ciclo produttivo; interfac-
cia HMI semplice e intuitiva; rispondenza ai piu recenti pa-
rametri di sicurezza, salute e igiene del lavoro. Da rispetta-
re anche altri 2 requisiti obbligatori su 3 opzionali: sistemi di
telemanutenzione e/o telediagnosi e/o controllo in remoto;
monitaraggio continuo delle condizioni di lavoro e dei para-
metri di processo mediante opportuni set di sensori e adat-
tivita alle derive di processo; caratteristiche di integrazione
tra macchina fisica e/o impianto con la modellizzazione e/o
la simulazione del proprio comportamento nello svolgimen-
to del processo (sistema cyberfisico).

Soluzioni per I'lndustry 4.0/Smart Factory

Una volta chiarito il contesto, & possibile callocarvi le tec-
nologie abilitanti per la digitalizzazione dellindustria propo-
ste da Panasonic, richiamando guanto al Piano Nazionale.
Come beni strumentali controllati da sistemi computeriz-
zati e/o gestiti da sensori e da azionamenti: PLC (Protocolli
standard Ethernet, Web Server/HTMLD, servizi FTP; HMI
Serie Esmart/HM500 (Web Based, Servizi FTF, OPC-UA,
Servizio Cloud mediante VPN; Router industriali e servi-
zio Cloud mediante VPN (Teleassistenza); Sensori indu-
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striali No Space per acquisire dati campo e per il monito-
raggio di macchine/impianti; Barriere di sicurezza (SF4B,
SFAD, SFAC). Passando ai sistemi per l'assicurazione del-
la qualita e sostenibilita: Dispositivi per il monitoraggio dei
consumi energetici Serie KW (KW2M: Web Server integra-
to/pagine HTML5 configurabili, log dei dati, servizi FTP,
Modbus TCP); PLC/HMI/Sensori (sensori laser evoluti co-
me HG-C o HLG1). Con riferimento ai dispositivi per l'inte-
razione uomo-macchina per il miglioramento dell'ergono-
mia e della sicurezza del posto di lavoro, da citare la pro-
posta HMI, mentre PLC\HMN\Soluzioni per la telemanu-
tenzione\Sensori\Contatori di energia, ricadono nellambi-
to dei dispositivi, strumentazione e componentistica intel-
ligente per l'integrazione, la sensorizzazione e/o 'intercon-
nessione e il controllo automatico dei processi utilizzati an-
che per ammodernamento o revamping dei sistemi di pro-
duzione esistenti.

Un esempio di Smart Machine

secondo i requisiti 4.0

Il tema dell'evento Panasonic & il controllo di impianti €
macchine intelligenti tramite PLC, ed elemento centrale &
il controllore FP7, caratterizzato da innovazioni che riguar-
dano tutti gli aspetti del PLC. Partendo dai requisiti inter-
connessione-integrazione/connettivita, sono da evidenzia-
re: protocolli Ethernet standard Ethernet/IP, Modbus TCP,
Profinet e come altri fieldbus/protocolli CANopen, Profibus
DP, DeviceNet, Modbus RTU; Funzionalita FTPs Client/
Server (File Transfer Protocol) basati su protocolli crittogra-
fati (sicurezza) SSL/TLS per lo scambio di file dati/log (ar-
chiviati su SD Card); Servizio SMTPs (Simple Mail Tran-
sfer Protocol) per I'invio di Email con file allegato; Proto-
collo standard Https Client (HyperText Transfer Protocal)
per lo scambio di informazioni in totale sicurezza con piat-
taforme server (comandi GET e POST). Sul fronte dell'in-
terconnessione-controllo remoto, iI Web Server integrato
(Https Server), utile per laccesso al PLC da remoto, via
Internet, e/o locale, via WiFi, da PC e da dispositivi mobi-
li quali smartphone e tablet, tramite un Web browser me-
diante pagine Web predefinite o di nuova creazione trami-
te il tool grafico Web Creator basato su tecnologia HTML5S.
In prospettiva 2018, sempre per interconnessione-integra-
zione/connettivita, la tecnologia standard OPC-UA: proto-
collo di comunicazione standard basato su TCP Client-
Server (sicuro con crittografia OpenSSL, indipendente dal-
la piattaforma hardware), architettura orientata alla comu-
nicazione verticale verso sistemi SCADA, MES e ERP da
un lato, € verso i dispositivi di campo, quindi integrazione
IT/OT, dallaltro. Inoltre, supporto MQTT: protocollo basa-
to su TCP/IP di riferimento per lo scambio dati con i Ser-
ver Cloud. Queste caratteristiche consentono soluzioni in-
novative prima non praticabili, e un esempio emblemati-
co di Macchina 4.0 riguarda l'industria conciaria: se pri-
ma la soluzione si basava su una macchina stand-alone
con PLC/HMI, oggi & possibile realizzare una macchina

interconnessa al software gestionale e controllata da re-
moto: PLC FP7 e HMI collegato in rete Ethernet con il sof-
tware gestionale aziendale, con scambio dati con il siste-
ma gestionale mediante file .csv via FTP Client/Server per
stato della macchina (diagnostica, allarmi, pezzi prodotti) e
caricamento ordini di produzione, tele-manutenzione con
accesso remoto da PC e dispositivi mobili mediante pagi-
ne HTML5.

Dettagli tecnici e funzionali: una sintesi

Per una reale verifica dei vantaggi delle tecnologie FP7
in ambito Smart machine, 'evento ha avuto un approc-
cio eminentemente pratico. Un primo tema ha riguardato
FPWIN PROY che consente di programmare tuttii PLC se-
rie FP, quindi FPe, FPXO, FPOR, FPX, FPSigma, FP2SH e
FP7, e gli accorgimenti per convertire programmi realizzati
con altri PLC Serie FP. Dopo un esame sul debug in simu-
lazione e sulluso dei breakpoint, sono stati presentati i 5
moduli analogici per FP7, entrando nel merito delle appli-
cazioni con sensori NO SPACE Advanced. La connettivita
Ethernet e le modalita di configurazione della porta Ether-
net di FP7, hanna evidenziato la disponibilita di 220 con-
nessioni per l'accesso al PLC come Server, tutte utilizza-
bili per la programmazione del PLC. Nello spazio dedica-
to al Web Server si & evidenziata la possibilita di visualiz-
zare due divere tipologie di pagine HTML: pagine Web del
sistema e dell'utente; con le prime, non madificabili, si vi-
sualizzano informazioni sul PLC e si monitorano le diver-
se aree di memoria, mentre le seconde sono configura-
bili dall'utente con il tool Web Creator. Approfonditi anche
Data Logging e Trace. La funzione di Logging & utilizza-
ta per registrare lo stato di rele e dati unitamente al relati-
vo timestamp, con salvataggio in formato .csv su SD card.
La funzione Trace prevede invece la registrazione nel buf-
fer della CPU: i dati sono quindi visualizzabili graficamente
nel tool FPWIN Pro 7 per successive analisi; possona inol-
tre essere salvati come file .csv nella SD Card.

Molto importante l'introduzione finale alle librerie FP7, che
consentono di ridurre i tempi di sviluppo: il programmatore
deve solo configurare le singole FB (funzioni dedicate), evi-
tando di “consultare il manuale” e di perdersi nei vari indi-
rizzi di memoria delle schede intelligenti, limitando quindi
rischi di errori di interpretazione e programmazione. Mol-
te le librerie dedicate al Mation Control, campo applicati-
vo tipicamente pitl complesso e con diverse soluzioni tec-
nologiche. Come esempi: libreria FP7 per Minas BL (DC
Brushless); per scheda Multi I/0; per schede assi PPT; per
Minas A5/A6; per Modbus RTU; per EtherCAT. Come al-
tre librerie: protocollo standard IEC60870 per telecontrol-
lo; unita Fieldbus Master (FP7-FMU); Ethernet FTP, SMTP,
HTTP Client; libreria per linvio SMS (GSM); libreria GPS; li-
breria schede analogiche. Il team Panasonic realizza le li-
brerie Motion seguendo le regole definite dallo standard
PLC Open. [ ]
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