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Erweiterte Konnektivität und Vernetzung
Längen- und Geschwindigkeitsmessgeräte für die 
Prozessautomatisierung mit PROFINET
Application note
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Der Einsatz von Sensoren und Aktoren in einer 
komplexen, automatisierten, SPS-gesteuerten 
Umgebung macht es notwendig, dass die Gerä-
te mit Feldbusschnittstellen wie PROFINET oder 
EtherNet/IP ausgestattet sind und erleichtert so 
auch dem Automatisierer die Arbeit. Mit nur weni-
gen Klicks ermöglichen Feldbusschnittstellen die 
einfache Integration von Aktoren und Sensoren in 
die Produktionssteuerung.

Polytec bietet seit vielen Jahren Gateways für PROFIBUS, 
PROFINET und EtherNet/IP an. Mit der Integration von 
PROFINET und EtherNet/IP in den LSV-Sensorkopf, 
ermöglicht die Schnittstelle nicht nur die zyklische
Messdatenerfassung in Echtzeit, sondern auch das 
azyklische Schreiben von Parametern und die Steuerung 
des Lasers.

Diese Applikationsnote soll die beispielhafte Einbin-
dung eines ProSpeed® LSV mit PROFINET-Schnittstelle 
in eine Siemens SPS S7-300 mittels der Projektierungs-
software TIA-Portal darstellen.

Sensoren und Aktoren in automatisierten,  
PLC-gesteuerten Prozessen
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Bei der Produktion von Endlosmaterial und Stück
gut ist die genaue Kenntnis der Länge sowie der  
Geschwindigkeit ein wichtiger Faktor für die Kos-
ten- und Prozessoptimierung. LSV Laser Surface 
Velocimeter von Polytec ermöglichen die hoch-
genaue Prozesssteuerung in der Fertigung durch 
präzise und verlässliche optische Messung dieser 
Größen. Beispielhafte Anwendungen sind Zu-
schnittsteuerung, Längenmessung von Stückgut, 
Bestimmung der Rollenlänge sowie Geschwindig-
keitsmessung zur Positionierung oder Integration 
mit Inline-Prüfsystemen.

Die ProSpeed®-Sensoren zeichnen sich durch ihre hohe 
Messfeldtiefe unabhängig vom Arbeitsabstand aus. Die 
erweiterte Konnektivität dieser Sensorgeneration bietet 
Transparenz - überall und jederzeit: Mit Touch- Display,  
Parametrierung über Web-Interface, sowie Multi-User- 
Zugriff für bis zu vier Benutzer gleichzeitig über Ethernet  
und serielle Schnittstelle. Das ProSpeed® LSV-2100 
bietet Stillstand und Richtungserkennung und misst 
zuverlässig auch in in rauen Umgebungen mit Arbeits
abständen von bis zu 3 m. Für extreme Umgebungs
bedingungen bietet das kompromisslose Thermo- Schutz-  
Gehäuse (TPH) zusätzliche Robustheit.

ProSpeed® LSV Sensoren 
Kontrolle im Fertigungsprozess überall und jederzeit

Highlights 

 �Berührungslose, lasergenaue Längen- und 
Geschwindigkeitsmessung

 �Einfache Prozessintegration mit flexiblem 
Schnittstellenkonzept

 ��Robuste Sensor-Technologie für raue und 
heiße Umgebungen (IP 66 und IP 67) mit 
geprüfter Schlag- und Vibrationsfestigkeit

 �Hohe Flexibilität mit bis zu 3 m langen 
Arbeitsabständen

 �Sichtbarer Laser für eine einfache  
Justage vor Ort



4

A Zyklischer Datenaustausch: 
Einbinden des ProSpeed® LSV

1

Projektaufbau der 
Hardware in der 
Gerätekonfigu-
ration

Die Zykluszeit kann von 8 ms in 2 n 
- Schritten bis zu 512 ms einge-
stellt werden. Die Zykluszeit hat 
einen Einfluss auf die verwendete 
Bandbreite im Netzwerk und muss 
anwendungsspezifisch berücksich-
tigt werden.

Mit der Auswahl des Kopfmoduls 
"Polytec ProSpeed LSV" sind 25  
Bytes im Eingangsadressbereich 
reserviert, die in einem freien 
Adressbereich zugewiesen werden 
können. Dieses Standard-Modul 
enthält alle Messdaten und Status-
bits, die das LSV zyklisch auf dem 
Feldbus zur Verfügung stellt und 
welche von der SPS ausgelesen 
werden.

Nach dem Laden der GSDML-Datei
im XML-Format, die im Software
paket des Standardlieferumfang 
enthalten ist, kann das ProSpeed® 
LSV im Hardware-Katalog ausge-
wählt und der Hardware-Konfigu
ration hinzugefügt werden.

2 

Hardware-
Katalog in der 
Geräteansicht
des ProSpeed® 
LSV

3 

Einstellung der
Zykluszeit in den
den Einstellungen

Der zyklische Datenaustausch zwischen Lasersensor ProSpeed® LSV und SPS erfordert die Einbindung der 
GSDML-Datei in das Projekt. Zum zyklischen Lesen verwenden Sie das Standardmodul, zum zyklischen 
Schreiben verwenden Sie zusätzlich das Extended-Modul.
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Die Reihenfolge der Daten und die einzelnen Datentypen sind den PLC-Tags wie unten dargestellt hinzuzufügen:

4

PLC-Tags
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Extended-Modul

5 
Hardware- 
Konfiguration
mit Extended- 
Modul

7 
PLC-Tags mit 
Extended-Modul

Der Ausgangsadressbereich des Reglers wird zyklisch 
vom LSV gelesen und Werteänderungen werden vom 
LSV im aktuellen Zyklus übernommen.

Das Extended-Modul reserviert 10 Bytes der Ausgangsadresse. Der Umfang und die Reihenfolge der Steuerdaten 
wird wie folgt dargestellt und können nach Bedarf in die Variablentabelle eingefügt werden:

Zusätzlich zum Standardmodul kann das Extended-Modul verwendet werden, um die neue Feldbusschnitt-
stelle voll auszunutzen und das LSV zyklisch mit bestimmten Daten zu steuern.

6
Hardware- 
Katalog mit  
Extended-Modul
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8
Anzeige der 
zyklischen
Messdaten
über ein HMI

9
Zugriff auf  
zyklische
Steuerdaten  
über
HMI

Die zyklischen Messdaten der Eingangsadressen können direkt verknüpft
und auf einer Mensch-Maschine-Schnittstelle angezeigt werden

Dies ermöglicht auch den direkten Zugriff auf zyklische Steuerungsdaten wie Laser- 
oder Shuttersteuerung über eine Mensch-Maschine-Schnittstelle
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B Azyklischer Datenaustausch: 
Einbinden des ProSpeed® LSV

9

10
Azyklische  
PROFINET  
Parameter

Zum Setzen oder Abfragen von Parametern der LSV werden azyklisch die erweiterten Befehle "RDREC" zum Lesen 
eines Datensatzes oder "WRREC" zum Schreiben eines Datensatzes  aufgerufen. Die verschiedenen Parameter der 
LSV sind einer Datensatznummer (INDEX) zugeordnet, die in einer Tabelle im Handbuch dokumentiert sind. Für 
eine bessere Übersicht im Programm empfiehlt es sich, einen Datenbaustein für die mit der SPS zu steuernden 
Parameter anzulegen, in dem die Zuordnung der Indizes zu den Parametern vorgenommen wird.

Der azyklische Datenaustausch ermöglicht die Abfrage und Einstellung von Parametern im laufenden 
Messbetrieb und während des zyklischen Datenaustausches zwischen SPS und LSV. Die Vorgehensweise 
wird im folgenden Abschnitt erläutert. Es ist zu beachten, dass sich schnell wiederholende azyklische Be-
fehle negativ auf die Leistung des Systems auswirken. Der zeitliche Abstand zwischen den Befehlen sollte 
die kleinste spezifizierte Zykluszeit nicht unterschreiten.
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Damit die Anweisung "RDREC" korrekt funktioniert, müssen bestimmten Ein- und Ausgängen Variablen zugewie-
sen werden1. Der Eingang REQ löst die Ausführung des Befehls aus und wird einer booleschen Variablen zugewie-
sen. Der Eingang ID wird mit der Diagnoseadresse des ProSpeed® LSV aus der Gerätekonfiguration im hexadezi-
malen Format belegt (im Beispiel unten durch eine Variable aus dem Datenblock "Global"). Der Eingang INDEX 
wird mit der Datensatznummer oder der angelegten Variable des entsprechenden Parameters im Integer-Format 
zugewiesen. Der Eingang MLEN wird mit der Byte-Länge des Datenformats belegt.  Im gezeigten Beispiel ist der 
Parameter CAL:CORR, also der Korrekturfaktor, ein numerischer Wert im REAL-Format, der eine Länge von 4 Byte 
hat. Der Ausgang RECORD wird der Variablen zugewiesen, in der die Antwort des LSV geschrieben werden soll.

11 
Diagnose
adresse

1  �Weitere Informationen finden Sie im firmeneigenen Hilfemenü des Informationssystems TIA Portal:. 

Programming a PLC > Instructions > Instructions (S7-300, S7-400) > Extended Instructions (S7-300, S7-400) > Distributed I7O (S7-300, S7-400)
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Da die WRREC/RDREC - Anweisungen teilweise meherere Aufrufe benötigen, bevor eine Antwort empfangen
werden kann, müssen der DONE und ERROR-Ausgang diesbezüglich überwacht werden. Daher empfiehlt sich  
ein Funktionsbaustein zur Zustandsverwaltung der beiden Anweisungen einzusetzen. Gegebenenfalls muss  
auch nach dem abgeschlossenen Lese- oder Schreibvogang das Eingangsbit REQ wirder zurück gesetzt werden,  
da sonst die Anfragen immer wiederholt werden.

14 
Funktionsblock 
zur Überwachung 
der WRREC/
RDREC Anwei- 
sungen in SCL

12  
Anweisung

13  
Anweisung  
WRREC

Die Überwachung der Ausgänge VALID, DONE und 
ERROR erfolgt mit einem separaten Funktionsblock  
(Abb. 14). Die Ausgänge STATUS und LEN müssen  
nicht zugeordnet werden.

Die Anweisung "WRREC" funktioniert genauso wie
"RDREC", mit dem Unterschied, dass die Bytelänge  
der zu übertragenden Daten nicht angegeben wird.
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Zukunft seit 1967
Hightech für Forschung und Industrie.
Vorreiter. Innovatoren. Perfektionisten.

Den Ansprechpartner für Ihre  
Region finden Sie unter:
www.polytec.com/contact 

Polytec GmbH 
Polytec-Platz 1-7 · 76337 Waldbronn 
Tel. +49 7243 604-0 · info@polytec.de 

www.polytec.com


