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EDITORIAL

talisierung in der Industrie krempelt alles gehorig
um. Von Transparenz in der Produktion, durchge-

. i Christian Vilsbeck, Chefredakteur A&D: Die Digi-

\ henden Wertschopfungsketten, neuen auf Daten
basierenden oder gar disruptiven Geschéftsmo-
dellen ist stets die Rede. Auch die Arbeitsab-
ldufe in und zwischen Abteilungen dndern sich

dadurch. Doch am Schluss gibt es immer noch
Menschen, die die Produkte und Losungen verste-
hen und verkaufen miissen. Darum frage ich mich:

,WIE VERANDERT SICH DER DIGITALE
VERTRIEB IN DER INDUSTRIE?“

Prof. Dr. Lars Binckebanck, Professor fiir In-
ternational Marketing, Hochschule Furtwan-
gen: ,Disrupt or be disrupted” - so verunsichern
»Digital Evangelists“ Vertriebsorganisationen,
und Berater verdienen unter Verwendung im-
mer neuer Hypes Millionen mit der Angst, wie
Nokia oder Kodak zu enden. Zweifellos andern
sich interne Strukturen, verfiigbare Technolo-
gien, externes Marktumfeld und Kundenanfor-
derungen so dynamisch, dass ein ,Weiter so!“ im
Vertrieb fatal wire. Doch auch eine radikale Durch-
digitalisierung im Vertrieb und die Substitution des per-
sonlichen Verkaufs durch neue Technologien erscheinen gefahrlich.

Denn fiir die allermeisten real existierenden Unternehmen im deutschen Mit-
telstand gilt, dass digitale Angebote meist noch in den Kinderschuhen stecken. Es
gilt also, im Tagesgeschift weiterhin gutes Geld zu verdienen und gleichzeitig ei-
nen digitalen Change-Prozess einzuleiten, der jedoch mit einer deutlich héheren
Geschwindigkeit ablduft und dabei auch Angste und Widerstinde in der Organi-
sation erzeugt. Das zeigt bereits, dass es bei der Digitalisierung im Vertrieb nicht
primédr um IT geht. Vielmehr gilt: Strategie schldgt Technik. Fithrungskrifte miissen
Kompetenzen im Digital Leadership entwickeln und ihre Mitarbeiter mitnehmen.
Neue Kompetenzprofile erfordern neue Qualifizierungsprozesse. Innovatives Lead
Management verdndert die Arbeitsteilung zwischen Marketing, Innen- und Auflen-
sowie Kundendienst. Verkdufer werden von ldstigem Ballast befreit und kénnen sich
in der Kundeninteraktion wieder darauf konzentrieren, Mehrwerte zu schaffen.

Und so muss sich vieles dndern, damit eines weiterhin im Mittelpunkt stehen
kann: Der Kunde und die organisationale Fihigkeit, dessen komplexen Probleme
fachlich kompetent und menschlich verbindlich besser zu 16sen als Wettbewerber.
Denn besser als Algorithmen kann es ein guter Verkdufer allemal.
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AUFTAKT

HIGHLIGHTS

Zahlen, Fakten, Kopfe & Trends: Was hat sich in der Branche getan? Die OPC Foundation hat
einen neuen Prisidenten, ein Start-up geht neue Wege in der MRK, Fraunhofer gibt Orientie-
rung bei additiv gefertigten Bauteilen und Toyota stellt ein ganzes Werk auf CC-Link IE um.
Auflerdem stieg der Absatz von Industrie-Robotern stark an und ein Paradoxon wurde geldst.

Quelle: OPC Foundation
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Widerspriichliche Produktivitatsentwicklung

Paradoxon gelost

Die Produktivitdt im deutschen Maschinen-
bau ist in den Jahren nach der Finanz- und
Wirtschaftskrise gesunken — bei gleichzei-
tig guter Auslastung, steigenden Gewinnen
sowie Rekordbeschiftigung. Diese parado-
xe Entwicklung ist nicht auf eine einzelne
Ursache zuriickzufiihren, sondern auf das
Zusammenspiel mehrerer Faktoren.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2351301
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TITELSTORY

Nahtlose Integration von Automatisierungslésungen

Plug & Produce

Eine Automatisierungslosung, die alle Aufgaben aus einer Hand liefern kann, durch ihre Modu-
laritdt und Standardisierung sich aber auch problemlos in jeglicher Form in vorhandene Systeme
integrieren ldsst, wire ideal. Genau diesen Anspruch will Festo mit seiner ,,Seamless Connectivity

& Automation Plattform” erfiillen.

TEXT: Christian Vilsbeck, A&D BILDER: Festo

»Alles aus einer Hand*“ bei Automatisierungslosun-
gen klingt nach hohem Kundennutzen. Vom Hand-
ling-System tiber Antriebe, Steuerungen bis hin zur
Software-Umgebung und Cloud-Services greift
alles optimal aufeinander abgestimmt ineinan-

der.  Unterstiitzung
—— erhilt der Kunde
=% auflerdem  schon

beim Enginee-
ring durch
Tools fiir die

richtigen Dimensionierung der Komponenten. Zudem gibt es
nur einen Ansprechpartner, der dann auch die Verantwortung
bei etwaigen Problemen tragt. Andererseits gibt es bei Auto-
matisierungslosungen aus einer Hand aber schnell Bedenken
in Richtung Abhéngigkeit von einem Hersteller, weil das Zu-
sammenspiel aller Komponenten nur in deren ,Universum®
optimal funktioniert. Fremdkomponenten verursachen dann
schon wieder Integrationsaufwand oder die Funktionalitit
wird nicht zur Génze ausgenutzt.

Auf welche Automatisierungslosung mit elektrischen oder
pneumatischen Antriebskomponenten sollte man nun
setzen? Wiahlt man spezialisierte Subsysteme ver-
schiedener Hersteller aus, die jeweils am besten

_die einzelnen Fertigungsschritte einer Produkti-

Fa _. B on bedienen? Der Aufwand liegt dann in der
- ﬂVﬂbindung und Steuerung der Subsysteme
-

und einer nahtlosen Datenkommunikati-
on iiber alle Ebenen hinweg. Auflerdem
miissen eine Vielzahl unterschiedlicher
Tools und Softwareldsungen fiir die Dimen-
sionierung, Simulation und Parametrierung
verwendet werden. Gerade die Integration von
Antriebs- und Motion-Control-Losungen in vor-
handene Automatisierungsumgebungen bedeuten
Aufwand und somit Kosten.

&

Connectivity vom Werkstiick bis in

R die Cloud

—

Als bekannter Experte fir Mecha-
nik und. pneumatische Antriebstechnik
hat es sich Festo auf die Fahne geschrie-

ben, die Bedenken, wenn man alles aus

einer Hand bezieht ebenso zu nehmen wie
Mehraufwand oder Nachteile beim Einsatz in
Fremdumgebungen zu verhindern. So bietet Festo

ein Giberraschend breites Spektrum an elektrischer
Automatisierung an. Neben moderner Motion-Con-
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trol-Technologie zdhlt auch intelligente Software zum Ange-
bot: Auswahl- und Dimensionierungswerkzeuge, eine einfach
zu bedienende Automation Suite, Projektentwicklung und
Zusammenarbeit fiir globale Teams iiber die Cloud, einfache
IoT-Konnektivitdt und intelligente Wartungskonzepte. Festo
positioniert sich damit klar als Komplettanbieter fiir Automa-
tisierungsaufgaben inklusive einer durchgehenden Digitalisie-
rung seiner Losungen.

Dimensionieren und Simulieren

Die digitalen Losungen beginnen bei Tools wie ,,Positio-
ning Drives®, die eine optimale Dimensionierung von Achsen,
Motoren und Servoantrieben erméglichen. Der Hersteller will
damit eine unnétige Uberdimensionierung verhindern und
fir die ideale Passform der Komponenten sorgen. Dariiber
hinaus konnen mit dem ,Handling Guide Online“ laut Festo
komplette Handhabungs- und Portalsysteme innerhalb von 15
Minuten konzipiert werden - ausgelegt auf die vom Kunden
vorgegebene Parameter. Eine individualisierte Teilenummer
liefert das Tool fiir einen schnellen und einfachen Bestellvor-
gang praktischerweise gleich mit. In den Softwaretools von
Festo lassen sich alle Antriebspakete auch simulieren, um die
erwarteten Ergebnisse wie die Auslastung der Mechanik und
der Servos zu iiberpriifen.

Integration in jede Umgebung

Als entscheidenden Vorteil gegeniiber vielen auf dem
Markt verfiigbaren Antriebs- und Automatisierungslésungen
sieht Festo die Auswahl an Integrationsmoglichkeiten und die
konsequente Fokussierung auf Marktstandards. Letzteres ga-
rantiert dem Kunden, sich nicht durch proprietire Technik in
die Fange eines Herstellers zu begeben. ,Wir wollen mit diesen
Standards ermdglichen, dass man unsere Produkte in jede an-
dere Umgebung integrieren kann®, bekraftigt Eberhard Klotz,
Head of Industry 4.0 Campaign bei Festo, die Wichtigkeit ei-
ner problemlosen Zusammenarbeit verschiedener Systeme.
Festo bietet Kunden dabei drei Hauptoptionen fiir die intelli-
gente Integration seiner Automatisierungslésungen:

Option 1: Direkte Integration
Die Antriebslosungen von Festo erlauben eine nahtlo-

se Konnektivitidt in bestehende Host-Umgebungen von Sie-
mens, Rockwell, Beckhoff, Omron, Bosch und viele mehr.

11

Unterstiitzt werden die Antriebe durch zur Verfiigung gestellte
Funktionsblocke an den standardisierten Schnittstellen. Die
Host-Umgebung sieht damit die Festo-Losung wie das eigene
native Antriebspaket und es verhalt sich auch so. Kunden kon-
nen Handlings- und Antriebslésungen von Festo mit all ihren
Vorteilen wie Dimensionierung oder Simulation verwenden,
miissen aber keinerlei Anpassung bei ihrem Host-System und
den Steuerungen vornehmen.

Option 2: Dezentrale Subsysteme

Die zweite Option der Integration sind komplette dezent-
rale Subsysteme, die sich nahtlos in alle Profinet- und Ether-
Net/IP-Umgebungen einbinden lassen. Als Bindeglied fungiert
die Festo-Steuerung CPX-E mit EtherCAT-Master, die vollig
autark diese komplexen Portale oder Handhabungssysteme
betreibt. Alle Bewegungen werden im Subsystem mit Codesys
programmiert und als Slave in das Hostsystem integriert.
Fiir das Subsystem lassen sich wieder die Software-Auswahl-
werkzeuge von Festo kostenlos nutzen und als einfache Pro-
grammierumgebung dient die neue Automation Suite. Damit
ermoglicht Festo beispielsweise die Integration einer elektri-
schen Achse in das Subsystem mit zwei Klicks.

Option 3: Komplettautomatisierung

Neben der Integration der Motion-Control-Losungen in
vorhandene Automatisierungsumgebungen bietet Festo auch
eine Komplettlosung aus einer Hand. Damit lasst sich das Risi-
ko der Integration vieler Lieferanten minimieren, gleichzeitig
bleibt der Kunde durch den konsequenten Fokus auf Standards
flexibel und ungebunden. Neben den bereits erwihnten Vor-
teilen von der Auswahl bis zur Motion-Control-Programmie-
rung beinhaltet das Komplettpaket Engineering-Software wie
MyProjects fiir die globale Teamzusammenarbeit in der Fes-
to-Cloud. Das CPX-IOT-Gateway sorgt fiir Cloud-Konnektivi-
tat und alle intelligenten Antriebslosungen sind iiber die My-
Dashboards-Losung von Festo fiir jegliche Industrie 4.0-An-
wendung geriistet — hierzu zdhlen mobile Wartungskonzepte
mit Smartenance (dem digitalen Wartungsmanager von Festo)
sowie die vollstandige Eplan-Integration und vieles mehr.

»Lickenlos integrieren — egal wo und wie. Unsere Auto-
matisierungslosungen machen Schluss mit unflexiblen Insell6-
sungen®, wie Eberhard Klotz das Leistungsversprechen von
Festo hervorhebt. OJ
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TITELINTERVIEW

Interview von Festo Uber Industrie 4.0

Uberall problemlos
iNtegrieren”

Eine durchgangige Connectivity vom Werkstlck bis in die
Cloud verspricht Festo bei seinen Automatisierungsldsungen. Im
Gesprach mit A&D erlautert Eberhard Klotz, Head of Industry 4.0

Campaign, warum Festo der ideale Partner flr eine erfolgreiche
Digitalisierung der Produktion ist.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILD: Festo

In kurzen Worten zum Auftakt: Was Festo ist als eines der wenigen Unternehmen in der Lage, von der Handling-
bedeutet fiir Festo durchgingige Mechanik Uber den Greifer und Steuerung bis hoch in die Cloud eine durch-
Connectivity? gangige Automatisierungskette aus einer Hand anzubieten. Dabei kbnnen wir

die Daten nahtlos von einer Ebene in die nachste bringen. Zuséatzlich sind
unsere Automatisierungslosungen so ausgelegt, dass sie sich auch als Subsys-
teme nahtlos in vorhandene Automatisierungsumgebungen einbinden lassen.

Heif3t das, es gibt keinerlei proprietire Durch unseren Fokus auf die konsequente Verwendung von Marktstandards

Schnittstellen und Funktionen Ihrer lassen sich unsere Produkte auch in jede marktrelevante Umgebung integrie-
Losungen, die nur im ,,Festo-Univer- ren. Wenn Sie beispielsweise einen Festo-Servoregler an ein Siemens-Netz-
sum” optimal arbeiten? werk anschlieBen, dann sieht der eben aus wie ein nativer Antrieb von Sie-

mens — das gleiche gilt auch in Umgebungen von Rockwell, Beckhoff, Bosch
und anderen verbreiteten Host-Systemen. Und das stellen wir sicher, indem
wir unseren Ldsungen an den standardisierten Schnittstellen einen entspre-
chenden Funktionsbaustein mitgeben. Diese nahtlose Integration ist unser
Leistungsversprechen und daflr stehen wir auch.

Aber warum soll der Kunde dann nicht ~ Weil Festo seit jeher der Kompetenztrager bei Auslegung und Dimensionierung

gleich die Antriebslosung des Herstel- von Mechatronik, Handling-Systemen und dann fuhrend in der qualitativ hoch-
lers seiner Automatisierungslosung wertigen Mechanik ist. Nun kommt mit eigenen Servomotoren und Antriebsreg-
verwenden und hier auf Festo setzen? lern sowie eigenen MC-Steuerungen und einer Automation Suite eine einzigar-

tige Erweiterung hinzu, die ein schliissiges und durchgangiges Gesamtkonzept
abgeben, bei dem enorme Einsparpotenziale sichtbar werden. Wir bieten dem
Kunden damit exakt auf seine BedUrfnisse zugeschnittene Antriebldsungen,
die er perfekt dimensionieren, simulieren und mit wenigen Klicks fertig konfigu-
rieren kann. Komplexe Handhabungssysteme z8hlen zu unserer Kernkompe-
tenz, die auch als autarke Subsysteme perfekt und nativ in den Umgebungen
von Rockwell, Siemens, Beckhoff & Co. funktionieren. Durch unsere standardi-
sierten Schnittstellen stellen wir hier sicher, dass Kunden keinen Aufwand bei
der Connectivity haben und die Datendurchgangigkeit bis hoch in die Cloud
gewahrleistet ist.

12
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Gilt diese Integrationsfihigkeit auch
fiir die Engineering-Losungen? Indus-
trie 4.0 und durchgingige Connectivity
beginnen ja bereits bei der Planung.
Wie unterstiitzen Sie hier Maschinen-
bauer und Anlagenplaner?

Wir unterstltzen unsere Kunden mit einer durchgéngigen digitalen Strategie;
Stichwort ,digital customer journey‘. Und das fangt ganz frih beim Konstruk-
teur an. Deswegen hat Festo schon frlihzeitig massiv in verschiedene digitale
Tools fur die Dimensionierung von Pneumatik, elektrischer Antriebstechnik und
komplexen Handling-Systemen investiert. Wir vereinfachen damit die richtige
Auswahl und Dimensionierung der Komponenten und Systeme, basierend auf
den vom Kunden vorgegebenen Anforderungen und Parametern. Eine unnédtige
Uberdimensionierung von Komponenten gehort damit der Vergangenheit an,
denn die Festo-Tools zeigen genau an, mit wieviel Prozent Auslastung in der
avisierten Anwendung beispielsweise ein Servoregler, Motor oder eine Achse
agieren. Hier steckt unsere ganze langjahrige Erfahrung drin, denn wir wissen
genau, wie sich die Komponenten auch bei Lastspitzen verhalten.

Wir bieten Kunden mit der Festo-Cloud die Moglichkeit, sofort
und einfach die Mehrwerte der Digitalisierung zu nutzen.”

Simplifizierung soll auch das Credo der
neuen Automation Suite sein, die alle
Motion-Control-Lésungen von Festo
konfiguriert und steuert. Was steckt
dahinter?

Warum soll ein Kunde Festo als Auto-
matisierungspartner wiahlen?

Das ist der groBe Zauber, den wir mit der Automation Suite jetzt anbieten
kénnen. Weil wir von allen Festo-Komponenten die Daten haben, Uber unsere
Auslegungs- und Simulations-Tools die zugehorigen Parameter ebenfalls
vorliegen, kénnen wir jetzt per Drag & Drop ein Antriebssystem oder spater
ein Handling-System in die Automation Suite hineinziehen und nach wenigen
Klicks und Minuten lauft alles. Der Anwender muss nicht mehr jede Achse,
Servoantriebsregler und so weiter manuell an die Steuerung anbinden und
aufwendig parametrieren und programmieren. Hier kénnen wir jetzt unseren
Kunden einen enormen Mehrwert bieten und an vielen Positionen Effizienzge-
winne erreichen. Aber auch bei unserer Automation Suite sowie der zugeho-
rigen Steuerung CPX-E setzen wir wieder auf Standards und nahtlose Inte-
gration in vorhandene Umgebungen. So erfolgt die Programmierung komplett
mit Codesys und PLCopen Motion/Robotik-Bibliotheken, und wir bieten damit
alle Moglichkeiten, bisherigen Programmcode ebenso zu verwenden wie auch
unsere fertigen Funktionsbausteine fur beispielsweise einfache Verfahrwege
oder komplexe Kinematiken.

Weil Kunden von unserer groen Erfahrung bei der Mechanik, Pneumatik und
elektrischen Antriebstechnik sowie den Lernkurven der eigenen Industrie 4.0
orientierten Technologiefabrik Scharnhausen sehr gut profitieren kénnen. Festo
bietet ein ganzheitliches Portfolio an modularen Automatisierungslésungen,
erganzt um die Software-Pakete, die Engineering und Programmierung erleich-
tern und Mehrwerte durch die Datendurchgéngigkeit bis in die Cloud bietet.
Das ist inklusive der durchgangigen Connectivity ein einmaliges Angebot im
Markt. Durch unsere internationale Prasenz bieten wir Kunden auch weltweiten
Support. Zusammen mit der Verlasslichkeit eines unabhangigen und familien-
gefUhrten Unternenmens sehen wir uns in einer privilegierten Position und
reichen das als Knowhow gerne an die Kunden weiter. O
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PREDICTIVE MAINTENANCE

ACTUAL
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Predictive Maintenance

Hurden uberwinden

Die zunehmende Vernetzung aller Gerite eréffnet die Chance auf Effizienzgewinne bei Wartung
und Reparaturen. Doch bevor sich Predictive Maintenance durchsetzen kann, sind Hiirden zu
tiberwinden: Standards miissen etabliert, Datenschutzbedenken ausgerdaumt und neue Geschifts-
modelle gefunden werden.

TEXT: Gabriele Lange fir A&D BILDER: Rockwell Automation; iStock, zuamir

\\\\\\\\\\
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PREVENT
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MENT 2 MONITORING
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FAILUR

Arbeitet ein Modul fehlerhaft oder féllt es aus, bedeutet das
Qualititsprobleme oder Produktionsausfall. Wartungsfenster
sind dagegen ,sehr rar gesit®, sagt etwa Ulf Kottig, Senior Mar-
keting Manager bei Trebing & Himstedt. Zu haufige Prifungen
allerdings sind aufwendig und damit ,,unwirtschaftlich®, erklart
Dr. Albert Bagaviev, Abteilungsleiter Computational Engineering
beim TUV Rheinland. Ersetzt man Bauteile, weil sie nach Erfah-
rungswerten demndchst ausfallen konnten, gibt man womoglich
unnotig Geld aus.

15

RELIABILITY

Selbst kleinste Abweichungen erkennen

Beim Condition Monitoring der einzelnen Gerite fehlt der
Gesamtkontext — werden kritische Kennzahlen gemeldet, kann
man nur noch reagieren. Die zunehmende Vernetzung erdffnet
die Chance, Probleme zu erkennen und anzugehen, bevor der
Betrieb gestort wird beziehungsweise hohe Kosten entstehen. Bei
Predictive Maintenance geht es darum, Bauteile proaktiv zu re-
parieren oder auszutauschen, bevor sie Probleme verursachen -

INDUSTR.com
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und zwar zu einem Zeitpunkt, zu dem die Produktion méglichst
wenig beeintrichtigt wird.

Verwirklicht werden soll dies durch die Verkniipfung der
Zustandsdaten der Maschinen mit allen weiteren verfiigbaren
Informationen {iber sie. Algorithmen erstellen Prognosen iiber
eventuell bevorstehende Ausfille und erforderliche Wartungen.
Im Idealfall werden historische und aktuelle Daten zu einem
genauen Abbild der Anlage zusammengefithrt - dem digitalen
Zwilling. Er ,erlaubt zu erkennen, was aktuell an der Anlage pas-
siert, sagt Ulf Kottig von Trebing & Himstedt. Mit seiner Hilfe
»lassen sich die Werte des Normalzustands mit denen des laufen-
den Produktionsprozesses kontinuierlich vergleichen, um sicher-
zustellen, dass selbst kleinste Abweichungen erkannt werden’, so
Alain Hermans, EMEA Process Leader bei Rockwell Automation.
Algorithmen erstellen so Prognosen, die es erlauben, praventiv
zu reagieren.

Auf diese Weise lassen sich sogar Optimierungspotenziale
aufdecken, sagt Aljoscha Schlosser, Digital Innovation Manager
bei Boge. Je langer die Systeme laufen, desto mehr lernen sie dazu
und desto praziser arbeiten sie. In besten Fall werden diese Syste-
me mit ERP und MES vernetzt. Die Vorteile liegen auf der Hand:
effizientere Planung und Koordination aller Wartungsaufgaben,
sparsamerer Einsatz von Ressourcen, erhohte Produktivitat, ver-
besserte Sicherheit und Qualitit sowie weniger Probleme mit der
Einhaltung von Lieferterminen.

Es geht nur langsam voran

Eine Deloitte-Studie von 2017 beziffert die mogliche Zeiter-
sparnis bei Wartungsarbeiten auf 20 bis 50 Prozent und rechnet
mit einer um zehn bis 20 Prozent verbesserten Anlagenverfiigbar-
keit sowie einer Verminderung der Wartungskosten um zehn bis
55 Prozent. Dennoch sehen nach einer Umfrage 2017 nur sechs
Prozent der befragten deutschen Unternehmen einen grofien
Nutzen in Predictive Maintenance. Allerdings haben sich nach
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Studien von Bearing Point und Roland Berger bereits rund 80
Prozent der Unternehmen mit dem Thema auseinandergesetzt.
Rund drei Viertel erfassen relevante Daten — doch nur ein kleiner
Teil macht praktische Erfahrungen mit einer Industrie-4.0-Um-
setzung dieses Konzepts.

Dr. Albert Bagaviev vom TUV sieht als ein Hindernis ,eine
dramatische Unterschitzung der Moglichkeiten der modernen
Simulationsmethoden®. Der Implementierungsaufwand wird laut
Bearing Point von iiber 60 Prozent der Befragten als sehr hoch
angesehen. Viele diirften auch die Investition scheuen, wenn der
Mehrwert nicht klar ist. Vor allem aber gilt es, die Hiirden in
Sachen Datenintegration und Kommunikation zu {iberwinden.
Denn fiir eine vorausschauende Instandhaltung benétigt man ak-
tuelle Messdaten aller Komponenten sowie Informationen tiber
das Werkstoffverhalten, die Prozesse, und die dabei auftretenden
Belastungen.

Produktionsanlagen bestehen haufig aus Bauteilen verschie-
dener Hersteller, die nach unterschiedlichen Standards arbeiten.
Daten sind verstreut, oft inkompatibel und nicht immer digital
verfiigbar. ,Weder bei den Kommunikationssystemen noch bei
der spezifischen Geritebeschreibung gibt es heute einen harmo-
nisierten Standard, der es erlaubt, Predictive Maintance inter-
operabel und transparent iiber alle Systeme durchzufiihren,
meint Peter Praske, Leiter Produktmanagement Feldbussysteme
Prozessautomation bei Turck. Eine vielversprechende Option,
einen herstellerunabhéngigen Standard zu etablieren, sieht Aljo-
scha Schlosser von Boge im Kommunikationsprotokoll OPC UA.

Moglichkeiten zur Nachriistung

Auch wenn sich eine Predictive-Maintenance-Strategie bei
einer komplett neuen Anlage leichter verwirklichen ldsst, gibt es
doch Méglichkeiten zur Nachriistung. Dazu miissen die Gerite
»mit entsprechender Sensorik“ ausgestattet und netzwerkfihig
sein, sagt Judith Kétzsch, Business Development Rittal Service

INDUSTR.com



International. Ein Beispiel fiir eine schnelle Nachriistung nennt
Michael Herbort, Head of Service Sales Drives, ABB Automation
Products. Das Unternehmen hat einen batteriebetriebenen Sen-
sor entwickelt, der am Gehéuse von Niederspannungsmotoren
angebracht wird und deren Zustand erfasst. Unabhidngig vom
Hersteller und ohne das Verlegen von Kabeln sollen sich die Mo-
toren so in intelligente Services einbinden lassen. Thomas Hilz,
Program Marketing Manager bei Softing, weist darauf hin, dass
die Gerite in vielen Anlagen bereits die digitale Kommunikation
unterstiitzen, diese Option jedoch nicht genutzt wird. Oft sei es
moglich, sie tiber HART, Fieldbus oder Ethernet etwa mit Hilfe
von Multiplexern, Parametriertools oder Gateways einzubinden.

Neue Qualitdt der Zusammenarbeit

Um das Potential von Predictive Maintenance auszuschopfen,
miissen die Beteiligten - vom Anlagenbetreiber iiber die Her-
steller bis hin zum IT-Experten - iber Domain-Grenzen hinweg
zusammenarbeiten, so Ulf Kottig. Dabei ,,miissen alle Beteilig-
ten sich auch auf digitale ,open source-Kommunikationsmittel
verstindigen statt sich in ,geschlossener herstellerspezifischer
Kommunikation zu verlieren, sagt Alain Hermans von Rockwell.
Die Cloud bietet sich an, um alle Informationen zusammenzu-
fithren, zu analysieren und entsprechende Aktionen zu planen
beziehungsweise zu automatisieren.

Doch die Sorge um Produktionsgeheimnisse und die Datensi-
cherheit ist nach wie vor ein starkes Hemmnis. Deshalb ,,scheuen
sich viele Betreiber, den Anbietern von Analytics-Losungen ihre
Maschinendaten zur Verfiigung zu stellen, so Aljoscha Schlosser
von Boge. Boges Analytics-Losung Predictivecair wird deshalb
lokal installiert. Die Dateniibermittlung in eine Cloud ist aller-
dings optional moglich. Die Druckluftspezialisten setzen fiir ihr
Geschift selbst auf Kooperation, etwa mit den Elektronikexperten
von Weidmiiller. Pepperl+Fuchs bietet zusammen mit Neocepti-
on durchgingige Losungen fiir die Prozessindustrie an, um Pre-
dictive Maintenance auch in Bestandsanlagen zu verwirklichen.

Das Thema Predictive Maintenance wird ,an Fahrt aufneh-
men®, davon ist Thomas Hilz, Program Marketing Manager bei
Softing Industrial, iiberzeugt. Alain Hermans von Rockwell kann
sich vorstellen, dass es in diesem Zusammenhang ,eine signifi-
kante Marktverdichtung geben wird®. Kleine Unternehmen wer-
den dabei moglicherweise ,von groflen Konzernen iibernom-
men®. Sie konnten sich aber auch ,ihre hohe Flexibilitit in der
Entwicklung neuer Technologien zunutze machen und sich auf
den Vertrieb an grofle Unternehmen spezialisieren. (J
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PFe’dictive Maintenance (v.I.n._r.): Die Chefredakteure Jessica—
Bischoff und Christian VilsbeckentitMichael Herbort von ABB,

Jan Vestbjerg Koch von Lenze, Dr. Jesko Merkél-_\76'rT'Point_8

und Danilo Hollosi vom Fraunhofer Institut fiir Digitale Medien- -
technologie IDMT.
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Den letzten Schritt wagen
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Immer wieder wird Predictive Maintenance als bestes Beispiel fiir Industrie 4.0 genannt — und
doch sehen nur wenige Unternehmen einen Mehrwert in der vorausschauenden Wartung. Im
Experten-Roundtable von A&D diskutierten Entscheider aus der Industrie {iber die Bedenken
der Anlagenbetreiber und wie die vorausschauende Wartung in der Wirtschaft implementiert

werden kann.

TEXT: Ragna Iser, A&D BILDER: publish-industry Verlag

Predictive Maintenance verfolgt als
eine der Kernkompetenzen von Industrie
4.0 einen vorausschauenden Ansatz und
wartet Maschinen und Anlagen proaktiv,
um Ausfallzeiten niedrig zu halten. Doch
trotz der Moglichkeiten diskutieren zwar
80 Prozent tber das Thema Predictive
Maintenance, aber nur wenige setzen es
um. Nur sechs Prozent sehen aktuell ei-
nen Mehrwert in der vorausschauenden
Instandhaltung auf der Grundlage von

Prozess- und Maschinendaten. Zu diesem
Ergebnis kommt der bereits zum vierten
Mal erhobene Deutsche Industrie-4.0-In-
dex, veroffentlicht Anfang 2018.

Was ist eigentlich Predictive
Maintenance?

sWir haben ein Definitionsproblem®,
raumt Dr. Jesko Merkel, Data Scientist &
Partner bei Point 8, ein. Oft werde Predic-
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tive Maintenance gesagt, aber Predictive
Analytics im Allgemeinen, sprich Predic-
tive Meintenance sowie Predictive Quality,
gemeint. Die vorausschauende Wartung
baut auf Condition Monitoring auf. Letz-
teres setzen viele Unternehmen seit Jah-
ren erfolgreich um und wiirden deshalb
nicht zwingend die Notwendigkeit fiir
vorausschauende Instandhaltung sehen,
mutmafit Dr. Merkel. ,,Fir den Anlagen-
betreiber ist Assetmanagement der erste



Schritt", wirft Jan Vestbjerg Koch, Global
Head Industry Sales bei Lenze, ein. ,, Aber
fir den Maschinenbauer ist es Remote
Service. Er muss in der Lage sein, seine
Maschinen remote zu servicieren, um sei-
ne Gewihrleistungskosten so gering wie
moglich zu halten. Uber sichere Verbin-
dungen und Managed Networks sammelt
er wesentliche Daten - das ist dann Basis
fiir seine eigene IoT-Strategie."

Viele Anlagenbetreiber investieren
in die Technologie fiir Condition-based
Maintenance, fithren diesen Schritt aller-
dings nicht zu Ende. ,Die Betreiber mes-
sen nicht, was sie erreicht haben®, weif3 Mi-
chael Herbort, Leiter Service & Endkun-

PREDICTIVE MAINTENANCE

Uberhaupt wiirde sich Predictive
Maintenance in zwei Geschwindigkeiten
vollziehen, meint der Global Head Indus-
try Sales bei Lenze: Bei den grofien Anla-
genbetreibern, die viel in neue Maschinen
investieren, ist der Trend zu Asset Ma-
nagement schon jetzt zu beobachten. In
den nichsten Jahren wird dies noch wei-
ter zunehmen. In Werken, in denen Ma-
schinen, Aktoren und Sensoren ein hohes
Durchschnittsalter haben, wird der Wan-
del dagegen langsamer vorangehen. Erst
wenn die Maschinen mehrheitlich mit

riistet werden. Die Alternative fir diese
Anlagenbetreiber: Sensoren, die an die
Komponenten installiert werden.

Danilo Hollosi kann dem nur zustim-
men, das Fraunhofer IDMT setze genau
aus diesem Grund auf nachriistbare Sen-
sorlosungen. Das Wichtigste dabei: Die
Sensorkonzepte miissen austauschbar, ide-
alerweise drahtlos anbindbar, multifunkti-
onell und zu einem erschwinglichen Preis
erhiltlich sein. Somit konnen einerseits
erfolgreich Spezialanwendungen adres-

den Vertrieb Deutschland bei ABB. So gibt
die OEE-, die Overall-Equipment-Effec-
tiveness-Kennzahl Auskunft tiber die Ge-
samtanlageneffektivitit - wenn diese aber
nicht bestimmt wird, kénnen auch nicht
die richtigen Riickschliisse gezogen wer-
den. ,,Und dann wird irgendwann jemand
nach dem Nutzen fragen®, so Herbort.

,Es ist nicht entscheidend, in welchem
Bereich man mit loT-Losungen startet.
Viel wichtiger ist es, wann man anfingt.
Innovationen werden vielerorts ldngst

umgesetzt und die Geschwindigkeit steigt
exponentiell. Der technische Wandel pas-
siert genau jetzt - es gilt also keine Zeit zu
verlieren.

Danilo Hollosi, Head of Acoustic Mo-
nitoring beim Fraunhofer IDMT in Ol-

denburg, kann dem nur zustimmen: ,,An- Jan Vestbjerg Koch, Global Head Industry Sales, Lenze

lagenbetreiber benotigen Unterstiitzung
bei der Systematisierung in der Datener-
hebung und deren Auswertung und der
Identifikation von Optimierungspoten-
zialen. Im Bereich der intelligenten akus-
tischen Sensorik sehen wir uns genau in
einer solchen Rolle.“

Solange der Maschinenbauer seinen
IoT-Remote-Zugang als Option anbietet,
werden sich noch viele Endkunden dage-
gen entscheiden. Um die Maschinen und
in Folge den Remote-Service dennoch er-
folgreich anbieten zu kénnen, empfiehlt
Jan Vestbjerg-Koch, das ,Tesla-Modell
anzuwenden: Die Maschinen standardmi-
Big mit der IoT-Losung auszustatten und
auch den Remote-Cloud-Zugang kosten-
los anzubieten. ,,So konnen sie die Hiirde
tiberwinden", ist sich Koch sicher.

Schnittstellen versehen sind, die digitale
Kommunikation erméglichen, wird Asset
Management flaichendeckend Fuf3 fassen.
»Dieser technologische Generationswech-
sel steht uns noch bevor", meint Koch.

Sensoren als Alternative zum
Nachriisten

Allerdings stehen auch diese Unter-
nehmen unter Druck, rdumt Michael
Herbort ein. Betreiber einer 30 Jahre alten
Anlage haben nicht immer das erfahrene
Instandhaltungspersonal zur Verfiigung.
Nicht jede Anlage konne mit integrierter
Condition-Monitoring-Technik nachge-
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siert, andererseits auch eine Skalierung in
Ecosystemen erreicht werden.

Neben der teilweise fehlenden Technik
sind es aber auch Verwirrungen bei Be-
griffsdefinitionen, die den Endnutzer im
produzierenden Gewerbe vor dem Schritt
zu Predictive Maintenance abhalten. ,Hier
besteht konkreter Bedarf an ganzheitli-
chen Beratungsdienstleistungen”, sagt Da-
nilo Hollosi. Einzelne Bundesldnder haben
Beratungsstellen gegriindet und Mittel zur
Verfiigung gestellt, um die Unternehmen
auf jhrem Weg in die Digitalisierung um-
fassend zu informieren. Auch das Fraun-
hofer IDMT hat in diesem Zusammen-



hang einen informellen Auftrag und fun-
giert als Ansprechpartner.

Auch um die Zukunft des Wartungs-
personals herrscht Sorge. Die Experten des
Roundtable sind sich aber einig: Predictive
Maintenance wird den Beruf des Instand-
halters nicht ersetzen. ,Fiir mich ist dies
ein Werkzeug fiir den Instandhalter, kein
Ersatz, betont Michael Herbort. Letztlich
ist es das Wartungspersonal, das nach der
Erstanalyse eine Inspektion vornehmen
muss. Ohne Auswerte-Algorithmen geht
es bei Predictive Maintenance nicht: Gro-
Be Datensitze gezielt nach Anomalien
scannen - das ist fiir das Instandhaltungs-
personal nicht handelbar. Die Angste des
Wartungspersonal kénnen die Experten
aber trotzdem nachvollziehen. ,Man wird
mebhr fiir das, was man schnell und reaktiv
macht, weniger fiir etwas, das vorbeugend
geschieht, belohnt®, weif3 Michael Herbort

PREDICTIVE MAINTENANCE

und erginzt: ,Die Belohnungsmentalitit
ist manchmal die falsche.”

Daten gehdren dem Kunden

Eine weitere Angst betrifft den Daten-
schutz. Was passiert mit den Daten? Diese
Frage ist fiir Unternehmen sehr wichtig,
weifl Dr. Jesko Merkel. Datenanalysisten
gegeniiber gebe es das Vorurteil, dass sie
das Wissen, das sie anhand der Daten iiber
einen bestimmten Geschiftsbereich ha-
ben, an die Konkurrenz verkaufen. Oft sei
dies auch ein Hinderungsgrund fiir eine
Zusammenarbeit. Die Gespriche um das
Thema Datenschutz wiirden aber weni-
ger werden, beobachtet Michael Herbort.
Grundsitzlich gilt: Die Daten gehoren
dem Kunden, betont der ABBler.

Abhingig von der Zielgruppe herr-
schen beim Datenschutz unterschiedliche

»Bei Predictive Maintenance geht es
nicht nur darum, ob eine Anlage aus-
fallt. Es geht darum, die Fehlerbilder

zu verstehen und schnell identifizieren

zu konnen, welcher Teil der Anlage

betroffen ist.“
Dr. Jesko Merkel, Data Scientist & Partner, Point 8
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»Es gibt keine 100-Prozent-Sicherheit; es gibt
immer nur eine Sicherheit auf Grundlage von

Daten, die wir messen und analysieren.
Michael Herbort, Leiter Service & Endkunden Vertrieb
Deutschland, ABB

Auffassungen, erklirt Jan Vestbjerg Koch:
Der Maschinenbauer wird die Daten lie-
ber in seiner eigenen Cloud ablegen, denn
dadurch spart er Geld und er kann seine
Services entwickeln und anbieten. Fiir die
Anlagenbetreiber sieht dies schon anders
aus: Fir sie besitzen gerade die OEE-Da-
ten ,eine gewisse Brisanz®. Sie reagieren
hiufig noch mit Ablehnung. Wichtig sei
auch, dass die Daten dem européischen
Recht unterliegen. Im Klartext: keine ame-
rikanischen Cloud-Provider. In zehn Jah-
ren, so prophezeit Michael Herbort, habe
jede mittlere bis grofle Stadt, jedes mittel-
grofle Industriegebiet ein eigenes Rechen-
zentrum, in dem die Daten lokal liegen.
Zurzeit wiirden Google & Co. viel Geld in
die Errichtung von Datencentern, die nah
beim Kunden sind, investieren.

Doch letztlich, da sind sich die Exper-
ten einig, wird nicht alles tiber die Cloud
laufen: Auch in Zukunft werden Branchen
mit kritischen Infrastrukturen, beispiels-
weise grof3e Wasserwerke und Food-&-Be-
verage-Firmen, ihre Daten nicht online
ablegen. ,,ABB bietet cloud- und webba-
sierte Losungen®, so Herbort. Ob Cloud
oder Edge - ,da wird es keine Gewinner
geben, sondern eine Koexistenz®, ist sich
auch Danilo Hollosi vom Fraunhofer ID-
MT sicher.

Uberhaupt ist auf dem Weg zu Predic-
tive Maintenance eine Zusammenarbeit
unter Unternehmen wichtig. ,,Daten sam-
meln ist kein Problem - das kann auf viel-



faltige Art und Weise geschehen, erklart Hollo-
si, ,aber fiir die frithzeitige, doménenspezifische
Datenbewertung braucht es das Expertenwissen
und die Zusammenarbeit.“ Es geht nicht ohne
das Fachwissen des Kunden, betont auch Dr. Jes-
ko Merkel. Und auch Koch von Lenze setzt auf
das ,,Partnering“ mit vielen Firmen.

Deshalb, so die Experten, gebe es auch keine
Konkurrenz zwischen Komponentenhersteller
und Datenanalyse-Anbietern. ,,Je komplexer die
Systeme werden, desto niitzlicher ist das Her-

fraglich, ob die Datengrundlage schon ausrei-
chend grof3 sei, um alle Bereiche in der Produk-
tion abzudecken. ,Und natiirlich hingt es auch
davon ab, welche Sensorik verbaut ist, betont
Dr. Merkel.

Zukiinftig wird es kontinuierlich selbstler-
nende Systeme auch auf Sensorebene geben.
»Auf der Forschungsseite arbeiten wir an ma-
schinellen Lernverfahren, die mit wenig Da-
tenmaterial auskommen und multimodale Zu-
satzinformationen nutzen®, so Danilo Hollosi.

»Storgerdusche direkt an der Maschine
mit intelligenter Sensorik zu messen und
auszuwerten, ist unser Ansatz. So lassen

sich Schéiden vermeiden und Ausfallzeiten
gering halten.”

Danilo Hollosi, Head of Acoustic Monitoring, Fraunhofer
IDMT in Oldenburg

stellerwissen®, fasst Michael Herbort zusammen.
Ein Externer konne beispielsweise nicht sagen,
wie der Halbleiter innerhalb des Strom- oder
Frequenzumrichters altert.

Eine Frage der Wahrscheinlichkeit

Doch wann erhalten die Unternehmen ei-
ne aussagekriftige Vorhersage? Mit dem Smart
Sensor oder Condition Monitor eine Aussage
beispielsweise {iber die Alterung eines Umrich-
ters zu treffen, ist heute schon Praxis. Die Frage
ist aber auch, so Dr. Jesko Merkel, ob wirklich
alle Anlagen angeschlossen sein miissen und
man alles wissen muss, oder ob die Daten aus
einer Sekundirquelle auch reichen wiirden, um
die richtigen Riickschliisse zu ziehen. Es sei auch

Gleichzeitig entwickelt das Fraunhofer IDMT
Methoden, die es erlauben, dass Experten-,
Fachwissen und Erfahrungen beim Mitarbeiter
in die Bewertung und Interpretation von Mess-
daten einfliefSen. ,Je besser dies gelingt, umso
aussagekriftiger wird die Vorhersage.“

Letztlich, so sind sich die Experten einig, ist
alles eine Frage der Wahrscheinlichkeit. ,,Man
wird nie eine 100-Prozent-Sicherheit haben®,
betont Danilo Hollosi. ,,Es ist und bleibt eine
Vorhersage.“ Es ist schon moglich, Schdden und
Verluste gegeneinander abzuwiégen, so Michael
Herbort. Heute sei dies aber oft keine Aufgabe.
Zunichst gilt erst einmal, Predictive Maintenan-
ce technisch umzusetzen und in die Service- und
Produktionsstrategien einfliefSen zu lassen. O

21

INDUSTR.com

Hochwertige Messtechnik und
Beratung aus einer Hand

CPCB SYNOTECH

Vorbeugende Instandhaltung
in der Nahrungsmittel-
und Getrankeproduktion

Lebensmittelbestandig
Maschinen- und
Anlagenuberwachung

Frihwarnung
Vorbeugende Instandhaltung
Schutzklasse IP69K

Prozesskontrolle

Schwingungspegel

PCB Synotech GmbH

PorschestralRe 20 — 30
41836 Hiickelhoven

Tel.02433/444440-0  pATS
info@synotech.de B
www.synotech.de/F+B SENSORS




A TNy SRR N TS .'lr-’l:fllf :l:;f"l-l( £ 2F s e e
e AR LY T ISR A FA L el = -
NI e =
- = -:’-".Lr:,;:‘-""--.h w2 ST A ) T T.f:lfiff.i "'{: -(-r’f-“‘..-':f". s e
- £

L 4 ,q--!_ yidf ' i s Laldag X s f
SRS R T s AL U ATl el s el W
- g Y LR o o N $ I i i — i
"“:.p-h.-r ‘:\\‘\-‘\?‘L ';'uh'\ik'f'&"'ll LI __'|| I'_?'I-" - -"-_ _“ ”"'. ﬂ:':?r':’"':l .t.a.(f;_f", I.;r‘f.{::_f_'-h - ~y b
1 -._.:.i‘ e ) o, ! f.f ){ i Ay _J‘-.-' e,
— .'\-\\\'-'::\\-- s i A 2 =2 A =
e Lk

T e 0
i

LA A

Nachgefragt: Wann lohnt sich Predictive Maintenance?

Keine Chance fur Stillstand

Stillstand in der Produktion ist fiir Hersteller und Anlagenbetreiber das schlimmste Szenario.
Vorbeugende Instandhaltung verhindert diesen halbwegs zuverldssig, allerdings um den Preis
starrer, tendenziell zu kurzer Wartungsintervalle. Aktuelle Data-Analytics-Methoden verspre-
chen dagegen, konkrete Ausfallwahrscheinlichkeiten vorherzusagen und so minimalen Stillstand
bei moglichst seltenem Austausch von Verschleifiteilen zu gewahrleisten. Doch ab wann macht
die Implementierung von Predictive Maintenance tiberhaupt Sinn?

UMFRAGE: Florian Mayr, A&D BILDER: Schaeffler; Bihler; Igus; J. Schmalz; iStock, tunart
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Wenn der monetéire und or-
ganisatorische Aufwand fir
vorbeugende Instandhal-
tungsmafinahmen oder die
Kosten eines Maschinenaus-
falls die Kosten von Predic-
tive Maintenance (PM) tber-
steigen, ist letztere stets
sinnvoll. So trivial diese
Rechnung klingt, sie muss fiir
jeden einzelnen Fall individu-
ell erstellt werden. Betreiber
grofler Maschinenparks - wie
auch Schaeffler - nutzen die
PM-Entwicklungen, um ihre
Wartungssysteme  hinsicht-
lich Vorwarnzeit, Ausfallzeit
und Kosten zu optimieren.
Mit dem Einsatz von Betrei-
ber- und Leasingmodellen
obliegt die Verantwortung fiir
die Wartung und Instandhal-
tung bei den Leasinggebern.
Aufgrund der Entfernung
zwischen Maschinenstandort
und Leasinggeber nehmen
die Kosten fiir Wartungsein-
sdtze zu, so dass fiir diese Ge-
schiftsmodelle PM-Losungen
ein wesentliches Element sein
werden, die
mindestens ebenso effizient
organisieren zu koénnen, wie
die Wartung vor Ort.

Fernwartung

PREDICTIVE MAINTENANCE

Die Implementierung von
Produkten der Predictive
Maintenance macht immer
Sinn, wenn es gilt, eine zuver-
lassige
Produktion zu haben. Bei
Igus bieten wir mit unseren
smart plastics Energieketten,
Leitungen oder auch Linear-
fithrungen mit integrierten
Sensoren an, die verschiedene
Parameter wie den Verschleifl
messen. So erhélt der Kunde
ein komplettes Condition
Monitoring System, das seine
Anlagen permanent
wacht und auf Basis von Da-
ten aus unserem Testlabor

und ausfallsichere

iiber-

prézise Wartungsempfeh-
lungen gibt, um zum Beispiel
kritische Komponenten zum
richtigen Zeitpunkt auszutau-
Hohe Ausfallkosten
durch einen Stillstand - bei-
spielsweise in der Automobil-
industrie, bei Krananlagen
oder in Produktionsmaschi-
nen - werden so vermieden.

schen.

Die Kommunikation von Ak-
toren und Sensoren aus der
Feldebene heraus schafft ei-
nen transparenten Prozess
und ermoglicht eine licken-
lose Uberwachung. Das ist
vor allem dort wichtig, wo
schleichende Verinderungen
leicht tibersehen werden koén-
Um Undichtigkeiten
oder andere Stérungen in Va-
kuum-Systemen frithzeitig zu
identifizieren, haben wir un-
sere Komponenten, beispiels-
weise Vakuum-Erzeuger, ge-
wissermafSen schlau gemacht:
Sie melden schon kleine Ab-
weichungen im System. Da-
raus leiten wir einen realen
Wartungs- oder Instandhal-
tungsbedarf ab. Somit macht
Predictive Maintenance bei

nen.

Vakuum-Systemen dann
Sinn, wenn sie in Maschinen
und Anlagen ein relevanter
Teil des Produktionsablaufes
sind. So koénnen nicht nur
Ausfille und Kosten durch
praventive und geplante War-
tung vermieden werden -
auch die Effizienz der Anlage

wird gesteigert.
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Die Wirtschaftlichkeit einer
High-end-Produktionsanlage
muss heute durch eine garan-
tierte und hohe Verfiigbarkeit
sichergestellt sein. Hier spielt
Predictive Maintenance eine
entscheidende Rolle: Unge-
plante und damit teure Still-
standszeiten gilt es zu ver-
meiden. An Bihler-Maschinen
bringt die vorbeugende War-
tung vor allem bei produkti-
onsausfallskritischen,  stan-
dardisierten =~ Komponenten
den grofiten Nutzen - wie
etwa den NC-Aggregaten.
Hier werden permanent die
Temperaturen und Krifte ge-
messen. Intelligente Software
analysiert diese Daten und
zieht entsprechende Schliisse:
So sieht der Anwender auf ei-
nen Blick den Gesundheits-
zustand seines NC-Aggregats
und kann vorbeugend und
geplant agieren.



PREDICTIVE MAINTENANCE

Chancen, Herausforderungen & Zahlen

VORAUSSCHAUENDE

WARTUNG

Inzwischen lassen sich an nahezu jeder Maschine Daten sammeln und damit auch
deren Wartung und Instandhaltung optimieren: Stichwort Predictive Maintenance. @J
Doch bislang setzen nur wenige Unternehmen entsprechende Projekte um. Woran
das liegt, hat die Unternehmensberatung BearingPoint in der Studie ,,Maschinen-
verfiigbarkeit rauf, Wartungs- und Servicekosten runter” untersucht.

34 % diskutieren

das Thema, aber
nur 25 % packen es anl

6l %

werten den hohen Implementie-
rungsaufwand als grolite nicht-
technische Herausforderung.

TEXT: Florian Mayr, A&D BILD: BearingPoint

&

57 %
schatzen IT-Sicherheit als
die gréfite technische

Herausforderung ein. 76 %

daten Uber Sensoren.

erfassen relevante Maschinen

L 59 %
e N werten Prozess-,
.,;j.'.i ) und Maschinenda
e zielgerichtet aus.
o
14 = 'y
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)P 5 WEGBEREITER

21 %

- rufen Ersatzteilbedarfe
automatisch ab.

"
Mess-
ten TOP 3 NUTZENASPEKTE
80 % 60 % 52 %
erwarten eine erhohte rechnen mit versprechen sich
Maschinen-/Anlagen- reduzierten eine starkere
verfugbarkeit. Wartungs-/ Kundenbindung durch

Servicekosten. verbesserten Service.

K
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INDUSTRIELLE SOFTWARELOSUNGEN

Digitaler Zwilling analysiert Produktverhalten

VIRTUELLER VORAUSBLICK

Wer heute iiber Automatisierung nachdenkt, dem eréftnen
sich durch das Konzept des digitalen Zwillings ganz neue
Ansatzpunkte. Die ganzheitliche Sicht auf den Produktlebens-
zyklus und die Riickmeldung von den im Einsatz befindlichen
Produkten ordnen Produktionsanforderungen und somit den

Herstellungsprozess neu.

TEXT: Stefan Krauss, SAP  BILD: iStock, fairywong

Nach Prognosen von IDC werden in
knapp zwei Jahren 65 Prozent der pro-
duzierenden Unternehmen auf digitale
Zwillinge setzen, um damit zum Beispiel
Qualitatsprobleme um ein Viertel redu-
zieren zu konnen. Auch die Abldufe kriti-
scher Prozesse sollen um bis zu 30 Prozent
schlanker werden.

Der digitale Zwilling ist die virtuelle
Repriasentation eines physischen Objekts.
Er bietet heute die ganzheitliche Sicht auf
ein Produkt, von der Entstehung tiber die
Fertigung, sein ,,Leben® im Markt bis zur
Entsorgung. Je nach Integrationsgrad in
die Unternehmens-IT enthélt der digitale
Zwilling neben Konstruktionsdaten vie-
le weitere Parameter, etwa auch aus dem
ERP-System. Aber vor allem ist er mit
seiner echten, physischen Reprdsentation
tiber Sensoren in Echtzeit vernetzt. Nun
lasst sich der Zwilling im gesamtbetriebli-
chen Kontext zum Leben erwecken.

Der digitale Zwilling gleicht stindig
mit dem physischen Produkt oder Asset
seine virtuellen, physikalischen und so-
wie kommerziellen Daten ab. Moderne
digitale Zwillinge arbeiten in der Regel
mit kiinstlicher Intelligenz, maschinellem
Lernen sowie Analysesoftware und erstel-
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len auf der Grundlage von Echtzeitinfor-
mationen digitale Modelle. Das Konzept
des digitalen Zwillings erméglicht Unter-
nehmen neue Mdglichkeiten - und damit
auch neue Services, Produkte und dis-
ruptive Ansitze.

Digitale Zwillinge vernetzen

Noch genauer gedacht, steht nicht ein
(virtueller) digitaler Zwilling einer Serie
von Produkten oder Assets gegeniiber,
sondern es sind tatsidchlich Parchen: jedes
physikalische Ding hat seinen eigenen di-
gitalen Zwilling. SAP geht hier aber noch
einen Schritt weiter und ,erweitert® den
Zwilling zum Network of Digital Twins.
Dabei arbeiten individuelle aber mitein-
ander verbundene digitale Zwillinge mit-
einander in einem System oder einem Pro-
dukt und bringen die unterschiedlichen
Definitionen - von virtuell iiber physisch
hin zu kommerziell - von Assets und Pro-
dukten zusammen. Damit lassen sich In-
novationen weiter beschleunigen, Anfor-
derungen vorhersagen oder sie helfen bei
der Entscheidungsfindung. Das Netzwerk
der Zwillinge ermdglicht damit also eine
bessere Zusammenarbeit zwischen Her-
stellern, Lieferanten und Dienstleistungs-
unternehmen.



Einsatzszenarien erkennen

In einem Showcase hat SAP beispiels-
weise zusammen mit Schunk einen digita-
len Zwilling eines Robotergreifwerkzeugs
realisiert. Die Daten, die aus dem Feld von
den physikalischen Greifern zuriickka-
men, zeigten beispielsweise, dass der Grei-
fer starker zupacken konnte, als dies in der
Praxis erforderlich war. Dies fithrte dann
zur Produktoptimierung.

Ein weiteres Beispiel fiir den Einsatz
von digitalen Zwillingen findet sich in
Norwegens nordlichster Windfarm Arctic
Wind. Die Uberwachung dieser Anlagen
ist rund um die Uhr erforderlich und auf-
grund der eisigen Temperaturen und der
langen Dunkelperioden mit extremen He-
rausforderungen verbunden. Die Wind-
kraftanlagen sind mit Sensoren ausgestat-
tet, deren Daten an ein knapp 2.000 km
entferntes Rechenzentrum iibertragen
werden. Ein digitaler Zwilling liefert hier-
zu Daten - beispielsweise zur derzeitigen
Auslastung - in Echtzeit. Das Unterneh-
men kann damit Prognosen zur Wartung
oder dem Verhalten der Windkraftanlagen
bei unterschiedlichen Wetterlagen erstel-
len. Anhand dieser Analysen lassen sich
bereits im Vorfeld Entscheidungen treffen,
wenn es den Windridern zu stiirmisch
wird und die Anlagen abgeschaltet werden
miussen.

Die Einsatzszenarien fiir digitale Zwil-
linge konnen so vielfiltig sein wie Un-
ternehmensabteilungen. Ein Ursprung
eines digitalen Zwillings ist sicher die
3D-Konstruktion. Denn es liegt nahe, aus
Konstruktionsdaten das virtuelle Produkt
zu entwickeln und fiir das anschlieflende

PLM
bereit zu stellen.

(Product-Lifecycle-Management)

Voraussetzungen in der IT

Wo ein Unternehmen ansetzt, ist ei-
gentlich gleichgiiltig. Wichtig ist aller-
dings, dass in der IT-Architektur des
Unternehmens insgesamt die notigen
Voraussetzungen geschaffen sind. Die
verwendeten Software-Losungen miissen
zum einen Cloud-fihig und zum ande-
ren bei der Verarbeitung von Sensordaten
sehr schnell sein. Denn die Daten des
physischen Produkts werden als digitaler
Zwilling letztlich in der Cloud einsehbar
und auswertbar. Zugang dazu bekommen
Kunden von SAP tiber das SAP Asset In-
telligence Network, bei dem der Hersteller
auch Dokumentationen, Zertifikate, aber
auch Instandhaltungsanleitungen hinter-
legen kann. Uber diese Plattform teilen
Hersteller, Dienstleister und Anlagenbe-
treiber Daten miteinander. Zum Beispiel
kann ein Hersteller auch Stammdaten fiir
ein bestimmtes Modell zur Verfiigung stel-
len und Kunden, die dieselbe Maschine
nutzen, konnen diese einfach iibernehmen
und mit ihren bereits vorhandenen Daten
verbinden - die Daten bleiben so stets auf
dem aktuellsten Stand.

Es geht nicht einfach darum, ein gutes
3D-Modell eines neuen (oder alten) Pro-
dukts zu erhalten. Es geht vielmehr um
eine 3D-Simulation, die auch die physika-
lischen Parameter korrekt abbildet. Dazu
hat SAP mit dem Simulationsspezialisten
Ansys zusammengearbeitet und SAP Pre-
dictive Engineering Insights enabled by
Ansys entwickelt, das auf der SAP Cloud
Platform lduft. Die Vorteile sind enorm,
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wenn Unternehmen die riesigen Daten-
mengen nutzen, die durch Simulationen
erzeugt und von Sensoren an den Anlagen
tibermittelt werden. Durch Verkniipfung
dieser verschiedenen Datenséitze konnen
die Ingenieure wertvolle Einblicke in das
Produktverhalten gewinnen. So lassen
sich kiinftige Entwicklungen verbessern
und Innovationen vorantreiben. Dariiber
hinaus haben sie die Moglichkeit, Hybrid-
modelle zu entwickeln, die maschinelles
Lernen mit physikalischen Simulations-
modellen verbinden.

Vorteile in der Produktion

Kunden profitieren von den Echtzeit-
einblicken und konnen iiber den gesamten
Produktlebenszyklus hinweg verfolgen,
wie Anlagen konzipiert, erstellt, betrieben
und gewartet werden. Mittels SAP Predic-
tive Maintenance kann dariiber hinaus die
zeitabhdngige Instandhaltung industriel-
ler Anlagen durch vorausschauende War-
tung ersetzt und optimiert werden. Die
Cloud-basierte IoT-Losung fiir die Indust-
rie ermdglicht genaue Einblicke, indem sie
Daten aus Echtzeit- und Vorhersage-Ana-
lysen kombiniert.

Unternehmen haben dank digitaler
Zwillinge heute vielfiltige Moglichkei-
ten, ihre Produktion zu optimieren und
weiter zu individualisieren. Einmal im
Einsatz helfen digitale Zwillinge dabei,
vorausschauende Wartung zu betreiben.
Gleichzeitig liefern sie einen permanen-
ten Datenstrom, der bei richtiger Analy-
se grundlegende Erkenntnisse und Ver-
besserungsmaoglichkeiten fiir die kiinfti-
gen Produktgenerationen zur Verfiigung
stellen kann. O



Kollaborative Robotik fir KMUs

Passen Cobots zu

Ihrem Unternehmen?

Cobots sind ein zunehmend gefragtes Mittel, um Abldufe
in der gesamten Wertschopfungskette zu verbessern. So
kommt es, dass Betriebe sich oftmals die Frage stellen,
bei welchen Prozessen sie mit dem Einsatz der Technik
starten konnen. Mit diesen drei Tipps und einem Blick in

die Praxis wird der Einstieg leichter fallen.

TEXT: Helmut Schmid, Universal Robots
BILDER: Universal Robots; iStock, xijian

Jedes Fertigungsszenario ist einzigartig. Und doch sieht
sich jedes produzierende Unternehmen der gleichen Heraus-
forderung gegeniiber: die prozesssichere und wirtschaftliche
Herstellung seiner Produkte. Manuell ausgefithrt konnen be-
stimmte Arbeitsschritte im Betrieb schnell zu unliebsamen
wie unrentablen Ressourcenfressern werden. Wer diese Pro-
zesse jedoch gezielt zu automatisieren weify, dem ist ein
Wettbewerbsvorteil garantiert. Der entscheidende Vorteil:
Kollaborierende Roboter konnen die gleiche Bewegung viele
Stunden lang wieder und wieder mit hochster Prazision und

ROBOTIK & HANDLING
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konstant ausfithren. So steigern sie die Produktivitit, reduzie-
ren den Ausschuss und entlasten ihre menschlichen Kollegen,
sodass diese sich stirker wertschopfenden Tiétigkeiten widmen
konnen.

Drei zentrale Uberlegungen
Beim Aufbau einer Robotik-Losung gilt es drei grundle-

gende Aspekte zu beachten: die Prozess-Anforderung, die
Umgebungs-Anforderung und die Werkstiick-Anforderung.



Cobots an die Frase:
Der UR10 beschickt fiir die
Mitarbeiter bei Baumruk &

Baumruk eine CNC-Maschine.

Damit kénnen sich Unternehmen Schritt fiir Schritt tiber die
zentralen Automatisierungspotenziale in ihrer Wertschop-
fungskette klar werden.

1. Die Prozess-Anforderung

Die ersten Gedanken zum moglichen Cobot-Einsatz sor-
gen dafiir, jene Bewegungsabldufe zu identifizieren, die es
zu automatisieren lohnt: Ist ein spezieller Prozess monoton,
repetitiv und vielleicht sogar ergonomisch ungiinstig? Kostet
seine handische Ausfithrung wertvolle Arbeitszeit? Bremst er
womoglich den Produktionsablauf? Genau bei solchen Titig-
keiten verbirgt sich in der Regel Verbesserungspotenzial, denn
Mitarbeiter sind dafiir meist iiberqualifiziert. Oft lassen sich
Fachkrifte fiir diese Arbeiten gar nicht erst finden.

Solche Erfahrungen machte auch der Mittelstindler Baum-
ruk & Baumruk, ein metallverarbeitender Betrieb mit Sitz in
der Nihe des tschechischen Pilsen. Dem Mangel an qualifi-
ziertem Personal wirkt das Unternehmen durch den Einsatz
zweier Cobots von Universal Robots (UR) entgegen. ,,Natiir-
lich kann nicht alles sinnvoll und effektiv automatisiert wer-
den, aber wo immer wir Potenzial sehen, Routineaufgaben zu
reduzieren, versuchen wir, dies zu tun®, erklart Martin Baum-
ruk, Geschiftsfithrer von Baumruk & Baumruk. Wihrend die
URI10-Roboterarme Kleinteile in CNC-Maschinen platzieren,
minimieren sie Wiederholungs- und Routinearbeiten fiir die
Belegschaft im Werk.

Ob Montage, Pick & Place, CNC oder Verpacken: Die kol-
laborierenden Roboter von UR kénnen jede nur denkbare Auf-
gabe, die eine Traglast bis zu 10 kg erfordert, iibernehmen. Die
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Bewegungen eines menschlichen Arms kénnen sie reibungslos
nachahmen und selbst hochprizise Abldufe durch ihre Wieder-
holgenauigkeit von 0,1 mm zuverldssig ausfithren. Daneben ist
die Benutzerfreundlichkeit eines der Grundprinzipien der Co-

bots. Selbst ungeiibte Bediener kénnen ihre intuitive Program-
mierung und Handhabung schnell erlernen. Martin Baumruk
bestitigt: ,Wir haben den gesamten Arbeitsplatz einschliefilich
der Anbindung an das Maschinensystem selbst entwickelt und
gebaut. Nachdem alles vorbereitet war, haben wir die Roboter
in nur wenigen Tagen erfolgreich zum Laufen gebracht.”

2. Die Umgebungs-Anforderung

In einem nachsten Schritt ist es ratsam, einen Blick auf
den potenziellen Einsatzort des kollaborierenden Roboters zu
werfen: Wie gestaltet sich die Stellfliche und der Arbeitsradi-
us? Soll eine Interaktion mit oder in unmittelbarer Nihe zum
Menschen stattfinden?

Die meisten Cobot-Modelle sind so kompakt konzipiert,
dass sie sich selbst in begrenzten Umgebungen problemlos
implementieren lassen. So betrachtet Baumruk-Konstrukteur
Tomas$ Blaha den geringen Platzbedarf als einen der wesent-
lichen Griinde, fiir die Anschaffung der UR-Roboter: ,Fiir
uns war es von entscheidender Bedeutung, die Roboter in den
bestehenden Arbeitsbereich einzugliedern, wo das Raumange-
bot sehr begrenzt ist. Deshalb konnten wir auch keine Stan-
dard-Industrieroboter verwenden, denn es gab einfach nicht
genug Platz, um einen Sicherheitsbereich um sie herum ein-
zurichten.“ Die variablen Arbeitsradien der Modelle sorgen
wiederum fiir einen passgenauen Einsatz. Kompakte Tischro-
boter, wie der UR3, erledigen oft die kleinteiligen Aufgaben bei

INDUSTR.com
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KMUs. Groflere Roboterarme verfiigen hingegen iiber Reich-
weiten von bis zu 1,3 m, so der UR10, und eigenen sich beson-
ders fiir Prozesse, wo der Abstand zwischen den Betriebsberei-
chen ausgedehnt ist.

Auch bei der Firma Gustav Hensel, einem Hersteller von
Elektroinstallations- und Verteilungslésungen, entschied man
sich deswegen bei einem Automatisierungsprojekt zur Palettie-
rung vom Kabelabzweigkisten fiir einen UR10. ,Wenn der Ro-
boter die Verpackungseinheiten ganz nach unten auf eine Pa-
lette stellen muss, ist sein umfangreicher Arbeitsradius enorm
wichtig®, erklart Christoph Kaiser, Leiter der Kunststoffferti-
gung bei Hensel. Weiterhin spielte bei der Implementierung
des Modells seine Fihigkeit zur Kollaboration eine entschei-
dende Rolle, da ein stindiger, direkter Zugriff auf den Palettier-
Roboter durch die Belegschaft moglich sein sollte. Nach einer
erfolgreich abgeschlossenen Risikobeurteilung palettiert der
Roboter seither ganz ohne Schutzumhausung sicher in unmit-
telbarer Néhe seiner menschlichen Kollegen.

3. Die Werkstiick-Anforderung

SchliefSlich sollten Betriebe bei der Konfiguration ihrer
Roboter-Applikation die Beschaffenheit der zu handelnden
Werkstiicke betrachten. Ob filigrane Montageteile, empfind-
liche Werkstoffe oder schwere Baukomponenten: Ausgestattet
mit den passenden Peripherie-Produkten kénnen Cobots fast
jedes Werkstiick bewegen oder bearbeiten. Jedoch sollte bei
der Anschaffung eines kollaborierenden Roboters grundsitz-
lich immer auch seine Modulschnittstelle im Blick behalten
werden. Denn entscheidend ist, dass sich Endeffektoren und
Co einfach und schnell am Roboterarm montieren lassen.
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Kollaborative Montage - bei Nichrominox
greift der UR5 ein Werkstilick und fiihrt es
zur Arbeitsbank des Bedieners, der ein

weiteres Teil daran montiert.

Die Vielfalt an Peripherie-Produkten und damit einher-
gehenden Einsatzszenarien kennt Nichrominox nur zu gut.
Das franzosische 37-Mann-Familienunternehmen produziert
Sterilisationssysteme fiir Zahnirzte. Dabei unterstiitzen vier
UR5-Roboter die Belegschaft an drei verschiedenen Produk-
tionslinien - in der Montage sogar in unmittelbarem Team-
work mit dem Bediener. Hier ist der Roboterarm mit einem
Zwei-Finger-Greifer sowie Kraft-Momenten-Sensor ausge-
stattet, um eine sensitive Interaktion zu gewihrleisten. Muss
ein Cobot ultrafiligrane Komponenten handeln kénnen, ist
es womoglich sinnvoll zusitzliche Sensoren, Vision-Systeme
oder auch die UR-Modellreihe e-Series, die bereits mit einem
Kraft-Momenten-Sensor ausgestattet ist, einzusetzen. Durch
sie kann das Greifen, Halten und Ablegen von Teilen verstarkt
optisch oder haptisch kontrolliert werden.

Offene Bedienoberflichen fiir Plugins

Nun kénnte man denken: ,,So viel Zubeh6r? Das macht
eine Roboter-Anwendung viel zu kompliziert.“ Ein Einwand,
der schnell zunichte gemacht werden kann, wenn Betriebe bei
ihrem Cobot darauf achten, dass seine Bedienoberfliche fiir
erganzende Software beziehungsweise Plugins ausgelegt ist.
Damit konnen sie die Kommunikation zwischen den einzel-
nen Modulen reibungslos steuern. Mit einer entsprechenden
Recherche ist auch dieser letzte Schritt hin zur Automationslo-
sung ein Leichtes, da Hersteller beginnen, die Peripherie-Pro-
dukte in Online-Portalen systematisch darzustellen. Ein Bei-
spiel findet sich im Universal Robots+ Showroom, mit dem UR
seinen Kunden eine umfangreiche Auswahl an zertifizierten
Greifern, Software und Zubehor bietet, die garantiert mit den
Cobots kompatibel sind. O
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Datenpunkte importiert und visualisiert

Gesamtpaket fur Visualisierung via OPC UA

Die Visualisierung kann die Komplexitat der Produktionsprozesse im industriellen Umfeld
tiir den Bediener reduzieren. Mit diesem Ziel nutzte SpritzgieBmaschinenhersteller Arburg
erfolgreich ein Gesamtpaket fiir Maschinenvisualisierung tiber OPC UA von Bachmann

Electronic und Certec EDV.

TEXT: Heinz Roth, Bachmann Electronic & Alexander Hoss, Certec EDV  BILD: Bachmann Electronic

Arburg hat hohe Anforderung an die
Zukunftsfahigkeit seiner Anlagen. Im
konkreten Projekt sollen Maschinendaten
liickenlos aufgezeichnet, iiber alle Sub-Ge-
werke hinweg aggregiert, tbersichtlich
dargestellt und entsprechende Benutzer-
eingaben entgegengenommen werden.
Datfiir fiel die Wahl auf das Bundle beste-
hend aus einem Panel PC OT1300 und der
auf Web-Visualisierung zugeschnittenen
Atvise-Software.

Mit Hilfe des umfassenden Katalogs
an Standard-Objekten, dem schnell er-
lernbaren Engineering Werkzeug und der
Moglichkeit, mit mehreren Entwicklern
im Multi-User-Prinzip gleichzeitig an dem
Projekt zu arbeiten, konnte Arburg den
engen Zeitplan einhalten. Uber die auf der
Steuerung integrierte OPC-UA Schnitt-
stelle der Spritzgieimaschine werden die
bendtigten Datenpunkte importiert und
visualisiert.

Der Panel-PC fungiert als SCADA-Ser-
ver und tiber den integrierten Web-Brow-
ser als Visualisierungsclient. Die auf das
SCADA abgestimmte Hardware bringt da-
mit alle fiir Webvisualisierungen benétig-
ten Bordmittel fiir eine einfache Konfigu-
ration und den reibungslosen Betrieb mit.
Da Atvise SCADA ausschliefilich auf Stan-
dard-Web-Technologien aufbaut, kon-
nen externe Clients wie Smartphones per
Browser auf die Visualisierung zugreifen.
Mit Hilfe der integrierten Benutzerverwal-

tung und verschliisselten Verbindungen ist
die Anlage dabei gegen unbefugte Zugriffe
von auflerhalb abgesichert.

Als Betriebssystem kommt auf dem
Panel-PC die aktuellste Windows Embed-
ded Version zum Einsatz. Mit der CPU In-
tel Core i7 steht ausreichend Performance
fir fliissige Darstellung und Bedienung
bereit. Dies macht das Produkt-Bundle
zu einer zukunftsfihigen Losung fiir die
Vor-Ort-Bedienung an Maschinen. O

DAS GESAMTPAKET IM UBERBLICK

Konfiguration und Inbetriebnahme

Umgebungstemperatur

bibliothek, multi-Client-fahig

— Aufeinander abgestimmtes Hard- und Software Bundle fir einfache Integration,

— Ankopplung aller OPC-UA-fahigen Komponenten

— Zusammenfiihren und Visualisierung der Daten

— Visualisierungsserver und Industrie-Browser auf einem Gerat

— Web-Panels: 7" bis 21'' Widescreen Multitouch, Onscreen-Tastatur, bis zu +60 °C

— Atvise: Webbasierend, objektorientiertes Engineering, umfangreiche Objekt-
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Entscheidungs-Tool

Passendes MRK-System wa

Jede Anwendung mit Mensch-Roboter-Kooperation hat spezifische
forderungen, die wiederum die Leistungsfihigkeit des Robotersyste
Damit Anwender von Beginn an die Wirtschaftlichkeit ihrer Anwend
konnen, ist eine systematische Planung entscheidend.

TEXT: Susanne Oberer-Treitz, Fraunhofer IPA BILDER: Fraunhofer IPA; Arena2036; iStock, Eoneren
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Hand-in-Hand arbeiten: Mit
Hilfe eines Tools kann der
Endandwender das richtige
Robotik-System fiir seine
Arbeitsstation auswéahlen.

Die Welt der Industrieroboter hat
sich in den letzten Jahren veridndert.
Frither bestimmten Roboteranlagen als
starre Monumente das Layout innerhalb
der Massenproduktion, wie im automo-
bilen Karosseriebau. Mit der Einfithrung
kleiner und flexibler integrierbarer Ro-
botersysteme auf dem Markt sind jetzt
die Voraussetzungen da, Robotersys-
teme auch in bestehende und sich teils
verindernde Produktionsabldufe einzu-
bringen. Diese sind beispielsweise in der
klassischen Montage und Endmontage
vom Automobilbau bis hin zur Elektro-
nikfertigung zu finden.

Sicherheit und Produktivitit

Viele dieser neuen Robotersysteme
und -prozesse werden dabei in einer An-
wendung mit Mensch-Roboter-Koope-
ration eingesetzt. Dabei geht es oft nicht
um die direkte Interaktion des Mitarbei-
ters mit dem Roboter. Stattdessen steht
bei der Kooperation das Ziel im Vorder-
grund, dass das Robotersystem nicht wie
bei einer herkémmlichen Roboteranlage
von den Mitarbeitern komplett abge-

schirmt werden soll. Der Wegfall dieser
starren Kifige spart nicht nur viel Raum,
sondern macht das System auch (orts-)
flexibler. Die entsprechenden Vorausset-
zungen fiir einen gefihrdungsfreien Be-
trieb bringen die Roboter teilweise selbst
mit, indem sie sich mit einer sicher re-
duzierten Geschwindigkeit bewegen und
ihre Position tberwachen. Zusitzlich
sind manche kraftsensitiv und reagieren
auf Kontakt durch Stoppen der Bewe-
gung. Dariiber hinaus kénnen MRK-An-
wendungen durch externe Kontaktsen-
sorik sowie externe Arbeitsraumiiberwa-
chungssysteme, wie Laserscanner oder
Lichtschranken, umgesetzt werden.

Wer Automatisierung in der Ferti-
gung einsetzt, verspricht sich dadurch
eine erhohte Produktivitit. Dabei greifen
bei herkémmlichen Robotersystemen
die klassischen Stirken des Roboters,
wie Geschwindigkeit, Kraft und grofle
Bewegungen. Um einen Roboter jetzt
aber sicher direkt neben Mitarbeitern
in der Fertigung einzusetzen, lassen sich
diese Merkmale nicht mehr ausspielen.
Die Bewertung fiir ein effizientes Ro-

33

INDUSTR.com

botersystem muss sich folglich dadurch
ergeben, dass der Roboter priziser und
physisch belastbarer auch bei nicht ergo-
nomischen Bewegungen ist.

Abstand halten

Die Komplexitit bei der Umsetzung
von MRK-Systemen mit den heute ver-
fiigbaren Roboter- und Sensorsystemen
hat zwar durch die zum Teil schon in-
tegrierte Sicherheitssensorik abgenom-
men, gleichzeitig ist der Aufwand fiir
eine wirtschaftlich bestmogliche Aus-
legung eines MRK-Systems gestiegen.
So ergeben sich bei der Umsetzung
von MRK-Applikationen alleine durch
die Wahl und Umsetzung des Sicher-
heitsprinzips grofie Unterschiede in der
Leistungsfahigkeit bei Ausbringung des
Systems in den Fertigungsprozess. Diese
Sicherheitsprinzipien richten sich nach
den folgenden Kollaborationsformen,
die in ISO 10218-1/-2 definiert sind und
jeweils unterschiedliche Anforderungen
an die Sicherheitseinrichtungen stellen:
Kontaktvermeidung durch Einhaltung
von Sicherheitsabstinden, Steuerung des
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Auf die Daten kommt es an

Bei der Blumenbecker Automatisierungstechnik GmbH
aus Beckum sind alle Ablaufe im Steuerungs- und Schal-
tanlagenbau hoch effizient geplant. Voraussetzung dafiir
sind konsequente Datendurchgangigkeit - von der Elek-
troplanung bis zum Versand - sowie hohe Datengualitat.

,Die Daten miissen stimmen, damit wir in der Produk-
tion nicht auf Schwierigkeiten stoRen”, so Peter Kindt,
Gruppenleiter Steuerungstechnik. Wichtig sind etwa die
geometrischen Abmessungen, damit spater alles auch
so in den Schaltschrank passt. ,Wir haben intern eine
Datenbank mit etwa 70.000 verschiedenen Kompo-
nenten”, sagt Kindt. Fir alle Teile sind entsprechende
Step-Dateien fir die 30-Aufbauplanung in der Daten-
bank enthalten. ,Falls wir die Step-Dateien nicht von den
Lieferanten erhalten, miissen wir sie selber erzeugen",
so Kindt weiter. Die geforderte hohe Datengualitat stel-
len leider nicht alle Lieferanten zur Verfiigung. ,Nur bei
wenigen Unternehmen sind wir mit der Datenqualitat zu-
frieden. Vorbildlich ist hier die Firma Rittal, die deswegen
auch zu unseren Hauptlieferanten gehért.”

—1

R RITIAL
BLUMENBECKER: -....

Mehr Details unter:

Sichern Sie sich Ihren exklusiven Termin unter:

www.automatisierungstreff.com/termin

ROBOTIK & HANDLING

Bewegungsablaufes durch Handfiihrung
sowie die gefihrdungsfreie Gestaltung
von Kontakten.

Gleichzeitig ergibt sich aber die Wahl
geeigneter Sicherheitsprinzipien auch
aus den Gefidhrdungen, die sich aus der
spezifischen Applikation, der Werkzeuge
und der Produktionsumgebung ableiten
lassen. Dabei ist jedoch aus dem Daten-
blatt eines Roboters nicht ersichtlich,
was er bei unterschiedlichen Umsetzun-
gen der Mensch-Roboter-Kollaborati-
on noch von seiner modglichen Leistung
abrufen darf. Es sind aber genau diese
Leistungsparameter, die die erreichbare
Zykluszeit und den geforderten Platzbe-
darf des Anlagenlayouts bestimmen und
somit eigentlich bei der Wahl des richti-
gen Roboters fiir die Applikation heran-
gezogen werden miissten.

MRK systematisch planen

Um systematisch zu einer wirtschaft-
lichen MRK-Anwendung zu kommen,
entwickelt das Fraunhofer IPA derzeit
ein Tool zur Entscheidungsunterstiit-
zung. Das Tool informiert dariiber, wie
sich das Kollisionspotenzial des jewei-

ligen Robotersystems und mogliche
Sicherheitskonzepte beeinflussen. Der
Anwender erfihrt die erreichbare Zyk-
luszeit und den voraussichtlichen Invest,
zum Beispiel fiir die notwendige Sicher-
heitssensorik, und kann die Planung des
Systems somit frithzeitig bewerten. Da-
mit soll schon wéhrend des Planungs-
prozesses die Motivation zur MRK hin-
terfragt und die Weichen fiir das pas-
sende MRK-System gestellt werden. So
kann beispielsweise gegeniibergestellt
werden, wie eine Arbeitsraumiiberwa-
chung die Taktzeit im Vergleich zum
kontaktkraftgeregelten Betrieb des Ro-
boters beeinflusst.

Das Tool begleitet den Anwender, der
sich fiir seine spezifische manuelle Ar-
beitsstation ein automatisiertes Roboter-
system zur Produktivititssteigerung aus-
gewihlt hat, im Sinne eines MRK-Kon-
figurators. Dadurch kann er das richtige
MRK-System gezielt auf die Bedarfe an
seinem Arbeitsplatz abstimmen und er
erkennt die Produktivitit des Systems
aufgrund der Sicherheitseinstellungen
nicht erst nach der Installation und nach
durchgefithrten Kraftmessungen zur Si-
cherheitsabnahme. O

MRK-ANWENDERTAG

Zum Thema MRK findet am 19. Februar 2019 der 2. Stuttgarter MRK-Anwendertag
statt. An diesem Tag laden die Fraunhofer-Institute IPA und IAO Interessierte ein,
anhand von Praxisbeispielen und Erfahrungsberichten mehr tGber Potenziale und
Herausforderungen bei der Implementierung von MRK-Anwendungen zu erfahren.
Dabei werden die Anforderungen von Mensch, Technik und Organisation beleuchtet.
Eine Hausmesse erganzt das Programm. http://s.fhg.de/mrk-anwendertag
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EVENTS & MESSEN

all about automation in Hamburg

LOSUNG IM FOKUS

-] 2
FRCHMEESE MR

DUSTRIE
WrAon

1 - 10, milrz 2009

FalHeiRE R
INDUSTRIE
AUTOMETION

i 1%

FACHMESSE FR

INDUSTRIE
AUTQHILTIUH-
14. - 17. jan 2009

Bereits am 16. und 17. Januar 2019 startet das all about automation Messejahr 2019. Uber 120
Aussteller prasentieren in der Messehalle in Hamburg-Schnelsen Systeme, Komponenten, Soft-
ware und Engineering fiir industrielle Automation und industrielle Kommunikation.

TEXT: Christian Vilsbeck, A&D BILDER: PUNCTUM / Alexander Schmidt

Die Automatisierungsmesse all about automation zeichnet
sich durch ihren Praxisbezug aus. Heute umsetzbare Losungen
von der Komponente bis hin zum System werden direkt auf
den Messestanden besprochen. Unter dem Titel ,Im Fokus® rii-
cken die all about automation Messen viel diskutierte Themen
und Anwendungsfelder der industriellen Automation in den
Blickpunkt der Besucher.

Entsprechend legen die all about automation Messen 2019
den Schwerpunkt auf die Themen Industrielle Kommunika-
tion, Industrial Internet of Things, Safety und Security sowie
Normen und Vorschriften. Hinzu kommen als Anwendungs-
felder ,Im Fokus® Handling, Robotik, MRK und der Schalt-
schrank- und Schaltanlagenbau.

Trendthema IIoT

Als ein grofler Wachstumstreiber der nachsten Jahre wird
das Industrielle Internet der Dinge (IIoT) angesehen. Hohe
Investitionen in IIoT werden getétigt. Wer allerdings auf die
falsche Strategie setzt, lauft Gefahr, viel Geld zu verbrennen.
Auf der all about automation prasentieren sich Losungspart-
ner, die IToT-Projekte erfolgreich von der Idee iiber die Vernet-
zung bis hin zur Datenanalyse und Visualisierung umsetzen.
Tanja Waglohner, Geschiftsfiithrerin beim Messeveranstalter
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kommentiert: ,Vortrige und face-to-face Gespriache mit pra-
xisbezogener Beratung erginzen sich auf der Messe optimal.
Alles in allem wird so dem Messebesucher der all about auto-
mation ein attraktives Informationspaket zu den Chancen und
Fallstricken des IIoT geboten.“

Talklounge

Fiir die all about automation in Hamburg am 16. und 17.
Januar 2019 stehen bereits einige Vortrage fest, die sich speziell
um IToT-Themen drehen. Oliver Prein, Geschiftsfithrer von
Exor Deutschland fordert in seinem Vortrag dazu auf, neue
Geschiftsmodelle zu entwickeln, um den Anschluss nicht zu
verpassen. Matthias Scheunemann von Ahlrich Siemens, dem
Festo-Premium-Partner in Norddeutschland, stellt die welt-
weit erste pneumatische iiber Apps gesteuerte Automatisie-
rungsplattform vor und Jorg Peters, Geschiftsfithrer von In-
sevis, gibt Tipps, wie man S7-CPUs kostenlos visualisiert und
mit dem IToT verbindet. Diese und zahlreiche weitere Vortrage
finden auf der Talk Lounge direkt in der Messehalle statt. Eine
Anmeldung ist nicht notwendig und die Vortrage sind fiir alle
Messebesucher kostenfrei.

Alle Aussteller, Details zu den Vortragen und die Vortrags-
zeiten sind auf www.automation-hamburg.de abrufbar. O
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Stillstandszeiten einfach
reduzieren

VORSORGE FUR
MOTOREN

Durch das Anbringen von smar-
ten Sensoren an die Niederspan-
nungsmotoren von Forderbén-
dern iiberwacht ein Agrarunter-
nehmen seine Produktion sehr
einfach aus der Ferne. Die
geringen Kosten fiir die Digitali-
sierung der Betriebsabldufe sind
durch Vermeidung von Still-
standszeiten schnell amortisiert.

TEXT: Beate Hoger, ABB BILDER: ABB

Das Agrarunternehmen Olam Interna-
tional liefert Lebensmittel und Rohmateri-
al wie Niisse, Getreide, Kaffee, Baumwolle
und Gummi an mehr als 22.000 Kunden
weltweit. Das Unternehmen setzt zahlrei-
che Motoren ein, um die Produkte auf For-
derbéndern und anderen Einrichtungen zu
transportieren.

Olam hat in seinen 70 Werken weltweit
etwa 30.000 Motoren im Einsatz. Allein in
einer einzigen Produktionslinie in einem
der Werke kénnen mehrere 100 Motoren
installiert sein. Die Motoren laufen haufig
im Dauerbetrieb, so dass ihre Zuverlds-
sigkeit und Leistung fiir eine reibungslose
Produktion von entscheidender Bedeutung



Der Smart Sensor von ABB liber-

zeugt durch einfache Usability:
Befestigung am Motor und

sofortiger Start des Monitorings.

ist. Der hohe Nutzungsgrad kann zu Ver-
schleif} fithren und erfordert eine regel-
miflige Wartung, um Ineffizienzen zu
verhindern. Denn der Ausfall eines Mo-
tors kann die Produktion verlangsamen
oder einen kostenintensiven auferplan-
mafligen Stillstand verursachen.

S"chluss mit manueller
Uberwachung

Bis vor kurzem musste ein Motor
noch manuell tberwacht werden, dies
kostete Zeit und Geld. Olam setzte den
ABB Ability Smart Sensor zunéchst pro-
beweise bei den Motoren in seiner Ka-
kaofabrik in Singapur ein und anschlie-
Blend in dem Molkereibetrieb in Malay-
sia. Danach wurden weitere dieser Senso-
ren in der Zuckerfabrik in Zentral-Java,
Indonesien, installiert. In Asien hat das
Unternehmen in nahezu 100 smarte Sen-
soren fiir die Produktionsanlagen inves-
tiert. ,Olam weist Werksleitern den Weg,
mit digitalen Technologien wie smarten
Sensoren, Cloud Computing und vor-
ausschauender Analyse eine optimale
Produktion aufrechtzuerhalten, sagte
Sami Atiya, Leiter der Division Robotik
und Antriebe des ABB-Konzerns. ,,Die-
se Technologien stellen sicher, dass die
Produktionslinien kontinuierlich zuver-
lassig und sicher laufen und geplante wie

ANTREIBEN & BEWEGEN

auch auflerplanmafige Stillstandszeiten
signifikant reduziert werden. Dies ist
in der Nahrungs- und Genussmittel-
industrie besonders wichtig, wo Hygiene
von entscheidender Bedeutung ist und
die Produktionsanlagen kontaminati-
onsfrei sein miissen.”

Monitoring iiber Internetportal
oder Smartphone-App

Der ABB Ability Smart Sensor ist fiir
den Nahrungs- und Genussmittelsektor
ideal, um den Status der Motoren mit
Hilfe einer Smartphone-App oder einem
Internetportal kontinuierlich zu iber-
wachen und zu tberpriifen. Die Senso-
ren ermoglichen die Ferniiberwachung
der Motoren und somit die vorausschau-
ende Wartung. Stillstandszeiten werden
deutlich reduziert und die Lebensdauer
der Anlage verlangert. Fiir eine bequeme
Inbetriebnahme und Verwendung wer-
den die Gerite einfach am Motor ange-
bracht, ohne dass eine Verdrahtung oder
Bearbeitung erforderlich ist. ,Was mir an
diesem Sensor am besten gefallt, ist seine
Einfachheit. Er kann an jedem Motortyp
angebracht werden, und die Daten wer-
den per Bluetooth iibermittelt. Die Kos-
ten sind gering, so dass die Sensoren
auch in grofler Stiickzahl eingesetzt wer-
den konnen', sagte Ravi Yadav, Vice Pre-
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sident and Regional Engineering Head
Asia Pacific bei
Durch die Einsparungen, die sich durch
die Verhinderung auch nur eines Motor-
ausfalls ergaben, haben sich bei Olam
bereits die Kosten fiir die Installation der

Olam International.

smarten Sensoren an einigen Motoren in
den verschiedenen Werken amortisiert.

Als die Sensoren in dem Molkerei-
betrieb von Olam in Malaysia installiert
wurden, hat einer von ihnen ein Pro-
blem erkannt und gemeldet, dass ein
Motor stirkere Vibrationen als normal
aufweist. Der Sensor tibermittelte Daten,
aus denen hervorging, dass das Vibrati-
onsniveau in der Alarmzone liegt und
bald den Grenzwert erreicht. Auf Basis
dieser Daten fithrte Olam reibungslos
einen Austausch des gestérten Motors
durch. Der Sensor wurde an dem neu
installierten Motor angebracht, der nor-
male Vibrationswerte aufzeigte.

»In unseren Werken ist man gliicklich
dartiber, die bisherige Methode durch die
digitale Ferniiberwachung zu ersetzen,
denn auf diese Weise kann eine Abschal-
tung besser vermieden und so die Zuver-
ldssigkeit der Anlage erhoht werden, sagte
Yadav und ergéinzte: ,Das erwartete Er-
gebnis hat den Anpassungsprozess einfach
gemacht.“ O



ANTREIBEN & BEWEGEN

Antriebe fur die Robotik

Das Spiel mit dem Drehmoment

Ob Inspektionsroboter fiir Rohren und Kanile, Rettungsroboter in Katastrophengebieten oder
Humanoid-Roboter - sie alle haben eines gemeinsam: Es sind mobile Roboter, die den Menschen
unterstiitzen. Aber welche Anforderungen an die Antriebstechnik stellen sie?

TEXT: Urs Kafader, Maxon Motor BILDER: Maxon Motor; iStock, PicturePartners

Eine der wesentlichen Anforderungenan Hohe Leistungsdichte

Antriebe mobiler Roboter ist eine hohe Leis-

tungsdichte. Bei Robotern meint dies in den Gleichstrommotoren sind die erste Wahl, wenn es um
meisten Fillen ein hohes Drehmoment auf eine hohe Leistungsdichte geht. Sie eignen sich wegen ihres
moglichst kleinem Bauraum. Was die Dreh- hohen Anlaufmoments gut fiir Beschleunigungsaufgaben.
zahl betrifft, geniigen in der Robotik meist Typische Beispiele fiir solche DC-Motoren sind die eisenlo-
Drehzahlen von unter 1000 min”', sen Maxon-Motoren mit und ohne Biirsten. Sie zeichnen sich
auch fiir schnelle Bewegungen. durch einen hohen Wirkungsgrad aus. Diese schnelldrehen-
den Motoren sind in der Regel lang und schmal, das Drehmo-
ment ist eher gering. Um die in der Robotik geforderten hohen
Drehmomente zu erreichen, werden sie mit Getrieben kombi-
niert. Wenn eine lineare Bewegung mit hoher Kraft gefordert
wird, kann eine entsprechend gestaltete Mechanik mit
hoher Untersetzung die Vorteile von schnelldre-
henden Motoren noch immer ausspielen. Bei-
spiele sind Spindeln mit kleiner Steigung oder
Rollen und Réader mit kleinem Durchmesser.

Motoren fiir mehr Drehmoment

Hohere Drehmomente konnen durch eine Erho-
hung der Zahl der Magnetpole erreicht werden. Die
EC-4pole-Motoren von Maxon sind ein erster Schritt

in diese Richtung. Vielpolige biirstenlose Gleichstrom-
motoren sind oft mit einem genuteten Eisenkern ausge-
fithrt. Sie geben die Leistung tendenziell bei einem héheren
Drehmoment und einer tieferen Drehzahl ab.

Flachmotoren mit Auflenldufer erzeugen die Kraft auf
grofitmoglichem Abstand zur Drehachse, was eine vergleichs-
weise hohe Drehmomentdichte ergibt. Das Tragheitsmo-
ment des Rotors ist aber ebenfalls hoch, was die Dynamik
einschrankt. Biirstenlose EC-Flachmotoren sind wegen ihrer
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DC-Motoren zeichnen sich durch einen

hohen Wirkungsgrad aus.

konventionellen mehrzahnigen Wicklung mit Eisenkern und
der Verwendung eines isotropen Permanentmagnetrings, der
in einem Schritt magnetisiert wird, kostengiinstig herstellbar.
Die EC-i Motoren von Maxon sind mehrpolige Innenléufer,
was neben dem hohen Drehmoment auch eine kleine Massen-
tragheit ergibt. Als Resultat sind diese Motoren extrem dyna-
misch und weisen eine kleine mechanische Zeitkonstante von
teilweise unter 1 ms auf.

Hohe Polzahl

Beispiele fiir Motoren mit sehr hoher Polzahl sind Tor-
que-Motoren: langsam drehende, drehmomentstarke Elek-
tromotoren mit Hohlwelle. Oft frameless bestehen sie nur aus
Rotor und Stator und werden in die Anwendung hineinkon-
struiert. Weitere Elemente wie Getriebe, Riemen, Kupplungen
oder Lagerungen konnen so eingespart werden. Diese spiel-
freien Direktantriebe kommen typischerweise in dynamischen
Anwendungen mit steifer Regelung zum Einsatz. Linearantrie-
be sind ein Spezialfall. Torque-Motoren bendtigen aufgrund
der vielen Pole hohe Schaltfrequenzen.

Die dabei entstehende Warme muss gegebenenfalls iiber
eine Wasserkiihlung abgefiihrt werden. Torque-Motoren er-
filllen zwar die Anforderungen beziiglich Drehmoment und
Dynamik von mobilen Robotikanwendungen perfekt. Die
fehlende Standardisierung und die notige Integration in die
Konstruktion machen ihren Einsatz jedoch kostenintensiv. In
Robotern werden deshalb bevorzugt die modularen flexiblen
Motor-Getriebe-Kombinationen verwendet. Der Motortyp
und die Bauform richten sich dabei nach den spezifischen An-
forderungen an Leistung, Bauraum und - nicht zu vergessen
- den Kosten. [

DER NEUE SERVO

Perfekt fir Applikationen mit hoher Dynamik
und hohen Spitzenmomenten. Digitax HD bietet
eine Hochstleistung nach der anderen in einem
winzigen Gehause; gerade mal 40mm breit, um es
genau zu sagen.

Ihre Vorteile: Kostenersparnis und
geringerer Raumbedarf. Ein Spitzenantrieb von
einem Antriebsspezialisten.

www.digitaxhd.com
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ANTREIBEN & BEWEGEN

Kompaktheit und Performance kombiniert

Servoantrieb mit Hohlwelle im Fokus

Nicht nur Maschinenbauer, auch Hersteller fiir Antriebslosungen sind gefordert, kompaktere und
kostengiinstigere Komponenten zu bauen. Ein Antriebshersteller hat sich dieser Herausforderung
gestellt und bietet Servoantriebe mit grofler Hohlwelle bei hoher Leistungsdichte an.

TEXT: Alois Buss, Harmonic Drive BILD: Harmonic Drive

Ein dominierender Anteil der Konstruktionskosten ent-
fallt heute auf den Bereich der Antriebs- und Steuerungstech-
nik. Dariiber hinaus sind Kernbauelemente fiir die Leistung
der Maschinen von grofler Bedeutung. Insbesondere die An-
triebe der vierten und fiinften Achse in Bearbeitungskopfen
von Werkzeugmaschinen setzen robuste Antriebe mit grofler
Hohlwelle, einer hohen Schutzart und einem prazisen Getrie-
be voraus. Ob Friskopfe, Wasserstrahlschneidanlagen oder
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Laserschneidsysteme - auch fiir die direkte Aufnahme des
Werkzeuges sind kompakte Konstruktionen mit kippsteifer
Abtriebslagerung erforderlich.

Harmonic Drive hat sich dieser Herausforderung gestellt
und schafft mit den Servoantrieben der Baureihe CanisDri-
ve den Spagat zwischen Kompaktheit und Performance. Die
Hohlwelle als zentrales Merkmal stand bei der Entwicklung
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der neuen Servoantriebe der Baureihe CanisDrive-50 und Ca-
nisDrive-58 im Vordergrund. Hierbei wurde die Marktanfor-
derung nach einer groflen Hohlwelle aufgenommen und mit
der Entwicklung neuer Getriebe- und Motorkonzepte umge-
setzt. Einzelzahn-Wickeltechnik in segmentierter Statoren-
technik bildet die Grundlage des Antriebssystems. Dabei wur-
de die Leistungsdichte des Motors durch einen verbesserten
Blechschnitt mit ausgekliigeltem Isolationssystem und einem
hohen Kupfer-Nutfiillfaktor durch orthozyklisches Wickeln
maximiert.

Zusitzlich zur Performancesteigerung warten die Servo-
antriebe der Baureihe CanisDrive in den Baugréfien 50 und
58 mit einer vergrofierten Hohlwelle auf und sorgen damit fiir
neue konstruktive Moglichkeiten. So bieten die Servoantriebe
der Baureihe CanisDrive in der Baugrofie 50 eine Hohlwelle
von 55,5 mm, in der Baugréfle 58 sogar 65,5 mm Hohlwellen-
durchmesser. Neben der Steigerung der Performance und der
vergrof3erten Hohlwelle bietet das neue Antriebssystem eine
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zum Vorgangermodell CHA-50 und CHA-58 kompatible me-
chanische Schnittstelle. Die zentrische Hohlwelle ermoglicht
eine Vereinfachung der Maschinenkonstruktion und bietet so-
mit eine kostengiinstige und effiziente Entwicklung.

Zur Anpassung an kundenspezifische Anwendungen bie-
ten die Servoantriebe der Baureihe CanisDrive viele Kombina-
tionsmoglichkeiten bei der Wahl der Motorwicklung, des Mo-
torfeedbacksystems, der Bremse sowie diverser Sensor-, Ka-
bel- und Steckeroptionen. Die Flexibilitit in der Konfiguration
ermoéglicht die Kompatibilitat zu fast allen Servoreglern auf
dem Markt. Mit dem Servoregler der Baureihe YukonDrive,
der speziell auf die Bediirfnisse der Harmonic-Drive-Servoan-
triebe abgestimmt ist, steht ein speziell auf seine Performance
abgestimmtes, vorkonfektioniertes Antriebssystem zur Ver-
fugung. Anspruchsvolle Antriebssysteme aus den Bereichen
Werkzeugmaschinenbau, Handling, Robotik und Medizin-
technik setzen auf die robusten Servoantriebe der Baureihe
CanisDrive. [J
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MITTENDRIN | PROMOTION

TE ermdglicht Industrie 4.0 mit ENTRELEC-Portfolio

Elektrische Konnektivitat

Die Fabrik der Zukunft ist um einiges komplexer als heutige Produktionsstétten.
Smarte Verbindungstechnik und Reihenklemmen, fiir unter anderem raue
Umgebungen, sind hier gefragt.

TEXT: Oliver Gaess, TE Connectivity BILD: TE Connectivity

Die digitale Smart Factory setzt
neue Maf3stibe. Wenn man die heutigen
industriellen Anwendungen von den
Speicherprogrammierbaren
gen iiber deren Bedienfelder bis hin zur
Schaltschrank- und Feldkonnektivitit
betrachtet und sicherstellen will, dass
die Anwender alle erforderlichen Kom-
ponenten aus einer Hand er-
halten, werden einige Dinge
deutlich:

— In Industrie 4.0-Fabri-

ken gibt es mehr SPSen

als in klassischen Produkti-

onswerken. Thr Innenleben ist

deutlich komplexer als bis-
her. Es sind nicht nur mehr

Steuerun-

Sensoren, Datenterminals und
Steckverbinder vorhanden, sondern
die Sensoren, Schaltschranke und
Maschinen missen auch mit mehr
Energie versorgt werden.

— Industriemaschinen sind immer ver-
netzter, rechenintensiver und ener-
gieeffizienter geworden. Es ist eine
Grundvoraussetzung, dass sie Hitze,
Vibration sowie dem Eindringen
von Flissigkeit und Staub dauerhaft
widerstehen und so konstruiert sind,
dass Energie sicher und effizient
iibertragen wird. Hierzu braucht es
elektromechanische Verbindungen
mit ausgereiftester Technik.

All diese Dinge erfordern Stan-
dard-konforme
Reihenklemmen. Die Automatisie-
rungsbranche, insbesondere die
Systemintegratoren und
Schaltschrank-
bauer, hat

Steckverbinder und

-

entwi-

sich auf den in Deutschland
ckelten weltweiten Industrie 4.0-Stan-
dard ausgerichtet, was ebenso fiir TE
Connectivity gilt.

In diesem Jahr hat TE durch die
Ubernahme von ENTRELEC, einem der
fihrenden Anbieter von Reihenklem-
men, sein Verbindungstechnik-Portfo-
lio fiir raue Umgebungsbedingungen
erweitert. Die ENTRELEC-Komponen-
ten sind einfach in der Anwendung und
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durchdacht
konstruiert und ge-
wihrleisten
lassige Funktionen in
anspruchsvollen  In-
dustrie-, Gebdude- und Energieanwen-
dungen.

auflerst

zuver-

Kontaktlose Ubertragung

Was sowohl die Kunden von TE als
auch das Unternehmen in seinen eige-
nen neuen Anlagen, wie etwa den Fer-
tigungslinien im osterreichischen Werk
Waidhofen, mit industrieller Automati-
sierung realisieren, ist bereits herausra-
gend. Die Advanced Technology Group




von TE ar-
beitet zum Bei-
spiel an Konzepten fir

die Robotik Industrie, die mehr
und mehr auf pneumatische Kraftiiber-
tragung verzichtet. Deshalb werden
neue Ansitze fiir die elektrische Kon-
nektivitit entwickelt und getestet, dar-
unter auch die kontaktlose Energie- und
Dateniibertragungstechnologie.
neuen Technologien bringen oft auch ei-
nen hoheren Bedarf an Steckverbindern
mit sich.

Diese

Auflerdem sind sowohl fiir die Ver-
bindungen zu den Maschinen und
Schaltschrinken als auch fiir die Verbin-
dungen zwischen den Maschinen immer
mehr Reihenklemmen und Steckver-
binder erforderlich. Dies gilt auch fiir
Werkshallen sowie fiir die Hardware in
Cloud-Servern, mit deren Hilfe alles ge-
steuert wird. Daher benétigt die Indus-
trie Losungen, die den Aufgaben der
elektrischen Sicherheit und der Steue-
rung auf deutlich kleinerem Raum ge-

recht werden.
Da TE jahrlich
Komponenten im Wert von

14 Milliarden US-Dollar produ-
ziert, wird deutlich, dass dessen Kunden
ihre Werkshallen immer mehr digitali-
sieren mochten. Prizise und effiziente
Prozesse sind von entscheidender Be-
deutung, was jedoch eine kontinuierli-
che Verbesserung des gesamten Okosys-
tems der Fertigung erfordert.

Durch  die  Akquisition  von
ENTRELEC ist TE Connectivity in ei-
ner noch besseren Position, um globalen
Anbietern von Schaltschrianken und den
Elektrogroffhdndlern, die sie beliefern,
ein umfangreiches Sortiment an Verbin-
dungen anzubieten.

Schnelle Montage

Integration und Modularitit sind
zentrale Aspekte. Das bedeutet, es
braucht Losungen, die Sammelschie-
nen, Befestigungselemente, Isolatoren
und Schutzschirme tberfliissig machen.
Dennoch sollten sie einfach miteinander
verbunden, eindeutig und ordnungs-
gemidfl gekennzeichnet schnell
montiert werden konnen. Auflerdem

und
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miissen sie fir die Wartung leicht zu-
ganglich sein. All diese Anforderungen
erfiillen die Systeme und Losungen von
ENTRELEC.

Zugleich ist aus Sicht von TE solch
innovative Verbindungstechnik auch
auf der Anlagen- und Losungsebene
erforderlich. Auflerdem muss direkter
und umfassender mit den Experten ge-
sprochen werden, die Automatisierungs-
technik fiir Industrie 4.0 entwickeln und
bereitstellen. Dabei profitieren nicht nur
Automatisierungs-OEMs von dem um
die ENTRELEC-Komponenten erweiter-
ten Portfolio, sondern TE hat die gesam-
te Wertschopfungskette im Blick. Von
High-Service-Distributoren tiber klassi-
sche Groffhindler, spezialisierte Distri-
butoren sowie Schaltschrank- und Ma-
schinenbauer bis hin zu den Channels,
iiber die diese Komponenten vertrieben
werden. Kurzum: Das Anwendungsspek-
trum der Verbindungstechnik wichst
ebenso wie das Angebot von TE stindig.

Das Unternehmen wird auch kiinftig
sein Portfolio kontinuierlich erweitern,
um diesen Lieferanten sowie den Kun-
den die richtigen Produkte anbieten zu
konnen. O




MITTENDRIN | PROMOTION

~ TE Connectivity zur Ubernahme von ABB ENTRELEC

- Wir erobern den
Schaltschrank®

TE Connectivity hat die Ubernahme des Reihenklemmen-
geschéfts der ABB-Marke ENTRELEC abgeschlossen. Im
Gesprach mit A&D erlautert Craig McDonnell, Vice President
Global Sales and Marketing, Business Unit Industrial bei
TE Connectivity, wie Kunden von dem kunftigen
Angebot an Verbindungsldsungen profitieren werden.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILD: TE Connectivity

Der Trend geht auch bei Connectivity- Mit der Ubernahme erweitert TE seine Marktprasenz. Es wird ein erweitertes
Losungen hin zum Komplettanbieter. und erganztes Produktangebot fur Anwendungen in der Energieautomatisie-
Kam der Wunsch fiir Klemmleisten rung, im Schienenverkehr, in der Gebaudetechnik und fUr den Maschinenbau
verstirkt von Kunden oder was war der  angeboten. AuBerdem ermoglicht uns die Vertriebserweiterung durch

Ausléser fiir die Akquisition? ENTRELEC mehr Kunden in allen Regionen bei ihren Innovations- und Automa-

tisierungsprojekten zu beraten und zu unterstutzen. Der Marktzugang Uber den
ElektrogroBhandel wird durch die Ubermnahme ebenfalls weiter verbessert.

Die ABB-Marke ENTRELEC bedient Das neue Reihenklemmen-Programm von TE umfasst folgende Produkttypen:
Kunden in iiber 70 Landern. Welche Schraubanschlussklemmen, Push-In Federanschlussklemmen, Klemmen mit
Branchen und Anwendungen sind der IDC-Anschlusstechnik, Prif- und Messwandlerklemmen, Potentialverteiler,
Fokus von ENTRELEC? SPS-Systemverkabelung und Beschriftungsldsungen. Diese Produkte sind

unter den folgenden Serien bekannt: SNA, SNK, DBL, ADO, ESSAILEC und
Interfast. Die Kombination aus ENTRELEC-Reihenklemmen und TE's komple-
mentarer Produktpalette erganzt sich ideal, um ein vollstandiges Portfolio an
Losungen fur unsere Kunden zu bieten. Insbesondere den Schaltschrankbau
und den Anwendungsbereich der Anschlussk&sten bedienen wir nun mit
einem Komplettangebot in verschiedenen Industriebranchen.

Das 1920 gegriindete ENTRELEC-Ge- Das ENTRELEC-Geschéaft wurde seit einigen Jahren von ABB gefuhrt, und
schift der Reihenklemmen klingt sehr hier wurden wir durch die Anzahl der Gemeinsamkeiten ermutigt. Beides sind
traditionell. TE ist ein modernes inno- globale Unternehmen, die sich auf die Bereitstellung von Kundenldsungen
vatives Unternehmen. Das klingt nach konzentrieren und ein integriertes Geschaftsmodell haben. Aber ENTRELEC

einer grolen Herausforderung, hier wird von TE's Fokus auf Verbindungslésungen profitieren. Wir haben ein enga-
eine Denke und einen gemeinsamen giertes Ubergangsteam fUr die Integration der Unternehmen zusammengestellt
Spirit zu schaffen? — in Kooperation mit einem talentierten ENTRELEC-FUhrungsteam.
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Sie erwihnten bereits den ,, Tiiroffner*
zu Elektronik-Distributoren durch
ENTRELEC. Welche konkreten Mog-
lichkeiten erwarten Sie hier?

Uns gefallt es naturlich sehr, dass wir mit ENTRELEC einen weiteren Zugang
in den ElektrogroBhandel haben — aber das gelingt nur durch die richtigen
Produkte. DIN-Klemmen stellen den groBten Anteil aller Verbindungslésungen
innerhalb der Elektro-Distribution dar und sind somit ein Schllssel zum Erfolg.
In Verbindung mit Produkten wie Leistungsklemmen, Relais fUr die DIN-Mon-
tage, Klemmen und SpleiBen, Sensor-Steckverbindern, Heavy Duty Steckver-
bindern und Rundsteckverbindern kann TE nun auch Kunden im Channel ein
umfassendes Portfolio fUr den industriellen Bereich anbieten.

,Mit ENTRELEC bietet TE Connectivity jetzt insbesondere fur
den Schaltschrankbau umfassende Verbindungslosungen an.”

Jeder Steckverbinder benétigt Kabel.
Hier haben Sie von Sensor- iiber Daten-
und Stromkabel ein breites Angebot.
Wollen Sie diesen Bereich fiir die
Strategie als Komplettanbieter ebenfalls
ausbauen?

Warum sollten sich Kunden fiir TE
entscheiden, wenn es um Verbindungs-
l6sungen geht?

Welche nichsten Schritte planen Sie mit
ENTRELEC?

Sie haben ja gesehen, dass wir mit unserer Konzentration auf Verbindungs-
I6sungen sehr gezielte und wohl Uberlegte Akquisitionen mit ENTRELEC und
Intercontec unternommen haben. Dies hat sich als sehr erfolgreich erwiesen
und bleibt unser Fokus. Was Kabel im industriellen Bereich betrifft, so wird
unsere Strategie hier von unseren Kunden getrieben, nicht vom Kabel per se.
Wir konzentrieren uns weiter darauf, Losungen anbieten zu kénnen.

Das beginnt bei unserer globalen Reichweite! Unsere Produkte sind welt-
weit verfugbar und Kunden kénnen sich auf den weltweiten Support verlas-
sen. Durch unseren Fokus auf den Kunden bewegen wir uns auch mit der
Geschwindigkeit unserer Kunden. Und hier zahlt TE's Fahigkeit, mit unserer
Engineering-Erfahrung die Produkte beim Kunden so zu integrieren, damit
diese genau ihre Losungen realisieren konnen.

Hier sind wir sehr gespannt, was alles kommen wird! ENTRELEC entwickeln
wir als Produktfamilie innerhalb von TE weiter, um unsere umfangreichen
Produktidsungen ebenfalls in Schaltschranken zu integrieren. Wir werden das
Know-how von ENTRELEC in unsere eigene Verkaufsorganisation integrieren.
ENTRELEC hat sich weltweit die Marktposition Nummer 4 erarbeitet, basierend
auf der hohen Produktqualitét. Innerhalb von TE wird ENTRELEC Uber eine
Organisation verfugen, die durch die Konzentration auf Connectivity-Ldsungen
eine Kernstrategie verfolgt, die auf das bisherige Geschéft noch viel besser
ausgerichtet ist, Wir planen, ENTRELEC-Produkte in unseren zahlreichen
OEM-Beziehungen zu vermarkten. Wir werden auch die ENTRELEC-Bezie-
hungen zu den Distributoren ausbauen, um die Reichweite von TE auf diese
wichtige Gruppe auszuweiten. O
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Stromerzeugung in der weltweit zweitgréBten Milldeponie

Funksystem
minimiert Ausfalle

Wenn iiber grofie Flichen wie bei einer Miilldeponie,
weitldufigen Produktionsanlagen oder Auflenstellen viele
Messwerte erfasst werden miissen, bietet sich Funk fur
die Dateniibertragung an. Durch die oft raue Umgebung
wird eine zuverldssige Kommunikation - unabhingig
vom Protokolltyp — bendtigt. Die Funktechnologie Trus-
ted Wireless erfiillt genau diese Anforderungen.

TEXT: Mehmet Akcit, Phoenix Contact BILDER: Phoenix Contact; iStock, NikOlay

Istanbul verfiigt nach Sudokwo in Siidkorea und vor dem aufwand
amerikanischen Los Angeles iiber die zweitgrofite Miilldeponie und somit
der Welt. Die Anlage mit dem Namen Odayeri wurde 1996 er- zu Produk-
offnet und Ende 2017 stillgelegt. Nach 21 Jahren Betrieb lagern tionsausfal-
auf einer Flache von hundert Hektar 50 Millionen Tonnen Abfall. len fiihrte. Erst
Durch den bakteriologischen und chemischen Abbau der organi- durch die konti-
schen Inhaltsstoffe des Miills entsteht das sogenannte Deponie- nuierliche Uberwa-
gas. Werden keine Mafinahmen zur Beseitigung eingeleitet, kann  chung des Systems via

es zu gefahrlichen Explosionen fithren. Radioline kénnen friih-
zeitig Mafinahmen ergriffen
Forderung aus 437 Bohrlochern werden, bevor es zu Problemen

und damit Produktionsverlusten
Der Energieerzeuger Ortadogu Enerji kann aus den dort ge- kommt.
lagerten 50 Millionen Tonnen Abfall in den néchsten 25 Jahren
aber Strom produzieren: Derzeit sind 32 Gasturbinen im Einsatz, Dateniibertragung in rauer Umgebung
die 33 MW/h erzeugen. Das entstehende Methangas der Depo-
nie wird iiber 437 Bohrlocher per Vakuum aus etwa 28 m Tiefe Zwischen dem Kontrollraum und der am wei-
gefordert und mit separaten Rohren zu Gasverteilern respektive testen entfernt befindlichen Sammelstelle sind
Sammelstellen transportiert. An jede der 68 Sammelstellen sind rund 2,7 km zu iiberwinden. Uber eine derart
acht bis zwolf Bohrlocher angeschlossen. lange Strecke erweist sich eine Verkabelung als
unmoglich. Das Areal ist zudem in die Zo-
Fiireinen storungsfreien Betriebistvorallem die Uberwachung  nen 0 bis 2 aufgeteilt, steht also unter Explo-
des Kondenswasserstands und des Gasdrucks wichtig. Bevor die sionsgefahr. Deshalb kam nur eine drahtlose
Anlage auf die Funklosung Radioline von Phoenix Contact umge- Losung mit geringem Stromverbrauch in
ristet wurde, mussten die Werte téglich von Servicemitarbeitern  Frage, die mit Solarzellen versorgt werden
uberpriift werden. Aufgrund ihrer groflen Anzahl war es jedoch kann.
nicht moglich, alle Sammelstellen rechtzeitig zu kontrollieren,
um sofort Abweichungen zu erkennen. In der Folge verstopften Die Radioline-Module lassen sich in
Leitungen, was zu einem hohen Wartungs- und Instandhaltungs- Zone 2 einsetzen und verfiigen ferner
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den ebenfalls per Radioline {ibertragen. Dazu ist das bestehende
System einfach um eine zusétzliche Station erweitert worden.

Auf die Frage, warum sich Ortadogu Enerji fir Radioline
entschieden hat, antwortet Projektmanager Murat Cetindemir:
»Einer der Griinde lag in der einfachen Inbetriebnahme. Wir
konnten die individuelle Adresse jeder Station mit einem Rén-
delrad problemlos einstellen. Das System verfiigt dartiber hinaus
iiber eine intuitive, anwenderorientierte Konfigurationssoftware.

Die in den Schaltkasten nahe den Bohr-
‘ l6chern verbauten Radioline-Module
lassen sich in Zone 2 einsetzen.

Auflerdem waren uns die Einsetzbarkeit der Funkmodule in ex-
plosionsgefahrdeten Bereichen wie der Zone 2 sowie die Span-
nungsversorgung mit einem Solarpanelsystem wichtig. Radioline
erfiillt alle diese Anforderungen. Ansonsten haben uns die Mitar-
beiter von Phoenix Contact in diesem Projekt immer gut unter-
stiitzt. Schon als wir das erste Mal {iber das Projekt diskutierten,
horten sie uns genau zu und halfen uns bei der Erarbeitung der
optimalen Losung. Auf dieser Basis werden wir auch in zukiinfti-
gen Projekten mit Phoenix Contact zusammenarbeiten.“ OJ
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Ginstige Steuerung mit
hoher Performance

Weniger ist
mehr

Zum Preis einer Low-Cost-
Steuerung bietet ein Hersteller eine
vollwertige Steuerung, die sogar
tiir rechenintensive Aufgaben im
Bereich Softmotion oder CNC ge-
eignet ist — und dabei Zykluszeiten

STEUERUNGSTECHNIK

von 1 Millisekunde zulasst.

TEXT: Mark Bottger, Berghof BILD: Berghof

Um den ginstigen Einstiegspreis
realisieren zu konnen, hat der Steue-
rungshersteller Berghof keineswegs die
Leistung, sondern lediglich die Ausstat-
tung auf das notwendige Minimum re-
duziert. So ist die CC-Lite bewusst nur
mit Spannungsversorgung, Ethernet und
USB ausgestattet. Das pradestiniert sie
fiir Steuerungsaufgaben in Kleinanlagen
oder Kleinmaschinen.

Codesys und Ethernet

Ganz und gar nicht reduziert zeigt
sich die SPS hingegen beim Leistungsum-
fang. So ist auch hier Standard-Codesys
mit all seiner Funktionsvielfalt verfiig-
bar. Denn die CC-Lite basiert im Kern
auf der leistungsfahigen Berghof-Steue-
rungstechnik - und besitzt nicht nur
durch das komfortable Update-Konzept
via USB (Firmware, Bootscreen, Einstel-
lung  Systemparameter/Netzwerkpara-
meter, Applikation etc.), sondern durch

Ethernet auch eine Vielzahl verwendba-
rer Schnittstellen (Modbus Master Slave,
EtherCAT Master, Profinet Master Slave,
Ethernet Scanner und Adapter, BACnet)
und eine Cloud-Anbindung.

Individualisierbar

Auflerdem ist bei der CC-Lite Tar-
get-Visu enthalten, damit sich Applika-
tionen auf den Berghof E-Terminals der
bisherigen und der zukiinftigen Genera-
tion visualisieren lassen. Fiir die schnelle
und einfache Konfiguration und Diag-
nose ist ein Webserver auf der Steuerung
verfiigbar, als Option bietet Berghof FTP
an. Berghof ist auch dafiir bekannt, dass
sich die Standard-Produkte im Hinblick
auf Optik, Form und Funktionsumfang
sehr flexibel und umfassend auf den
Kunden mafischneidern lassen. Auch
hier steht die neue CC-Lite ganz in der
Berghof-Tradition, genau wie beim ein-
fachen Handling in der Endmontage. OJ
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Maschine am Start.

War Kiinstliche Intel-
ligenz bisher meist in der
Cloud angesiedelt, wird sie
zunehmend auch in dezen-

tralen Systemen bendtigt.

Daten miissen vor Ort an der

Maschine ausgewertet und

Entscheidungen augenblick-

lich und in Echtzeit getroffen

werden.

Bei Anwendungen in auto-
nomen oder teilautonomen Fahr-

zeugen kann nicht erst auf Ergebnisse
aus dem Rechenzentrum gewartet werden - die Latenzzeiten
sind hier viel zu hoch. Zudem hat ein Edge-Computer gerade
im Fahrzeugeinsatz nicht immer Verbindung zur Cloud. Dass
allerdings nicht die Kiinstliche Intelligenz ganzer Rechenzen-
tren mit Low-Power-Embedded-Systemen gestemmt werden
kann, liegt auf der Hand. Entsprechend erledigen Edge-Com-
puter leistungsbedingt begrenzte Funktionen. Die ressour-
cenintensiven Berechnungen finden dann nachgelagert in der
Cloud statt.

50

STEUERUNGSTECHNIK

Kl im Edge-Computer

INTELLIGENZ VOR ORT

Kiinstliche Intelligenz wird nicht nur in der Cloud, sondern zuneh-
mend auch dezentral benétigt. Daten miissen in Echtzeit verarbeitet
werden; auf Ergebnisse aus der Cloud zu warten, dauert zu lange.
Doch jetzt ist eine KI-Hardware-Plattform fiir den Einsatz an der

TEXT: Patrik Hellmiiller, Syslogic BILDER: Syslogic; iStock, MicrovOne

Der neue KI Embedded Computer von Syslogic eignet sich
daher fir alle Anwendungen, in denen Edge Computing und
Kiinstliche Intelligenz zusammentreffen. Typische Anwen-
dungsgebiete sind die KI-Teilbereiche Machine Vision, Intel-
ligent Control und Deep Learning.

GPU von Nividia als Plattform

Als Basis fiir den KI Embedded Computer setzt Syslogic
auf ein Jetson-TX2i-Modul von Nvidia. Dieses zeichnet sich
durch eine sparsame aber leistungsstarke Quad-Core-Prozes-
sorplattform aus. Herzstiick des Jetson TX2 ist das ARM-SoC
Tegra X2 namens Parker. Es vereint zwei Rechenkerne mit der
von Nvidia selbst entwickelten Denver-2-Mikroarchitektur mit
vier Cortex-A57-Kernen und einer Pascal-GPU. Letztere ver-
fiigt tiber 256 Shader-Cores.

Einfacher Einstieg in KI mit Development Kit

Neben der eigentlichen Prozessorplattform trumpft Nvi-
dia vor allem mit dem Development Kit JetPack auf, der CU-
DA-Bibliotheken, Programmierschnittstellen und Beispiele
enthalt. Zudem liefert Syslogic ihre KI Embedded Computer

INDUSTR.com



Kl Embedded Computer
von Syslogic

mit vorinstalliertem Ubuntu-Board-Support-Package aus. Da- von Syslogic bereits an einem KI-Box-PC mit der neuen
durch wird der Einstieg in KI-Anwendungen erleichtert. Nvidia-Xavier-Plattform. O

KI trifft auf bewéhrte
Industrietugenden

Die moderne Prozes-
sortechnologie ~ kombiniert
Syslogic mit den bewdhrten
Tugenden ihrer Embedded
Systeme. Robustheit, Langle-
bigkeit und Langzeitverfiig-
barkeit sind Werte, fiir die
Syslogic einsteht. Die KI Em-
bedded Computer sind lif-
terlos und wartungsfrei. Sie
eignen sich fiir den Tempe-
raturbereich von -40 bis +70
Grad Celsius. Zur System-
anbindung verfiigt der KI
Computer tber ein flexibles
Schnittstellenlayout und es
lassen sich Wifi-, GPS- und
LTE-Funktionen ergdnzen.

Prototyp verfiigbar

Syslogic stellt ihre
KI-Hardware-Plattform aktu-
ell als Prototypen zur Verfii-
gung. Zusammen mit beste-
henden Kunden werden bald
erste Anwendungen in An-
griff genommen. Florian Eg-
ger, Leiter Vertrieb bei Syslo-
gic, sagt: ,Wir sind iiberzeugt,
dass wir mit dem KI Embed-
ded Computer den Nerv der
Zeit treffen.“ Entsprechend
wolle Syslogic die Zukunft in
der Automation mitgestalten,
erklart Egger. Zudem arbei-
ten die Hardware-Ingenieure
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Rust- und Wartungsvorgange erheblich beschleunigen

AUGMENTED REALITY IN DER PRODUKTION

Augmented Reality kann viele Abldufe in der Fertigung noch effizienter machen. Gerade
bei komplizierten Umriistvorgdngen oder Wartungsarbeiten bietet die Technologie ho-
hes Einsparpotenzial — Schluss mit Handbiichern und Schaltplanen. Der Aufwand fiir die
Implementierung ist meist noch hoch, aber die Losungen werden immer besser. Fiir eine
zukunftsfahige und effiziente Umsetzung ist als Grundvoraussetzung aber eine flexible,
leistungsfahige und auch offene Steuerungsplattform im Feld empfehlenswert.

TEXT: Christian Vilsbeck, A&D BILDER: Microsoft; Phoenix Contact; iStock, teekid, 1905HKN
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Die Microsoft HoloLens zahlt
zu den bekannten Vertretern
von AR-Brillen.

Die Automatisierungstechnik wird immer ausgekliigelter
und intelligenter. Damit steigt die Effizienz in der Produktion,
der Durchsatz ebenfalls. Gleichzeitig fordern Kunden immer
individueller werdende Produkte, die Losgroflien werden al-
so kleiner. Dies hat wiederum zur Folge, dass Maschinen oft
mehrmals am Tag umgeriistet werden miissen und die War-
tungsarbeiten damit skalierend ebenfalls zunehmen. Die hoch-
komplexen Maschinen benétigen aber geschulte Spezialisten
fiir die Arbeiten - und selbst diese kommen ohne Handbiicher
und Schaltpldne nicht aus. Vom Mangel an Fachkriften ganz
zu schweigen...

Hinzu kommt noch ein banaler, aber in der Praxis ner-
vender Nachteil: Beim Warten oder Umriisten von Maschinen
fehlt die bertthmte dritte Hand, weil die Anleitung auch noch
irgendwo gehalten werden muss. Und so gut Handbiicher oder
Schaltpldne auch sind, Zeichnungen und die reale Maschine
driften einfach auseinander, raumliches Denkvermogen ist er-
forderlich. All das kostet im Endeffekt Zeit und verringert die
Produktivitat.

Prozessbeschleunigung durch AR

Um den Zeitaufwand bei Wartungen und Umbauarbeiten
an Maschinen einerseits zu begrenzen, andererseits auch die
Notwendigkeit von hoch ausgebildeten Spezialisten zu redu-
zieren, bietet sich Augmented Reality (AR) als Technologie
mit hohem Potenzial an. Augmented Reality ergénzt die reale
Welt um eingeblendete virtuelle Elemente. Mit Hilfe der Um-
gebungskameras und der Tiefenkamera einer AR-Brille wer-
den die realen Oberflichen rekonstruiert und erméglichen die
holografische Darstellung auf physikalischen Flachen.
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So erkennt die AR-Technologie beispielsweife eine Spritz-
guflmaschine und deren Komponenten bei Betrachtung.
Durch die vollstindige dreidimensionale Erfassung konnen
dann stets passend zum Betrachtungswinkel Informationen
und Uberlagerungen eingeblendet werden. So sieht der Tech-
niker mit der AR-Brille beim Blick auf die Maschine sofort die

aktuellen Produktionsdaten, eventuelle Warn- oder Wartungs-
hinweise oder anstehende Umriistvorgidnge. Und hier wird
es interessant: Denn neben dem Einblenden von Echtzeitin-
formationen kann die Brille auch ins ,Innere“ der Maschine
schauen und dem Techniker anzeigen, welche Komponenten
oder Werkzeuge wo und wie ausgetauscht oder umgeriistet
werden miissen. Der Werker kann sich den nachsten Arbeits-
schritt in sein Sichtfeld einblenden lassen ohne mithsam Ma-
nuals zu durchblittern.

Um derartige Informationen auch verfiigbar zu haben,
konnen moderne, offene Steuerungssysteme fiir die notige
Transparenz und Verfiigbarkeit der Daten aus dem Feld sor-
gen. Zudem liegt hier auch der Schliissel zur Anbindung von
etablierten Bestandssystemen und aktuellen und zukiinftigen
Technologien wie AR.

Wartungsarbeiten viermal schneller

Ein Grofiteil des Erfolgs von AR ist Microsofts HoloLens
zu verdanken. Keine andere Brille wurde so schnell akzeptiert,
was sicher auch dem Faktum geschuldet ist, dass viele Unter-
nehmen schon Microsoft-Plattformen benutzen. So verwendet
Mercedes-Benz die HoloLens als Werkzeug im Rahmen der
vertrieblichen und technischen Ausbildung. Honeywell ver-
einfacht mit AR die Berufsausbildung und die Einarbeitung

INDUSTR.com
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Egal ob Montageplan fiir ein SpritzguBwerk-
zeug oder eine komplette Maschine: Ohne

Einarbeitung und Fachkenntnisse ist alles

~ENIP02E r.'f"f 15 B
P o T [154
[ (ionz210) i s}

von Mitarbeitern, mit der Hoffnung die Ausbildungszeit um
rund 60 Prozent zu verkiirzen. Phoenix Contact nutzt die Bril-
le im Facility-Management fiir Wartung und Instandhaltung
- Mitarbeiter erledigen notwendige Arbeiten deutlich schnel-
ler. Thyssenkrupp setzt Augmented Reality zur Wartung von
Aufziigen ein. Feldversuche ergaben, dass sich die Wartungs-
arbeiten bis zu viermal schneller erledigen lassen als frither.

Die Beispiele zeigen das grofle Nutzenpotenzial von AR.
Wesentlich ist dabei die Zeitersparnis, weil der Techniker nicht
mehr so viel Zeit beim Durchsuchen von Manuals benétigt
oder zielgerichtete Handlungsanweisungen bekommt - entwe-
der eingeblendet oder remote zugeschaltet von einem Exper-
ten. Es reduziert den Schulungsaufwand und macht gedruckte
Dokumentationen iiberfliissig. Statt den Abgleich zwischen
CAD-Zeichnung und Werkstiick oder Maschine bietet AR eine
optische Uberlagerung.

Riistvorgange fehlerfrei und schneller

Deutlich mehr Effizienz ermoglicht Augmented Reality
aber auch in den alltdglichen Produktionsaufgaben direkt an
der Maschine. Beispielsweise miissen an einer Spritzgufima-
schine regelmaflig die Spritzgiefwerkzeuge fiir die Produktion
verschiedener Artikelvarianten umgebaut werden. Hierzu baut
der Mitarbeiter das Werkzeug auseinander und nach einem
Austausch von Bauteilen wieder zusammen. Zusatzlich fiihrt
ein Werkzeugmacher gleich die Wartung des Werkzeugs durch
Sdubern und Einfetten der Oberflichen durch und priift die
Dichtigkeit von Kiihlkanilen. Diese Verfahren gelten auch fiir
die meisten Werkzeugmaschinen, wenn Riistvorginge fir an-
dere Produktvarianten notwendig sind.
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nur schwer umsetzbar.

In der Praxis sind bei den meisten Produktionsbetrieben
die Umbauanleitungen einfache 2D-Zeichnungen und Bautei-
lenummern. Fiir ungeschulte Werker sind diese jedoch voéllig
unzureichend, da keine Umbau-Schritte erklirt werden. Oft
fehlen auch Wartungsanleitungen, weil hier meistens auf die
Erfahrung des Werkzeugmachers gesetzt wird. Maschinenbe-
diener und Mitarbeiter an Produktionslinien sind ohne Hin-
tergrundwissen nicht in der Lage, Werkzeuge umzubauen oder
zu warten, auch wenn sie in der Produktion die Kapazititen
dazu haben.

Durch die AR-Anwendung koénnen Mitarbeiter in einer
Spritzgielhalle den Umbau- und den Wartungsprozess des
Werkzeugs durchfithren, ohne Werkzeugmacherkenntnisse zu
haben. Auf Basis von Expertenmeinungen und Validierungs-
tests kann der Prozesszyklus eines Werkzeugumbaus am Bei-
spiel einer SpritzgufSmaschine von zwei Stunden um 90 min
verringert werden - damit ldsst sich die Stillstandzeit durch
den Einsatz von AR auf ein Viertel reduzieren. Typische Fehler
beim Risten wie der falsche Anschluss von Temperierkani-
len, die viel Zeit bei der Behebung kosten, werden so eben-
falls vermieden. Die Vorteile der AR-Technologie machen sich
bei Riistvorgidngen voll bezahlt: Alle notwendigen Dokumente
sind direkt bei der Arbeit am Werkstiick verfiigbar und durch
zentrale Bereitstellung immer aktuell, die Bedienung ist intui-
tiv, das Fehlerrisiko sind bei weniger Such- und Zeitaufwand.

Aufwand liegt im Erstellungsprozess der Daten
Aber die Einfithrung von AR bedeutet Aufwand, insbeson-

dere die Entwicklung der Anwendungen. Beispielsweise lassen
sich Animationen und 3D-Objekte iiber eine CAD-Software



Die AR-Brille blendet dem Werker beim
Umriisten des Werkzeugs alle notwendigen
Informationen und Arbeitsschritte ein.

in einen Gameeditor einbinden, fiir Interaktionsmoglichkeiten
programmieren und als Applikation generieren. Diese Metho-
de bietet viele Freiheiten, erfordert aber erweiterte Program-
mierkenntnisse und gestaltet sich zeitintensiv. Die AR-Anwen-
dungen miissen zudem automatisierte Datenschnittstellen zu
PDM, PLM und MES vorweisen kénnen.

Schneller mit AR-Plattformen

Fiir eine unkomplizierte Generierung von AR-Anwendun-
gen bieten Softwareentwickler aber vorkonfigurierte Platt-
formen wie Vuforia von PTC an. Auch das vom Technolo-
gieprogramm 'Smart Service Welt' des Bundesministeriums
fiir Wirtschaft und Energie geférderte AR-Plattform AcRoSS
(AR-basierte Produkt-Service-Systeme) soll helfen, wieder-
verwendbare AR-Bausteine zur Verfiigung zu stellen. So soll
es auch kleinen und mittelstdndischen Unternehmen moglich
sein, aus den einzelnen Modulen komplexe, auf die eigenen
Bediirfnisse mafigeschneiderte AR-basierte Services zeit- und
kosteneffizient zu erstellen. Uber die Plattform kdnnen alle
notigen Daten zwischen den verwendeten AR-Geriten, Pro-
duktions- und Logistiksystemen sowie unternehmensinternen
Software-Anwendungen abgerufen, ausgetauscht und mitein-
ander vernetzt werden.

Connectivity an jeder Maschine

Zentral fiir die Nutzung von Augmented Reality in der
Produktion ist die einfache Anbindung von Datenbrillen am
Ort des Geschehens. Entsprechend benoétigt der Techniker
beispielsweise direkt an der SpritzgufSmaschine eine automa-
tische Verbindungsaufnahme und Zugriff auf die aktuellen
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Produktionsdaten. Hier bietet sich eine leistungsstarke und
offene Steuerungsplattform an der Maschine an. Das System
kennt alle Parameter der Maschine und weify nicht nur, wel-
che Steuerungsaufgaben und Lose demniéchst anstehen, son-
dern kann durch Datenanalyse gleich die entsprechenden
Handlungsempfehlungen fiir Wartungsvorginge geben. Einer
AR-Anwendung muss also eine relevante Datenbasis zu Grun-
de gelegt werden um auch relevante Informationen anzeigen
zu kénnen - und das in Echtzeit.

Offene Steuerungsplattform als Basis

Durch die Leistungsfahigkeit und Offenheit einer moder-
nen Steuerungsplattform wie beispielsweise PLCnext Techno-
logy von Phoenix Contact lasst sich die AR-Anbindung jeder-
zeit realisieren. Durch das Open Source Konzept und Unter-
stitzung der marktrelevanten Laufzeitumgebungen konnen
Anwender aus ihrer favorisierten AR-Applikation auf die Da-
ten aus der Steuerung zugreifen oder die App direkt auf dem
Controller laufen lassen. Ein zusdtzlicher Industrie-PC an der
Maschine oder im Schaltschrank wird dadurch tberfliissig. Ei-
ne moderne Steuerungsplattform fungiert somit nicht nur als
Schnittstelle zu den Feldgeriten, sondern stellt auch die Ver-
bindung zu Cloud-Instanzen und Anzeigegeriten wie AR-Bril-
len zur Verfiigung. Wer - bereits jetzt — auf diese offenen Sys-
teme setzt, legt damit den Grundstein fiir AR und weitere zu-
kunftstrachtige Technologien im eigenen Unternehmen. O

Weitere Informationen zu einer offenen Steuerungsplattform,
die auch als Basis fiir Augmented Reality dienen kann, finden
Sie unter industr.com/2339105

INDUSTR.com



Durchgéngige Identifikation Uber Funk

Effiziente Autoproduktion mit RFID

Damit ein Auto auch wirklich so produziert werden kann, wie es sich der Kunde wiinscht,
miissen dessen Spezifikationen bei jedem Produktionsschritt ersichtlich sein. Hierfiir setzt ein
Automobilhersteller auf die durchgingige Identifikation tiber Funk: Mit Hilfe von robuster
RFID-Technik lassen sich die Fahrzeuge und die notwendigen Bearbeitungsschritte jederzeit
identifizieren.

TEXT: Martin Dembharter, Sick BILDER: Audi; Sick
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An den Fahrzeugen werden bei
jedem Produktionsschritt zuver-
lassig die passiven RFID-Label
(Bildmitte) identifiziert.

Am Anfang steht ein Stiick Me-
tall. Im Karosseriebau beginnt die Zu-
weisung zum Kundenauftrag mit dem
Hinterwagen. Schritt fiir Schritt nimmt
schliellich das Auto seine Form an.
Spitestens nach einem Aufenthalt in
der Lackiererei ist auch fiir den Laien
optisch eine individuelle Note zu er-
kennen: feuerrot, tiefschwarz oder doch
mitternachtsblau? Aber selbst ohne eine
auffillige Lackierung lasst der neue Audi
A8 mit zahlreichen individuell bestimm-
baren Ausfertigungen kaum Kunden-
wiinsche offen.

Zwischen Karosseriebau und der ers-
ten Fahrt im neuen Auto liegt jedoch ein
weiter Weg. An vielen Stationen muss
sichergestellt werden, dass das Auto ge-
nauso produziert wird, wie es der Kun-
de bestellt hat. Audi 16st diese Aufgabe
in Neckarsulm mit einer gewerkeiiber-
greifenden RFID-basierten Identifikati-
onslosung. An der Produktionslinie des
2017 vorgestellten Nachfolgemodells des
Audi A8 kommen UHF-RFID-Schreib-/
Lesegerdte des Sensorherstellers Sick
zum Einsatz, die passive RFID-Label an
den Fahrzeugen bei jedem Produktions-
schritt zuverlassig identifizieren. ,Wenn
wir eine neue Produktionslinie planen,
beriicksichtigen wir natiirlich auch die

SENSORIK & MESSTECHNIK

Frage, wie an den einzelnen Stationen
die Werkstiicke
konnen’, sagt Jan-Erik Butt, Verantwort-
licher fiir RFID bei Audi in Neckarsulm.
»Erstrebenswert ist dabei unbedingt die
gewerkeiibergreifende Identifikation
vom Karosseriebau {iber die Lackiererei
bis zur Endmontage. RFID eignet sich
hier besonders gut als widerstandsfihi-
ge Technologie mit flexiblen Anschluss-
und Integrationsmoglichkeiten in das
Produktionssystem.

identifiziert werden

Identifikation unter allen
Bedingungen

Um die Leistung unterschiedlicher
Anbieter zu vergleichen, testete Audi
schliefllich eine Woche lang in der La-
ckiererei, wo das RFID-Label am Fahr-
zeug hochsten Belastungen ausgesetzt
ist. ,Sick hat dabei tiber Zuverldssig-
keit iiberzeugt. Unser Anspruch sind
100 Prozent Verfiigbarkeit. Mit 90 Pro-
zent geben wir uns in der Automobilin-
dustrie nicht zufrieden,” betont Thomas
Vogel, Fachprojektleiter Digitale Ferti-
gung der Baureihe A8.

Wihrend des Produktionsprozes-
ses sind die Fahrzeuge starken dufleren
Einfliissen ausgesetzt, wie zum Beispiel
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grofler Hitze und Chemikalien. Die
Temperaturen in der Lackiererei errei-
chen bis zu 230 Grad Umluft und in der
kathodischen Tauchlackierung fihrt das
Fahrzeug komplett in ein Becken mit
Saure-Basen-Gemisch. Dort wird Span-
nung angelegt und das Metall mit Korro-
sionsschutz beschichtet.

Die gesuchte Losung musste diesen
harschen Einfliissen standhalten. Das
Projektteam entschied sich deshalb fiir
den Einsatz passiver RFID-Labels im
Einmalgebrauch. Diese halten grofien
Belastungen stand, lassen sich einfach
an der Karosserie befestigen und in der
Endmontage wieder entfernen.

»Den Karosseriebaustart markiert
der Zeitpunkt, an dem ein Lingstriger
beschriftet beziehungsweise individuali-
siert wird. Dort erhilt er seine Auftrags-
nummer und dort bringen wir auch das
RFID-Label an. Das ist der erste Zeit-
punkt an dem es Varianz gibt, an dem
wir identifizieren. Ab da haben wir RFID
immer am Fahrzeug®, erldutert Jan-Erik
Butt. Das RFID-Label ist ungefihr so
grofy wie eine Visitenkarte und besteht
aus Nomexmaterial, das die darin ein-
geschlossene Antenne und den Chip vor
Hitze und anderen Einfliissen schiitzt.
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Anwender-Workshop

Neue Anforderungen an
Prufkriterien fur PROFINET

21.02.2019 » 10:00 - 13:30 Uhr

* Welche Prifkriterien sind entscheidend?

» Wie wirkt sich die Erweiterung
von PROFINET um TSN aus?

» Was ist bei der Messung von
Schirmstrédmen zu beachten?

* Welche Messgerate reichen?

+ Erforderliche Investitionen

Die Teilnehmerzahl ist begrenzt. Die Teilneh-
mergeblhr: EUR 250,00 zzgl. MwSt. pro Per-

son. Tagungsunterlagen und Erfrischungsge-
trénke sind in der Gebihr enthalten.

Anwender-Workshop

Proaktive Instandhaltung
von Feldbussystemen

21.02.2019 + 14:30 - 17:00 Uhr

» Busfehler erkennen, bevor die
Anlage ausfallt

* Quick Tester richtig einsetzen
» Was kostet ein Stillstand?

 Akustische Fehlersignalisierung
durch P-QT 10 und Hupe

» Automatisierte Suche nach dem
Verursacher der Stérung

Die Teilnehmerzahl ist begrenzt. Die Teilneh-
mergebuhr: EUR 100,00 zzgl. MwSt. pro Per-
son. Tagungsunterlagen und Erfrischungsge-
tranke sind in der Gebiihr enthalten.

Melden Sie sich gleich jetzt zum Anwender-Work-
shop in Boblingen an. Direkt unter www.i-v-g.de oder
per E-Mail an info@i-v-g.de. Vielen Dank.

oder Anmeldung unter:
www.automatisierungstreff.com/workshops

Die RFID-Systeme von Sick bieten eine hohe Zuverlassigkeit sowie mit dem Sick

AppSpace ein Eco-System fiir die einfache Programmierung von Sensor-Apps.

Koppelung an Bandstopp

Die meisten Individualisierungen
zwischen den Fahrzeugen entstehen in
der Montage, je nachdem, welche Aus-
fithrung der Kunde bestellt hat. Hier
herrscht eine sehr hohe Varianz und es
ist somit ausschlaggebend, die Fahrzeu-
ge korrekt zu identifizieren. SchliefSlich
muss jeder Mitarbeiter wissen, welches
Fahrzeug er vor sich hat, um es ent-
sprechend zu bearbeiten. Audi hat sich
auflerdem fiir ein besonderes Konzept
entschieden, dass die Zuverlassigkeit der
RFID-Losung noch viel wichtiger macht:
Die RFID-Lesung ist an einen Bandstopp
gekoppelt. Sollte die RFID-Identifikati-
on eines Fahrzeugs an einer Stelle fehl-
schlagen, steht die Produktionslinie still.
So stellt Audi sicher, dass kein Fahrzeug
ohne Identifikation eine Station verldsst.
Entfernt wird das RFID-Label schlief3-
lich in der Endmontage, mitunter wegen
der sensiblen Produktionsdaten.

Ein weiterer Grund, auf RFID zu
setzen, ist fur Jan-Erik Butt die stets
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gleichbleibende Datengiite, die an jeder
Station aus der Lesung resultiert. ,Wenn
wir aus allen Bereichen die gleiche Art
von Daten bekommen, kénnen wir zum
Beispiel aussagekraftige Trendanalysen
generieren, da die Lesesituationen ver-
gleichbar sind. So erhalten wir umfang-
reiche Informationen iiber den gesam-
ten Produktionsprozess, an die wir mit
gemischten Technologien gar nicht he-
rankommen. Das gibt uns natiirlich die
Moglichkeit, auch priventiv ganz anders
zu agieren, anstatt immer nur zu reagie-
ren. Wir arbeiten an Methoden um etwa
zu beobachten, wie Lesequalititen sich
schrittweise verschlechtern und eingrei-
fen, bevor es zum Fehler kommt.“

Kommunikation direkt ins
MES-System

Der  Audi-Standort  Neckarsulm
setzt als RFID-Losung das Eco-System
Sick AppSpace ein, mit dem sich mafi-
geschneiderte Sensor-Apps leicht pro-
grammieren lassen. ,Fir die Weiterver-
arbeitung der Daten mochten wir neue
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Moglichkeiten schaffen, die genau unseren Anforderungen
entsprechen, fithrt Jan-Erik Butt aus. ,,Sick AppSpace setzen
wir beispielsweise an einer Lesestelle ein, um von der Antenne
empfingergerecht direkt ins MES-System zu kommunizieren,
iiber das wir die Produktion steuern. Ohne zusitzliche Middle-
ware konnen wir etwa ein plattform- und herstellerunabhén-
giges, serviceorientiertes Architekturframework wie OPC UA
realisieren. Wir miissen also nicht bei jeder Umprogrammie-
rung die kompletten Anlageneinstellungen verdndern. Statt-
dessen kénnen wir der Antenne iiber eine App dezentral bei-
bringen, wie sie Daten verarbeiten und weiterleiten soll. Wir
wollen verschiedenste Funktionen innerhalb eines Lesegerits
flexibel bedienen kénnen, daher macht es Sinn, dass die An-
tenne selbst intelligenter wird.“

Das Restimee von Jan-Erik Butt fallt positiv aus: ,,Der Vor-
her-Nachher-Vergleich zeigt nach erfolgreicher Umstellungs-
phase eine hohere Verfiigbarkeit und oft auch eine deutliche
Zeitersparnis: Die Inbetriebnahme von RFID-Antennen ist im
Gegensatz zu den urspriinglichen proprietdren Systemen we-
niger zeitaufwendig.“ Was zundchst innerhalb eines Fahrzeug-
projekts anfing und auf ein Derivat ausgerichtet war, ist langst
iibergreifend im Einsatz: ,,Die Ergebnisse der RFID-Identifika-
tion haben uns tiberzeugt. Statt nur in einer Halle oder in ei-
nem Fahrzeugprojekt mit RFID zu identifizieren, wird RFID in
der gesamten Produktion am Standort Neckarsulm zur Identi-
fikation eingesetzt.“ (J
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SENSORIK & MESSTECHNIK

Kennzeichnung von Bremsbelagen

Eindeutige ldentifikation

dank Lasergravur

Um die Riickverfolgbarkeit und eindeutige Identifikation seiner Bremsbeldge sicherzustellen,
setzt ein Hersteller auf die neueste Generation von CO,-Laserbeschriftern. Das Kennzeichnungs-
system arbeitet mit einer Geschwindigkeit von bis zu 90 mm pro Sekunde und lasst sich auch in
beengte Produktionsumgebungen leicht integrieren.

TEXT: Antoinette Aufdermauer, Bluhm Systeme BILDER: Bluhm Systeme; iStock, ivandan

Uber Bremsbeldge macht man sich im Alltag eher selten
Gedanken. Dabei konnen sie lebenswichtig sein - nicht nur
in Kraftfahrzeugen, sondern beispielsweise auch in Aufziigen.
Je nach Anwendung miissen die Bremsbeldge hochst unter-
schiedlich zusammengesetzt werden, da Tragermaterial und
Reibmittel genau auf die konkrete Anforderung angepasst
werden. Hinsichtlich mechanischer Belastung und Hitzeent-
wicklung sind Bremsbelidge zudem harten Bedingungen ausge-
setzt. Daher ist es erforderlich, sie zu Identifikationszwecken
abriebfest zu kennzeichnen. Die PZ Friction in Nettersheim
setzt hierfir Lasermarkiersysteme des Kennzeichnungsanbie-
ters Bluhm Systeme ein.

PZ Friction entwickelt und produziert Beldge fiir Bremsen
und Kupplungen. ,Wichtig sind uns in erster Linie die Roh-
stoffe. Als Reibmittel setzen wir zum Beispiel vor allem Kunst-
harz und Kautschuk ein®, erklart Geschiftsfiihrer Klaus-Peter
Sauren. Wahrend andere industrielle Belaghersteller eher auf
den Massen-Automobilmarkt setzen, tiifteln die Mitarbeiter
von PZ Friction sehr gerne auch an neuen, kreativen Ansatzen.

Besonders stolz ist Klaus-Peter Sauren auf die Losung, die
seine Entwicklungsabteilung fiir ein New Yorker Biirohoch-

haus gefunden hat: Hier sind die Bremsbeldge der Aufzugsan-
lagen in Folge des taglichen Non-Stop-Betriebs und der im Ge-
bdude herrschenden Temperaturunterschiede regelmafSig tiber
Nacht verklebt. Das fiihrte zu hdufigen Ausféllen. PZ Friction
entwickelte fiir diesen Kunden innerhalb von kiirzester Zeit ei-
nen speziellen Bremsbelag, der diesen extremen Anforderun-
gen seitdem zuverldssig standhalt.

Bremsbeldge eindeutig identifizieren

Besonders bei lebenswichtigen Bauteilen wie Bremsbelagen
muss eine dauerhafte Chargen- und Produktverfolgbarkeit ge-
wihrleistet sein. Alle Produkte der PZ Friction werden daher
zur eindeutigen Identifikation unwiderruflich mit Produktbe-
zeichnung und Artikelnummer gekennzeichnet. Hierfiir setzt
das Unternehmen insbesondere auf Lasertechnik.

Schon seit 1998 nutzt PZ Friction dazu einen Sola-
ris-CO,-Laserbeschrifter ~ des  Kennzeichnungsanbieters
Bluhm Systeme aus Rheinbreitbach. Dieses Gerit wurde nun
von einem Solaris e-Mark CO,-Laser der neuesten Generation
abgelost. ,Denn die Lasertechnologie hat sich in den letzten
20 Jahren rasant weiterentwickelt®, sagt Melissa Gobgen, Qua-
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Bei der Lasergravur wird die Produkt-
kennzeichnung in die Oberflache des
Bremsbelags eingebrannt.

lititsmanagement-Beauftragte bei PZ Friction. ,Im Gegensatz
zu seinem Vorganger kann der neue Laser mit einer Leistung
von 10 Watt mit der zehnfachen Geschwindigkeit kennzeich-
nen und ermoglicht uns dadurch eine enorme Produktivitats-
steigerung!“

Beschriftung mit bis zu 90 mm pro Sekunde

Der neue CO,-Laserbeschrifter kennzeichnet die Bremsbe-
lige in einer Geschwindigkeit von bis zu 90 mm pro Sekunde
im Stillstand oder der Bewegung. Neben Nummern und Be-
zeichnungen kann er zum Beispiel auch Barcodes auf unter-
schiedlichste Materialien wie beispielsweise Kunststoff, Gum-
mi, Papier, Pappe, Folien oder beschichtete Metalle aufbringen.
Der Solaris e-Mark besteht aus einer Lasereinheit und einem
Steuerelement. Die Lasereinheit passt sich an beengte Pro-
duktionsumgebungen an, da ihr Strahlaustritt variabel um 90°
geneigt werden kann. Das Steuerungssystem ldsst sich zudem

auflerhalb der Linie montieren. Druckinformationen werden. .

wahlweise iber LAN, WLAN oder USB-Stick an das Steuer_élg—
ment tibertragen. ,Wir haben zudem noch ein TéuchpaneI an

dem wir die Eingaben tiberpriifen und gegebenenfalls korrl-.
3 \-'_;: faustremn D-

gieren konnen', erklart Melissa Gobgen.

-

Laserbeschrifter arbeiten mit drei verschiedenen Verfah-
ren. Bei PZ Friction kommt die Lasergravur zum Einsatz: Hier
brennt der Laser die Kennzeichnung in die Produktoberfliche.
Beim sogenannten Farbumschlag verindert sich die Farbe der -
Produktoberfliche in Folge der Hitzeeinwirkung des Lasers.
Dritte Moglichkeit ist der sogenannte. Oberﬂéchehabtrag-,'bei :
dem die obere Farbschicht abgetragen wird, sodass die darun- X ‘
ter liegende, andersfarbige Sc'hlcht zum Vorschem k(jmmt = ". .-_-:
Abstimmung von Dauer und I'nte_n_sitét ; ;

Fiir jedes Verfahren gilt, dass die optlmale Laserelnsteﬂung
durch die perfekte Kombmatlon aus ,,Helzzelt“ ‘und " ;Hitze- ', >
menge _ ermittelt w_&‘rd.- ahnhqh wie bel einer Mrkrowel‘}e ‘ﬁefi
der Wattzahl und Zeit aufemander abgestlri'imt seln mussen..;
Gas oder eme Gasmlschung dlenen dem COi :Laserals laSer i
aktlves Med),um Wer dem Gas Energle zu\gcafu.hr.t7 ehts)tehe'nf S,

SJE sqhheﬁhph 'é*im




SICHERE AUTOMATION

I'T-Sicherheit fiir Produktionsanlagen

Die zunehmende Verkniipfung von OT und IT durch die Digitalisierung ist ein grofder Innovati-

onstreiber in der Industrie. Gleichzeitig erhoht sich dadurch auch das Risiko, da diese Maschinen

und Anlagen damit potenziell fiir die gleichen Gefahren offen sind wie andere vernetzte IT-Syste-
me auch. Die Deep Packet Inspection minimiert die Gefahr und erkennt Anomalien.

Die Vernetzung von Maschinen und
Anlagen war bis vor kurzer Zeit oft noch
von der klassischen (Biiro-) IT getrennt.
Dies hatte gleichzeitig den Vorteil, dass
diese (OT-) Systeme nicht von den klas-
sischen Gefahren, wie Viren oder Ha-
ckerangriffen, ausgesetzt waren. Die
physikalische Trennung von der bésen
Auflenwelt war also zumeist ein ausrei-
chender Schutz. Neue Konzepte und An-
forderungen, zum Beispiel nach komfor-
tablen Fernwartungslosungen oder nach
neuen Geschéftsmodellen wie Predictive
Maintenance, erforderten jedoch eine
immer stdrkere Verkniipfung mit der
klassischen IT-Welt. Die Bedrohungsla-
ge fiir OT-Systeme hat sich damit schlag-
artig gedndert: Systeme, welche vorher
vom Internet getrennt waren, sind ab
diesem Zeitpunkt nicht nur denselben
Bedrohungen wie IT-Systeme ausgelie-
fert, sondern sind haufig auch - bedingt
durch veraltete und oft nicht mehr ak-
tualisierbare Soft- und Firmware - ein
umso leichteres Ziel fiir Cyberangriffe.

Schutzsysteme immer wichtiger

Um solche Kommunikationsinfra-
strukturen mit gegebenenfalls vorhande-
nen Sicherheitsliicken zu schiitzen, sind
die Anforderungen an die entsprechen-
den Schutzsysteme umso grofler. Ein
sabotiertes System in einer Industriean-
lage kann einen erheblichen finanziel-
len Schaden verursachen, beispielsweise
durch den Ausfall einer Produktions-
anlage. Die Kosten eines Schadens, und
damit auch der Wert eines angemesse-

TEXT: Dennis Paul, mdex BILD: iStock, calvindexter

nen Schutzes, lassen sich daher verhalt-
nismaflig gut berechnen. Hundertpro-
zentigen Schutz gibt es fiir OT-Systeme
genauso wenig wie fiir IT-Systeme. Fiir
einen bestmoglichen Schutz gibt es ver-
schiedene Moglichkeiten, welche sich
auch kombinieren lassen.

Trennung der Systeme

Trotz einer Verkniipfung lasst sich
der Datenverkehr zwischen IT- und
OT-Systemen - in Grenzen - kontrollie-
ren. Beispielsweise durch eine Firewall,
welche nicht nur die internen IT-Syste-
me vom Internet trennt, sondern auch
von den eigenen OT-Systemen. Hier
kann nicht nur sehr fein geregelt werden,
welche IT-Systeme mit welchen OT-Sys-
temen kommunizieren diirfen, sondern
auch welche Protokolle dafiir verwendet
werden diirfen. Wenn ein IT-System also
beispielsweise ausschliellich tiber eine
HTTP-Verbindung mit einem OT-Sys-
tem kommunizieren soll, ist es sinnvoll,
die Kommunikation auf genau dieses
Protokoll einzugrenzen. Damit wiirden
dann Angriffe, welche auf dem SMB-Pro-
tokoll basieren nicht mehr moglich, oder
zumindest deutlich erschwert. Genauso
kann es gegebenenfalls sinnvoll sein, die
Kommunikationsrichtung einzuschrin-
ken, wenn ein OT-System immer nur
Daten an ein IT-System sendet.

Verteilte Infrastruktur

Gerade der Zugriff auf Maschinen
und Anlagen tiber das 6ffentliche Inter-
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net bringt ein erhohtes Gefahrenpotenti-
al mit sich. Ein einfacher Benutzername-
/ Passwort-Schutz der Anlagen ist nicht
ausreichend. Der Zugriff sollte nicht nur
durch eine Firewall, sondern auch durch
eine gesicherte Verbindung geschiutzt
werden. Hierfiir eignen sich die gangigen
VPN-Techniken - wie OpenVPN. Falls
die Anlagen in einer fremden Umgebung
stehen, kann es sinnvoll sein, diese An-
lagen iiber separate Kommunikationsan-
schliisse, wie dedizierte DSL-Anschliisse
oder Mobilfunk anzubinden, um eine
Verbindung in eine fremde OT- / IT-In-
frastruktur zu vermeiden.

Anomalieerkennung

Eine permanente Uberwachung der
gesamten Kommunikation von OT-Sys-
temen bis hinein in die Applikations-
daten ist eine sinnvolle Erweiterung
der Schutzmafinahmen. Im Gegensatz
zur klassischen IT-Kommunikation ist
die Kommunikation von OT-Systemen
in der Regel sehr gut vorhersehbar. Es
werden beispielsweise regelmiflig im-
mer wieder dieselben Sensorwerte ab-
gefragt, oder Steuerbefehle iibertragen.
Ein System, welches diese Kommunika-
tion tiberwacht, erkennt also wer sich
in diesem Netzwerk wie und tiber was
unterhilt. Klassischerweise wird hier-
bei zunichst alles als Anomalie gewer-
tet. Nach einiger Zeit des Beobachtens
konnen dann genau die erwarteten, be-
ziehungsweise gewiinschten Kommuni-
kationsbeziehungen und Inhalte als in
Ordnung markiert werden. Diese gelten



dann kiinftig nicht mehr als Ano-
malie. Andert sich etwas, zum Bei-
spiel wenn ein Service-Techniker
auf eine Maschine zugreift, wiirde
dies als Anomalie gewertet und ei-
nen Alarm erzeugen.

Wie kann nun ein solches
Anomalieerkennungssystem /
Deep Packet Inspection System
einen Cyberangriff wie WannaCry
erkennen? Der WannaCry-Virus
verbreitet sich iiber eine Schwach-
stelle in Microsoft-Windows-Betriebs-
Der
bestimmte Daten auf dem befallenen

systemen. Virus verschliisselt
System und fordert anschlieflend zu ei-
ner Losegeldzahlung auf, damit die Da-
ten wieder entschliisselt werden. Bevor
dies geschieht, sucht der Virus gezielt
nach weiteren Systemen im Netzwerk,
welche ebenfalls diese Sicherheitsliicke
aufweisen, um sich weiterzuverbreiten.
Die Reihenfolge ist hierbei entschei-
dend: Damit der Virus sich moglichst
gut verbreiten kann, wartet er mit der
Verschliisselung des befallen Systems,
um moglichst lange unerkannt zu blei-
ben. Das heifdt, es gibt ein Zeitfenster,
in welchem ein befallenes System noch
gerettet werden kann, falls der Angriff
rechtzeitig erkannt wird. Eine Anoma-
lieerkennung wiirde also die Infektion
des ersten Systems gar nicht verhindern,
jedoch die neue Kommunikation erken-
nen und entsprechend Alarm schlagen.

Hier wiirden gleich mehrere Ano-
malien erkannt: Zum einen wirde die

Suche nach neuen, verwundbaren Sys-
temen haufenweise neue Kommunikati-
onsbeziehungen zur Folge haben, welche
alle eine entsprechende Alarmierung
bedeuten. Des Weiteren wiirde hierbei

auch das Protokoll SMB verwendet wer-
den, da die entsprechende Sicherheitslii-
cke genau hierauf aufsetzt. Somit wiirde
also neben dem plotzlichen Auftreten
von sehr vielen neuen Kommunikati-
onsbeziehungen auch ein Protokoll ver-
wendet werden, welches bisher gar nicht,
oder nur sehr selten vorkam. Anhand
der Kommunikationsbeziehungen kann
zudem ausgemacht werden, welches Sys-
tem von dem Virus befallen wurde. Im
Besten Fall kann hier also - eine entspre-
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chend schnelle Reaktion vorausgesetzt —
ein Befall weiterer Systeme, sowie eine
Verschlisselung des befallenen Systems
verhindert werden.

Fazit

Auch wenn die Vorteile vernetzter
OT-Systeme und deren Verkniipfung mit
IT-Systemen tiberwiegen, sollte die IT-/
OT-Sicherheit der gesamten Kommuni-
kationsinfrastruktur in ihrem Gesamt-
kontext neu bewertet werden. Durch ein
sorgfaltig abgestimmtes IT-Sicherheits-
konzept (auch fiir OT-Systeme) kann
das Risiko in einem wirtschaftlich sinn-
vollen Rahmen minimiert werden. O



SICHERE AUTOMATION

Lichtgitter PSENopt Il mit Kdérperschutz

VON KOPF BIS FUSS
SICHER GERUSTET

Neben Finger- und Handschutz sind Lichtgitter
eines Herstellers ab sofort auch als Kérperschutz-
varianten verfiigbar. Durch Robustheit, schnelle
Diagnose und umfangreichem Zubehor lassen
sich Zugédnge zu Gefahrenbereichen wirt-
schaftlich absichern.

TEXT: Sezgin Yumuk, Pilz BILDER: Pilz; iStock, mg7

Um beispielsweise den barrierelosen Zugang zu
einer Roboterzelle ohne trennende Schutzziune ab-
zusichern, bieten sich vor allem Sicherheitslichtgitter
an. Sie liberwachen den Eintritt in den Gefahrenbe-
reich und schalten den Roboter sicher ab, sobald sie
den Zutritt einer Person erfassen. Zum Wiederanlaufen
des Roboters muss eine Quittierung iiber die Steuerung
stattfinden.

Koérperschutzvarianten

Mit einer Schutzfeldhéhe von bis zu 1500 mm eignen sich
fiir diese und andere Anwendungen die Lichtgitter PSENopt II
von Pilz, die neben Finger- und Handschutz nun auch den Kor-
perschutz bis zur hochsten Sicherheitskategorie PL e ermdgli-
chen. Durch Schockbestindigkeit von 50 g sind PSENopt II
robust gegen Schock, Vibration und Kollision. So ist die Ver-
fiigbarkeit der Maschine auch in rauen Industrieumgebungen
sichergestellt. Die korperauflosenden Lichtgitter sind geeignet
fiir hohe Reichweiten von bis zu 55 m und sichern zum Bei-
spiel den Zugang zu Roboterzellen, Verpackungsmaschinen
oder Pressen ab.

Flexibel im Raum

Anwender sind in der raumlichen Anordnung der Licht-
gitter PSENopt II frei. Denn die Lichtgitter storen sich dank
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Mit einer Schockbestandigkeit von 50 g
sind PSENopt Il robust gegen Schock,

Codierung auch bei raumlicher Ndhe nicht gegenseitig. Dies
gilt insbesondere, wenn die Sendeeinheit des ersten Licht-
gitterpaars Strahlen in Richtung der Empfangereinheit des
zweiten Lichtgitterpaars ausstrahlt. In diesem Fall konnen die
Lichtgitterpaare mit unterschiedlichen Strahlcodes konfigu-
riert werden. Die Codierung ist in allen PSENopt II Lichtgit-
tern integriert.

NEU

LCA
Sicherheits-Lichtgitter
und Lichtvorhange

» Hohe Manipulationssicherheit

» Kategorie 4 / PL e mit bereits
einem Gerat

» Hohe Schutzart IP65, IP67

» Sehr einfache Inbetriebnahme

durch verschiedene Startmodi

» Durch Verwendung von
Umlenkspiegeln flexible
Einsatzmaglichkeiten

» Geringer Verdrahtungsaufwand

Vibration und Kollision.

Um mehrere Seiten eines Gefahrenbereichs abzusichern,
konnen die Lichtgitter mit den passenden PSENopt II Spie-
gelsdulen kombiniert werden. So lassen sich bis zu drei Seiten
eines Gefahrenbereiches mit nur einem Lichtgitterpaar und
zwei Spiegelsdulen absichern. In Verbindung mit dem konfi-
gurierbaren Steuerungssystem PNOZmulti 2 bietet Pilz eine
wirtschaftliche Losung aus einer Hand. O

EUCHNER

More than safety.

} SPS IPC DRIVES Niirnberg

dank Steckverbinder 27.-29.11.2018 - Halle 7/ Stand 280

EUCHNER GMBH + CO. KG
70771 Leinfelden-Echterdingen
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-
die Energiebranche beschiftigt. Diese neue, stetig
nicht mehr wegzudenken. Das Ziel ist, den Gesamtener-
senken. Und welche Firma will nicht sowohl Geld einspa-

|
.

LDER: Michael Koch; iStock, Cappan
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VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

neun Kilowatt Dauerleistung und rund zwei Kilojoule Energie an
Bord sind diese Gerite fiir schnell wiederholende Energiehiibe
konzipiert und kénnen abhéngig von der konkreten Anwendung
die Energieeffizienz einer Maschine deutlich erhéhen.

Bei starker Belastung der Antriebselektronik durch Beschleu-
nigen und Bremsen im Sekundentakt sorgen die Gerite zudem
fiir eine Entlastung der Umrichter. Dies fithrt dazu, dass die Le-
bensdauer des Drive Controllers steigt und ungeplante Stillstande
vermieden werden. Im Umkehrschluss kann die Maschine sogar
schneller fahren, sofern dies die Mechanik zulésst. Bei Robotern
im Zu- und Abfiihrbereich konnten so schon Produktivitatsstei-
gerungen von mehr als zehn Prozent erreicht werden. Dann spie-
len die Einsparungen elektrischer Energie nur noch eine unterge-
ordnete Rolle, der Produktivititsgewinn steht im Vordergrund.

Dimensionierung durch modulares System

Sind notwendige Leistungen und Energiemengen hoch, kann
dies mit Hilfe eines KTS-Systems von Koch, einem anschlussfer-
tigen Energiemanagementsystem mit Spitzenleistungen bis tiber
200 Kilowatt und bis rund zwei Megajoule Energie, gelost wer-
den. Grundlage dafiir ist die auf den jeweiligen Anwendungsfall
individuell zusammengestellte Kombinatorik von Leistungselek-
tronik und Superkondensator-Modulen sowie notwendiger oder
gewlinschter Gerite, die beispielsweise 24-Volt-Netze versorgen
oder eine sichere Entladung der Speichereinheiten im Wartungs-
fall ermoglichen.

Der modulare Aufbau von Elektronik und Speicher erlaubt
eine feine Abstufung in Bezug auf die benotigte Leistung und
Energiemenge, abgestimmt auf ein Maschinenmodul, eine kom-
plette Maschine oder Anlage. Die Leistungselektronik beherrscht
der Dynamische Speicher-Manager DSM 4.0, die Energie wird in
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DSM 4.0 bereit zur Verpackung
und Auslieferung.

Superkondensator-Modulen gespeichert. Entscheidend sind die
Applikationsdaten. Sie sind die Grundlage einer Simulationsrech-
nung, deren Ergebnis die Auswahl der benétigten Komponenten
bestimmt. Miissen also beispielsweise 20 Kilowatt iiber eine Dau-
er von 15 Sekunden innerhalb einer Minute aufgenommen und
wieder an das Antriebssystem abgegeben werden, so ergibt dies
einen KTS in einem Schaltschrank von Héhe x Breite x Tiefe von
2000 x 600 x 600 mm. Soll das System hingegen als reine unter-
brechungsfreie Stromversorgung fiir den Gleichstromzwischen-
kreis eines Antriebs und seiner Peripherie 100 Kilowatt Leistung
fir zehn Sekunden liefern, ergibt dies eine KTS-Ausbaustufe mit
einem doppelt so breiten Schaltschrank.

Energie fiir elektrische Antriebe

Die KTS-Systeme werden wie die Stand-alone-Gerite an den
Gleichstromzwischenkreis des Antriebs beziehungsweise An-
triebssystems angeschlossen. Deshalb liefern sie im Bedarfsfall
Energie unterbrechungsfrei oder puffern generatorische Energie
zyklisch. Uber die aktive Leistungselektronik und die Speicher-
module hinaus sind alle notwendigen Sicherungssysteme inte-
griert, die Verdrahtung komplett. Anschlussfertig konfiguriert ist
die Inbetriebnahme einfach mdglich, in der Regel sollte sie mit
dem Anschluss der Kabel fiir Leistung und Kommunikation er-
ledigt sein.

Sicherheit bei steigender Produktivitét

Die Energiespeicherlosungen liefern allerdings nicht nur
Energie fiir Antriebe. Uber die 24-Volt-Notstrom-Energieversor-
gung NEV wird aus den Speichern des Systems die Versorgung
von 24-Volt-Netzen der Maschine oder Anlage sichergestellt. Da-
durch gehort das Thema von kurzzeitigen Stromunterbrechungen
und damit einhergehenden Datenverlusten in instabilen Netzen

INDUSTR.com



Drive Controller

Der Dynamische-Speicher-Manager
DSM 4.0 ist der aktive Mittler von
Energie zwischen Drive Controller
und elektrischen Speichermedien

verschiedener Art.

der Vergangenheit an. Die Maschinennutzer interessieren vor al-
lem Energieeffizienz, Ausfallsicherheit und Produktivititsgewinn,
die von den oben genannten Gerdten verbessert und abgesichert
werden konnen. Die Moglichkeit der Reduktion von Leistungs-
spitzen spart die Infrastrukturaufwande und ermdglicht auch
den Betrieb von Maschinen in schwachen Netzen. Mit den anpas-

Elektrolytkondensatoren
Superkondensatoren
\ . g L
¥
e
Batterien

- T

sungsfihigen Energiemanagementsystemen werden die Vorteile
der Energiespeicherlosungen fiir mehr Maschinen nutzbar - von
Energieeffizienzerhohung bis zur Steigerung der Produktivitit.
Einfach auszulegen iiber ein webbasiertes Tool, mit Absicherung
und notwendiger Peripherie in Stand-alone-Geriten oder indivi-
duell zusammengestellt in anschlussfertigen Schaltschranken. O
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VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

DIN-Schienen-Netzgerat mit integrierter 10-Link-Schnittstelle

Netzteil mit smarter Sensorik

Die Stromversorgung arbeitet im Herzen der Anlage und erfasst dabei zahlreiche Infor-
mationen iiber den Gesundheitszustand des Systems. Diese Daten sind fiir Anwender
hochinteressant und konnen zur Verbesserung der Zuverldssigkeit eingesetzt werden.
Eine neue 3-Phasen 960W-Stromversorgung arbeitet — parallel zu ihrer Funktion als
Wandler - auch als Sensor und stellt dem Anwender beispielsweise Leistungs-, Tempera-
tur- und Zustandsdaten iiber eine IO-Link-Schnittstelle zur Verfiigung.

TEXT: Maximilian Hiilsebusch und Ulrich Ermel, beide Puls BILDER: Puls; iStock, gvinpin

Die Stromversorgung sitzt an einem
zentralen Knotenpunkt im System. Hier
fliet mehr als nur Strom. Ein Netzgerit
erfasst zahlreiche Echtzeitinformationen,
die fiir den Betreiber und auch den Her-
steller der Anlage duf8erst interessant sind.
Wie hoch sind Ausgangsstrom und Aus-
gangsspannung? Wie lange ist die verblei-
bende Lebensdauer des Gerits? Wie ent-
wickelt sich die Temperatur? Wie stark ist
das Netzteil ausgelastet? Wie ist die Quali-
tat der Netzspannung?

Diese Daten konnen bei der Steige-
rung der Anlagenverfiigbarkeit helfen. Die
Stromversorgung hat somit das Potenzial
— parallel zu ihrer Funktion als Wandler
— auch als Sensor zu fungieren und damit
einen wichtigen Beitrag zum Industrial In-
ternet of Things (IIoT) zu leisten. Mit dem
Dimension QT40.241-B2 bringt Puls die
erste dreiphasige DIN-Schienen-Strom-
versorgung (24V / 40A) auf den Markt, die
diese Systemdaten den Anwendern iiber
eine IO-Schnittstelle zuganglich macht.

Integrierte Schnittstelle

Bei der Umsetzung setzt das Unter-
nehmen auf die Kombination aus dem

bewihrten 960W-Netzteil QT40 und 10-
Link. IO-Link wurde entwickelt, um die
Signale der Sensoren und Aktoren aus
der Feldebene abzurufen. Uber einen 10-
Link-Master werden diese in das jeweili-
ge Feldbussystem eingespeist und an das
Automatisierungssystem iibertragen. Die
Kombination aus Feldbus und IO-Link
ermoglicht eine durchgdngige Kommuni-
kation tiber alle Ebenen hinweg, die aus
smarten Fabriken nicht mehr wegzuden-
ken ist.

Das QT40.241-B2 verfiigt tiber eine
fest integrierte 4-polige M12-Buchse an
der Vorderseite, die fiir die Verbindung
mit dem IO-Link-Master genutzt wird.
Damit kann das Gerdt schnell in bestehen-
de IO-Link-Systeme integriert werden.

Hohere Systemverfiigbarkeit

Stromversorgungen nehmen, was die
Kommunikationsleistung angeht, eher
eine passive Rolle ein. Nach der Installa-
tion sollen sie zuverldssig im Hintergrund
funktionieren und dabei moglichst war-
tungsfrei bleiben — am besten iiber Jahre
hinweg. Mit der neuen IO-Link-Schnitt-
stelle tragt die Stromversorgung - zusétz-
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lich zu ihrer Grundfunktion —
aktiv zum besseren Verstand-

nis der Anwendung und damit
auch zur Prozessoptimierung bei.

IO-Link Ferndiagnose

Die Verbindung tiber IO-Link er-
moglicht auch die Ferndiagnose und Pa-
rametrierung der Stromversorgung iiber
die im Einsatz befindliche Anwendersoft-
ware des Automatisierungssystems. Der
Anwender kann die Ausgangsspannung
des QT40.241-B2 tiber die Konfigurati-
onssoftware einstellen und das Gerat aus
der Ferne ein- bzw. ausschalten, sofern der
Remote-Access in der Anwendersoftware
freigegeben ist.

Die Einstellungen, die der Anwender
vornimmt, sowie kritische Prozesswerte
werden spannungsausfallsicher im Auto-
matisierungssystem und zugleich in der
Stromversorgung auf einem nichtfliich-
tigen Speicher gesichert. Sollte ein Ge-
ratetausch notwendig sein, erfolgt eine
schnelle, automatisierte Parametrierung
des neuen Gerits im laufenden Betrieb —
gemdfl der im Automatisierungssystem
hinterlegten Parameter. Stillstandzeiten



aufgrund  von

Wartungsarbeiten
werden so nachhaltig vermieden. Die von
der Stromversorgung gesendeten Daten
geben zudem Auskunft iiber die Fehlerur-
sache und erleichtern die Problemlosung.

Der  Bauteilaufwand  fiir  eine
I0-Link-Schnittstelle im Netzteil ist — im
Vergleich zu komplexeren Kommunikati-
onsprotokollen - relativ gering. Das bringt
fiir den Anwender Vorteile mit sich: Durch

die sehr
niedrige
Anzahl
an  zu-
sitzlichen
Bauteilen
bleibt  der
MTBEF-Wert
des QT40.241-B2
konstant  hoch.
Die MTBF liegt
bei 678.000 Stun-
den und steht fir die
Zuverlassigkeit und damit
Ausfallsicherheit des Gerits.

Trotz des zusatzli-
chen IO-Link-Features ist das

QT40.241-B2 mit dem robusten
Ursprungs-QT40 in Sachen Zuverléssig-
keit gleichauf. Selbiges gilt iibrigens auch
fur die Lebensdauer von 66.000 Stunden
- unter extremen Bedingungen von 3AC
480V, durchgangiger Volllast und +40°C
Umgebungstemperatur. Damit eignet sich
das IO-Link-fihige QT40 besonders gut
fur ausfallkritische Anwendungen, wie
zum Beispiel in der Automobilindustrie,
Fabrikautomatisierung und auch fiir die
Prozessindustrie.
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Sollte dennoch eine duflere Einfluss-
quelle (wie eine Uberspannung aufgrund

eines Blitzschlages) zum Defekt der
Stromversorgung fithren, kann das in-
terne 10-Link-Modul sofort eine Fehler-
meldung an die tibergeordnete Steuerung
ausgeben. Anschlieflend kann das Proto-
koll von auflen abgefragt werden, um die
Situation, die zum Ausfall gefiihrt hat, zu
analysieren und nach einer Losung zu su-
chen. Die erhobenen Netzteildaten sind
dabei persistent im integrierten Speicher
abgelegt, welcher beispielsweise iiber ei-
nen handelsiiblichen IO-LINK/USB-Mas-
ter abgefragt werden kann.

Gesamtheitlich erganzt die
10-Link-Schnittstelle ~ das
QT40-Netzteil um eine smarte Kommu-
nikationsfunktion. Dabei macht es die Zu-

bewihrte

verldssigkeit, Lebensdauer und Effizienz
des Gerits transparent (Wirkungsgrad:
95,3 Prozent) und findet zudem im kom-
pakten Original QT40-Gehduse (BxHxT:
110x124x127mm) Platz. Alle Features
des Ursprungs-QT40 stehen ebenfalls zur
Verfiigung. Die volle Leistung ist iiber ei-
nen Temperaturbereich von -25 bis +60°C
moglich - mit Derating bis +70 °C. Zudem

VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

verfiigt das Netzteil iber eine Leistungsre-
serve von 50 Prozent. Zum Starten starker
Verbraucher erzeugt das QT40.241-B2
somit 1440 W fiir 5 Sekunden. Um Siche-
rungen zuverldssig auszuldsen, erzeugt die
Stromversorgung einen Spitzenstrom von
bis zu 110A fiir 25 ms.

Vorteile von I0-Link

I0-Link basiert auf einer seriellen, bi-
direktionalen Punkt-zu-Punkt-Kommu-
nikation. Das System gilt als robust und
verfiigt zudem tiber einen hohen Grad an
Sicherheit — zwei Faktoren, auf die Puls
bei der Entwicklung Wert legt. Die Gerite
sind oftmals den rauen Umgebungen der
unteren Automatisierungsebene ausge-
setzt und miissen zugleich vor Manipula-
tion von auflen geschiitzt werden. Fiir die-
sen Einsatz hat sich die Dateniibertragung
tiber IO-Link bewihrt.

Des Weiteren wurde IO-Link von An-
fang an als anwenderfreundliche Plug-
and-Play-Losung ausgelegt. Die Installati-
on und Bedienung sind unkompliziert und
lassen sich kostengiinstig realisieren. Fiir
die Verkabelung der Schnittstelle gentigen
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Das QT40.241-B2 liefert neben einer
Spannungsversorgung auch wertvolle
Daten tber 10-Link.

standardisierte, ungeschirmte IO-Kabel.
Zudem ist die Kompatibilitit mit allen
gingigen Feldbus- und Automatisierungs-
systemen gegeben, was den flexiblen Ein-
satz ermoglicht.

Das QT40.241-B2 verfugt tber die
I0-Link-Spezifikation V1.1 und ermog-
licht dabei eine schnelle Dateniibertra-
gungsrate mit COM 3 (230,4 kBaud). Puls
stellt fiir das QT40 eine elektronische Ge-
ritebeschreibung, die IODD-Datei, bereit.

Bei der  Kommunikation in
I0-Link-Systemen wird dabei generell
zwischen zyklischen und azyklischen Da-
ten unterschieden. Der Ausgangsstrom
zahlt beispielweise zu den Prozessdaten
und wird vom QT40 in einem zyklischen
Datentelegramm alle 2ms an den Master
kommuniziert. Zu den azyklischen Si-
gnalen zéhlen Geriteinformationen sowie
Ein- und Ausgangsparameter, die jederzeit
iiber den Master abgefragt werden kon-
nen. Auflerdem werden vom Netzteil spe-
zielle Ereignisse gemeldet.

Solche Ereignisse kénnen beim QT40
Warnungen oder Fehlermeldungen sein,



wie eine zu niedrige beziehungsweise zu
hohe Eingangsspannung, eine Uberlast
oder zu hohe Temperaturen. Tritt ein
anormaler Zustand auf, sendet das Netz-
teil eine Meldung an den Master und zeigt
dem Anwender den Handlungsbedarf an,
noch bevor es zum Ausfall kommt. Die
Wartung erfolgt damit vorbeugend und
bedarfsorientiert.

Digitale Lastprofile

Die Daten, die das QT40.241-B2 er-
fasst, bilden die Grundlage fiir die tech-

nischen Innovationen der nichsten Jahre.
Dabei denkt Puls an Machine Learning in
Verbindung mit dem IIoT. Das Netzteil
liefert bereits jetzt prizise Messwerte des
Ausgangsstroms - also des Laststroms.
Mittels dieser sehr fein abgetasteten Werte
ist es moglich, digitale Lastprofile zu er-
kennen und zu beschreiben.

Auf Basis der Informationen zum
Ausgangsstrom ldsst sich beispielsweise
erkennen, ob sich eine Last tiber einen
lingeren Zeitraum hinweg verandert. Die-
se Veranderung kann ein Anzeichen fiir

Verschleiflerscheinungen in der Anlage
sein. Bei ausgeschlagenen Profilen wire
im Lastprofil exemplarisch eine Sinuskur-
ve zu erkennen. Im Zuge der computer-
gestiitzten Datenanalyse auf Basis kiinst-
lich-neuronaler Netzwerke wiirde diese
Anomalie erkannt und gemeldet werden.
Der nichste Schritt wire dann eine eben-
falls automatisierte Entscheidungsfindung
zum weiteren Vorgehen mittels kiinst-
licher Intelligenz. Durch diesen Ansatz
ermoglicht das Netzteil als Datenquelle
vollig neue Moglichkeiten in der Nutzung
von Daten im Fabrikumfeld. O
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Roboterkabel
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Hohen mechanischen Belastungen trotzen

Roboter stehen in verschiedenen Umgebungen und stellen unterschiedliche Anforderungen an
enthaltene Komponenten. Kabel miissen diesen Bedingungen trotzen. Ein Hersteller bietet
Losungen fiir verschiedene Einsatzbereiche.

TEXT: Petra Seelmann-Maedchen fiir Ernst & Engbring BILD: Ernst & Engbring

Fir den Einsatz in der Robotik in
Bereichen wie Industrie oder Medizin-
technik hat E&E Kabeltechnik spezielle
Kabel und Kabelsysteme im Programm.
Der hohe Sicherheitsstandard bei Robo-
tern bedingt unter anderem den Einsatz
sensibler, praziser Sensorik.

Fiir entsprechende Zwecke bieten die
langlebigen Hybridkabel viele Funktio-
nen: Sie enthalten beispielsweise Power-
adern, Datenelemente aller Art, Glas-
fasern und/oder Schlduche - und dies
bei geringen Abmessungen. Gleichzeitig
trotzen sie den hohen mechanischen Be-
lastungen wie Wechselbiegung und Tor-
sion oder Zug, denen sie bei den dreidi-
mensionalen Bewegungen von Robotern

ausgesetzt sind. Der Hersteller setzt da-
her auch besonders leistungsfihige Iso-
lations- und Mantelmaterialien ein. Die
Kunden profitieren von minimierten
Stillstandzeiten bei optimierten Kosten.

Konfektionierung auf Wunsch

Die kunden- und applikationsspezi-
fischen Kabellsungen von E&E entspre-
chen iiberdies dem Trend in der Robotik
hin zu immer diinneren Kabeln bei im-
mer hoherer Strombelastung und somit
zu stirkerer Erwdrmung bei kleinerem
Aderquerschnitt. Die Leitungen sind
UL-, CSA- und cULus-zugelassen. Der
Hersteller liefert sie auf Wunsch in kon-
fektionierten Lingen - einschliefSlich
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Stecker - in einem Stiick, sozusagen als
Installationspaket. Moglich sind grofle
Ubertragungslingen.

Die Roboterkabel sind auch als Plug-
and-play- und/oder als spiralisierte Lo-
sung - auch in miniaturisierter Form
- sowie mit firmenspezifischer Mantel-
farbe und Bedruckung erhiltlich. Die
Losgrofien reichen von Klein- bis Grof3-
serie. Zu den Einsatzbereichen der Kabel
gehoren Industrie- und Leichtbaurobo-
ter, die Fertigungsautomation, mecha-
tronische Systeme, die Sensortechnik,
Identifizierungssysteme, die intelligente
Bildverarbeitung und Handhabungssys-
teme - also in Summe alles rund um die
industrielle Kommunikation. O
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Vom Leistungsschalter zum Power-Manager

ENERGIEEFFIZIENTE KLARANLAGE

Klédranlagen sind so etwas wie die stillen Helden der Wasserwirtschaft. Weitgehend unbeachtet
kiitmmern sie sich darum, dass unser Abwasser so umweltfreundlich wie mdglich wieder in den
natiirlichen Kreislauf gebracht wird. Im Klarwerk Mannheim sorgt intelligente Technik dafiir,
dass dieser Vorgang zuverléssig und effizient funktioniert.

TEXT: Jiirgen Jakob, ABB Stotz-Kontakt BILDER: ABB Stotz-Kontakt

Langsam wilzt eine einzelne, schwarze Forderschnecke die
triibe Brithe aus dem Sammelbecken in die Klaranlage hoch.
Die anderen vier Schnecken sind nicht in Betrieb und liegen
unbewegt in der Sonne. Es ist ein Vormittag im August; ei-
ne der ruhigen Stunden im Kldrwerk Mannheim-Sandhofen.
Die Lage mitten im griinen Rheinauen passt zu der idyllischen
Stimmung. Doch hier geht es nicht immer so gemdchlich zu:
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Wenn frith morgens tausende Mannheimer duschen und es
gleichzeitig kriftig regnet, dann werden die fiinf Schnecken zu
Hochstleistung angetrieben, um den unerbittlich stromenden
Massen Herr zu werden. In solchen Momenten wird auch klar,
woher die gewaltige Wassermenge kommt, die das Klarwerk
jeden Tag im Durchschnitt reinigt: 96.000 m* - das entspricht
96 Millionen Milchtiiten.
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Bei der Neuausstattung der Nieder-
spannungshauptverteilung wéhlte
das Planungsbiiro Schalter aus der
Tmax-Baureihe.

Vier Stufen zum sauberen Wasser

Das Abwasser hat vier Reinigungsstufen hinter sich, wenn
es gesdubert in den Rhein geleitet wird: Zundchst durchlduft
die schmutzige Suppe verschiedene Filteranlagen, die den gro-
ben Dreck heraussieben. Danach kommen - neben anderen
biologischen Verfahren - die Belebungsbecken zum Zuge, in
denen Mikroorganismen organische Verbindungen in Biomas-
se verwandeln. Es folgt die chemische Phosphorelimination
durch Zugabe von Eisensalzen.

Sicherheit mit Emax und Tmax

Die komplexen Verfahren benétigen grofle Mengen an
Energie. In Zahlen ausgedriickt: 23 Millionen kWh elektrische
Energie und 29 Millionen kWh thermische Energie aus Klar-
und Erdgas. Das erfordert leistungsfahige und vor allem zu-
verlassige elektrische Anlagen. Denn eines ist klar: Ein Ausfall
der Kldranlage hitte schwerwiegende Auswirkungen fiir die
gesamte Stadt. Bei der Neuausstattung der Niederspannungs-
hauptverteilung setzten die Verantwortlichen im Klarwerk
und die Ingenieure des Planungsbiiros Spiro + Partner deshalb
auf Technik von ABB.

Sauber aufgereiht steht Schaltschrank neben Schaltschrank
in den Rdumen der Niederspannungshauptverteilung. Neben
der Hauptsammelschiene bis 5000 A und Feldverteilschie-
nen bis 2200 A wurden auch offene Leistungsschalter aus der
Emax-Produktfamilie sowie Leistungsschalter vom Typ Tmax
installiert. Der offene Leistungsschalter Emax realisiert sowohl
den Anlagenschutz als auch die stetige Erfassung aller notwen-
digen elektrischen Messgrofien einschliefllich der elektrischen
Energie. Tmax besitzt eine hohe Leistungsfihigkeit bei kom-
pakten Maflen.
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Umsetzung im laufenden Betrieb

Der Aufbau der Anlage war spannend, wie sich Thomas
Unrath, Systemberater fiir Stromversorgungs- und Installati-
onsanlagen bei ABB, erinnert: ,Eine Kldranlage muss Tag und
Nacht laufen. Daher war fiir uns die Herausforderung, den Re-
fit im laufenden Betrieb durchzufithren.“ Mit Erfolg: Mehr Be-
triebssicherheit und eine hohere Verfiigbarkeit stellen seither
die Funktion der Stromversorgung auch bei hoher Last sicher.

Vom Leistungsschalter zum Power Manager

Zum Einsatz kam der offene Leistungsschalter Emax 2 zur
Realisierung des komplexen Anlagenschutzes fiir alle vom
Nutzer benétigten Betriebsarten der Anlage. Neben dem An-
lagenschutz ist ein wirtschaftlicher Betrieb der Anlage gefor-
dert - alle notwendigen Energiemessgréfien dazu werden vom
Leistungsschalter Emax 2 erfasst. Durch das exklusive Lastma-
nagement kann die Leistungsaufnahme um bis zu 20 Prozent
reduziert werden - was sich giinstig auf die Energiekosten aus-
wirkt. Ausgestattet mit einem IEC 61850 Kommunikationsmo-
dul ist Emax 2 einfach in Automatisierungs- und Energiema-
nagementsysteme integrierbar. Die Funktion Network Analy-
zer iiberwacht die Qualitdt der Stromversorgung in Echtzeit.

Die Produktreihe Tmax ist die Antwort auf jede Anforde-
rung von 320 bis 3200 A. Alle drei- und vierpoligen Leistungs-
schalter sind in der festen Ausfithrung verfiigbar, die Gréf3en
T4 und T5 in der Plug-in-Ausfiihrung und die Gré3en T4, T5,
T6 und T7 auch in der ausfahrbaren Ausfithrung. Die Schalter
verfiigen iiber ein hohes Ausschaltvermégen bei kompakten
Abmessungen sowie eine erweiterte Schutzfunktion und sind
flexibel in der Anwendung. Fiir jede Anforderung gibt es die
passende Grofle. O
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Praxiseinsatz einer neuen Generation von Schaltschranken

SCHALTSCHRANKSYSTEM IM JUNGFERNFLUG

Der Jungfernflug ist in der Luftfahrt der entscheidende Moment. Wenn Technik das erste Mal auf
Praxis trifft, geht es ums Eingemachte. Um Fakten. Und nur um Fakten. Hilt die Technik, was sie
verspricht? Fiir heifle Luft ist hier kein Spielraum. Das zdhlt auch fiir den Praxiseinsatz des neuen
Schaltschranksystems VX25 bei einem modernen Steuerungs- und Schaltschrankbauer. Lesen Sie

den etwas anderen ,,Flugbericht® fiir Schaltschrank-Entscheider und -Praktiker.

TEXT: Dr. Jorg Lantzsch, Fachjournalist und Hans-Robert Koch, Rittal BILDER: Rittal; iStock, Waltkopp

»5-1 - hier
muss die Kabelab-
fangschiene
werden, erkldrt Eugen Fran-

zen einem Mitarbeiter. Der Team-

eingebaut

leiter fir den mechanischen Aufbau bei
Controller Steuerungstechnik, die zur
Schaper-Gruppe gehort, arbeitet seit
kurzem mit einer neuen Schaltschrank-
technik. Ein kleines, geradezu unauffal-
liges Detail hat es ihm angetan. ,,Mit der
Zihllochung an den neuen Rahmenpro-
tilen konnen wir Montagepositionen fiir
Ausbauteile jetzt exakt definieren.

Fir den Schaltschrankexperten las-
sen sich dadurch Tragschienen oder Ka-
belabfangschienen in jedem beliebigen
Schaltschrank einer Anlage garantiert
auf der gleichen Hohe einfach montie-
ren. ,Vorher mussten wir an solchen De-
tails oft noch nacharbeiten®, so Franzen:
»Das war immer mit Aufwand verbun-
den, den wir jetzt zukiinftig nicht mehr
haben.*

78

INDUSTR.com

Fir den Herfor-
der sind alle Lésungen
willkommen, die einen deutlichen Zeit-
gewinn mit sich bringen. Gerade jetzt.
Denn aktuell bereiten dem Unterneh-
men volle Auftragsbiicher, hoher Zeit-
und Kostendruck sowie der allgegen-
wartige Fachkraftemangel immer wieder
Kopfzerbrechen. ,Insgesamt haben wir
zur Zeit alleine in der Fertigung sieben
offene Stellen und konnten Fachkrifte
sofort einstellen®, erklart Nils Mentrup,
Technischer Leiter bei Schaper Steue-
rungstechnik. Fiir ihn schaffen automa-
tisierte Losungen, mit denen ein héhe-
rer Durchsatz mit weniger Fachkréften
moglich ist, Abhilfe. Aber auch neue
Komponenten und Systeme, die bei der
Montage Zeit sparen, konnen die Effizi-
enz in der Fertigung steigern.

Nils Mentrup geht mit festen Schritt
und einem gewissen Stolz, gemeinsam
mit Franzen durch die hochmoderne
Fertigung in Herford. Alles ist auf dem
neuesten Stand. Alles ist hier bis ins De-
tail durchdacht und perfekt organisiert.
Die Halle mit den nummerierten Ver-
drahtungsplitzen wurde 2009 gebaut
und im vergangenen Jahr noch einmal
auf mehr als das Doppelte erweitert. Zu-
sammen mit der Controller Steuerungs-
technik fertigen dort insgesamt 70 Mit-



In der Halle ste
ten Steuerungsanlagen
neuen Schaltschrank
realisiert wurden. D
rup, Franzen und
den ,Jungfernflug®
neue System auf He
priift. ,Der Vorginge
wandfreier Schaltsc
Mentrup: ,,Daher ware
tiberrascht, dass sich
offensichtlich viele Gedank
zahlreichen moglichen Verbes
gemacht hat.“

Der junge Technische Leiter nennt
zuerst die geringere Anzahl bei den Aus-
bauteilen als einen wichtigen Vorteil.
»Das macht sich direkt in einer Vereinfa-
chung bei der Lagerhaltung bemerkbar
so Mentrup. ,,Und zwar sowohl in unse-
rem zentralen Lager als auch in den Tei-
lelagern fiir die einzelnen Projekte, die
wir an den Arbeitspldtzen einrichten.*
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-

Hohere Stabilitat

Franzen hat noch weitere entschei-
dende Vorteile beim neuen System ent-
deckt: ,,Der Schrank an sich ist stabiler
geworden - das ist einer der groflen Vor-
teile. Das zeigt sich unter anderem auch
bei den neuen Bodenblechen. Monteure
miissen wahrend des Schaltschrank-
ausbaus immer wieder mal
Schrank hineingehen. ,Frither haben
sich dadurch hiufig die Bodenbleche et-
was verbogen, so dass wir nacharbeiten

in den

mussten®, erinnert sich Franzen. Dass
diese Nacharbeiten nun entfallen, tragt
zu den Zeitersparnissen bei, die das neue
Schaltschranksystem mit sich bringt.
Und iiber noch ein weiteres Detail an der
neuen Konstruktion des Schaltschrank-
bodens freut sich Franzen: ,,Der Rahmen
ist jetzt so gestaltet, dass kein Zwischen-
raum zwischen Bodenblech und Rah-
men vorhanden ist. In der Vergangenheit
ist es immer wieder einmal passiert, dass
dort eine Schraube reingefallen ist.*

Tiiren einfach aushidngen

Eine weitere Vereinfachung sind die
neuen Scharniere, die es ermdglichen,
die Schaltschranktiiren einfach aus-
zuhdngen. Das Aushebeln der Schar-
nierstifte, das frither notwendig war,

"ﬂ

—~

kann dadurch entfallen. ,Wir hingen die
Schaltschranktiiren generell aus®, erklart
Franzen, ,,auch wenn keine Bearbeitung
auf einer Perforex-Bearbei-
tungszentren vorgesehen ist. Das Ver-
drahten ist so deutlich einfacher.“ Das

unserer

gilt vor allem fiir grofiere Schaltanlagen,
bei denen Verdrahtungen tiber mehrere
Schaltschrinke hinweg installiert wer-
den miissen. ,,Die Zeitersparnis bei De-
montage und Montage kann bis zu einer
Minute und mehr pro Schaltschranktiir
betragen®, erldutert Franzen.

Zugang von auflen

Dass es eine geringere Anzahl an
Ausbauteilen fiir den VX25 gibt, ist auch
nach Meinung von Franzen ein grofler
Vorteil: ,Welche Schiene gehort wohin?
Diese Frage stellt sich uns jetzt nicht
mehr, da beim VX25 die Schienen so-
wohl an die vertikalen als auch an die
horizontalen Rahmenteile passen und
auch von der Seite und von Hinten mon-
tiert werden konnen.“ Dadurch wird es
beispielsweise auch moglich, eine Schie-
ne von der Riickseite aus anzuschrauben,
nachdem die Montageplatte bereits im
Schrank montiert ist. ,Wenn wir in der
Vergangenheit eine solche Schiene, die
bei manchen nach UL gebauten Schalt-
anlagen Pflicht ist, vergessen hatten,
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Exakt positionieren: Mit der Zahllochung
an den neuen Rahmenprofilen des VX25
lassen sich Montagepositionen fir Aus-
bauteile jetzt exakt positionieren.

musste die Montageplatte wieder aus-
gebaut oder zumindest nach vorne ab-
gekippt werden®, sagt Franzen. Ein Ar-
beitsschritt, der jetzt tiberflissig ist.

Auch bei der Montage von Ausbau-
komponenten oder Seiten- und Riick-
wéinden haben es Franzen und sein
Team jetzt leichter: Es kommen nur
noch Schrauben der Grofle Torx 30 zum
Einsatz. ,,Frither hatten wir immer zwei
Akkuschrauber bei der Montage, die mit
den passenden Schrauber-Bits bestiickt
waren - jetzt brauchen wir nur noch
einen, nennt Franzen den Vorteil, der
bei der taglichen Arbeit in der Werkstatt
zum Tragen kommt. Auch das iberall
am Schaltschrank verwirklichte Kon-
zept der Ein-Mann-Montage iiberzeugt
den Teamleiter, und er demonstriert am
Beispiel einer Riickwand, wie es funkti-
oniert: ,,Ich kann die Rickwand einfach
oben einhidngen und sie bleibt sicher in
Position, bis ich die Schrauben angezo-
gen habe.”

Einfache Umstellung

Beim Blick in die Fertigungshalle
von Schaper sieht man sofort, dass al-
le Schritte gut aufeinander eingespielt
sind. Birgt die Umstellung auf ein neu-
es Schaltschranksystem hier nicht ein



hohes Risiko. ,Neuerungen stehen die
meisten Menschen héufig erst einmal
skeptisch gegeniiber. Bei uns hat aber die
Umstellung sehr schnell und reibungs-
los funktioniert®, freut sich Mentrup.
Ein Grund dafiir war unter anderem
die VX25-Umstellhilfe, die Rittal sei-
nen Kunden zur Verfiigung stellt. Mit
diesem webbasierten Tool lassen sich
Stiicklisten aus Projekten, die mit dem
TS 8 geplant wurden, einfach in Stiick-
listen fiir den VX25 konvertieren. Die
alte Stiickliste wird im Excel-Format
per Drag-and-Drop hochgeladen, und
im Anschluss steht die neue Stiickliste
zum Download zur Verfiigung. Auch
3D-Aufbau-Planungen aus Eplan Pro

0DU LAMTAC

Beweist Stromstarke. Dauerhaft und zuverlassig.

Panel lassen sich weitgehend automati-
siert konvertieren. ,Nachdem jetzt die
ersten beiden groflen Anlagen mit dem
neuen Schaltschrank fast fertig sind, ha-
ben wir die Umstellung auf jeden Fall gut
im Griff ist Mentrup iiberzeugt: ,,Hilf-
reich war auf jeden Fall auch, dass der
Rittal-AufSendienst direkt vor Ort war,
als wir mit der ersten VX25-Schaltanlage
angefangen haben.“

Von dem neuen Schaltschranksystem
ist Mentrup iiberzeugt: ,Es ermoglicht
in vielen Fillen eine Zeiteinsparung, die
uns bei dem grofien Zeitdruck, den wir
von Seiten unserer Kunden haben, hilft.*
In diesem Zusammenhang sieht er auch

Die passende Losung
fir jede Stromstarke

Einfach und individuell anpassbar

an jede Herausforderung

GEEIGNET FUR:

die schnelle 24-Stunden-Lieferung von
Rittal Vorteil: ,Heute ist die Lieferzeit
bei vielen Aggregaten, die wir in unseren
Anlagen verwenden, relativ lang - an-
ders bei den Schaltschranken von Rittal,
die immer am Tag nach der Bestellung
geliefert werden®, betont Mentrup. Fir
zukiinftige Projekte mochte er komplett
auf das neue Schaltschranksystem set-
zen. Bei den Kunden muss aber noch
Uberzeugungsarbeit geleistet werden, da
sich viele noch nicht im Klaren dariiber
sind, dass der TS 8 schon abgekiindigt
ist. ,Wir werden bei unseren Kunden ak-
tiv und sind sicher, dass auch diese die
Vorteile erkennen © ist Mentrup iiber-
zeugt. O

Das hochleistungsfahige Kontaktsystem 0DU
LAMTAC® mit Lamellentechnologie liberzeugt
durch auflerordentliche Kontaktsicherheit
und dauerhaft niederohmige Verbindungen.

& Optimal geeignet fiir verschiedenste
Hochstromkontaktierungen

@ Niedrige, stabile Ubergangswiderstande

& Robustes, kompaktes Kontaktdesign

www.odu.de /elektrische-kontakte INDUSTRIEELEKTRONIK ENERGIETECHNIK MESS- UND PRUFTECHNIK MEDIZINTECHNIK A PERFECT ALLIANCE.
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Facettenkamera

INSEKTENAUGEN FUR DIE INDUSTRIE

Mit den Facettenaugen von Insekten als Vorbild haben Fraunhofer Forscher eine Mini-Kamera
geschaffen, deren Linse in 135 Facetten unterteilt ist. Ihre winzige Gréfe, die hohe Auflosung
und die kostengiinstige Produktion prédestiniert sie fiir den Einsatz in der Industrie.

TEXT: Florian Mayr, A&D, nach Material des Fraunhofer IOF BILD: iStock, macroworld

Konventionelle Kameras sind meist
den Augen von Siugetieren nachemp-
funden: Vereinfacht ausgedriickt haben
sie einen lichtempfindlichen Sensor, vor
dem genau ein Aufbau mit Linsen an-
gebracht wird. Das benétigt Platz und
macht die Optik sperrig - gerade wenn
hochauflésende Bilder das Ziel sind.

Doch auch die Augen von Insekten
sind inzwischen eine Inspirationsquel-
le. So dienten die Facettenaugen von
Libellen, Bienen und Fliegen Forschern
des Fraunhofer Instituts fiir Angewand-
te Optik und Feinmechanik IOF als
Grundlage fir eine neue, leistungsfi-
hige Kameraoptik. Die Optik setzt
sich dabei wie das Insektenauge aus
vielen kleinen gleich-
féormigen Linsen zu-
sammen. Sie sitzen wie
Stiicke eines Mosaiks dicht S

nebeneinander. Jede Fa- “
e, iy

cette nimmt nur einen Teilausschnitt der
Umgebung wahr.

Die Verarbeitung findet dann im Ge-
hirn der Insekten statt. Die vielen Ein-
zelbilder der Facetten werden dort zu
einem Gesamtbild zusammengesetzt. In
der neu entwickelten Facetvision-Kame-
ra des Fraunhofer IOF iibernehmen die-
se Funktion dagegen Mikrolinsen- und
Blenden-Arrays. Durch den Versatz je-
der Linse zu der ihr zugeordneten Blen-
de erhilt jeder optische Kanal eine indi-
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viduelle Blickrichtung und bildet stets
einen anderen Bereich des Gesichtsfelds
ab. ,,Zukiinftig erreichen wir mit dieser
aus der Natur iibernommenen Technik
bei einer Kameradicke von nur zwei
Millimetern eine Auflésung von bis zu
vier Megapixel®, erldutert Projektleiter
Andreas Briickner.

Die Mikrooptiken lassen sich zudem
in grofler Zahl und kostengiinstig pro-
duzieren, indem sie auf Wafern gefertigt
und anschlieflend durch Sigen vonein-
ander getrennt werden. Entsprechend
konnen die Facetvision-Kameraoptiken
in Tausender-Stiickzahl parallel gefertigt
werden. Anwendungsbereiche sind bei-
spielsweise die Medizintechnik und Ka-

merasysteme an Autos

oder in Industrierobo-

tern, die verhindern, dass
die Maschinen mit Menschen
kollidieren. OJ
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Die Faszination AUTOMATION
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AUTOMATISIERUNG IM

POCKET-FORMAT

SCHLANK AUF SCHIENE - EINFACH IN DER HANDHABUNG

S-DIAS, DAS SUPERKOMPAKTE SYSTEM
FUR DIE HUTSCHIENE (12,5x 104 x 72 mm)

CPU: Leistungsstarke CPU-Module, OPC-UA-
Client & -Server

1/0: Fiir alle Automatisierungsaufgaben das
passende Modul, bis zu 20 Kandle pro Modul

MOTION: Servomotor-Endstufe, 300 W, ‘ e
STO, Resolver oder Inkrementalgeber,
Schrittmotor-Endstufe mit STO

SAFETY: Controller und I/0s, TUV zertifiziert,
auch als Stand-Alone-L6sung

ENGINEERING: Objektorientiertes, all-in-one
Tool LASAL mit grafischer Darstellung

www.sigmatek-automation.com
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