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System KTS: Es erganzt lhren elektrischen Antrieb so, dass Sie sorgenfrei
Geld sparen oder mehr verdienen. Es puffert Bremsenergie und macht so
Ihre Maschine effizienter. Oder es reduziert Lastspitzen. Oder hilft [hrem
Antrieb sicher liber Spannungsschwankungen hinweg. Oder es dient
tiberhaupt als unterbrechungsfreie Stromversorgung.
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Fiir Antriebsaufgaben bis tiber 100 kW Spitzenleistung.
Und weit iiber 1000 kWs Energie.
Einfach. Sicher. Uberzeugend.
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Aktive Energiemanagementsysteme und
sichere Bremswiderstande fiir die elektrische Antriebstechnik.
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EDITORIAL

Christian Vilsbeck, Chefredakteur A&D:

Im IT-Umfeld ist es gang und gabe: Geld wird
\ iber die Software gemacht, Hardware ist nur

| Mittel zum Zweck. Doch im Maschinenbau

. und bei Anbietern von Automatisierungs-

| lésungen ist es meist noch umgekehrt. Die
| Software macht allerdings zunehmend die
" Differenzierung der Losungen aus. Auch
sind andere und neue Geschéftsmodelle damit
moglich, Funktionen lassen sich freischalten, und
S vieles mehr. Darum frage ich mich:

»MUSS IN DER INDUSTRIE EIN
UMDENKEN STATTFINDEN?*

Dipl.-Ing. Christian Wendler, CEO Lenze:
Im Maschinenbau und besonders in der Au-
tomatisierungstechnik ist Software heute der
mafigebliche Faktor. Sie bestimmt im We-
sentlichen die Intelligenz und die Leistungs-
fahigkeit von Maschinen und damit deren
Markterfolg. Software macht schon heute den
Lowenanteil am Gesamtaufwand der Maschi-
nenerstellung aus. Die aktuellen Trends von IIoT, < e
Cloud, Blockchain und darauf aufbauender Mehr- A B
wertleistungen verschieben dieses Verhiltnis noch wei-
ter in Richtung der Software.

Doch auf der Umsatzseite schldgt sich das noch nicht nieder - das Geschift wird
nach wie vor mit der Hardware gemacht. Ich bin tiberzeugt, hier muss und wird ein
Umdenken stattfinden. Die IT-Industrie macht uns vor, wie es gehen kann. Hard-
ware wird als Commodity des Geschiftes gesehen, Differenzierung und Wertschép-
fung erfolgen fast ausschliefllich tiber Software und digitale Mehrwertdienste. In der
Adaption dieser Geschiftsmodelle sehe ich grofles Potential fiir unsere Industrie.
Dafiir muss es jedoch gelingen, den Wertbeitrag digitaler Losungen losgelost von
der Hardware klarer herauszustellen. Entscheidend ist, dass der OEM erkennt, dass
er durch den Einsatz von Software wettbewerbsfihiger wird und mit digitalen Leis-
tungen neue Umsatzpotentiale erschliefen kann.
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Your Global Automation Partner

HMIs und
Block-1/Os mit
CODESYS-3-SPS

TX700: Moderne HMI/PLC-Kompaktgerate mit
kapazitivem Multitouch und Gestensteuerung
enabled

TBEN-L-PLC: Robuste CODESYS-v3-SPS fur intelli-
gente Steuerungskonzepte ohne Schaltschrank

PG-V3: Programmierbare modulare I/O-Systeme mit
PROFINET-, EtherNet/IP- und Modbus-TCP-Slave

smart production solutions

30. Internationale Fachmesse
der industriellen Automation

Hall 7, Stand 250

‘g www.turck.de/plc
CODESYS
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SINGLE PAIR ETHERNET
Auf die richtigen Kabel kommt es an

ANTWORTEN 4.0

INKLUSIVE
MESSENTASCHENBUCH
ZUR SPS 2019,

== GESPONSORT VON RITTAL

netRAPID 90 A gl

Fertig-lotbares netX 90 Design - komplett getestet und vorgeladen (¥ . COMMUNICATION

- Ultra-kompakte Multiprotokolllosung im halfsize netRAPID Format

+ Skalierbare Embedded-Plattform mit integriertem Cortex M4 Applikations-Prozessor

EthorCAT. ™

+ Energieeffizient mit geringer Verlustleistung fiir Temperaturbereiche bis zu +85°C

+ Unterstiitzt alle Industrial Ethernet, Feldbus und lloT Standards
Etheri'et/IP

Besuchen Sie uns auf der SPS-Smart Production Solutions 2019: Halle 5, Stand 130 www.hilscher.com
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www.beckhoff.de/C6015

Mit dem Ultra-Kompakt-Industrie-PC C6015 erweitert Beckhoff die Einsatzbereiche fiir PC-based
Control. Uberall dort, wo die Nutzung einer PC-basierten Steuerungsldsung aus Platz- oder Kosten-
griinden nicht infrage kommt, bietet der C6015 ein optimales Preis-Leistungs-Verhaltnis in extrem
kompakter Bauform. Mit bis zu vier Kernen, Aluminium-Zinkdruckguss-Gehause, geringem Gewicht
und unterschiedlichen Montagearten ist der C6015 fiir Automatisierungs-, Visualisierungs- und
Kommunikationsaufgaben universell einsetzbar. Auch als loT-Gateway ist der C6015 optimal geeignet.
= Prozessor: Intel® Atom™, 1, 2 oder 4 Kerne

m Schnittstellen: 2 Ethernet, 2 USB, 1 DisplayPort

= Arbeitsspeicher: bis zu 4 GB DDR3L-RAM

Ultraklein

€6015

Ultraleistungsstark sps
smart production solutions
Halle 7, Stand 406
€6017 C6030 €6032

BECKHOFF
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Zugangsberechtigung plus Betriebs

ZUGANG NUR FUR AUTORI

Den Zugang zu einer Maschine oder Anlage sicher funktional regeln und gleichze
Informationssicherheit bieten: Das Betriebsartenwahl- und Zugangsberechtigungss
PITmode fusion von Pilz bietet Flexibilitat fur die Absicherung von Maschinen und £

| jetzt modular

BILDER: Dominik Gierke
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Webserver sowie der sicheren Auswerteeinheit Safe Ev
Unit (SEU) — ermdglicht die nahtlose Integration in das D
bestehender Bedienpulte.

INDUSTR.com
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pulierbar
Autorisiert oder nicht? Der Maschinenbediener
erhalt seine individuelle Zugangsberechtigung
auf dem RFID-Transponderschliissel. Ob er fiir
die ausgewahlte Aufgabe an der Anlage auto-
risiert ist oder nicht, signalisiert die Auslese-
einheit PlTreader iber den farbigen LED-Ring.
Auf Bediengeraten wie PMI sieht der Bediener
weitere Details zu seinen Berechtigungen.

Einfach konfigurieren |
Die RFID-Transponderschitissel werden im PlTreader eingeles
und angelernt. Die \lergabe der Zugangsberechtigungen und
die der Betriebsarten erfolgt einfach iiber den dazugehérigen
Webserver. So kann auch ein gruppenbasiertes Berechtigungs-
nanagement mit wenigen Klicks realisiert werden.

10
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Mehr Information tber PITmode fusion
finden Sie auf Seite 103.
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SPS - Smart Production Solutions

Spannende Fakten und Events zur Messe in Niirnberg vom 26. bis 28. November 2019.

01
Digitaler Wandel

IT-Anbieter sind vermehrt auf der

SPS vertreten. Die Themen Big Data,
Cloud-Technologie, 5G und Kiinstliche
Intelligenz finden Besucher konzentriert
in den Hallen 5 und 6 praxisbezogen

in Gemeinschaftsaktionen und -demos
zusammen mit Automatisierungsan-
bietern. Eine eigene Industrial Security
Area ist erstmals in Halle 6 zu finden.

02
Guided Tours

Uber die gefiihrten Touren konnen sich
Fachbesucher gezielt iiber bestimmte
Themenbereiche informieren lassen.
Zu den funf Guided Tours auf der
SPS-Messe zahlen: Machine Learning
und KI, Produkt- und Maschinensimula-
tion, Industrial Security in der Ferti-
gung, Cloud Ecosysteme und Predictive
Maintenance.

12
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Job Borse

Fiir Aussteller mit Personalbedarf

sowie Bewerber bietet die SPS mit der
Jobborse in Halle 3 einen gemeinsa-
men Treffpunkt. Aussteller haben vor
Ort die Moglichkeit, ihre aktuellsten
Stellenangebote den Messebesuchern zu
prasentieren — Angeboten konnen bei
der Messeleitung in Halle 8, Stand 8-500
gemeldet werden.

Quellen: 01 | iStock, antishock, 02 | iStock, iland19, 03 | iStock, Mykyta Dolmatov, 04 | iStock, Chinnapong, 05 | iStock, mahod84, 06 | iStock, shuoshu, 07 | iStock, blackred



Messeforen

Die Foren der Verbande VDMA in Halle
5, Stand 240 und ZVEI in Halle 6, Stand
240 bieten alle drei Messetage fachspe-
zifische Vortrige und Podiumsdiskussi-
onen an. Hierzu zdhlt beispielsweise 5G
im Maschinenbau: Wie vorgehen?

06

Sensorik & Messtechnik

Der AMA Verband fur Sensorik und
Messtechnik prisentiert in Halle 4A
alles vom Sensorelement iiber Sensoren
und Messtechnik bis hin zu System- und
Komplettlosungen.

05
Automation meets IT

Unter dem Motto ,,Software & IT in der
Fertigung® finden Besucher in Halle

6 des Gemeinschaftsstandes folgende
Themen: Asset Management, Cloud-ba-
sierte Services, Datenzentrierte Services,
Predictive Maintenance und OPC UA.

07

Smart navigieren

Damit Sie auf der Messe immer dort
hinfinden, wo Sie hinwollen, empfehlen
wir die kostenlose App SPS - Smart
Production Solutions fiir Android- oder
iOS-Smartphones. Suchen Sie nach dem
Begrift ,,SPS Smart Production Solu-
tions®“ im Google Play Store oder Apple
App Store. Die App bietet die komplette
Ausstellerliste mit allen Unterneh-
mensprofilen und Details wie Adresse.
Mit einem Klick auf die Standnummer
kann der Aussteller auch direkt im
Hallenplan angezeigt werden. Praktisch
sind auch die Geldnde- und Hallenplédne
sowie Produktgruppenlisten. Aufler-
dem sind alle Termine der Messeforen,
Produktvorstellungen und Unterneh-
menspréisentationen enthalten.

13
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Die Digitalisierung ist das vorherr-
schende Thema in der Automatisierung.
Positioniert sich die SPS bewusst als die
Losungsmesse fiir Digitalisierung und
Industrie 4.0 - weg von den
Komponenten?

Industrial Security, Cloud-Plattformen
und generell IT nehmen zunehmend
Platz auf der Messe ein - das zeigt sich
auch an den vertretenen IT-Firmen.
Ziehen Sie damit ganz neue Besucher-
zielgruppen an?

Wenn es zunehmend um Lésungen
geht, denken Sie mittelfristig iiber eine
neue Hallenaufteilung nach Themen
wie Cloud-Ecosystem, Industrial Secu-
rity, KI & Co. nach?

AUFTAKT

Interview Uber 30 Jahre SPS-Messe: Wo geht es hin?

. ,LOosungsangebote
Im FOKuS®

Trotz angespannter Konjunkturlage zeichnen sich im Vorfeld der

Jubilaumsausgabe der SPS positive Zahlen mit rund 1650 Aus-

stellern ab. Dennoch muss sich auch die Messe dem digitalen

| Wandel anpassen. Sylke Schulz-Metzner, Vice President Mesago
Messe Frankfurt, dem Veranstalter der SPS, erlautert im Interview
mit A&D die kunftige Ausrichtung.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILD: Mesago Messe Frankfurt

Die SPS positioniert sich weiterhin als Losungsmesse. Dabei fokussiert sie
sich nicht mehr nur auf die Komponenten. Sie ist die Messe, die das gesamte
Spektrum der smarten und digitalen Automatisierung zeigt. Zahlreiche Aus-
steller zeigen daher vor Ort ihre Losungsanséatze, aber auch diverse Produkte
und Applikationsbeispiele zur Digitalen Transformation. Auch IT-Anbieter sind
vermehrt auf der SPS vertreten und stellen inre Themen oft im Verbund mit
den Automatisierern aus. Dazu gehdren auch die Themen Digitalisierung und
Industrie 4.0, mit denen unsere Fachbesucher schon seit mehreren Jahren auf
den Messestanden der Aussteller in Berlhrung kommen.

Durch den Einzug der Digitalisierung in die Industrie ergeben sich neue Chan-
cen fur die industrielle Automatisierung. Wo vorher der Fokus vermehrt auf
Hardware-Komponenten lag, spielen heute auch Schnittstellentechnologien,
industrielle Kommunikation und ganzheitliche L&sungsanséatze, vor allem die
Software, eine wichtige Rolle. Somit gewinnt die Messe auch zunehmend fur
die Mitarbeiter aus den IT-Abteilungen an Bedeutung. Dies ist fUr uns zwar
keine ganz neue Besucherzielgruppe aber eine die fUr uns und unsere Ausstel-
ler durchaus interessant ist und jahrlich ansteigt.

Wir haben in den letzten zwei Jahren die Hallen 5 und 6 neu ausgerichtet.
Damit wurde dem Thema Software & IT in der Fertigung zum ersten Mal ein
eigener Bereich gewidmet. Wir versuchen die Hallenaufteilung immer zu
optimieren, um den Messebesuch der Fachbesucher zu optimieren. Hierbei
holen wir uns auch die Meinungen der Besucher und Aussteller ein, um ein
gutes Ergebnis fur alle realisieren zu kénnen. Daraus resultiert in diesem Jahr
die Industrial Security Area in Halle 6. Um das Thema zu bundeln, haben wir
Aussteller wie die genua GmbH oder das Bundesamt fUr Sicherheit in einem
gemeinsamen Bereich der Halle platziert und werden das Thema auch ver-
stérkt in unsere Kommunikation einbinden.

14
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Ist es fiir Sie ein Spagat, trotz Losungs-  Der Grundstein der SPS waren und werden auch weiterhin die klassischen

orientierung und Digitalisierungsthe- Komponenten sein. Die inhaltliche Ausrichtung der SPS ist das Erfolgskonzept
men den ,klassischen“ Komponenten und aus diesem Grund wird an dem bewéahrten Konzept auch nichts geandert.
nicht deren Wichtigkeit auf der Messe Somit fuhlen sich auch die Aussteller der klassischen Automatisierungskom-
zu nehmen? ponenten weiterhin wohl auf der SPS und kénnen auch nach so vielen Jah-

ren immer noch erfolgreiche Messeteilnahmen verzeichnen. Im Rahmen der
Namensénderung war es fur uns zwar eine groBere Kommunikationsaufgabe
dieses Konzept nach auBen zu tragen aber sonst ist es fur uns kein Spagat
beide Aussteller- und Besuchergruppen einzubinden. Software und IT werden
in Zukunft integrale Bestandteile der Automatisierungstechnik sein, von daher
werden wir eine solche Differenzierung wie heute kunftig nicht mehr so trenn-
scharf machen kdnnen. Selbstverstandlich bleibt die Automatisierungstechnik
der Nukleus der SPS, aber ohne IT gibt es keine Digitalisierung.

Sie bieten Besuchern Guided Tours fiir Wir bieten unseren Besuchern in diesem Jahr zum dritten Mal die Mdglich-

verschiedene Themen an. Wie kommt keit an unseren Guided Tours teilzunehmen. In ca. 1,5 Stunden haben die

der Service an? Fachbesucher die Mboglichkeit sich bei ausgewahlten Ausstellern zu den
Themen Machine Learning und Kl, Industrial Security in der Fertigung, Cloud
Ecosysteme und Predictive Maintenance zu informieren. Dieser Service wird
insbesondere von unseren internationalen Besuchern sehr gut angenommen,
da sie in sehr kurzer Zeit einen guten Ausstellertberblick erhalten. Unsere
Guided Tours werden im Vergleich zu anderen Messen auch inhaltlich anders
ausgerichtet, da unsere Fachbesucher mit sehr konkreten Anliegen zur Messe >

SALLUrr

Cameras and Software

KEEPING AN EYE ON

YOUR PROCESS - EASILY
N

—iy

( "._

—

) innovating automation

Wer selbst die kleinsten Fehler im Produktionsprozess erkennen mdchte, muss genau hinschauen und das Potenzial der Bilder voll
ausschdpfen. Mit Machine Vision von Balluff gelingt das leicht. Denn prazise Kameras lassen sich mit unserer intelligenten Software
einfach einrichten und intuitiv bedienen. Ganz ohne Vorkenntnisse.

Besuchen Sie uns auf der SPS, Niirnberg, 26. — 28. November 2019, Halle 7A, Stand 303 oder unter www.balluff.com



Wie entwickelt sich der Anteil der
internationalen Austeller und Besu-
cher? Und lauft man Gefahr, den loka-
len Charakter zu verlieren?

Trotz angespannter Konjunkturlage
zeichnen sich im Vorfeld der Jubi-
ldumsausgabe der SPS positive Aus-
sichten und Buchungszahlen ab. Was
sind Thre Prognosen hinsichtlich der
Marktentwicklung fiir das
kommende Jahr?

Worin sehen Sie den Mehrwert der SPS
gegeniiber anderen Automatisierungs-
messen?

AUFTAKT

kommen und das technische Verstadndnis auf einem sehr hohen Niveau ist,
reicht eine Unternehmensprasentation oder oberflachliche Produktprésentation
nicht aus. Um hier einen weiteren Mehrwert bieten zu k&nnen, stehen bei den
diesjahrigen Guided Tours echte Use Cases im Fokus.

Die Internationalitat nimmt Jahr fur Jahr zu. 2018 kamen 28 Prozent der Besu-
cher aus dem Ausland, und das aus insgesamt 82 L&ndern. Bei den Ausstel-
lern kdnnen wir sogar 30 Prozent internationale Aussteller vorweisen. Diese
Werte bestatigen die internationale Bedeutung der Messe. Trotz allem hat

die SPS ihren familiaren und somit auch lokalen Charakter Uber all die Jahre
beibehalten. Das ist ein Alleinstellungsmerkmal der SPS und wir arbeiten jedes
Jahr daran diesen Charakter beizubehalten.

In der Branche der Automation ist derzeit definitiv eine Dampfung zu spuren.
Und es gibt sicher einige Unwéagbarkeiten, die eine Prognose fUr die nachs-
ten paar Jahre sehr schwer machen. Es ist aber anzunehmen, dass es die
nachsten ein bis zwei Jahre ruhiger bleibt; wir hoffen naturlich, dass es auf
keine langfristigere Dampfung hinauslauft. Aber es gilt auch zu bedenken: Viele
Automatisierer hatten in den letzten zwei Jahren zusammengenommen ein
Wachstum von bis zu 25 Prozent — da verhilft der derzeitige Sidestep vielleicht
sogar zu einer notwendigen Verschnaufpause. Langfristig wird die Automation
sicherlich eine Speerspitze der Konjunktur bleiben und sich auch phantastisch
entwickeln — davon sind wir und auch unser Ausstellerbeirat Uberzeugt.

Der Mehrwert fur alle Teilnehmer der SPS ist die ausgepragte Arbeitsatmo-
sphare, die auf den Messestanden herrscht. Die Anwender kommen mit

einem konkreten Anliegen auf die Messe, fUhren ausfuhrliche Gesprache Uber
die Herausforderungen ihres Unternehmens, Uber Ideen und Lésungen. Die
Fachbesucher finden auf den Messestanden Experten, die all inre Fragen
vollumfanglich beantworten kénnen und gemeinsam mit ihnen eine Losung
finden. Es gibt wohl keine zweite Veranstaltung, die die Fachwelt in einer derart
ausgepragten Arbeitsatmosphéare zu konkreten Problemldsungsgesprachen
zusammenfuhrt. O

sps
smart production sclutions
Besuchen Sie uns:

Halle 7A | Stand 506

3
Lagerlose Drehgeber geeignet fiir den Einsatz in Asynchronmotoren | i I‘
bis hin zu GroBmotoren und Generatoren. Hohe Regelgiite dank |

digitaler Echtzeit-Signalverarbeitung — Smart Technology.

wmmwir geben Impulse

(Kubler

KOMPAKTE UND VERSCHLEISSFREIE LOSUNG

- Beriihrungsloses Messprinzip
- Magnetische Abtastung
| - Fiir Wellendurchmesser bis @ 740 mm

kuebler.com/lagerlose_drehgeber




Treffen Sie die Vordenker in der Industrie!

INDUSTRY.Torward

Summit 2020

Die Zukunftskonferenz der Industrie.

27. Mai 2020 in Berlin

150+ Teilnehmer
25+ Speaker
135+ Unternehmen

INDUS TIRY

GET TICKET : -

Die Vordenker der Industrie an einem Ort versammeln und vernetzen.
Voneinander lernen.

Vernetzung, Digitalisierung und neue Technologien verandern Unternehmen und deren
Beziehung zum Kunden. Geschdftsmodelle miissen angepasst oder neu entwickelt wer-
den. Unternehmensperspektiven verschieben sich im Zuge des digitalen Wandels: Der
INDUSTRY.forward Summit ist Pulsgeber und liefert eine Blaupause fiir den Digital Chan-

ge eines Industrieunternehmens.

Jetzt Ticket sichern: https://www.industry-forward.com/get-ticket

publish-industry Verlag GmbH Machtlfinger Str. 7 81379 Munchen Tel. +49 15158 2113 00
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75 Prozent schlanker und Kabelsalat ade

DIE GROSSE

SCHALTSCHRANKDIAT

Platz im Schaltschrank ist schon immer Mangelware. Verantwortlich
zeigen unter anderem die Vielzahl an Motoren, die gestartet, gewendet,
vor Uberlast geschiitzt und sicher abgeschaltet werden miissen. Das
erforderte in der Vergangenheit Gerite wie Schiitzkombinationen. Mit
neuen Hybrid-Motorstartern von Phoenix Contact reduziert sich der
Platzbedarf sowie der Verdrahtungsaufwand erheblich.

TEXT: Matthias Borutta, Phoenix Contact BILDER: Phoenix Contact; iStock, FrankRamspott, Agor2012, ottoflick

Nach wie vor kommen in fast allen industriellen Appli-
kationen Drehstromasynchronmotoren zum Einsatz, weil
sie sich selbst unter rauen Umgebungsbedingungen als sehr
robust erweisen. In diesen Anwendungen werden oftmals
Funktionen wie das Starten und Reversieren der Motoren,
ein geeigneter Uberlastschutz fiir die Antriebe sowie deren
sichere Abschaltung bei einer Not-Halt-Anforderung beno-
tigt. Haufiger Nutzungsbereich der Motoren in elektrischen
Anlagen oder Maschinen sind beispielsweise Forderstrecken,
Lufter oder Pumpen. Fir den Anwender stellt sich hier die
Herausforderung, die Vielzahl an Antrieben zuverlédssig und
sicher zu schalten. Dabei spielen Kosten, Zeitaufwand und
Platzbedarf eine grof8e Rolle.

In der Regel werden fiir diese Aufgabenstellung mecha-
nische Schiitze zum Schalten der Motoren sowie weitere
Schiitze fiir deren sichere Abschaltung bis Performance Level
(PL) e gemaf3 EN ISO 13849 respektive Safety Integrity Level
(SIL) 3 nach IEC 61508 verwendet. Erganzend kommt ein
Motorschutzrelais hinzu, das den Motor gegen Uberlastung
absichert. Fiir jedes der genannten Gerite ist ein entsprechen-
der Aufwand hinsichtlich der Installation, Verdrahtung und
Inbetriebnahme einzuplanen. Mit den modularen Hybrid-
Motorstartern der Produktfamilie Contactron von Phoenix
Contact reduzieren sich die Arbeiten deutlich. Aufgrund
seiner Baubreite von lediglich 22,5 Millimeter spart der Mo-
torstarter dariiber hinaus Platz im Schaltschrank ein. Ferner
lasst sich mit ihm auf einfache Weise eine sichere Gruppen-
abschaltung von Motoren realisieren.
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Sichere Gruppenabschaltung

Einige Motoren sind bei einer
Not-Halt-Anforderung sicher abzu-
schalten. Um dies nicht fiir jeden ein-
zelnen Antrieb separat umsetzen zu
miissen, bilden die modularen Hybrid-
Motorstarter Contactron eine Motoren-
gruppe, die nach einem Not-Halt zum
Beispiel tiber ein vorgeschaltetes Si-
cherheitsrelais aus dem Safety-Port-
folio von Phoenix Contact sicher
bis Kat.4/PL e respektive SIL 3 de-
aktiviert werden kann. Auf diese
Weise sind keine zusétzlichen in
Reihe geschalteten Not-Halt-
Schiitze erforderlich.

Mit den vom TUV zertifi-
zierten Modulen der Baureihe
Contactron Pro gestaltet sich
die funktionale Sicherheit fiir
den Anwender einfach. Die
Not-Halt-Gruppenabschal-
tung der nachfolgenden
Hybrid-Motorstarter  ldsst
sich tiber einen Tragschie-
nen-Busverbinder ohne wei-
teren Verdrahtungsaufwand
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ausfithren und bietet somit zu-
satzliches Potenzial fiir die noch-
malige Senkung des Verdrahtungs-
aufwands. Auflerdem koénnen alle
Gerite tiber die Systemstromver-
sorgung gespeist werden. Das op-
tionale Riickmeldemodul erlaubt
die Uberwachung des Motorstatus
aus der Leitwarte. Alternativ kann
die sichere Gruppenabschaltung
beispielsweise tiber ein sicheres
Freigabesignal einer sicheren
Steuerung erfolgen.

75 Prozent weniger
Platzbedarf

Wer kennt das nicht:
Das  Platzangebot
Schaltschranken
den meisten Applikatio-
nen begrenzt und stellt
die Anwender daher vor
einige =~ Herausforderun-
gen. Im schlimmsten Fall
kann das bedeuten, dass auf
fiir den Endkunden hilfreiche
Funktionen verzichtet werden

in

ist in

muss, weil sich diese nicht mehr im
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Einfache und sichere Gruppenabschaltung tber ein vorgeschal-
tes Sicherheitsrelais bis Kat.4/PL e/SIL 3 - das spart Platz und
reduziert den Verkabelungsaufwand.

Schaltschrank unterbringen lassen. Die Schaltelemente fiir
den Motor erweisen sich jedoch als unentbehrlich. Mit den
Hybrid-Motorstartern der Produktfamilie Contactron steht
hier eine kompakte Alternative fiir das Schalten von Moto-
ren zur Verfiigung. Bei einer im Vergleich zu mechanischen
Schiitzen hilftigen Baubreite sowie der Integration der vier
Funktionen Starten, Reversieren, Motoriiberlastschutz und
Not-Halt in ein Gehéduse verringert sich der Platzbedarf
um 75 Prozent. So lésst sich entweder die Grofle des Schalt-
schranks reduzieren oder der gewonnene Raum fiir zusatzli-
che Funktionen nutzen.

Zehnmal langere Lebensdauer als Schiitze

Die Hybrid-Motorstarter der Contactron-Baureihe ver-
einen die Vorteile der Mechanik von Relais, die sich durch
hohe Robustheit auszeichnen, mit der Langlebigkeit der
Solid-State-Relais, da diese verschleifdfrei schalten. Den zeit-
lichen Ablauf und die Uberwachung des Moduls {ibernimmt
ein Mikrocontroller, damit ein eventuell auftretender Fehler
durch LEDs und einen potentialfreien Ausgang gemeldet
werden kann. Uber die optische Anzeige am Motorstarter ist
eine Unterscheidung zwischen verschiedenen Fehlern — wie
beispielsweise Uberlast oder Symmetrie — méglich, weshalb
sich deren Ursache umgehend beheben ldsst. Die Hybridtech-
nologie erfordert dariiber hinaus keine Kiihlkorper, weil die
Motorstarter eine geringe Verlustleistung aufweisen, sodass
Antriebe bis 3 kW auf kleinem Raum zuverldssig geschaltet
und geschiitzt werden kénnen.

INDUSTR.com
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Erreichen mechanische Schiitze oftmals schnell das Ende
ihrer Lebensdauer und miissen getauscht werden, zeigt sich
der elektrische Nutzungszeitraum der Hybrid-Motorstarter
als mindestens zehnmal so lang. Auf diese Weise sparen sie

.
-

KOMPLETTE LOSUNG FUR DEN SCHALTSCHRANK

Die Produktfamilie Contactron ist Bestandteil von Complete
line. Dabei handelt es sich um ein System aus aufeinander
abgestimmten Hard- und Softwareprodukten, Dienstleistun-
gen und Systemlésungen flr die Optimierung der Prozesse
im Schaltschrankbau. Zum Complete line-Portfolio geho-
ren unter anderem Steue-
rungen und I/O-Systeme,
Stromversorgungen  und
Gerateschutzschalter, Rei-
henklemmen und Verteiler-
blécke, Relaismodule und
Motorstarter, Trennverstar-
ker, funktionale Sicher-
| heitstechnik,  Uberspan-
nungsschutz sowie auch

schwere Steckverbinder.

Complete line zeichnet sich durch diese Eigenschaften aus:

intuitive Handhabung durch einheitliches Design, Haptik und

Funktion

e weniger Zeitbedarf wéhrend des gesamten Engineering-
Prozesses aufgrund einer durchgéngigen Software-
Unterstitzung

¢ reduzierte Lagerkosten durch standardisiertes Zubehor
und geringe Teilevielfalt

e verbesserte Prozesse im Schaltschrankbau aufgrund
individueller Serviceleistungen und innovativer
Fertigungslésungen
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Die optionale Systemstromversorgung
tUber den Tragschienen-Busverbinder
sorgt fur eine weitere Reduzierung
des Verdrahtungsaufwands.

die Kosten fiir Service- und Wartungstitigkeiten ein. Die
langjéhrige Erfahrung belegt, dass die Contactron-Module
wihrend des Lebenszyklus der Maschine zumeist nicht ge-
wechselt werden miissen. Das tragt zu einer hohen Anlagen-
verfiigbarkeit bei.

Statusinformationen fiir mehr Verfiigbarkeit

Wird ein Schaltelement fiir dreiphasige Drehstrom-
asynchronmotoren bis 3 kW gesucht, das nur wenig Platz
im Schaltschrank beansprucht, eine méglichst hohe Lebens-
dauer hat sowie eine TUV-zertifizierte Not-Halt-Funktion
bis Kat.4/PL e/SIL 3 mit dem Direktstarten, Reversieren und
Motorschutz kombiniert, dann sind die modularen Hybrid-
Motorstarter von Phoenix Contact die richtige Wahl. Die op-
tionale Kopplung der Gerite der Baureihe Contactron Pro
tiber Tragschienen-Busverbinder senkt den Verdrahtungsauf-
wand weiter und bietet zudem die Moglichkeit der sicheren
Gruppenabschaltung sdmtlicher Motorstarter, beispielsweise
iiber ein Sicherheitsrelais von Phoenix Contact. Ferner lassen
sich so alle Gerite einfach versorgen. Durch die alternative
Verwendung eines Relaismoduls stehen zusitzliche Statusin-
formationen zur Verfiigung.

Neben den modularen Hybrid-Motorstartern umfasst das
Portfolio Standard- und vernetzbare Module. In einige Ge-
rate sind bereits Sicherungen integriert, sodass sie auf dem
CrossPower-System von Phoenix Contact oder einem Strom-
sammelschienen-System eingesetzt werden konnen. Dadurch
ergibt sich weiteres Einsparpotenzial bei der Verdrahtung.
Mit dem breiten Spektrum an Schaltkomponenten kénnen
vielfiltige Anforderungen des Maschinen- und Anlagenbaus
umgesetzt werden. (J

SPS Halte 9, stand 310
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Interview Uber modulare Hybrid-Motorstarter

,verdrantung Sparen
st sO einfach’

Um Motoren sicher, zuverlassig und effizient zu betreiben,

waren bislang Schitzgerdtekombinationen notwendig — das

kostet Platz im Schaltschrank und erfordert schnell eine aufwen-
dige Verdrahtung. Mit einer neuen Generation von modularen
Hybrid-Motorstartern der Serie Contactron Pro vereinfacht sich die
Komplexitat erheblich, wie Matthias Borutta, Produktmanager Digital
Interface bei Phoenix Contact im Gesprach mit A&D erlautert.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILD: Phoenix Contact

Erldutern Sie kurz die Unterschiede:
Softstarter, Hybridstarter und Motor-
schiitze?

Contactron Pro vereint bis zu vier
Funktionen in einem Gerit und spart
somit viel Platz. Welche Funktionen
sind das?

Reduziert die Not-Halt-Gruppenab-
schaltung den Verdrahtungsaufwand
weiter, weil nur ein vorgeschaltetes
Sicherheitsrelais notwendig ist?

Die Hybrid-Motorstarter sind modular
aufgebaut. Welche Optionen bieten Sie
hier Thren Kunden an?

Was unterscheidet die Contactron Pro
Serie von Konkurrenzlgsungen?

TITELINTERVIEW

Ein Softstarter bietet Rampenfunktionen, um den Anlauf fir den Motor und
die Mechanik schonend zu gestalten. Dagegen schalten Hybrid-Motorstarter
und mechanische Schitze den Motor direkt. Die wesentlichen Unterschiede
des Hybrid-Motorstarters im Vergleich zum Motorschutz liegen in der geringe-
ren Baubreite, der Verdrahtungsersparnis und der hoheren Lebensdauer des
Motorstarters.

Die Hybrid-Motorstarter stellen die Funktionen Rechtslauf, Linkslauf, Motor-
Uberlastschutz und Not-Halt bis zum Performance Level PL e bereit. AuBerdem
ermoglicht Contactron Pro eine einfache und sichere Gruppenabschaltung
Uber ein vorgeschaltetes Sicherheitsrelais bis Kat.4/PL e/SIL 3.

Ja, durch die Verwendung eines Tragschienenbusverbinders kann das Sicher-
heitsrelais sehr einfach mit den Hybrid-Motorstartern verbunden werden. Im
Schaltschrank sind dadurch keine zuséatzlichen in Reihe geschalteten Not-Halt-
Schutze mehr erforderlich.

In diesem Fall bedeutet Modularitat, dass das Modul stand-alone eingesetzt
werden kann. Optional lassen sich aber auch eine Reihe von Modulen mit
Hilfe von Tragschienenbusverbindern Uber eine Systemstromversorgung mit
24V DC versorgen oder Uber ein Sicherheitsrelais sicher abschalten. Dartber
hinaus kann ein Relaiserweiterungsmodul fUr zusatzliche Statusinformationen
genutzt werden. Die Modularitat erdffnet ein erhebliches Potenzial, den Ver-
drahtungsaufwand weiter zu reduzieren.

Hybrid-Motorstarter ersetzen Funktionen der mechanischen Schitze und
unterscheiden sich durch eine kompakte Bauform, deutliche Verringerung des
Verdrahtungsaufwands, héhere Lebensdauer und im Fall von Contactron Pro
durch die Modularitat, die eine zusatzliche Ersparnis mit sich bringt. O
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RETROFIT

Alte Maschinen fit fUr Industrie 4.0 machen

RETROFIT-GEHEIMNIS
AUSGEPLAUDERT

Bevor sich ein Unternehmen von einem alten
'Schiétzchen' trennt, ist zu bedenken, dass sich
viele Maschinen bestens nachriisten lassen -
und mit neuen oft sehr gut mithalten kénnen.
Allerdings lohnt sich ein Retrofit nicht immer.

TEXT: Dr. Barbara Stumpp fir A&D  BILD: iStock, drante

Retrofit gibt’s seit es Maschinen gibt und soll die Verfiigbar-
keit der Anlagen erhalten, verhindern dass Komponenten ausfal-
len, Anlagen an neue gesetzliche Bestimmungen anpassen, die
Produktion neuer Produkte erméglichen und dafiir sorgen, dass
es wieder Ersatzteile gibt. Dazu verlangt die Digitalisierung bezie-
hungsweise Industrie 4.0 vernetzte Maschinen und entsprechend
mehr Sensoreneinsatz. Es gibt also viele Argumente fiir ein Retro-
fit, aber am Anfang steht immer die Frage, was das im Sinne von
Kosten/Nutzen bringt.

Die aufzuriistenden Maschinen haben nicht selten 20 und
mehr Jahre auf dem Buckel und oft fehlen Konstruktionsplane.
Fiir ein effizientes Retrofit muss dann erst einmal der digita-
le Zwilling erstellt werden. Zu dem enormen Planungsaufwand
kommt weiter, dass meist nicht nur die eine Maschine umgebaut
werden muss, da sie danach weiter mit den anderen, unterschied-
lich alten Maschinen verschiedener Hersteller fehlerfrei zusam-
menarbeiten muss.

»Generelle Herausforderung der Entscheidung fiir Retrofit ist
dies an der geplanten Nutzungsdauer und am Nutzungsprinzip
der Anlage festzumachen. Bei einem Hochregallager zum Bei-
spiel mit normalerweise 50 bis 60 Jahren Nutzungszeit, lohnt es
sich meistens®, fasst Dr. Frank Ryll, Wissenschaftler am Fraunho-
fer IFF zusammen.

Retrofit als komplexe Angelegenheit

Oft iibersieht man, dass sich ein Retrofit nicht nur aufs Aus-
wechseln weniger Komponenten beschrankt - beispielsweise bei
einem neuen Motor muss hiufig auch dessen Peripherie gedndert
werden, was die Kosten treibt. ,Ein Aufarbeiten des alten Motors
wiirde hier weniger Aufwand und Kosten erfordern. Man muss

INDUSTR.com
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also nicht nur die alte Maschine, sondern auch deren Umfeld an-
schauen’, so Frank Ryll. Fest steht, dass das Retrofit einer Anlage
meist weniger kostet als deren Neukauf. Auch Genehmigungs-
verfahren konnen sich so erledigen und im besten Fall, kann das
Ganze im laufenden Betrieb erledigt werden.

Nachgeriistete Anlagen sind produktiver und senken so die
Produktionskosten, bringen also bare Miinze fiir das Unterneh-
men. Der jeweilige Unternehmer muss sich dann fragen, wie
lange die nachgeriistete Anlage noch eingesetzt werden konnte
und wie grof$ der Kostenunterschied zwischen Nachriistung und
Neukauf ist. Lohnen diirfte es sich bei Maschinen, bei denen die
Mechanik den grofiten 'Packen' ausmachen wiirde. Deren solide
Mechanik nachzuriisten konnte bis zu 90 Prozent der Kosten ei-
ner neuen Anlage sparen.

Retrofit-Treiber Industrie 4.0

Ein Hauptgrund fiir ein Retrofit ist die Steuerungs-, Auto-
matisierungs- und Antriebstechnik Industrie 4.0-tauglich zu
machen. Zusammen mit der notigen Digitalisierung betriftt das
vor allem die Vernetzung der Anlagen iiber IoT mit dem entspre-
chenden Datentransport und das braucht zusitzliche Sensoren
und Kommunikationstechnik.

Nirnberg, Germany

25.—27.2.2020

Bei einem Retrofit in Sicht auf Industrie 4.0 sollen mittels Sen-
soren mehr Informationen aus einer Anlage gezogen werden fiir
deren wirtschaftlicheren Betrieb. Nur: welche Sensoren nimmt
man? Soll das System als Nachriistsatz dazu gebaut werden? Ein
Parallelsystem ist oft billiger. Oder tief in die Maschine bauen?
Das geht nicht immer. Und die Daten miissen verarbeitet werden.
Wo liegen also die technischen und wirtschaftlichen Grenzen?

Das ist Thema des Verbundforschungsprojekts RetroNet. Hier
suchen Bosch Rexroth, Finow Automotive, Fraas Richter Werk-
zeugbau, PII Informatik, KleRo Roboterautomation und Auco-
team nach Losungen. Holger Liier, Projektleiter bei PII Informa-
tik: ,Der im Projekt von Bosch Rexroth entwickelte Connektor ist
eine Hardwarekomponente, an die auf einer Seite diverse Quell-
systeme (beispielsweise Steuerungen, Sensoren) angeschlossen
werden konnen. Auf der Prozessebene erfasst er Daten digitaler
und analoger Sensoren sowie die von unterschiedlichen Automa-
tisierungssystemen und iibermittelt diese sicher an eine zentrale
IoT-Plattform.“ Das erleichtert KMUs, bei denen oft eine hetero-
gene Maschinenlandschaft vorliegt, den erfolgreichen Einstieg in
Industrie 4.0.

Pferdefiifle sieht Peter Fritauf, VDMA, stellvertretender GF
Fachverband Elektrische Automation, darin mit der EU-Maschi-
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nenrichtlinie {iber Kreuz zu kommen. ,Dateniibertragung und
neue Funktion ergeben oftmals eine neue Maschine. Sie muss
dann wieder an die Vorgaben der Maschinenrichtlinie angepasst
werden, was sicherheitstechnische Probleme zum Beispiel bei Ro-
botern mit sich bringen kann®, so Peter Frilauf.

Ohne Erfahrung geht es nicht

Grof3e Erfahrung in Sachen Retrofit hat man bei Heitec. ,,Ein
wichtiges Hilfsmittel ist hier der digitale Zwilling. Entwicklung
und Test von Abldufen der Maschinenkomponenten kénnen un-
abhingig vom Fertigstellungsgrad der Maschinen und Anlagen
effizienter vorangetrieben werden, so Peter Baumiiller, Leitung
Automatisierung bei Heitec.

Mit der realen Inbetriebnahme am virtuellen Modell lassen
sich alle gegenwirtigen und kiinftigen Betriebsabldufe in der ent-
sprechenden Produktionsumgebung in Echtzeit simulieren und
mit der Original-Automatisierungssoftware steuern. Auf diese
Weise erreicht man eine hohere Auslieferungsqualitit der Soft-
ware und erkennt frithzeitig Ablauffehler. Bei Umbauten von Alt-
anlagen testet Heitec die Automatisierungssoftware am Schreib-
tisch, so dass sie fehlerfrei auf die Anlage eingespielt werden kann.

Entsprechend wurde das Retrofit eines Hochregallagers bei
der Firma Hengstenberg durchgefiihrt. In dem Hochregallager
versorgen drei Regalbediengerite zwei Lagerbereiche. ,Moder-
nisiert werden mussten die Steuerungs- und Antriebstechnik an
den Regalbediengerite und in der Paletten-Fordertechnik und
die Sicherheitseinrichtungen in den Bereichen Endverpackung,
Lager und Konserven sowie des Lagerverwaltungssystems: was

iiber 14.000 Stellplatze fiir 22.000 Paletten und zirka 350.000 Pa-
letten-Bewegungen pro Jahr umfasst®, umreifit Peter Baumiiller
die Aufgabe.

Das Retrofit durch die Firmen Artschwager & Kohl Software
und Heitec sollte hier fiir erhohter Verfiigbarkeit, aktuellen Si-
cherheitsstandards und sichergestellter Ersatzteilversorgung fiir
die Zukunft sorgen.

Alter spielt keine Rolle

Theoretisch kann man jede Maschine mit neuer Technik
nachriisten, das hat Bosch an einer 129 Jahre alten Drehbank
demonstriert. An der pedalgetriebenen Drehbank hat Unter-
nehmensgriinder Robert Bosch noch personlich gearbeitet.
Darauf entstanden Teile fiir den Magnetziinder, das Schliis-
selprodukt, das dem Unternehmen Ende des 19. Jahrhunderts
zum Durchbruch verhalf. Nun hat man die historische Dreh-
bank mit einem IoT-Gateway Industrie 4.0 tauglich gemacht.
Das vernetzte System kombiniert Sensorik, Software sowie eine
IoT-fahige Industriesteuerung und ermdglicht damit die Zu-
standsiiberwachung der Drehbank. ,Unser Aufbau zeigt, dass
selbst dlteste Maschinen mit dem IoT-Gateway schnell und
einfach vernetzt werden kénnen', sagte Dr. Werner Struth, zu-
standig fur Industrietechnik und die Fertigungskoordination
bei Bosch. Das IoT Gateway wird je nach Anwendung um Sen-
soren zum Erfassen von Temperatur, Druck, Vibration, Strom-
verbrauch, Olqualitit, Neigungswinkel, Drehgeschwindigkeit
etc. erweitert. Diese Daten tibersetzt die Software in Echtzeit in
ein Format, das sich in bestehenden Produktionsumgebungen
eingliedern lasst. O
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RETROFIT

Nachgefragt: ,Wann sollten sich Anwender flr Retrofit entscheiden?*

Bewahrte Anlage vs. Neuanschaffung

Es muss nicht immer eine Neuanschaffung sein. Mit einem Retrofit konnen
altere Anlagen wieder auf den neuesten Stand gebracht werden. Wann sollten
sich Anwender fiir eine Anlagenmodernisierung entscheiden und wann ist die
’:'lﬁvlestition in eine neue Anlage am Ende doch die bessere Wahl?
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FLORIAN
WIRL

Sinkende Investitionen bei
Neuanschaffungen, ehrgei-
zige Ziele fiir vorhandene
Anlagen, steigende Anforde-
rungen an Energieeffizienz
und eine flichendeckende
Vernetzung von Maschinen:
Instandhalter stehen unter
enormem Druck, hochste
Verfiigbarkeit zu gewdahrlei-
sten und gleichzeitig die
Taktzeiten zu minimieren.
Mit einer geeigneten Kombi-
nation aus Produktiiberho-
lung, Retrofit und Moderni-
sierung kénnen Endanwender
altere Maschinen sehr wirt-
schaftlich auf- beziehungs-
weise nachriisten und die
Produktivitit bewdhrter Ma-
schinen durchschnittlich um
bis zu 15 Prozent steigern.
Hierbei ermdglicht es Bosch
Rexroth nicht nur, die Ge-
samtanlageneffektivitit einer
in die Jahre gekommenen
Maschine signifikant zu stei-
gern, sondern diese auch in
das Zeitalter des ,,Internet der
Dinge“ zu heben. Am Ende
muss der Anwender zwischen
Maschinen-Neuanschaffung
und Nutzungsverldngerung
abwigen.

Productmanager Digital Services loT
& 4.0, Global Service Sales Support,
Bosch Rexroth

ERWIN
BERNROITNER

Retrofit bietet sich an, wenn

Maschinen - im speziellen
Grofimaschinen - mecha-
nisch noch am Stand der
Technik sind. Hierbei kann es
Sinn machen, diese elektrisch
aufzuriisten. Ein mitentschei-
dender Faktor kann die Er-
satzteilverfiigbarkeit sein.
Maschinen sind vielmals lan-
ger als die vom Hersteller ga-
rantierte Ersatzteilverfiigbar-
keit im  Einsatz.  Mit
Retrofitting kann die Lebens-
dauer erh6ht und ein Maschi-
nenstillstand aufgrund nicht
mehr lieferbarer Ersatzteile
vermieden werden. Ein wich-
tiger Punkt, den es hierbei zu
beachten gibt, ist, dass mit
dem Nachriisten auch eine
neue Sicherheitsbetrachtung
der Maschine vorgenommen
werden muss. Gegen Retrofit-
ting spricht die langfristige
Wirtschaftlichkeit. Neue Ma-
schinen koénnen durch eine
leichtere Bauweise ein erheb-
liches Stromeinsparungs-
potential vorweisen und sind
zudem kompakter gebaut.
Auch die Produktion lduft en-
ergiesparender bei gleichzei-
tig mehr Output.

Internationaler Vertrieb, Sigmatek
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Was wollten Sie
werden, als Sie
jung waren?

Ihr Talent fiir das schnelle Finden
technischer L6sungen hat lhnen den
Weg in die Welt des Engineerings
geebnet. Damit Sie die Dinge

weiter so gut am Laufen halten

und eine Reparatur eine schnelle
und entspannte Angelegenheit

ist, unterstiitzen wir Sie. Damit

Sie sich auf das konzentrieren,

was Sie am besten kdnnen.

Unser umfassendes Sortiment
industrieller Wartungs- und
Elektronikprodukte kombiniert
mit einem erstklassigen
Vertriebsservice hilft Ingenieuren
seit Generationen, sich auf das
Wesentliche zu konzentrieren.

| 24-Stunden-Kalibrierservice
| Lieferung am né&chsten Tag
| Technischer Support

We’re here

for the inspired
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RETROFIT

PETER
BAUMULLER

Dies ist nicht pauschal zu be-
antworten und héngt vom in-
dividuellen Zustand der An-
lage und den Anforderungen
ab. Mit einer Bestandsauf-
nahme der Sicherheits- und
Automatisierungstechnik so-
wie der Mechanik wird eine
Risikoanalyse erstellt. Der
sich daran anschlieende
Modernisierungsplan be-
schreibt Phase fiir Phase alle
Prozesse und technischen
Funktionen, bringt Struktur
in das Projekt und ordnet alle
Aktivititen sowohl auf Kun-
den- als auch auf Lieferanten-
seite. Mit ihm kann der Anla-
genbetreiber seine Investi-
tionen entscheiden und pla-
nen. Insbesondere durch Mo-
dernisierung der elektrischen
Automatisierungstechnik las-
sen sich Maschinen und An-
lagen kostengiinstig wieder
auf den neuesten technischen
Stand bringen.

Leitung Automatisierung Erlangen,
Heitec

INDUSTR.com

DR. JAN
REGTMEIER

Der beste Weg ist eine Re-
turn-on-Invest-Betrachtung.
Fir hochwertige Maschinen
ist haufig der Retrofit der op-
timale Weg, da die Maschine
selbst ihre eigentliche Aufga-
be sehr gut erfillt. Héufig
fehlen ,nur IT Funktionali-
taten, die sich leicht nachrii-
sten lassen. Haufig sind die
Themen der Kunden: Condi-
tion monitoring, Remote
access und remote service so-
wie OEE-Erfassung. Mit Har-
tings Losungspaketen auf Ba-
sis der MICA und dem MICA.
network lassen sich diese
Themen optimal adressieren.

Director Product Management, Harting
IT Software Development



Laserschneiden ohne Unterbrechung

Das Lagersystem bildet das Riickgrat jeder Produktion - entsprechend wirken sich Still-
stande oder ineffiziente Prozesse sofort negativ auf die Produktivitit aus. Um ein bereits
ilteres Hochregallager eines Laserschneidsystems fiir die Anforderungen der modernen
Produktionstechnik fit zu machen, hat ein Losungsanbieter fiir die Blechverarbeitung

ein Retrofit der Anlage mit PC-based Control durchgefiihrt.

TEXT: Stefan Ziegler, Beckhoff BILDER: Beckhoff; iStock, Tsikhan Kuprevich

Bystronic hat sich auf die Bearbei-
tung von Blechen spezialisiert. Zum
Portfolio gehoren Laserschneidsysteme,
Abkantpressen sowie entsprechende Au-
tomations- und Softwareldsungen. Dabei
kommen die Anlagen auch im eigenen
Unternehmen zum Einsatz, wie Mario
Duppenthaler, Head of Solution & Pro-
ject Management, erldutert: ,Das aktuell
modernisierte Hochregallager gehort zu
einer Bearbeitungsanlage zur Herstellung
unterschiedlichster Blechteile fiir die ei-
genen Laserschneidsysteme. Es besteht
aus zwei 9,64 m hohen Lagertiirmen mit
insgesamt 83 Kassettenlagerplitzen im

Format von 3 x 1,5 m. Unterbringen las-

sen sich darin maximal 249 t Blechteile.
Zu deren auftragsspezifischer Auslage-
rung fahrt ein Regalbediengerit die ent-
sprechende Lagerkassette an und iibergibt
diese an ein Bystronic Handlinggerat,
welches das gewiinschte Blechteil ent-
nimmt und dber einen automatisierten
Transferwagen an den Wechseltisch des
Laserschneidsystems - in diesem Fall des
BySprint Fiber 3015 - iibergibt.”

Retrofit lohnt sich
Die Erstinbetriebnahme des Blechla-

gers erfolgte bereits im Jahr 1998, sodass
die Modernisierung laut Mario Duppen-

thaler durchaus Sinn gemacht hat: ,Im
Gegensatz zu den eigentlichen Produkti-
onsmaschinen werden solche Lagersys-
teme meist erst nach sehr langer Zeit er-
setzt. Daher entspricht deren Steuerungs-
und Kommunikationstechnik oft nicht
mehr dem aktuellen technischen Stand
der iibrigen Anlagenbereiche. Zudem darf
die Bedeutung der Lagersysteme nicht
unterschitzt werden; schliefllich bilden
sie das Riickgrat der gesamten Produkti-
onsstelle - mit entsprechend hohen An-
forderungen an die Anlagenverfiigbarkeit.
Weiterhin besteht im Rahmen eines Re-
trofits die Moglichkeit zur Optimierung
der Prozessabldufe und somit zur Redu-
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Die Automatisierungstechnik aus Embedded-PC sowie EtherCAT- und TwinSAFE-
Klemmen lasst sich durch ihre Modularitat und Skalierbarkeit im Rahmen eines

Retrofits optimal an die jeweiligen Gegebenheiten anpassen.

zierung der Nebenzeiten, passend zur
meist hoheren Produktionsleistung neuer
Bearbeitungsmaschinen.”

Ubernommen hat die Modernisierung
dieses Bystronic Blechlagers die Peter Hu-
ber AG im schweizerischen Alpnach. Der
Komplettanbieter fiir Steuerungslosun-
gen im Bereich der Blechbearbeitung ist
bereits seit 2010 Solution Provider von
Beckhoft und setzt PC-based Control
sowohl bei der Neukonzeption von Ma-
schinen und Robotiksystemen als auch
bei Anlagenretrofits ein. Geschiftsfithrer
Erich Schumacher bestitigt die Bedeu-
tung eines Retrofits fiir die Steigerung
der Produktionseffizienz: ,Die Anlagen-
verfiigbarkeit hingt mit wachsendem Al-
ter der Anlagen auch von der Verfiigbar-
keit einzelner Steuerungskomponenten
ab. Hier hilft der Einsatz der Beckhoff-
Technik durch ihre Langzeitverfiig-
barkeit — gerade auch mit Blick auf die
langfristige Anlagennutzung. So ersetzt
PC-based Control bei dem Blechlager ei-
ne mittlerweile 20 Jahre alte Technik, de-
ren Komponenten zum einen heute nicht
mehr erhaltlich sind und deren Eprom-
basierte Software sich zum anderen nicht
an neue Anforderungen anpassen ldsst.
Hinzu kommt, dass sich mit PC-basierter
Steuerungstechnik die bisher nicht gege-
benen Moglichkeiten einer Fernwartung
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nutzen lassen. Und die beiden Aspekte
Komponentenverfiigbarkeit und Fernwar-
tung sind aus Sicht des Betreibers sogar
noch von groflerer Bedeutung als die mit
einer erneuerten Automatisierung erreich-
bare Leistungssteigerung einer Altanlage
an sich.”

Optimal fiir Retrofits geeignet

Offenheit und Modularitdt sind fiir
Erich Schumacher die Hauptargumente
fiir den Einsatz der PC-basierten Steue-
rungstechnik von Beckhoft, insbesondere
im Retrofit-Bereich: ,Die Steuerungs-
und I/O-Ebene ldsst sich mit PC-based
Control genau entsprechend den jewei-
ligen Maschinengegebenheiten zusam-
menstellen. So koénnen durch das modu-
lare Klemmensystem beispielsweise kleine
Schaltkésten genau dort platziert werden,
wo sie fiir die Weiternutzung der vor-
handenen Kabelstriange bendtigt werden.
Die aufwindige Neuverdrahtung der Ma-
schine kann damit entfallen. Auflerdem
schétzen wir die Systemdurchgingigkeit,
denn vom kleinsten bis zum gréfiten In-
dustrie-PC ldsst sich immer die gleiche
Software nutzen. Das vereinfacht unsere
Arbeit erheblich. Gerade beim Anlagen-
retrofit ist dies besonders wichtig, da hier
meist nur eine kurze Zeitspanne fiir die
Umriistung zur Verfiigung steht und die



Das modernisierte Bystronic Hochregal-
lager fiir Bleche (Hintergrund) mit dem
dazugehorigen Handlinggerét (Bildmitte)
sowie der Wechseltisch des Laser-
schneidsystems (Vordergrund) mit einem
bearbeiteten Blech

Produktion méglichst schnell wieder rei-
bungslos laufen muss.“

Kern der modernisierten Lagersteue-
rung ist ein Embedded-PC CX5140 mit
der Steuerungssoftware TwinCAT NC PTP
sowie TwinCAT PLC HMI fiir die Visuali-
sierung auf dem 12-Zoll-Multitouch-Con-
CP2912. Fur die prazise
Ansteuerung der im Blechlager verbau-
ten Motoren sorgen zwei Servoverstarker
AX5118 mit integrierter TwinSAFE-
Karte AX5801. Die anwendungsgerecht
aufgebaute I/O-Ebene umfasst vier
EtherCAT-Koppler EK1100 sowie zwei
EtherCAT-Abzweige EK1122 und 50
EtherCAT-Klemmen, darunter unter an-
derem die kompakten High-Density-Di-

trol-Panel

RETROFIT

gital-Ein- bzw. Ausgangsklemmen EL1809
und EL2809, die TwinSAFE-Logic EL6900
sowie die TwinSAFE-Ein-/Ausgangsklem-
men EL1904 und EL2904.

Die systemintegrierte Sicherheitstech-
nik ist fiir Erich Schumacher ein wichtiger
Aspekt: ,Der Safety-Bereich darf nicht von
der restlichen Lagersteuerung abgekop-
pelt sein, denn bei etwaigen Problemen
ist der datentechnische Uberblick iiber
die Gesamtanlage entscheidend. Daher
sind alle Sicherheitsfunktionen, das heif3t
Not-Halt, -licht-
schranken sowie die Positionsiiberwa-
chung der beiden Transferwagen zwischen
Handlinggerat und Wechseltisch, iiber die
TwinSAFE-Klemmen beziehungsweise die

Sicherheitstiiren und

DAS NEUE LAYHER DRUCKSENSOREN - PROGRAMM

DRUCKSENSOREN UND ELEKTRONISCHE DRUCKSCHALTER
FUR HOCHSTE ANSPRUCHE. LEISTUNGSFAHIG,

ROBUST, ZUVERLASSIG, VIELSEITIG.

MESSBEREICHE 0-2,5 bar BIS 0-250 bar
MESSZELLE KERAMIK ODER EDELSTAHL
AUSGANGE ANALOG, PNP ODER I0-LINK
HOHE UBERDRUCKFESTIGKEIT

MEHR: www.layher-ag.de

TwinSAFE-Karten der Servoumrichter
realisiert.“ Einen weiteren Vorteil der Sys-
temdurchgangigkeit ergdnzt Mario Dup-
penthaler: ,Fir die Zukunft planen wir
die starkere Vernetzung des Blechlagers
mit der ibergeordneten Wirtschaftswa-
rentechnik. So soll das Lager in das so-
genannte Cockpit eingebunden werden
- eine Live-Monitoring-Lésung, in der wir
samtliche Produktionsdaten visualisieren.
Zudem arbeiten wir an einer detaillierten
Systemanalyse fiir das Blechlager, was vor
allem fiir die vorbeugende Instandhaltung
von grofler Bedeutung ist. PC-based Con-
trol bietet hier die Offenheit, all das auch
nachtréglich zu realisieren.“ OJ

SPS Haite 7, stand 406
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Retrofit sicher und wirtschaftlich durchfliihren

ALTEN MASCHINEN NEUES LEBEN EINHAUCHEN

Wer komplexe Maschinenanlagen modernisiert, muss deren Konformitét unter Umstanden
neu bewerten. Entscheidend ist, ob eine wesentliche Anderung im Sinne der Maschinen-
richtlinie vorliegt. Retrofit-Mafinahmen konnen dabei wirtschaftlich gelingen.

2%d

TEXT: Pascal Staub-Lang, TUV Siid Industrie Service; Jan van Bebber, PSI Technics BILDER: TUV Siid; iStock, MH]J



Anlagenbetreiber wie auch Komponentenhersteller ste-
hen bisweilen vor der gleichen Frage: Wann ist das Retrofit
einer Maschine eine wesentliche Anderung? Viele Betreiber
zogern, ihre Anlagen zu modernisieren, weil ein neues Ver-
fahren zur Konformititsbewertung die Maflinahmen unwirt-
schaftlich machen konnte. Diese Unsicherheit wirkt sich auch
auf Zulieferer aus, etwa wenn sich Komponenten schwieriger
vermarkten lassen.

Vollautomatisierte Maschinenanlagen lassen sich oft durch
relativ kleine Anpassungen effektiv optimieren. Einen wesent-
lichen Einfluss auf die Effizienz haben die elektrischen, elek-
tronischen und programmierbar elektronischen Steuerungen.
Leistungsfahigere Komponenten oder Software konnen die
Produktivitdt einer Anlage steigern und gleichzeitig Material-
verschleify und Energieverbrauch senken.

PSI Technics entwickelt solche Steuerungskomponenten
- zum Beispiel fiir Briickenkréne, oder fiir Intralogistikanla-
gen wie Forderanlagen und Regalbediengerite (RBG). Weil es
sich jedoch um keine zertifizierten Sicherheitsbauteile handelt,
sind Kunden bisweilen unsicher, wie eine Umriistung EG-Kon-
form gelingt. Das Positioniersystem Aratec wertet beispiels-
weise Sensor- und Steuerungsdaten aus und sendet Befehle an
die speicherprogrammierbare Steuerung (SPS). Indem es etwa
Bremsvorgidnge von RBGs optimiert, fallen Schleichfahrten
weg und Fahrzeiten werden deutlichen reduziert. Gleichzeitig
konnen Zielkoordinaten exakter angesteuert werden.

Klarheit fiir Betreiber und Zulieferer

PSI Technics wollte seinen Kunden einen Uberblick darii-
ber verschaffen, welche Anderungen an einer Steuerungen we-
sentlich sind und welche problemlos umgesetzt werden kon-
nen. Experten fiir Funktionale Sicherheit des Priifdienstleisters
TUV Siid unterstiitzten das Unternehmen dabei. Bei einem
Workshop stellten sie zuerst die grundsétzlichen Bedingungen
fiir eine wesentliche Anderung fest. Die PSI-Technics-Mitar-
beiter skizzierten die tiblichen Umbauoptionen einer SPS beim
Einsatz der Aratec-Komponente. Anschlieflend priiften die
Experten die Umbaukonzepte auf die zuvor identifizierten Be-
dingungen. Dabei half ihnen ein einfaches Flussschema.

loT

made einfach!
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fiir M2M-SIM-Karten
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SPS

Sicherheitssignale  Zustandsdalen  Posiionsvorgabe

h 4

Frequenzumrichter

Energie / Resclverwerte Positionsdaten

Motor/REG Wegmesssystem

Bei der zugrunde liegenden Steuerungskonstellation sendet
die SPS Positions-, Geschwindigkeits- und Beschleunigungs-
befehle an den im Frequenzumrichter integrierten Servoposi-
tionsregler. Die Regler werden zwar individuell angepasst, ihre
standardisierten Parametersitze lassen jedoch meist Raum fiir
Optimierungen. Um die Leistung der Steuerung zu verbessern
kann Aratec auf unterschiedliche Weise integriert werden:
Entweder sie wird zwischen SPS und Frequenzumrichter ge-
schaltet und tibernimmt die Funktion eines Positionsreglers
oder das System ersetzt einen vorhandenen Positionsregler. In
beiden Fillen verarbeitet die Komponente lediglich Positions-
daten. Solange sicherheitsgerichtete Signale unberiihrt blei-
ben, entstehen keine neuen Gefahren. In aller Regel handelt es
sich dann nicht um eine wesentliche Anderung.

Grundsitzlich kann das Aratec auch so in eine Steuerung
integriert werden, dass es zusdtzlich sicherheitsgerichtete Sig-
nale aufnimmt, verarbeitet und ausgibt. In diesem Fall muss
weiter untersucht werden, ob durch die Anderung neue Ge-
fahrdungen entstehen oder Risiken steigen und ob die vor-
handenen Schutzeinrichtungen dafiir ausreichen. Geniigen die
Schutzeinrichtungen nicht, um Gefihrdungen oder Risiken,
die durch die Anderungen entstehen, ausreichend zu redu-
zieren, liegt eine wesentliche Anderung vor. Nur dann ist eine
neue Konformititsbewertung notig.
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Aufbau einer Steuerung vor der Ande-
rung: Die SPS sendet Sicherheitssignale,
Zustandsdaten und Positionsvorgaben an
den Frequenzumrichter.

Grindliche Dokumentation hilft

Bei der Frage, wie die Steuerung effektiv verdndert wird
und ob die Anderung wesentlich ist, hilft auch ein Blick in
die Anlagendokumentation. Anhand des Einbaukonzepts, der
Gefahrdungsbeurteilung sowie einer umfassenden Lebenslauf-
akte konnen Konstrukteure verlisslich nachvollziehen, ob die
sicherheitsgerichteten Signale auch nach dem Einbau zusitzli-
cher Komponenten weiterhin sicher verarbeitet werden. Vor-
aussetzung ist, dass die Dokumentation liickenlos ist.

PSI Technics und TUV Siid zeigen: In den meisten Fillen
kann eine Steuerung problemlos und einfach optimiert wer-
den. Effektive, nachhaltige Retrofit-Maflnahmen zahlen sich
deutlich frither aus als erwartet. Klar ist auch: Selbst wenn ein
Retrofit wesentliche Anderungen erfordert, sollten sich Un-
ternehmen dadurch nicht unbedingt von Modernisierungen
abhalten lassen. Sind gréfiere, sicherheitsrelevante Eingriffe
notig, lasst das darauf schlieflen, dass die Steuerung auch si-
cherheitstechnisches Optimierungspotenzial hat. Fiir Betrei-
ber lohnt es sich folglich in jedem Fall, ihre Anlagen auf Mog-
lichkeiten zur Optimierung untersuchen zu lassen. O

SPS Halte 4, stand 521

INDUSTR.com



Mit Sensoren gespickte Alleskénner

Retrofit von
Sagemaschinen

Moderne Sagemaschinen sind mit modernster Technik
ausgestattete Alleskonner. Hohe Leistung und perfekte
Maf3haltigkeit auch bei schwierig zu bearbeitenden Ma-
terialien sind Anforderungen, die die Systeme technisch
immer aufwandiger - und teurer machen. Generaliiber-
holte, individualisierte Gebrauchtgerite oder der Umbau
von Bestandsanlagen sind Alternativen zum Neukauf.

TEXT: Wolfgang Seidl fiir autosen BILDER: autosen; iStock, baona




ProSimulation

+ Regelungstechnik und Mechani
+ Maschinen virtuell aufbauen

+ Maschinen schnell und unkompliziert testen

www.prosimulation.de
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BAUMULLER

smart production solutions

Besuchen Sie uns auf der SPS in
Niirnberg: 26.—28. November 2019
Halle 1, Stand 560

Je komplexer die Technik, desto sinnvoller ist der

Preisvorteil beim Retrofit.

Die Lupberger Systemloésungen im
Baden-Wiirttembergischen Emmen-
dingen ist spezialisiert auf das Retrofit
von Sédgeanlagen und -maschinen im
Stahl-, NE-Metall- und Kunststoffbe-
reich. ,Sdgen ist ein Nischenmarkt®, so
Geschiftsfithrer Marc Lupberger, ,aber
ein attraktiver mit groflem Wachstum-
spotenzial.“ Mit einem Team von acht
Mitarbeitern hat sich das Unternehmen
erfolgreich sogar in einer Nische der
Nische positioniert, ndmlich dem tech-
nisch anspruchsvollen Marktsegment
modernster konventioneller Sdgemaschi-
nen mit Sgebdndern oder -bldttern. Der
Vielseitigkeit dieser Generalisten unter
den Ségemaschinen entsprechend ist das
Spektrum der Kunden breit gefichert.
Dazu zéhlt die Automobilzulieferindus-
trie wie Hightech-Unternehmen aus der
Elektrobranche, die Kleinstbauteile in
hochster Prdzision sdgen miissen, aber
auch die Stahlbauindustrie und der Han-
del mit Stahltridgern.

Komplexitit der Technik

Mit den Anforderungen der Kunden
an die Sdgetechnik - die heute weit mehr
ist als das einfache Auseinandertrennen
von Werkstiicken - wichst die Kom-
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plexitit der Technik, die im Bereich der
Neuanlagen immer héhere Investitionen
erfordert. ,Je komplexer die Maschine,
desto grofler der Preisvorteil des Retrofits
fiir den Kunden®, so Marc Lupbergers Er-
fahrung, ,zumal Retrofit Maschinen nicht
nur glnstiger in der Anschaffung sind,
sondern auch bei der Abschreibung gro-
Bere Spielrdume bieten.“

Zwei Faktoren beeinflussen die
Schnittprézision entscheidend: die Po-
sition des Sdgekopfs und die des Werk-
stiicks. Beide werden von Sensoren iiber-
wacht. Je nach Anwendung und dem zu
bearbeitenden Material kommen unter-
schiedliche Messprinzipien zum Tragen.
In erster Linie verwendet Lupberger
induktive autosen-Sensoren der High
Resistance Class und optische Sensoren
mit Edelstahlgehdusen, die auch unter
extremen Bedingungen zuverldssig und
prézise arbeiten.

Je ndher man der eigentlichen Si-
gelinie kommt, desto stirker die Be-
lastung durch Vibrationen, Staub und
Spdne. Weiter auflen, wo zum Beispiel
die Position des fertigen Endprodukts
erfasst wird, kommen auch Gerite der
Standardschutzklassen infrage. Pro Ma-



schine werden ja nach Bauart, Grofle,
Einsatzbereich und Hersteller bis zu 50
autosen-Sensoren verbaut. Die Entschei-
dung fiir den Essener Anbieter fiel nicht
nur, weil dessen Gerite den rauen und
staubigen Bedingungen in der Sige ohne
Qualitatseinbuflen dauerhaft
standhalten, sondern auch aus
wirtschaftlichen
»unser Retrofit bietet ein gu-
tes Preis-Leistungs-Verhaltnis
- das soll und muss sich na-

jar

Griinden:

tiirlich auch in den verbauten
Komponenten spiegeln®, so
Lupberger.

Individualisierung

Im Zuge des Retrofits wer-
den alle elektronischen, pneu-
matischen, hydraulischen oder
einem Verschleifl unterlie-
genden Komponenten ausge-
tauscht und gegebenenfalls er-
weitert. Damit kann Lupberger
den Kundenwiinschen starker
entgegenkommen und indivi-
duelle Losungen anbieten. Je
spezifischer die Anwendung
des Kunden, desto spezifischer
auch die Steuerungstechnik
und Sensorik. Retrofit - das
ist neben der technischen
Runderneuerung auch die
Individualisierung der jewei-
ligen Maschine. So konnen
unter anderem die Positionier-
auftrige fir die Mitarbeiter
sinnvoller und einfacher ge-
staltet werden. Ein weiterer
Grund fir den Komplettaus-
tausch: Die Gewihrleistung
liegt nach dem Umbau beim
Retrofitter. Lupberger: ,Da-
her miissen wir uns durch den
Einsatz qualitativ hochwerti-
ger Komponenten absichern.*

RETROFIT

Schnelle Lieferung

Die Sensoren von autosen werden ex-
klusiv iiber das eigene Online-Portal ver-
trieben. Der Anbieter legt einen hohen
Wert auf eine einfache Produktauswahl,

Mit Conrad behebe

glinstige Preise sowie eine schnelle Lie-
ferung. Jedes Produkt, das vor 14:00 Uhr
bestellt wird, wird bei autosen noch am
selben Tag verschickt. O

SPS Halte 5, stand 248
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@ Losungen fiir meine
Sonderwiinsche
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Aktuell macht
die Embedded-Spe-
zialistin  Syslogic
vor allem mit ihren

KI-fihigen Embedded Sys-
temen auf Nvidia-Jet-
son-Basis von sich
reden. Doch das
Unternehmen
bietet  nicht
nur Hardware

fur die digitale
Transformati-
on, sondern auch
fiir Anwendungen, die be-
reits in die Jahre gekommen sind.
Denn nicht selten sind die Lebenszyklen
von Elektronikkomponenten in der Industrie
ein Problem. Teure Fertigungsanlagen werden
héufig zehn Jahre und mehr wirtschaftlich einge-
setzt. Schienenfahrzeuge wie Lokomotiven oder
Bahnwaggons sind mitunter dreiflig Jahre im Ein-
satz. Ob Industrieanlage oder Zug - die Mechanik
lasst sich meist in Stand halten. Ganz anders sieht es
bei der Elektronik aus.

Kompatibilitdtsschwierigkeiten

Fallen Gerite wie Steuerungsrechner nach zehn Jah-
ren aus, sind diese oft nicht mehr verfiigbar. Passenden
Ersatz zu finden, ist dann schwierig bis unmoglich, denn

aktuelle Computer sind meist nicht kompatibel mit den
betagten Betriebssystemen oder der Anwendungs-Soft-
ware. Solche Kompatibilitatsschwierigkeiten verur-
sachen teure Anpassungen. Im schlimmsten Fall

muss sogar ein Gesamtsystem ersetzt werden.

Die Embedded-Spezialistin Syslogic hat dieses Problem
erkannt. Sie bietet mit ihren Retrofit-Embedded-Systemen
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RETROFIT

Alte Maschinen mit Retrofit Embedded Systeme fit machen

RETRO IST VOLL MODERN

Ungeplante Stillstandzeiten und Produktionsausfille — abgekiindigte Elektronik
sorgt in der Industrie immer wieder fiir Frust und Arger. Doch es gibt einen
vielversprechenden Losungsansatz: Retrofit Embedded Systeme.

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

einen vielversprechenden Losungsansatz fiir betroffene Industrie-
unternehmen. Unter Retrofit versteht man die Modernisierung
oder die Nachriistung bestehender Anlagen oder Fahrzeuge mit
modernen Komponenten. Raphael Binder, Product Manager bei
Syslogic, sagt: ,,Unsere Standardgeridte erginzen wir je nach An-
forderung mit Retrofit-Funktionen.“ Darunter versteht Syslogic
die Integration alter Schnittstellenstandards oder runtergetak-
teter Prozessoren, die mit alten Betriebssystemen kompatibel
sind. Um die Taktfrequenz an alte Betriebssysteme anzugleichen,
nimmt Syslogic entweder eine Anpassung im BIOS vor oder kom-
biniert eine Linux-Umgebung mit einer Virtual Machine. Da-
bei handelt es sich um einen dazwischengeschalteten virtuellen
Computer, der dafiir sorgt, dass sich das alte OS mit der neuen
Hardware versteht.

So gibt es Syslogic Kunden, die auf einem aktuellen Indus-
triecomputer ein RTOS (Real-time Operating System) betreiben.
Auch heute nicht mehr gebrauchliche Schnittstellen integriert
Syslogic in ihre Embedded Systeme. Das kann in Einzelfallen so-
gar dazu fithren, dass Floppy-Schnittstellen verbaut werden. Wei-
tere typische Retrofit-Schnittstellen sind PS/2 zur Ansteuerung
alter Eingabegerite, meist Tastaturen; oder parallele Schnittstel-
len (LPT) zur Integration von Peripheriegeriten wie Druckern.
Ausserdem verlangen Retrofit-Anwendungen hdufig nach mehre-
ren seriellen Schnittstellen wie RS485, RS422 oder RS232, die in
modernen Geriten selten integriert werden.

1:1-Ersatz inklusive Mechanik

Da die Retrofit-Embedded-Systeme als 1:1-Ersatz fiir nicht
mehr lieferbare Gerite dienen, muss auch die Mechanik mit
der Vorgangerlosung kompatibel sein. Sind die Retrofit-Com-
puter fiir ein bestehendes 19-Zoll-System vorgesehen, werden
sie auf einem Baugruppentrager installiert. Raphael Binder
sagt: ,19-Zoll-Systeme sind haufig anzutreffen, sowohl in der
Automation als auch in der Bahnbranche.*

Syslogic bietet aber nicht nur Retrofit-Industriecomputer,
sondern auch Retrofit-Touch-Panel-Computer. Auch hier wird
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Syslogic bietet fir Embedded Computer und HMI-Systeme Retrofit-Anwendungen.

die Mechanik jeweils so angepasst, dass sich die Touch Panels
ohne Weiteres an bestehende Anlagen oder Maschinen anbinden
und montieren lassen.

Hohe Wirtschaftlichkeit

Retrofit-Embedded-Systeme bieten oft die einzige Mog-
lichkeit, bestehende Anlagen, Maschinen oder Fahrzeuge
weiterhin wirtschaftlich zu betreiben. Grundsitzlich sind Re-
trofit-Industriecomputer immer dann interessant, wenn sich
Anlagen oder Maschinen mechanisch nach wie vor auf dem
neuesten Stand befinden, die Elektronikkomponenten aber
veraltet oder nicht mehr erhiltlich sind. Ein weiterer Fall ist,
wenn sich eine Neuinvestition aus unternehmerischer Sicht
nicht lohnt. Entsprechend bedient Syslogic Unternehmen aus
unterschiedlichen Industriesparten wie Verkehrs- und Bahn-
technik, Maschinenbau oder Medizintechnik.

Syslogic kann fiir die Umsetzung ihrer Retrofit-Losungen auf
ein breites Portfolio an Standardprodukten zuriickgreifen. Diese

lassen sich kundenspezifisch anpassen. Ein Retrofit-Computer
basiert also immer auf einem bestehenden Gerit und muss nicht
neu entwickelt werden. Das ist in puncto Zeit- und Kostenauf-
wand interessant. Weiter liefert Syslogic ausnahmslos Gerite, die
konsequent fiir den Industrieeinsatz entwickelt und gefertigt wer-
den. So eignen sich die Retrofit-Computer fiir den 24/7-Betrieb in
harscher Umgebung. Sie werden allesamt passiv gekiihlt und sind
fur den erweiterten Temperaturbereich ausgelegt. Entsprechend
sind die Retrofit-Gerdte meist deutlich robuster und langlebiger,
als die Erstgerite, welche von den OEMs eingesetzt wurden.

Es gibt nur wenige Unternehmen, die sich mit Retrofit-In-
dustriecomputern auskennen. Syslogic hat tiber dreif3ig Jahre
Erfahrung im Embedded-Markt. Zudem verfiigt das Unterneh-
men {iber eine eigene Entwicklung und Konstruktion sowie iiber
eigene europdische Fertigungsstandorte inklusive SMD-Bestii-
ckung. Dieses gebiindelte Know-how ermdglicht es Syslogic, Re-
trofit-Projekte schnell und kosteneffizient umzusetzen. OJ
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Richtungsweisend flr die industrielle Performance

INNOVATION VERBUNDWERKSTOFFE

Agilitat und Wettbewerbsfahigkeit auf die Bediirfnisse einer Industrie abzustimmen, die sich

durch hohe Leistungsfihigkeit und Schnelligkeit auszeichnet, ist ein duflerst ehrgeiziges Ziel.

Als weltweit fithrendes Unternehmen in der Verbundwerkstoftbranche hat die JEC Group ein
vollstandiges Losungskonzept fiir diese Herausforderung entwickelt.

TEXT + BILD: JEC Group

Duroplaste oder Thermoplaste, Naturfasern, Glas, Koh-
le- und Aramidfasern - Verbundwerkstoffe gewinnen in der
industriellen Welt aufgrund ihrer vielfiltigen Vorteile (wie
Leichtigkeit, Saugfihigkeit, Isolierung, Haltbarkeit und Be-
standigkeit) zunehmend an Bedeutung.

Thre Eigenschaften in Kombination mit ihrer Flexibilitdt
in der Produktion erméglichen grofie Designfreiheit, senken
die Werkzeugkosten und geben den Kunden innovative und
qualitativ hochwertige Produkte an die Hand. Dank ihrer Fa-
higkeit zur Hybridisierung mit herkdmmlichen Materialien
machen Verbundwerkstoffe den Weg frei fiir weitreichende
Gestaltungsoptionen, deren Entwicklung fortwahrend voran-
schreitet.

Erprobte und anerkannte Innovationen

Verbundwerkstoffe, die seit mehreren Jahrzehnten in der
Luftfahrt eingesetzt werden, stellen heute mehr als die Hilfte
der in Verkehrsflugzeugen verwendeten Materialien. Sie kom-
men auch in Industriezweigen wie Raumfahrt, Schiffsbau, fos-
sile und erneuerbare Energietrager, Elektronik und der Sport-
branche zum Einsatz und haben sich schrittweise in der Indus-
trie als wichtige und zukunftstriachtige Komponente etabliert,
deren Moglichkeiten vor allem in den Bereichen Automobil,
Bauwesen, Architektur, Tiefbau, industrielle Ausriistung, Me-
dizin und Freizeit ausgeschopft werden. Die mégliche Verwen-
dung von Verbundwerkstoffen in all diesen Sektoren verpflich-
tet die Hersteller, diese Option vor jedem Entwicklungs- und
Bearbeitungsverfahren in Betracht zu ziehen.

Erweiterung der Anwendungsbereiche

Um die Machbarkeit von Projekten ermitteln zu kénnen, ist
ein kontinuierlicher Austausch zwischen Entwicklern, Planern
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und Anwendern erforderlich. Dieser Dialog gewiéhrleistet in
Kombination mit endgiiltigen Planzahlen und einer eingehen-
den Bedarfsanalyse die Entwicklung innovativer Losungskon-
zepte. Die sich laufend entwickelnden Anwendungsmoglich-
keiten bieten eine Vielzahl von Optionen und Vorteilen, die
teilweise komplex zu ermitteln sind.

Einer Kernaufgabe und globale Losungen

Dank des entsprechenden Serviceangebots unterstiitzt die
JEC Group seit mehreren Jahrzehnten entschlossen die Ent-
wicklung der Verbundwerkstoffindustrie weltweit. Im Vorder-
grund dabei steht ein von der Gruppe entwickeltes Kommuni-
kations- und Informationssystem, das alle Akteure des Sektors
(einschlieSlich Endanwender) miteinander in Kontakt bringt,
um die weltweit vielversprechendsten Innovationen zu identi-
fizieren und voranzutreiben.

Die JEC Group stellt zudem ein umfassendes Spektrum an
Programmen zur Verfiigung, die insbesondere auf die Forde-
rung der bedeutendsten Neuerungen abzielen. Das Programm
~Composites Challenge® bietet ein Forum fiir die innovativs-
ten akademischen Forschungsprojekte, wiahrend mit dem Pro-
gramm ,,Startup Booster Unternehmer und ihre zukunfts-
orientierten Vorhaben geférdert werden. Die erfolgreichsten
Kooperationsprojekte werden jedes Jahr mit den , Innovation
Awards“ der JEC Group priamiert, die branchenweit zu den re-
nommiertesten Auszeichnungen gehéren.

Sie sind auch auf der Suche nach anspruchsvollen und in-
novativen Industrieldsungen? Dann freuen wir uns auf Ihren
Besuch bei der JEC World vom 3. bis zum 5. Miarz 2020, an der
iiber 43.000 Fachleute teilnehmen werden. O

Weitere Informationen unter: jec-world.events
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. «._Interview Uber die Auswirkungen der Digitalisierung

N\ ,,Em entscheidendes Kriterium
smhert das Uberleben”

' Die Digitalisierung stellt die gesamte Industrie vor gewaltige Her-
ausforderungen. Doch Vorsicht, man darf nicht blind jedem Trend
hinterherlaufen, warnt Dr. Gunther Kegel, Vorstandsvorsitzender
von Pepperl+Fuchs. Wie brandgefahrlich eine Ubersturzte Platt-
formentscheidung fur Mittelstandler sein kann, was Uberlebens-
wichtig fur Automatisierer ist und wie disruptives Denken gehand-
habt werden muss, erklart Dr. Kegel ebenfalls im Gesprach mit A&D.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILD: Pepperl+Fuchs

Fangen wir mit einer Zeitfrage an. Man hat ja am Tag 24 Stunden Zeit, wenn das nicht reicht, nimmt man die Nacht
Wie schaffen Sie es neben Threr noch dazu (lacht). Nein, wir haben bei Pepperl+Fuchs ein sehr funktionsfahiges
Rolle als Vorstandsvorsitzender von Team aufgebaut, woraus eine gewisse Entlastung fur die Verbandsarbeit resul-
Pepperl+Fuchs auch noch als Prisi- tiert. Und von der Arbeit im ZVEl und beim VDE profitieren wir natUrlich auch
dent beim VDE und Vizeprisident als Pepperl+Fuchs. Durch das Engagement bei den Verbanden bekommen wir
beim ZVEI aktiv zu sein? sehr tiefe und frihzeitige Einblicke in wirtschaftliche, technologische und auch

politische Trends, die man gewinnbringend in die eigene Unternehmensstrategie
einflieBen lassen kann. Schon aus diesem Grund ké&nnen wir Unternehmen aus
unserer Industrie nur dazu animieren, sich aktiv bei den Verbanden einzubrin-
gen. Sie bekommen hier eine direkte Rickkopplung, es werden Meinungsbilder
zusammengetragen und alleine dabei sieht man schon, ob in bestimmten Méark-
ten ein allgemeines oder ein eigenes, hausgemachtes Problem besteht. Auch
wenn es um aktuelle Megatrends wie die Digitalisierung geht, sind wir in den
Verb&nden am Puls der Zeit und forcieren und etablieren Standards, damit unser
Industriestandort maBgeblich davon profitiert.

Schreitet die Digitalisierung in Wenn man weil3, welche enormen Effizienzpotenziale durch die Digitalisierung
Threm Unternehmen fiir Sie schnell noch moglich sind, dann schreitet sie nattrlich nie schnell genug voran. Aber wir
genug voran? mussen immer auch unsere Mitarbeiter auf diese Reise mitnenmen. Es macht

ja keinen Sinn, dass wir nachher sagen, wir haben jetzt einen digitalen Prozess
eingefUhrt und beschaftigen weiterhin noch siebzig Mitarbeiter, die in der alten,
,2analogen" Welt zurtickgeblieben sind. Durch die Digitalisierung wird es viele
neue und sich dndernde Téatigkeiten in unserem Unternehmen geben, fur die wir
unsere Mitarbeiter begeistern kdnnen. Anstatt mit der Brechstange zu agieren,
mussen wir die Mitarbeiter dazu auffordern, die Digitalisierung mit uns zu gestal-
ten. Und Mitarbeiter, die heute tats&chlich noch Daten von A nach B ,handisch®
Ubertragen, weil unsere Systeme noch nicht Uberall durchgéngig sind, die
werden kunftig beispielsweise unsere zentrale Datenbank pflegen, damit unsere
Stammdaten aller Produkte immer aktuell und zu 100 Prozent korrekt sind. Dafur
braucht Pepperl+Fuchs Mitarbeiter, die sich mit Produkten auskennen, sie schon
mal in der Hand hatten und merken, wenn etwas nicht stimmt. Das kann langst
noch keine Kunstliche Intelligenz oder ein Datenanalyst.
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Es dndern sich durch die Digitali-
sierung und Industrie 4.0 aber nicht
nur interne Prozesse, auch Ihre
Produkte wie Sensoren verkaufen
sich doch nicht mehr so wie noch
vor einigen Jahren, oder?

Das stimmt, statt Komponenten werden zunehmend Ldsungen verkauft, die eine
Aufgabenstellung des Kunden l6sen oder inm anderweitige Vorteile bringen.

Doch auch hier durfen wir nichts Uberstirzen, denn im Moment leben wir noch
mehrheitlich vom Verkauf der Automatisierungsprodukte und Systeme — und wir
haben Vertriebsspezialisten, die das leidenschaftlich gerne und gut machen. Aber
der Wandel hin zum starker I6sungsorientierten Vertrieb ist nicht aufzuhalten. Das
heil3t, wir reden mit dem Kunden nicht mehr Uber die Vorteile unseres Sensors,
sondern Uber die Ldsung eines Problems oder einer Aufgabenstellung, die durch
unseren Sensor herbeigefuhrt wird, Und das ist leichter gesagt als getan, fUr den
Kunden einen Mehrwert zu generieren, damit er unseren Sensor kauft. ..

JFur Automatisierer wie uns wird die Kombination aus
Hardware und Software das entscheidende Kriterium, um
im Markt Uberleben zu kbnnen.”

... denn hier ist fundiertes
Applikationswissen notwendig!

Wenn Sie gerade die Bildverarbei-
tung erwihnen, hier avanciert zum
entscheidenden Alleinstellungs-
merkmal die Leistungsfihigkeit
der Software. Haben Sie da als
klassischer Hersteller von Kompo-
nenten nicht die Sorge, dass Ihre
Hardware wie Sensoren immer
austauschbarer wird?

Ja, Applikationswissen! Aber vor allem zunéchst mal die Uberzeugung, dass

der Kunde nichts kauft, was fur ihn keinen Mehrwert generiert. Wir missen also
einzigartig sein, um uns von der Konkurrenz zu unterscheiden. Die Losung muss
aber auch wertschopfend sein, damit der Kunde einen Gewinn fUr sich sieht.
Denn nur einzigartig zu sein, aber keinen Nutzen zu stiften, macht wenig Sinn.
Auf der anderen Seite viel Nutzen zu stiften, aber nicht einzigartig zu sein, macht
das Produkt zur Commodity, das hei3t, man wird zu stark vergleichbar. Beides
braucht man also! Genau das sind die kinftigen Herausforderungen fur den Ver-
trieb und das Produktmanagement. Was macht unser Produkt einzigartig? Und
welchen Nutzen stiftet es? Wie kann man es berechnen? Kann man dem Kunden
sagen, wenn er unser Produkt einsetzt, spart er bei dieser Applikation funftau-
send Euro im Jahr — also ist es Uberhaupt kein Problem, tausend Euro fur die
Komponente auszugeben. Hier stehen wir und die ganze Industrie noch ziemlich
am Anfang. Allerdings haben wir in einigen Bereichen — wie unserem Unterneh-
men VMT fUr Bildverarbeitungslésungen — auch schon sehr viel erreicht. Da geht
es nur um Loésungen und wir stellen fest, wir sind immer dann wirklich gut, wenn
diese Losungen rund um ein Pepperl+Fuchs Produkt gebaut werden, das eine
bestimmte Alleinstellung hat.

Das sehen wir Uberhaupt nicht so! Fur Automatisierer wie uns wird die Kombi-
nation aus Hardware und Software das entscheidende Kriterium, um im Markt
Uberleben zu kédnnen. Diejenigen, die sich von der Hardware verabschieden und
nur noch Software machen, werden sich umschauen, wie schnell auch das zur
Commodity wird und wie schwer man sich gegen billige Programmierressourcen
durchsetzen kann. Und diejenigen, die nur auf Hardware setzen, die haben in der
Tat das Problem, dass sie gegebenenfalls abgehangt werden, weil zum Schiuss
der Kunde sagt: ,Das Programm geféllt mir gut, es ist einfach zu bedienen, ob
der eine oder der andere Sensor dort integriert ist, ist nicht entscheidend.” Also
die Kombination aus beidem ist unserer Meinung nach ganz wichtig und deswe-
gen haben wir in den vergangenen Jahren sehr viel in diese Richtung investiert.
Die Halfte unserer Entwicklungsingenieure beschaftigt sich inzwischen immer
auch mit Softwarethemen — egal ob es sich um Tools, Applikationen oder die
Firmware zum Beispiel im Sensor handelt.
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Wenn wir im Zeitalter der Digi-
talisierung und Industrie 4.0 von
Software sprechen, dann geht es
schnell um Cloud-Losungen, Data
Analytics und Kiinstliche Intelli-
genz. Wie kann sich hier ein Mit-
telstindler noch iiber die Software
differenzieren?

Er muss die Daten in seinen Komponenten schon passend vorverarbeiten, filtern
und nur die wichtigen Informationen auf intelligente Art und Weise weitergeben.
Er muss Tools fur die Parametrierung und das Monitoring der Daten mit hohem
Nutzen anbieten, er braucht Softwaremodule, die sich einfach in Automatisie-
rungsldsungen einbinden lassen. Es gibt so viele Mdglichkeiten, wie sich Anbie-
ter von Automatisierungskomponenten durch Software differenzieren kénnen.
Die von Ihnen angesprochenen Themenkomplexe bleiben vermutlich den Soft-
ware-Giganten vorbehalten. Hierzu nur ein Zahlenbeispiel: Amazon hat im letzten
Jahr Uber zwanzig Milliarden Euro in Forschung und Entwicklung investiert — das
ist so viel wie die gesamte elektrotechnische Industrie in Deutschland. Und da
kann man nicht erwarten, dass ein einzelner Mittelstandler auch nur eine ansatz-
weise vergleichbar gute Losung entwickelt. Hier sollten Industrieunternehmen
lernen, diese Technologien sinnvoll in Kombination mit den eigenen Losungen zu
nutzen. Wir haben durch unseren innovativen, industriellen Kern die Chance, als
erstes diese Technologien in die industrielle Anwendung zu bringen. Dabei mus-
sen wir Mittelstandler héllisch aufpassen, nicht Opfer dieser Plattformdkonomien
zu werden, indem wir dann nur einmal das System flr wenig Geld verkaufen und
die Plattformanbieter zehn Jahre Gewinn aus der Nutzung der Daten abschdp-
fen. Hier muss vorher das Geschéaftsmodell aller Beteiligten klar beziffert und
geregelt werden.

Wir Mittelstandler mussen hollisch aufpassen, nicht Opfer von
Plattformokonomien zu werden.”

Jetzt kommt Pepperl+Fuchs vom
klassischen Komponentengeschift
mit Sensorik. Erwarten Kunden von
Thnen aber zunehmend die kom-
plette Wertschopfungskette vom
Sensor bis in die Cloud?

Sind viele Maschinenbauer dennoch
ganz am Anfang, was den Digita-
lisierungsgrad ihrer Maschinen
betrifft?

Ja, Kunden wollen Lésungen, die bis in die Cloud ,connected” sind. Das heif3t
nicht, dass wir den Cloud-Service immer mitliefern, aber wir mtssen die Fahigkeit
haben, unsere Produkte an alle méglichen Cloud-Services per Plug&Play anzu-
binden. Wir sehen gerade im Maschinenbau viele Kunden, die die Connectivity
aus einer Hand geliefert haben wollen: ,Der gewéhlte Sensorhersteller, der soll
bitteschdn auch die Connectivity so bedienen, wie der Kunde das haben will."
Und deswegen haben wir schon seit Jahren den Bereich der industriellen Kom-
munikationsldsungen stark ausgebaut — beispielsweise auch durch die Uber-
nahme des amerikanischen Unternenmens Comtrol. Wir kbnnen dem Maschinen-
bauer hier alles realisieren, von IO-Link Uber AS-Interface Uber die verbreitetsten
Industrial-Ethernet-Lésungen und Gateways bis zu Cloud-Anwendungen.

Es reicht ja auch nicht aus, wenn der Sensor bis in die Cloud verbunden ist,

es darlber aber keine Applikation gibt, mit der sich auf Basis der Daten neue
Geschéaftsmodelle gewinnbringend realisieren lassen. Wir sind aber insgesamt
mit der Ver&dnderungsgeschwindigkeit bei uns und auch bei unseren Kunden
eher zufrieden — well im Moment echt viel passiert. Ja, wir sind von dem Idealbild
Industrie 4.0, wo alles sich per Plug&Play Uber Firmengrenzen hinweg horizontal
und vertikal Uber den gesamten Lebenszyklus perfekt vernetzt, noch weit entfernt
aber wir bewegen uns schrittweise immer entlang des Nutzens fur den Kunden
hin zu diesem Idealbild — selbst wenn es noch zehn oder mehr Jahre dauert.
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Weil Sie gerade neue Geschéftsmo-
delle erwédhnt haben: Haben Sie das
fiir IoT-Services zustindige Neo-
ception gegriindet, weil es in den
eigenen Firmenstrukturen zu viel
Widerstand fiir das New Business
gegeben hitte?

Welche personlichen Ziele haben
Sie fiir die nachsten Jahre als Vor-
standsvorsitzender bei
Pepperl+Fuchs?

Efficient Engineering ist, wenn ein PLAN zu EPLAN wird. peseaey

DIGITAL FACTORY

Genauso war es! Wir haben ein Start-up gegrundet, weil wir Mitarbeitern erlauben
wollen, komplett auBerhalb der ,Box" Pepperl+Fuchs zu denken und zu agieren.
Unser Management ist darauf getrimmt, das, was wir gestern getan haben, mor-
gen ein bisschen besser zu machen. Wir bewegen uns also in einem klassischen
nicht-disruptiven, kontinuierlichen Businessprozess, wir verdienen Geld mit der
permanenten Verbesserung unserer Produkte und das kénnen unsere Leute auch
ausgesprochen gut. Wir kbnnen unseren Managem jetzt nicht sagen, sie sollen
die Effizienz steigern und sich gleichzeitig Gedanken machen, ob diese Ldsungen
Uberhaupt noch gebraucht werden. NatUrlich sind unsere Leute alle in der Lage,
disruptiv zu denken. Wir bezahlen sie aber dafur, unser Kerngeschaft kontinu-
ierlich zu verbessern. Und das blockiert Handeln und Denken fUr ganz neue
disruptive Ansétze. In einem Start-up dagegen gibt es taglich einen Uberlebens-
kampf, der setzt unglaubliche Energien und Kreativitat frei. Unsere Kolleginnen
und Kollegen von Neoception missen natirlich nicht ums Uberleben kdmpfen,
das sind Top-Leute, die wir mit Kusshand zurlicknehmen, wlrde es schiefgehen.
Trotzdem handeln und agieren alle mit dieser unglaublichen Energie und Kreati-
vitat. Neoception ist fUr uns ein Naturschutzgebiet, wo die Regeln und Zwange
innerhalb eines Konzerns wie Pepperl+Fuchs nur teilweise gelten.

Unser ganz klares Ziel ist eine Milliarde Euro Umsatz bis 2025 mit der
Pepperl+Fuchs Gruppe zu erreichen. Und das wollen wir durch einen gesunden
Mix aus organischem Wachstum und sinnvollen Akquisitionen schaffen. NatUrlich
ist das ein Ziel und keine Garantie. Wenn uns hier eine eventuell bevorstehende
Wirtschaftskrise im organischen Wachstum einbremsen sollte, dann werden wir
trotzdem nicht mit Gewalt Firmen aufkaufen, nur, um den Umsatz darzustellen.
Sollte es wider Erwarten also etwas langsamer gehen, dann warte ich mit dem
Ruhestand notfalls bis ich 90 bin und die Milliarde endlich geschafft ist — das
habe ich allen bereits angedroht (lacht). O

Das vollstandige Interview finden Sie unter: industr.com/2389291
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Prazisierung der Bedarfsermittlungen via ERP-Rahmenfertigungsauftrag

ROHMATERIALIEN INTELLIGENT REDUZIEREN

Wenn ein Fertigungsunternehmen einen Groflauftrag annimmt, muss an einigen Stellschrauben
gedreht werden. Hierzu zdhlt die Optimierung der Bestdnde an Rohmaterialen. Die Bedarfe miis-
sen prazise ermittelt und an die Lieferanten tibertragen werden. Das ERP-System mit der speziell
entwickelten Zusatzfunktionalitit ,,Rahmenfertigungsauftrag® spielte hierbei eine zentrale Rolle.

TEXT: Werner Goldmann, PSI Automotive & Industry BILD: iStock, PhonlamaiPhoto

Lipple Automotive beliefert Hersteller wie BMW, Porsche,
Audi oder Mercedes mit einfachen Verstirkungsteilen, aber auch
mit komplexen Baugruppen wie Tiiren, Motorhauben, Seiten-
wiénden oder kompletten Vorderwégen. Der Zulieferer ist spezi-
alisiert auf Aluminium-Auflenhautkomponenten und fiir Blech-
umformungen im Premiumsegment. Und auch im Ersatzteil-
markt spielt Lipple Automotive mit mehr als 16.000 Werkzeugen
fiir die Fertigung von iiber 250 Baureihen eine tragende Rolle.

Fir einen der grofiten Auftrdge in der Firmengeschichte -
sechs Artikel beziehungsweise Baugruppen werden {iber mehrere
Jahre hinweg und mit wenigen Tagen Durchlaufzeit im Werk in
Heilbronn gefertigt - musste das Unternehmen zuletzt an einigen
IT-Stellschrauben drehen. Denn ein Grof3serienauftrag dieser Di-
mension war fiir das Luxus-Segment bislang untypisch - und die
Produktion hierfiir folglich auch nicht optimiert. ,Wir wussten,
dass einiges Optimierungspotenzial in unseren Serienfertigungs-
prozessen schlummerte. Das betrifft zum Beispiel manuelle T4-
tigkeiten, in denen sich naturgemif ein hohes Frustrations- und
Fehlerpotenzial verbirgt. Das wollten wir reduzieren und an sinn-
vollen Stellen wirksame Automatismen schaffen®, erinnert sich
Hans-Peter Rudolph, Projektleiter IT bei Lapple Automotive. Op-
timieren wollte das Unternehmen vor allem auch seine Bestdnde
an Rohmaterialien, wofiir die Bedarfe prazise ermittelt und an die
Lieferanten tibertragen werden mussten.

Flexibles ERP

Hierfiir entwickelte das Unternehmen gemeinsam mit sei-
nem ERP-Anbieter PSI Automotive & Industry eine einfache
Erweiterung, den sogenannten ,Rahmenfertigungsauftrag®, der
mit der Einfithrung eines Kanban-Visualisierungsboards fiir die
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Nachproduktion sowie der Automatisierung einiger Teilabldufe
kombiniert wurde. ,Im Grunde handelt es sich bei unserem L6-
sungsansatz nur um einen verwaltungstechnischen Kniff, aller-
dings mit erheblichen Einsparungen als Konsequenz®, beschreibt
Hans-Peter Rudolph. Dabei waren fiir diese Ergénzungen ledig-
lich kleinere Anpassungen im Source-Code vom ERP-System
PSIpenta vonnéten. ,,Die Einfachheit und Schnelligkeit, in der
die Anpassungen vollzogen werden konnten, sind in der Branche
und in diesem Segment etwas Besonderes, wenn nicht gar ein Al-
leinstellungsmerkmal®, so der Projektleiter IT. Seinem ERP-Sys-
tem PSIpenta hilt die Lapple Gruppe daher schon seit 1998 die
Treue. Allein bei Lapple Automotive nutzen 800 User die Losung,
die dort vom Auftragseingang bis zum Versand und zur Faktura
die komplette Prozesskette abbildet.

Exakte Bedarfsmeldungen

Der neu entwickelte Rahmen bildet heute eine Art ,,Klam-
mer“ um die Abrufe aus einem {ibergeordneten Kundenauftrag
und die daraus generierten Fertigungsauftrige. Dadurch be-
buchen die Mitarbeiter nicht mehr die einzelnen Fertigungsauf-
trage aus den regelméfligen, zum Teil tiglichen Abrufen, sondern
ausschlielilich den iibergeordneten Rahmenfertigungsauftrag.
Zwar wurden die Lieferabrufe von OEMs auch zuvor automati-
siert auf eine praktikable Fertigungslosgrofie zusammengefasst
und durch einen Fertigungsauftrag in PSIpenta abgebildet. Die
Mitarbeiter mussten sich hierfiir jedoch jeden Tag im System
und jeweils auf dem korrekten Auftrag anmelden bzw. Riickmel-
dungen in der Produktionshalle vornehmen. Hierfiir war zudem
jeweils ein gedrucktes Begleitpapier erforderlich. Und vor dem
Hintergrund eines Grof3serienauftrags waren nicht zuletzt die Be-
darfsermittlungen nicht mehr prézise genug.
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Im Moment wird ein Rahmenfertigungsauftrag einmal im
Monat angelegt. Damit entspricht er der Bedarfsmenge von ei-
nem Monat. Ein automatisierter Regelkreis sorgt dafiir, dass der
Rahmenfertigungsauftrag bei einer Gutmengenmeldung - also
bei der Meldung eines fertiggestellten Artikels — einerseits den
altesten Fertigungsauftrag um die identische Stiickzahl reduziert
und andererseits den entsprechenden Lagerzugang generiert. Er-
reicht ein Fertigungsauftrag schliellich die Losgréfe ,,0 wird er
automatisch geldscht. Die einzelnen Fertigungsauftrige stellen
folglich nach wie vor die Basis fiir die tatsichliche Disposition
in PSIpenta — etwa fiir die spezifischen Bedarfsmeldungen an die
Rohstofflieferanten. Genau die entsprechen nun aber exakt dem
Bedarf eines Abrufs.

30 Prozent Bestandsreduzierung

Langfristig rechnen die Verantwortlichen mit einer Bestands-
reduzierung von iiber 30 Prozent. Denn die Reduzierung der
Losgroflen ermoglicht eine genauere Planung mit den Lieferan-
ten. Gleichzeitig werden die Mitarbeiter durch die entfallenen
Auftragspriifungen und -freigaben in der Disposition deutlich
entlastet. Sie miissen sich zudem nur noch zyklisch am System
anmelden und nicht mehr jeden einzelnen Fertigungsauftrag,
sondern den tibergeordneten Rahmen bebuchen. Der Abgleich
der Erzeugnisbestidnde erfolgt dabei selbstregulierend. Somit ent-
fallen nicht nur auch die Begleitpapiere pro Fertigungsauftrag,
vor allem wird die Einplanung der Fertigung massiv reduziert.
»Im Moment tun wir unserem Controlling hier noch fiir eine
Priifungsphase den Gefallen, den Zyklus bei einem Monat zu be-
lassen. Die Erfolge sprechen aus unserer Sicht aber eine deutliche
Sprache, so dass wir mittelfristig auf drei bis sechs Monate erho-
hen werden’, so Hans-Peter Rudolph.

Lipple Automotive ist heute bestens gewappnet fiir Grof3se-
rienauftrige der Premium-OEMs. Dabei profitierte der Zuliefe-
rer erneut von der Skalierbarkeit und Flexibilitit des eingesetz-
ten ERP-Systems. (J

¢ Digitalisieren Sie lhre Fertigung
und schaffen Sie die Basis

industrie . i fiir eine effiziente Produktion!
informatik

Softwaregestiitzte
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mit cronetwork MES
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MES als Enabler flr Transparenz im Shopfloor

Das digitale Hirn der Produktion

Sind viele Montagelinien im Einsatz und gibt es eine hohe Produktdiversifikation, wird die Trans-
parenz in der Fertigung umso wichtiger. Nur dann sind eine ideal Teilebevorratung, Einzelteil-
riickverfolgbarkeit und Optimierung der Auslastung moglich. Genau das hat Stihl Tirol mit dem
richtigen MES fiir die Produktion seiner motorbetriebenen Garten- und Forstgerite geschafft.

TEXT: Tino Bohler fiir Industrie Informatik BILDER: Stihl Tirol; iStock, Jolygon

Menschen auf der ganzen Welt bringen das leuchtende Stihl
Orange sofort mit motorbetriebenen Garten- und Forstgerd-
ten in Verbindung. Seit 1981 produziert Stihl vor malerischer
Bergkulisse in Tirol Rasenméher, Mahroboter, Aufsitzméher,
Garten-Hiacksler & Co. Zur Absicherung des Unternehmens-
erfolges setzt man unter anderem auf Digitalisierungsmafinah-
men im Fertigungsbereich und vertraut dabei auf cronetwork
MES. Daraus resultiert sind bisher eine leistungsstarke Ein-
zelteilriickverfolgung, transparente Visualisierung von
Fertigungsfortschritten und Qualititsdatenerfassung zur
Sicherstellung der damit verbundenen selbstauferlegten
Standards.

Suche nach dem richtigen MES

Harald Ganster ist als Abteilungsreferent fiir
die Shopfloor IT bei Stihl Tirol unter anderem
fiir alle fertigungsnahen Hard- und Softwaresys-
teme verantwortlich. Er beschreibt die damali-
gen Kernanforderungen seines Unternehmens
an ein neues MES: ,Ziel war es damals, unsere
Fertigungsprozesse dahingehend zu optimie-
ren, dass automatisch umfangreiche Informati-
onen zu den produzierten Geriten erfasst wer-
den. Zudem wollten wir mehr Transparenz fir
weitere Optimierungsmafinahmen erreichen.
Bei 23 Montagelinien und hoher Produktdiver-
sifikation ist es zudem notwendig, dass ein MES
flexibel an die Gegebenheiten in der Fertigung
anpassbar ist. Wir setzten damals auf eine Lo-
sung, die diesen und anderen Anforderungen nicht
gerecht wurde und so machten wir uns auf die Su-
che.“ Mit den bereits gesammelten Erfahrungen und
Voraussetzungen wie maximaler Flexibilitat, Releasesi-
cherheit und transparenter Kostengestaltung wurde man
schlussendlich beim oberosterreichischen MES-Anbieter
Industrie Informatik fiindig. Ganster zu dieser Entschei-
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Li dung: ,Industrie Informatik iiberzeugte allen voran mit unein-
i\ geschriankter Konnektivitdt innerhalb der Systemlandschaft —

~ zertifizierte SAP-Standardschnittstelle und QlikView-Connec-
§ ~. tor inklusive. Dariiber hinaus waren wir von der umfassenden
\\ \ \ Parametrierbarkeit innerhalb des Standards von cronetwork

*§\

MES iiberzeugt. Diese hohe Flexibilitdt hat den Unterschied
ausgemacht.

Erster Schritt: Prozessdatenerfassung

2016 startete dann der Pilotbetrieb mit cronet-
work an den ersten zwei von 23 Montagelinien. Die
vollstindige Aufriistung erfolgte anschliefSend
Schritt fiir Schritt. Im Praxisbetrieb ergaben sich
N noch kleinere Optimierungsbedarfe, die bereits
\ im Zuge der Ausrollung realisiert wurden. ,,An
den Montagebandern assemblieren wir in
Gruppenarbeit unsere Gerite aus mehreren
Komponenten. cronetwork MES unterstiitzt
uns hier bei der Erfassung und Verarbeitung
wichtiger Prozessdaten. Ein gutes Beispiel
dafiir sind Drehmomentwerte, mit de-
nen ein Messer am Rasenmdher befestigt
wird. Einerseits kontrollieren wir schon
am Arbeitsplatz die korrekte Assemblie-
rung und andererseits sind wir gegeniiber
unseren Kunden jederzeit auskunftsfihig,
was wichtige Fertigungsparameter betrifft®,
f beschreibt Ganster den Mehrwert der Pro-
zessdatenerfassung. Weitere Einsatzmoglich-
I keiten daraus und der damit verbundenen
Einzelteilriickverfolgung sind im Laufe der Zeit
entstanden. So werden heute beispielsweise bei
Akkugerdten Seriennummern von Akku, Ladege-
rat und Maschine miteinander verheiratet. Das er-
moglicht Stihl Tirol die volle Transparenz zu seinen
Produkten aus den verschiedensten Blickwinkeln.
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Die automatische Mengenzahlung inklusive Riickmeldung
an SAP gibt dem Vorarbeiter und den Mitarbeitern an der
Montagelinie den nétigen Weitblick fiir verschiedenste Opti-
mierungsmafinahmen. Das ,Zwischenlagerwesen’ innerhalb der
Fertigung konnte dahingehend verbessert werden, dass die Be-
stande an den Linien heute moglichst niedrig gehalten werden
konnen, das benétigte Material trotzdem jederzeit am richtigen
Ort zur Verfiigung steht.

4 )

ERP + MES
r
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Die Gesamtldsung fur eine wandlungs-
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Automatisierte Meldungen reduzieren Aufwand

Harald Ganster fiihrt weiter aus: ,,Fiir uns war es auch wich-
tig, unsere Vorarbeiter weitgehend von der manuellen Termi-
nalbedienung zu entbinden und Zeit und Raum fiir jhre Kern-
aufgaben zu schaffen. Wenn heute zum Beispiel eine Stérung an
einer Linie auftritt, erkennt die Anlage dies und geht automa-
tisch auf Storung. Diese Meldung musste frither manuell vom
Vorarbeiter vorgenommen werden. Heute kann er sich in dieser
Zeit schon um die Storgrundbehebung kiimmern. Ahnliches
trifft auf die Bemeldung von Folgeauftragen zu. Sobald der aktu-
elle Auftrag beliefert ist, wird der Folgeauftrag automatisch be-
meldet, die Linie stellt auf Riisten um und wechselt erst wieder
den Status, wenn das erste Gerit des Folgeauftrags verpackt ist.
Der Mitarbeiter kiitmmert sich in dieser Zeit voll und ganz um
seine Kernaufgaben wie Riisten und Fortfithren der Montage-
arbeiten.”

Transparenz fiir Mitarbeiter und Management

Die neu gewonnene Transparenz durch Maschinen-, Be-
triebsdaten- und Prozessdatenerfassung wollte man bei Stihl
Tirol allerdings nicht nur dem Management bereitstellen, son-
dern auch die Mitarbeiter am Shopfloor davon profitieren las-
sen. Als Informationsquelle dienen Bildschirme - sogenannte
Andon-Boards - an jeder Montagelinie. ,,Bestanden die Infor-
mationen frither aus einem Konglomerat aus sechs verschiede-
nen Quellen mit veralteten Daten, so kénnen wir heute dank
der cronetwork Portaltechnologie individuelle Dashboards ge-
nerieren und Informationen gesammelt aus cronetwork MES
nahezu in Echtzeit bereitstellen, so Ganster, der noch weiter
ausfiihrt: ,,Dank Informationen zum Auftragsfortschritt, Folge-
auftrag, stiindlicher Ausbringung, Soll- und Ist-Mengen kénnen
sich unsere Mitarbeiter besser auf Riistarbeiten und Material-
beschaffung vorbereiten, was unter anderem kiirzere Riistzeiten
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An aktuell 23 Montagelinien
werden die Stihl-Produkte von
zirka 600 Mitarbeitern gefertigt.

zur Folge hat. Zudem haben die Montagemitarbeiter auch ihre
aktuelle Leistungskennzahl je Montagelinie im Auge. Diese ist
einer der Einflussfaktoren fiir die Bonifikationsberechnung, die
zu 100 Prozent mit Daten aus cronetwork MES erfolgt. Folglich
schauen die Mitarbeiter auch auf eine gute Ausbringung und
Qualitat.“ Das Management hat das Potenzial von cronetwork
MES ohnehin lingst verinnerlicht und nutzt es vor allem fiir
Auswertungen und regelmiflige Reports iiber verschiedenste
Zeithorizonte.

Qualitdtsdatenerfassung im Produktionsprozess

Eine umfangreiche Erfassung von Qualitatsdaten war also ei-
ne weitere Anforderung an cronetwork MES. ,,Der Abdeckungs-
grad unserer Anforderungen durch den cronetwork Standard
war schon sehr hoch. Im Bereich der Qualititsdatenerfassung
musste allerdings noch Arbeit in dessen Weiterentwicklung ge-
steckt werden. Wir selbst haben auch schon von Entwicklungen
anderer Industrie Informatik Kunden profitiert, da diese in den
Standard eingeflossen sind. Dieses ,Geben und Nehmen’ Prinzip
der cronetwork-User-Community hat uns absolut iiberzeugt®,
beschreibt Harald Ganster die Entscheidung, hier in die Ent-
wicklung zu investieren.

Die Anlage und Abarbeitung der Priifvorgaben ist heute
zu 100 Prozent in cronetwork MES integriert. Je Auftrag und
Schicht wird per Zufallsprinzip ein Gerit entnommen und im
Stihl internen ,Produkt-Audit® gepriift. Funktionale, optische,
sicherheitstechnische und weitere Faktoren werden dabei be-
riicksichtigt und ergeben eine konzernweit einheitliche Qua-
litditskennzahl. Somit tragen die cronetwork Prozessdatener-
fassung und Einzelteilriickverfolgung auf vielfiltige Weise zur
Transparenz und Qualitdtssicherung bei Stihl bei. O

SPS Halte 5, stand 348
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Apps fur die Uberwachung und Wartung von Werkzeugmaschinen

Entspannte Fernwartung per Cloud

Wer die Produktivitit von Werkzeugmaschinenparks auf hochstem Niveau halten will, muss
deren Zustand sorgfaltig tiberwachen. Auch eine effiziente Wartung - egal ob durch Hersteller,
Serviceunternehmen oder firmeneigene Techniker - verlangt detaillierte Informationen, um Ver-
schleifl oder Fehler zu erkennen. Apps iiberfithren die Uberwachung und Wartung von Maschinen
in das digitale Zeitalter, ermdglichen neue Servicekonzepte und senken Wartungskosten erheblich.

TEXT: Dr. Stefan Runde, Benjamin Crowe und Franziska Huettel, alle Siemens BILDER: Siemens; iStock, sorbetto

Unabhingig davon, ob es sich um
einen weltweit operierenden CNC-Fer-
tiger mit mehreren Standorten handelt
oder einen kleinen lokalen Lohnferti-
gungsbetrieb: Fehlfunktionen oder gar
ein Stillstand von Werkzeugmaschinen
bedeuten finanzielle Verluste. Je linger

die Steuerungsexperten von Siemens schi-
cken sich jetzt an, diese Potenziale zu he-
ben. Mit Manage MyMachines und Mana-
ge MyMachines /Remote haben sie zwei
Apps entwickelt, welche die Uberwachung
von Werkzeugmaschinen erheblich ver-
einfachen, dabei personelle und zeitliche

Ressourcen schonen und so effektiv Aus-
fallzeiten und Servicekosten minimieren.

es vom ersten Auftreten einer Stérung
bis zur Fehlerbehebung dauert, desto
teurer wird es.

Bisher ist die Uberwachung von Ma-
schinenzustanden relativ aufwéndig. Oft
werden kleine Fehler oder sich anbah-
nende Ausfille nicht erkannt. Und selbst
wenn die Maschine eine Storung an-
zeigt, behebt das Bedienpersonal diese
in vielen Fillen nicht allein. Es miissen
Experten und Servicetechniker gerufen
werden, die zundchst nicht wissen, was
sie vor Ort erwartet. Historische Daten
zu einer Maschine, die schnellen Auf-
schluss geben, liegen oft nicht vor oder
es ist kein Zugriff darauf moglich.
Es vergeht also weitere Zeit bei der
Suche nach der Fehlerursache -
Zeit, in der nicht produziert wird.

MindSphere-Apps sorgen
fir Transparenz

Gerade im Bereich Monitoring
und Wartung bietet die digitale Trans-
formation enorme Moglichkeiten - und
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Per Remote-Sitzung erfolgt die Fernbeobachtung und -bedienung des HMI der CNC-Steuerung,

der Datentransfer sowie der PLC Zugriff.

Beide Applikationen laufen auf MindSphere, dem cloud-
basierten, offenen IoT-Betriebssystem, das von Siemens spe-
ziell fiir industrielle Anwendungen entwickelt wurde. Einmal
mit Internet und mit MindSphere verbunden, werden die von
den Maschinensteuerungen gesendeten Daten von den Apps
erfasst, analysiert und visuell aufbereitet: Aus den gesammel-
ten Daten werden dann gezielt sogenannte ,, Aspects® heraus-
gefiltert. Diese werden in einem {bersichtlichen Dashboard
dargestellt, das Nutzer der App jederzeit und tiberall iiber ei-
nen Webbrowser abrufen kénnen. Mit Clicks lassen sich iiber
Drilldowns weitere, detailliertere Informationen aufrufen. Ma-
nage MyMachines und Manage MyMachines /Remote verfii-
gen tiiber eine vorkonfigurierte Sammlung wichtiger Aspects,
beispielsweise Werte zu NC-Programmstatus oder Vorschub-
und Spindel-Overrides. Mit dem erforderlichen CNC-Wissen
werden weitere maschinen- und unternehmensspezifische As-
pects definiert und damit in die App geholt.

Moderne Service-Organisation

Das eroffnet Anwendern, Herstellern und Service-Dienst-
leistern vollig neue Moglichkeiten. Wer dazu berechtigt ist,
weify mit Manage MyMachines jederzeit iber den Zustand der
Maschinen Bescheid. So werden Service- und Wartungsarbeiten
besser geplant und Fehlfunktionen schneller erkannt. Beides
fithrt zu einer hoheren Verfiigbarkeit der Werkzeugmaschinen.

Die Uberwachung von Maschinenzustinden per Mind-
Sphere App bringt neben der tibersichtlichen visuellen Dar-
stellung weitere Vorteile mit sich. Weil in der App auch die
historischen Daten zu den Maschinen verfiigbar sind, lassen
sich Fehlerursachen oftmals schneller erkennen und bekannte
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Losungen dafiir anwenden. Aber miissen Techniker jetzt stin-
dig die App im Auge haben? Nein. Die App kann bei Auffil-
ligkeiten und Stérungen automatisch Alarm auslésen und per
E-Mail benachrichtigen. Individuell ldsst sich einstellen, wer in
welchem Fall eine Benachrichtigung erhalten soll.

Direkter Fernzugriff auf Maschinen

Noch mehr leistet die App Manage MyMachines /Remote.
Diese App kann nicht nur Maschineninformationen empfangen
und darstellen, sondern erlaubt zusitzlich den direkten Fern-
zugriff auf jede integrierte Maschine. Es spielt also keine Rolle
mehr, wo sich Maschine und Service-Techniker befinden. Der
Vorteil: So lassen sich externe Techniker im Notfall wie auch
bei regelmafiigen Wartungsaktivitaten schnell in die Fehlerbe-
hebung einbinden - dies kénnen Techniker des Maschinenher-
stellers oder Handlers sein, aber auch ein firmeninterner Tech-
niker, der sich an einem anderen Standort weitab der Maschine
befindet.

Der Remote-Zugriff auf die CNC-Steuerung der Maschine
erfolgt von iiberall und ist sehr gut gesichert. Siemens setzt da-
fiir spezielle Server auflerhalb der MindSphere mit besonders
gesicherten Datenverbindungen ein. Jeder Zugriff bedarf eines
Logins, wird detailliert geloggt und per Video aufgezeichnet.
Die Maschinenbetreiber haben so jederzeit die volle Kontrol-
le dariiber, wer zu welchem Zeitpunkt welche Verdnderungen
an einer integrierten Maschine durchgefiihrt hat. Diese Pro-
tokolle lassen sich zur weiteren Verarbeitung exportieren und
archivieren. Wie auch bei Manage MyMachines kann die Zu-
griffsberechtigung auf Manage MyMachines /Remote jederzeit
erteilt und wieder entzogen werden.

INDUSTR.com
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Einfache und sichere Cloud-Anbindung

Die beiden Apps Manage MyMachines und Manage MyMa-
chines /Remote zeigen auch die Stirken des Siemens IoT-Be-
triebssystems MindSphere. Da ist zuerst das hohe Niveau bei
Daten- und Betriebssicherheit. Modernste Sicherheits- und Ver-
schliisselungstechnologien gewéhrleisten die geschiitzte Uber-
tragung und Speicherung der Daten. Auch bei der Performance
ist MindSphere auf die hohen Anforderungen von Anwendern
aus der produzierenden Industrie optimiert und somit in der
Lage, riesige Datenmengen in Echtzeit zu tbertragen und zu
verarbeiten.

Ein weiterer Vorteil der Cloud-Infrastruktur: Beim Ma-
schinenbetreiber muss keinerlei lokale Software installiert,
betrieben und aufwindig gepflegt werden. Maschinen mit den
aktuellen Steuerungen Sinumerik 840D sl und 828D lassen sich

Erhebliche Kosteneinsparungen maoglich

Manage MyMachines /Remote ermdglicht eine vollig neue
Organisation von Service- und Wartungsarbeiten. Die Zeit
von Prozessexperten und Wartungstechnikern wird deutlich
effizienter genutzt, weil Kommunikation und Information ver-
einfacht werden. Zeitraubende Wege entfallen dank des Re-
mote-Zugriffs komplett oder die Service-Techniker treffen auf
Basis der immer verfiigbaren Maschinendaten zumindest gut
vorbereitet an der Maschine ein.

Wer diese neuen, smarten Technologien einsetzt, ist dabei
offen. So nutzen Maschinenbetreiber die Apps intern, um ih-
re knappen und teuren Techniker-Ressourcen effizienter ein-
zusetzen. Oder Hersteller, Hindler und Service-Dienstleister
bauen iiber diese Apps neue Servicekonzepte auf, um mit ih-
ren Teams mehr Kunden besser zu helfen. Das Wichtigste aber:

direkt mit den Apps Manage MyMachines und Manage My-
Machines /Remote verbinden. Mit entsprechender Hardware,
also zusitzlich installierten, kompakten IPCs lassen sich Ma-
schinen mit anderen Steuerungen, auch Steuerungen anderer
Hersteller, in MindSphere und MindSphere-Apps integrieren.

Die Verfiigbarkeit der Maschinen steigt, weil Storungs- und
Ausfallzeiten minimiert werden. OJ
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Globale Datenvereinheitlichung im ERP

SCHLUSS MIT DATENCHAQS

Wenn Unternehmen international aufgestellt sind und sowohl organisch als auch akquisitorisch
wachsen, haben die Standardisierung und Harmonisierung der Geschiftsprozesse rund um den
Globus hohe Prioritit. Herausforderungen wie die Konsolidierung von heterogenen System-
landschaften oder die Erh6hung der Datenverfiigbarkeit lassen sich mit dem richtigen
ERP-System und Systempartner erfolgreich umsetzen.

TEXT: Ulrich Klisener, GreenGate BILDER: Sartorius; iStock, DrAfter123

Unter dem Titel ,,shape-IT!“ lauft bei
Sartorius, einem internationalen Herstel-
ler von Labor- und Bioprozesstechnologie,
seit dem Kick-off im Januar 2012 das ,,Glo-
bal Harmonization Project® Speerspitze
der weltweiten Konsolidierung ist das SAP
ERP. 2012 in der Géttinger Konzernzen-
trale in Betrieb genommen, wird SAP ECC
6.0 seit 2015 sukzessive an den weltweiten
Sartorius-Standorten ausgerollt. ,Wir wer-
den alle 19 Produktionsstandorte und 90
Prozent der Sales-Standorte einbinden’,
berichtet Michael Bogus, Manager der Ab-
teilung Product Lifecycle Management.

Single Source of Truth

Mit der Abteilung Product Lifecycle
Management forciert ein kleines Exper-
tenteam der Sartorius-IT seit Dezember
2013 den nichsten Schritt der integrierten
Datenverwaltung: die Einfithrung von SAP
PLM (Product Lifecycle Management).
Warum das SAP PLM? ,Weil es sinnvoll
ist, erldutert Bogus. Denn wo SAP ERP
"draufsteht, ist PLM ohnehin schon drin
- externe PDM-Systeme werden ebenso
iberfliissig wie die Schnittstellenpflege
zwischen dezentralen Systemen. Durchaus
standen auch andere Losungen zur Dis-
kussion, ,tatsachlich aber bietet SAP PLM
fiir Sartorius das beste System, alle Welten
ohne Systembriiche zusammenzufithren®,
ergdnzt Martin Bentin, Vertriebsleiter bei
Implementierungspartner Cideon. ,Wer
auf die Single Source of Truth in einem
einzigen System setzt, arbeitet mit physi-

kalisch identischen Informationen. Das ist
das sicherlich starkste Argument in punk-
to Datenkonsistenz.

Einheitliche Datenquelle

Eine einheitliche Datenquelle braucht
es in der Tat bei Sartorius. Denn bei neuen,
zugekauften Unternehmen muss man sich
mit einem, so Bogus, ,bunten Blumen-
strauff“ an sowohl Autorenwerkzeugen
im CAx-Segment als auch PDM-Systemen
(Product Data Management) auseinan-
dersetzen. ,,Die Vielfalt, auch jede Menge
Schatten-IT, spiegelt einfach das Portfolio
wieder. Die Vielzahl der Akquisitionen
macht eine Harmonisierung erforderlich.
Wir wollen die Vielfalt konsolidieren.*
Konkret zur Diskussion stand es 2013, die
unterschiedlichen PDM-Losungen unter
Beibehaltung der CAD-Systeme Inventor,
Creo und Catia V5 abzulosen. ,,Im Prinzip
war Cideon sofort gesetzt fiir diese Aufga-
be®, erinnert sich Sebastian Slomczyk, IT
Business Technology Sartorius: ,Cideon
selbst hatte ja schon 2008 Productstream
Professional im Werk Melsungen imple-
mentiert und betreute die Bestandslosung
bisher - das Gesamtpaket aus Technologie
und Expertise passte.“ Dazu zdhlt auch der
Multi-CAD-Ansatz, der die langjdhrige
Zusammenarbeit mit SAP einerseits, die
ganzheitliche Sicht von strategischer Pro-
jektberatung bis Systembereitstellung an-
dererseits unterstreicht. Cideon entwickelt
als SAP Platinum Partner die Integratio-
nen zwischen SAP und den CAD-Auto-
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rensystemen (AutoCAD, Inven-
tor, Solid Edge, Solidworks),
im ECAD-Segment fiir Eplan
Electric P8, iiber die Integ-
rationsplattform SAP EC-

TR (Engineering Control
Center).

Conversion Engine

Schon 2014 lieferte Cideon
an Sartorius mit der Conversion
Engine den Universalkonverter
schlechthin. Als Datendreh-
scheibe macht diese alles an
Dokumenten fiir jeden im Un-
ternehmen lesbar. Egal wo und
wann. Matthias Demuth, Consul-
ting Cideon: ,Wenn ein Einkaufer
auf CAD-Daten zugreifen will, kann
er das liber die Konvertierungsergebnisse
der Conversion Engine.“ Bei Sartorius er-
zeugt sie im Backbone-Prozess aus Creo-,
Catia-, Inventor-, und Office-Dokumen-
ten automatisch Neutral-, Austausch- und
Webformate samt Datenaufbereitung und
stellt diese fiir den unternehmensweiten
Zugrift bereit - inklusive Bestempelung
und Berechtigungskonzept. Das macht
das Leben einfacher und die Prozesse
schneller. Denn Sartorius ist teils im re-
gulatorischen Umfeld (FDA) unterwegs.
Sebastian Slomczyk erinnert sich: ,, Frither
wurden die Zeichnungen in der Konstruk-
tion erstellt, ausgedruckt, die Ausdrucke
gestempelt, eingescannt, in SharePoint
hochgeladen - danach wurde dann gefer-
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tigt. Teils erfolgte

auch die Dokumen-

tation per Laufzettel, eklatant. Da ist die
digitale Signatur viel effektiver.

Der perfekte Einstieg

Dreh- und Angelpunkt fiir die SAP
PLM Autbereitung ist die Ubernahme der
Bestandsdaten. Heif8t: Datenexport, Auf-
bereitung und Import der CAD-Zeichnun-
gen, 3D-Datensitze, Konstruktionsstiick-
listen und Office-Dokumente sind vor
allem als qualitative Herausforderung zu
begreifen und wichtiger Projektbestand-
teil. ,Daten sind ein hohes Gut.“ bekriftigt
Martin Bentin, die Bedeutung dieser Pro-
jektphase. Im Oktober 2017 ging das SAP
PLM am Produktionsstandort Guxhagen

R
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live. ,Zuvor baute SAP mit Unterstiit-
zung durch Cideon noch im Testsystem
Piloten auf und implementierte erstmals
das SAP ECTR ins Produktivsystem®, er-
lautert Bogus. SAP ECTR? Das SAP En-
gineering Control Center ist nicht nur das
Datencockpit, iiber das die Konstruktion
und Entwicklung ins SAP integriert ist. Es
ermdglicht den Konstruktions- und Ent-
wicklungsteams sowie den Office-Anwen-
dern eben auch den Zugriff auf aktuelle
Produktdaten. Die intuitive Benutzerober-
flache hat es Michael Bogus angetan: ,Da-
tenhandling per Drag & Drop, ein Look
& Feel wie bei Windows, Suchfunktionen
wie in den groflen Suchmaschinen: Das
eignet sich perfekt als Einstieg ins Arbei-
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Look & Feel wie bei Windows: Konstrukteure profitieren von der Einfachheit der

Bedienoberflache in SAP ECTR.

ten mit dem SAP PLM.“ Fit gemacht fiirs
neue SAP PLM wurden die Ingenieure aus
Entwicklung und Konstruktion nach dem
»Irain the Trainer“-Prinzip. Erst schulte
Cideon die Key User, die wiederum weisen
nun die Kollegen beim Roll-out rund um
den Globus ein.

Das Ziinglein an der Waage

Unmittelbarer Profit der SAP PLM-L6-
sung ist die Tatsache, dass automatisiert
und prozesssicher Fertigungsstiicklisten
erzeugt und im SAP als eindeutige Daten
fur Lieferantenanfragen oder Fertigungs-
auftrage auftauchen. ,Die Stiicklisten wa-
ren und sind natiirlich ein Riesenthema,
bestitigt Sebastian Slomczyk, ,heute muss
da kein Ingenieur mehr etwas von Hand
machen, es muss auch keiner mehr "dran
denken.“ Gleiches gelte fiir die Nachvoll-
ziehbarkeit der Freigabe- und Anderungs-
prozesse. Auch Kollaborationsszenarien
»zwischen Zulieferer, Ideenmanagement
und dem Research & Development bei uns
sind wichtig®, sagt Sebastian Slomczyk,
»Kollaboration kann das Ziinglein an der
Waage sein, da wollen wir keine Datensi-
los, sondern einen zentralen Bestand an
Daten.“ Sebastian Slomczyk: ,,Aus dem
R&D, durch die Zukdufe und Usabili-
ty-Studien bei Kunden kommen terraby-
teweise neue Daten hinzu. Das missen
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wir nutzen, und das geht nur mit einem
soliden Fundament auf Systemseite. Da
sind wir mit dem SAP PLM schon sehr gut
positioniert.*

Problemloses ausrollen

Das Zwischenfazit nach gut einjahri-
gem SAP PLM Betrieb zieht Michael Bo-
gus: ,Die Umstellung lief relativ problem-
los — wir haben jetzt ein Jahr Erfahrungen
sammeln konnen, und diese sind gut. Wir
wollten SAP ja moglichst standardnah
einfithren und deswegen ist es eine sehr
stabile, gute Losung, die wir guten Ge-
wissens ausrollen konnen.“ Die Expertise
von Cideon ist auch weiterhin bei Sarto-
rius gefragt. Sei es in Form von Customer
Care Services zur Unterstiitzung und Op-
timierung des laufenden Betriebes oder
dem Systemwechsel an weiteren Sartori-
us-Standorten. Wie in Royston bei Cam-
bridge: mit der ERP-Ablosung, Migration
des Datenbestandes von Vault zu SAP
PLM sowie der Einfithrung des SAP ECTR
und der Cideon Conversion Engine. Als
Briickenbauer fungiert das Unternehmen
nicht zuletzt mit der SAP ECTR Integra-
tion zu Eplan Electric P8. So kénnen auch
mechatronische Workflows bei Sartorius
an Fahrt aufnehmen. O

SPS Haite 6, stand 210
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Kommunikation wird zu einem § i
Schltsselfaktor E).ei Greifsystemen Y, f o
WERKSTUCK GREIFEN, !
DATEN ABGREIFEN 1% "
Moderne Greifsysteme sind das leistungsfiahige Binde- cg %}E;
glied zwischen Roboter und Werkstiick. Schnell inte- i |
griert und einfach parametriert, arbeiten sie closest to ¥ p 0
0

the part genau dort, wo Prozessdaten entstehen. Damit 1,
bieten sie ideale Voraussetzungen, um Daten im Ferti- ©
gungstakt zu sammeln und bereitzustellen - vorausge-
setzt sie verfiigen tiber die entsprechenden Schnittstel- 11
len. Zugleich gilt es, ein kostspieliges Over-
Engineering zu vermeiden.

TEXT: Prof. Dr.-Ing. Markus Gliick, Schunk
BILDER: Schunk; iStock, grandeduc

Im Bereich der mechatronischen Greifsys- ( :
temkomponenten dominieren bislang vor al-
lem binarschaltende Aktoren (digitale I/O) sowie
Aktoren mit industriellen Busschnittstellen (Profibus,
CAN). Erstere sind einfach zu bedienen, jedoch im Funk-
tionsumfang weitgehend auf die Ausiibung der mechanischen
Grundfunktionen (Offnen/Schlieffen) beschrinkt. Letztere
erfordern fundiertes Know-how bei der Programmierung,
vergleichsweise hohe Investitionen und stoflen bei Echtzeit-
szenarien an Grenzen. Zusitzlich gewinnen in jiingster Zeit
Greifsystemkomponenten mit IO-Link- und industriellen
Ethernet-Schnittstellen (Profinet, EtherCAT und EtherNet/IP)
an Relevanz. Sie ermdglichen einen grofleren Funktionsum-
fang und schaffen die Grundlage fiir eine Echtzeit-Prozessre-
gelung. Ein detaillierter Blick auf den Funktionsumfang zeigt,
wo Unterschiede und Méglichkeiten liegen.

Mechatronisches Greifen

Greifer mit digitalen I/O, wie der Kleinteilegreifer Schunk _

EGP, gelten als Einstiegssegment in die Welt der mechatroni- 1 ¢ ‘j}b@
schen Handhabung. Gerade beim ersten Umstieg von pneu- @ A ‘llﬂ'ﬂ, {%]
matischen auf mechatronische Greifsysteme erweist sich die 5] 1 H Ty @Q 11
Ansteuerung tber digitale I/O als vorteilhaft, da das Prinzip % 1?;{_3% 3 I 1;{4‘
der Ansteuerung beibehalten wird und keinerlei Program- s 11 p E#’ &5‘0
mierkenntnisse erforderlich sind. An Grenzen st6f3t die An- ﬁ) e P g{b "“’1, v
steuerung, wenn neben dem reinen Offnen und Schlieflen der 4 %lb‘f ai ] ~$ ]
Greifer sowie der stufenweisen Einstellung der Greifkraft wei- '?a‘i o ¥ 4 [pqtﬁ
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tere Funktionen erforderlich sind, Zyklus
fiir Zyklus unterschiedliche Hiibe oder
Greifkrifte eingestellt oder Prozessdaten
abgefragt werden sollen.

I0-Link-Greifer

Beiden Greifern mitIO-Link-Schnitt-
stelle, wie dem Schunk Universalgreifer
PGN-plus-E oder dem Kleinteilegreifer
EGP, der neben der digitale I/O-Variante
auch als Variante mit IO-Link angeboten
wird, kénnen iiber die digitale Punkt-zu-
Punkt-Verbindung auch Parametrier-
und Diagnosedaten iibertragen werden.
Zusitzlich ldsst sich der Verdrahtungs-
aufwand sowie die Zahl der Schnittstel-
len- und Steckverbindervarianten in der
Anlage verringern. IO-Link-Greifer las-
sen sich einfach und intuitiv in die Pro-
duktionsumgebung integrieren und mit
geringem Aufwand in Betrieb nehmen.
Ein einziges Kabel zur Steuerung und
Spannungsversorgung geniigt, damit der
Greifer betrieben werden und Daten von
der tibergeordneten Steuerung empfan-
gen oder an sie senden kann. Uber die
I0ODD (IO Device Description) meldet
sich der Greifer an der ibergeordne-
ten Steuerung an. Wo bisher nur binére
Schaltzustinde (Ein/Aus) oder analo-
ge Signale tibertragen wurden, kénnen
dank IO-Link Parameter wie die Position

und Greifgeschwindigkeit im laufenden
Anlagenbetrieb zentral festgelegt und
verdndert werden. Auch die Greifkraft
lasst sich tiber Einstellungen in der Soft-
ware individuell an das jeweilige Werk-
stiick anpassen, so dass Handhabungs-
szenarien mit deformationsempfindli-
chen Teilen realisiert werden konnen.
Damit steigt die Flexibilitit innerhalb
der Anwendung. Treten Stérungen und
Fehler auf, hat der Anwender die Mog-
lichkeit, punktgenau einzugreifen. Dies
fihrt zu einer immensen Zeitersparnis
bei der Inbetriebnahme oder bei einem
Austausch des Greifers.
Integrierte Diagnose
Integrierte Diagnosetools iiberwa-
chen permanent den Zustand der Greifer
und tbermitteln Fehler automatisch an
die iibergeordnete Steuerung. Zusitzlich
kénnen Anlagenbetreiber beliebige War-
tungsintervalle der Anlage auf dem Tool
hinterlegen. Einstellparameter, die frither
nach einem Variantenwechsel der Ma-
schine zeitaufwéindig durch Teachen, An-
fahren und Korrigieren erneut ermittelt
werden mussten, sind bei den IO-Link-
Greifern von Schunk auf der Steuerung
hinterlegt und damit sofort verfiigbar.
Wer bése Uberraschungen vermeiden
mdochten, sollte bei der Wahl der Kompo-
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Mit seinem integrierten Webserver, aktiver
Bremse und zertifizierter Profinet-Schnitt-
stelle (Conformance Class C) zahlt der
Schunk EGI zu den komfortabelsten
Mechatronikgreifern am Markt.

nenten darauf achten, dass die Greifer so-
wohl softwareseitig als auch hardwaresei-
tig die IO-Link Spezifikationen einhalten.
Ein wesentlicher Vorteil des IO-Link-
Standards ist dessen Universalitdt: 10-
Link-Master sind mit anderen Kommu-
nikationsprotokollen, wie etwa Modbus/
TCP, kompatibel. Nachteilig hingegen
kann sich auswirken, dass bei der Kom-
munikation {iber I0-Link stets ein IO-
Link-Master erforderlich ist, der das In-
vestitionsvolumen erh6ht, programmiert
werden muss und den Datendurchsatz
einschriankt. I0-Link ist also kein wirk-
lich echtzeitfdhiges Kommunikationssys-
tem. Spétestens wenn Zusatzfeatures wie
Kameras, Sensoren oder zusitzliche Da-
ten gefragt sind, stof8t auch die Kommu-
nikation iiber IO-Link an Grenzen.

Echtzeitregelung

Greifer mit industrieller Ethernet-
Schnittstelle, wie der Universalgreifer
Schunk EGL mit Profinet-Schnittstelle,
ermoglichen einen deutlich grofleren
Funktionsumfang als Greifer, die iiber
digitale I/O oder IO-Link angesteuert
werden. Schon die Referenzierart lasst
sich hier wahlweise auf Block, auf Ge-
schwindigkeit, Stromfahrt oder Werk-
stiick einstellen. Allein diese Einstellung
wiirde die Moglichkeiten von Greifern



10-Link-Schnittstelle ermdglicht
flexible Prozesse und lasst sich
einfach in Betrieb nehmen.

mit IO-Link-Schnittstelle sprengen.
Hinzu kommen weitere Funktionali-
titen, wie Messen, Positionieren oder
die Anbindung an ein Gateway zur Da-
tenauswertung iiber ERP-Systeme oder
Cloud-Lésungen. Beim smarten Klein-
teilegreifer Schunk EGI, der ebenfalls
mit Profinet-Schnittstelle ausgestattet
ist, profitieren Anwender zusatzlich von
einem integrierten Webserver, tiber den
alle grundlegenden Funktionen konfigu-
riert werden konnen, ohne dass eine zu-
satzliche Software erforderlich ist. Damit
ist die Inbetriebnahme einfach gelost.

Der PGN-plus-E mit

Komfort ohne Overengineering

Grundsitzlich gilt: Jede Art der
Ansteuerung hat spezifische Vor- und
Nachteile. Wer lediglich ein Werkstiick
greifen mochte und keine weiteren An-
forderungen an den Greifprozess stellt,
kann getrost auf pneumatisch angesteu-
erte oder elektrisch angesteuerte Greifer
mit digitalen I/O zuriickgreifen. Damit
reduzieren sich der Inbetriebnahmeauf-
wand, die Komplexitdt der Ansteuerung
und nicht zuletzt auch das Investitions-
volumen. Fiir Anwendungen, bei denen

beispielsweise Zwischenpositionen oder
im Wechsel unterschiedliche Greifkraf-
te erforderlich sind, kommen wiederum
Greifer mit IO-Link infrage.

Greifer mit industriellen Ethernet-
Schnittstellen wiederum haben vor allem
dann ihre Berechtigung, wenn eine Echt-
zeitregelung realisiert werden soll, eine
spezielle Referenzierung erforderlich ist
oder Prozessdaten erfasst werden. O

SPS Halle 34, stand 450

(D SENSCPART

Mit dem Roboter auf
Du und Du

 VISOR® Vision-Sensor fiir 2D-
Robotik-Anwendungen

* Problemlose Anbindung an den
Roboter

* Teile finden mit wenigen Maus-

klicks dank besonders einfacher

Konfiguration

Mehr sehen Sie auf der
spsipcdrives

Halle 4A, Stand 325
www.sensopart.com




Mobile Roboter ab vier Euro pro Stunde

Leasing erleichtert Einstieg in Robotik

Autonome Transportroboter erfreuen sich zunehmender Beliebtheit. Dennoch schrecken gera-
de kleine und mittelstindische Unternehmen oft noch vor den Anschaffungskosten der Roboter
zuriick. Mit einem Leasingmodell will ein Anbieter von mobilen Robotern die Automatisierungs-
barrieren senken und den Einstieg in die Robotik erleichtern.

TEXT + BILD: Mobile Industrial Robots

Durch niedrige monatliche Raten und gréflere Planungssi-
cherheit soll das flexible Finanzierungsmodell MiR Finance vor
allem KMU den Einstieg in die Robotik erleichtern. Herunter-
gerechnet ist die Roboternutzung damit laut MiR schon ab vier
Euro pro Stunde méglich.

»Obwohl der Markt fiir Transportroboter boomt, setzen viele
Unternehmen bei Logistikzubehor nach wie vor auf Leasing, um
finanziell nicht in Vorleistung gehen zu miissen’, erkldrt Thomas
Visti, CEO von MiR. Mit MiR Finance gibt es diese Option nun
auch fiir die mobilen Transportroboter von MiR. ,,Das neue Lea-
singprogramm ermdglicht Unternehmen, bei niedrigen monatli-
chen Raten direkt von den Vorteilen einer Automatisierung mit
mobilen Robotern zu profitieren’, so Visti.

60

Individuelle Finanzierung

Das verfiigbare Leasingpaket beinhaltet neben der Robo-
ternutzung auch die Systemintegration sowie Wartung und In-
standhaltung. Die Kosten bemessen sich nach dem jeweiligen
Robotermodell und der Nutzungsdauer. So kénnen Anwender
zum Beispiel einen MiR100-Roboter ab 3,60 Euro pro Stunde
leasen - bei einem Einsatz von 8 h pro Tag entspricht das knapp
575 Euro pro Monat bei einem Leasing-Zeitraum von 48 Mona-
ten. Die Nutzungsdauer kénnen Unternehmen selbst bestimmen
und den Robotereinsatz flexibel an ihre Bediirfnisse anpassen.

Der Ansatz, Robotik als Dienstleistung bereitzustellen, er-
leichtert insbesondere kleinen und mittleren Unternehmen den

INDUSTR.com
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»Mit MiR Finance bieten wir Anwendern mehr als nur

eine zusitzliche Finanzierungsmoglichkeit®, sagt Visti.
»Das neue Modell macht die Automatisierung inner-
betrieblicher Transporte noch einfacher und kommt
damit vor allem den Bediirfnissen des Mittelstandes
entgegen, der mit dem Einsatz von Zukunftstechno-
logien seine Wettbewerbsfihigkeit sichern muss.*

Markt fiir Roboter-Leasing wéchst

Robotik als Dienstleistung - oder Robots as a

Service auf Englisch — wird immer populdrer. Das
US-amerikanische Marktforschungs- und Beratungsun-
ternehmen ABI Research prognostizierte 2018, dass sich die
Zahl der tiber Leasing verfiigbaren Robotereinheiten von 4.442
im Jahr 2016 auf 1,3 Millionen im Jahr 2026 vervielfachen wird.
Im selben Zeitraum diirfte das Umsatzvolumen des Marktes fiir

Einstieg in die Automatisierung. Durch die Festlegung fixer
Monatsraten sollen die MiR-Leasingmodelle Planungssicherheit
schaffen und das Investitionsrisiko auf Kundenseite minimieren.
Fiir die Bereitstellung des Services arbeiten die MiR-Vertriebs-
partner mit einem Leasingunternehmen zusammen. Sie bleiben
aber weiterhin erste Anlaufstelle bei Problemen und kiimmern
sich um Wartung und Instandhaltung der Roboter.

Roboter-Leasing auf knapp 30 Milliarden Euro wachsen.

»Leasing erschliefit der Robotik neue Mirkte®, konstatiert
Visti mit Blick auf die Zahlen. ,, Auch Unternehmen, fiir die die
Investition in Automatisierung bislang nicht infrage kam, kon-
nen iiber MiR Finance nun einen niedrigschwelligen Zugang
finden und ihre Intralogistik effizienter ausrichten.“ O

15 Mio. Zyklen getestet

Torsionsrekord flr Leitungen mit + 360 /m

#5iFEE @ Roboterleitungen direkt ab Lager @ Konfektioniert oder als Meterware
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Das Bediengerat D1010 von Graf-Syteco
visualisiert die aktuellen Batteriedaten.

Anfahren warnen akustische und optische Signale Personen
in der Umgebung. Die Warn- und Schutzfelder verdndern
sich dynamisch in Abhdngigkeit von Fahrtrichtung und Ge-
schwindigkeit. Das System ist so eingestellt, dass geregelt und
ohne Not-Bremsungen bis zum Stillstand abgebremst wird.
Ein Kippen der Ladung wird so sicher vermieden.

Management der Lithium-Ionen-Batterie

Die Energieversorgung der Eagle-Ant-Fahrzeuge er-
folgt tiber von Stocklin entwickelte Lithium-Ionen-Batte-
rien. ,Das Besondere an dem Power-Energiepaket ist ein
cleveres Batterie-Management und ein auf der Welt bislang
einzigartiges aktives Zellen-Balancing-System, das fiir hohe
Verfiigbarkeit und eine lange Lebensdauer sorgt®, erklart

FTS-Experte Krebs. Die Batterien sind zudem absolut wartungs-
frei, Uberhitzungen sind ausgeschlossen. Zwischenladungen
konnen jederzeit vorgenommen werden, und eine Vollladung
beansprucht maximal ein Zeitfenster von zwei Stunden. Sind fiir
einzelne Fahrzeuge keine Auftrige aktiv, werden sie automatisch
zur Ladestation geschickt. Auch der Ladevorgang erfolgt vollau-
tomatisch. Um die Zustdnde der Batterien zu visualisieren, ist in
jedem Fahrzeug ein Bediengerit vom Typ D1010 von Graf-Syte-
co verbaut. Das Gerit hat ein 3,5-Zoll-Display mit einer Auflo-
sung von 320 x 240 Pixel. Darauf lésst sich die Visualisierung der
wichtigsten Batteriedaten optimal darstellen.

»WIir zeigen auf dem Display den aktuellen Ladezustand, aber
auch Zellenspannungen und -strome sowie Fehlermeldungen an®,
erldutert Jason Stahr, der bei Stocklin fiir die Elektrotechnik der

Automating Tomorrow™

@ESTI:ICD
a I company

Die automatischen Werkzeugwechsler von DESTACO
ermdglichen es, mehrere Werkzeuganwendungen
eines Roboters mit auflergewdhnlicher
Wiederholgenauigkeit zu realisieren:

* Langlebige Verriegelungselemente

* Optionale Module for Luft-, Elekiro- und Fluidanschlisse
* Verfigbar in NPT, BSPP und BSPT

* ISO-Muster fur die direkte Montage des Roboterarms

3 . : v * Verschiedene Modelle und Gréf3en fir die Handhabung
\ : ] e von leichten bis schweren Anwendungen verfigbar.

Hochleistungsfahige Automationslésungen fiir die Prazisionsfertigung

Nur mittels einer hochprazisen Fertigung kann Vertrauen, Wohlergehen und Lebensqualitdt gewdhrleistet werden. Bei Destaco bauen wir
auf mehr als 100 Jahre Erfahrung in der Entwicklung von prézisen Bewegungs-, Platzierungs- und Positionierlésungen. Dadurch verfiigen
wir Uber die notwendige konstruktive Flexibilitédt und Expertise im Bereich Prézisionsfertigung, um kundenspezifische Lésungen zu liefern.

Wir verbessern Fertigungsprozesse durch Innovation und Automation

automatingtomorrow.com
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Flurforderzeuge und FTF zustindig ist und die beiden Varianten
des Eagle-Ant mitentwickelt hat. Fiir Benutzereingaben verfiigt
das D1010 iiber vier taktile Kurzhubtasten. Neben der reinen Vi-
sualisierung bietet das Bediengerdt in dieser Anwendung noch
weitere interessante Moglichkeiten: So lassen sich beispielsweise
die Ladedaten aus den Batterien auf einen USB-Stick speichern -
der integrierte USB-Port macht es méglich.

Zur Kommunikation stehen zwei CAN-Schnittstellen zur
Verfiigung. ,,Das ist fiir uns besonders wichtig, betont Stahr, ,,da
wir so den CAN-Bus fiir die Kommunikation mit dem Ladereg-
ler der Batterien von dem fiir den Anschluss an die Steuerung
des Fahrzeugs trennen konnen.“ Das kompakte Bediengerat ldsst
sich sehr leicht in das Fahrzeug integrieren, das Display kann da-
bei jederzeit gut abgelesen werden. Die in Logistikanwendungen
unvermeidlichen Erschiitterungen und Stof3e vertrigt das D1010
ebenfalls ohne Probleme.

Zuverldssiger Betrieb

Einer der Kunden, die den Eagle-Ant einsetzen, ist Emmi.
Der grofite Milchverarbeiter in der Schweiz hat fiir sein Logis-
tikzentrum im Hub Ostermundigen ein System mit zwei der fah-
rerlosen Fahrzeuge angeschafft, um Paletten mit gekiihlten Pro-
dukten von und zu einer automatisierten Lageranlage zu trans-
portieren. Dabei ist der Durchsatz sehr unterschiedlich, erzihlt
Niklaus Schéfer, Leiter des Logistikbetriebs bei Emmi: ,Teilweise
sind es nur zwei Paletten pro Stunde und dann wieder 20.“ Da
die Anlage rund um die Uhr arbeitet, wire der Personalbedarf
sehr hoch, wenn herkémmliche Fahrzeuge eingesetzt wiirden.
Die Aufgabe wire nur mit einem Drei-Schicht-Betrieb zu reali-
sieren - eine sehr ineffiziente und teure Losung.
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Das gut ablesbare Display mit einer
Auflésung von 320 x 240 Pixel eignet
sich ideal fur die Visualisierung.

Auftragserfassung und -vergabe, die Verwaltung der Fahrzeu-
ge, der Datenaustausch und die Ansteuerung des Lagersystems
erfolgen tiber ein Traffic-Management-System (TMS), das auf ei-
nem Leitrechner installiert ist. Stocklin liefert hier ein Komplett-
system aus Fahrzeugen inklusive des TMS, das auch die Verkehrs-
regelung zwischen den Fahrzeugen tibernimmt. Die Kommuni-
kation erfolgt itber WLAN. Es kénnen sowohl Einzelauftrige, als
auch mehrere Auftrage parallel zur Abarbeitung angestofSen wer-
den. Im TMS ist ein sogenannter Scheduler integriert, der dafiir
sorgt, dass die Fahrauftrage entsprechend der Reihenfolge und
Prioritét verwaltet und tiber das TMS an die Fahrzeuge weiterge-
leitet werden. Uber eine Web-Oberfliche kann der Bediener auf
das Traffic-Management-System zugreifen und somit die jeweili-
gen Fahrauftrage beobachten, aber auch Einfluss darauf nehmen.

Bei der Inbetriebnahme des FTF werden zunéchst Teach-in-
Fahrten vorgenommen, wobei eine Karte der Umgebung erstellt
und abgespeichert wird. Diese kann im Anschluss noch bearbei-
tet werden, um beispielsweise die Fahrtwege anzupassen. ,,Bei der
Inbetriebnahme hatten wir die Fahrwege zunachst etwas zu klein
dimensioniert®, erinnert sich Schifer. Dadurch haben die FTF
viel Zeit beim Rangieren verloren. Durch nachtrigliche Ande-
rungen konnte dieses Problem aber beseitigt werden. ,Nach der
Optimierung funktioniert das System sehr gut®, zeigt sich Schafer
zufrieden. Wenn gerade einmal kein Auftrag anliegt, fahren die
Fahrzeuge selbststindig an die Ladestationen. Auch hier ist in
der Regel keinerlei Eingriff des Personals notwendig. Und wenn
wihrend des Ladevorgangs doch einmal ein Fehler auftreten soll-
te, hilft es den Mitarbeitern sehr, dass die Fehlermeldungen per
Klartext auf dem Display des Bediengerits angezeigt werden. OJ
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GETRIEBE UND MOTOREN

Getriebe fur Kleinrobotik und
kollaborative Roboter s.66
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Weltweiter Suppbrfc fir Robotergetriebe entscheidend

DAS COBOT-ZEITALTER HAT BEGONNEN

Kleinrobotik und Cobots {ibernéhmen zunehmend bisher manuelle Tatigkeiten in der
Fertigungsindustrie und Medizintechnik. Die sich bewegenden Arme der Roboter miissen
prézise und spielfrei agieren. Dafiir sind spezielle Robotergetriebe notwendig, die durch
Leichtbau méglichst viel Gewicht nd Bauraum einsparen. Ebenso entscheidend ist jedoch
auch ein weltweiter und vor allem kompententer Applikationssupport. '

TEXT: Winfried Hahn, Harmonic Drive AG BILDER: Harmonic Drive AG

& L

Seit Jahrzehnten sind Standard-Industrieroboter in vielen
Anwendungen upterschiedlichster' Industrien etabliert. Die-
se aus Si.cherheitsgriipden nur in abgetrennten -beziehungs-
weise abgesicherten Bereichen eingesetzten Roboter werden
sgit efm’gen Jahren von sogenannten kollaborativen Robotern
erganzt und zum Teil auch ersetzt. Kollaborative T{oboterz
auch Cobots genannt, diirfen dank ihrer speziell.angepassten
Software, die meist in Kombination mit zusitzlichen Senso-
ren ejngesetzt wird und den.Cobot bei Kollision stoppt, ohne
trennende Schutzgitter beziehungsweise ohne Sicherheitsab-

stand zum Menschen und sogar in Zusammenarbeit mit Men- *

*schen arbeiten. Fiir diese neue Robotergeneration wurden in
kurzer Zeit sehr viele neue Anwendungen erschlossen, und
die laufenden Entwi¢klungen deuten darauf* hin, dass dieser
Trend weiterhin anhilt.

Wachstumsfqld éobots ‘

wachsende Robotikmirkte, insbesondere fiir die Klein
EN [ H -
. und hier speziell fiir Cobots. Heute werd .
L3
~ boter h Anw
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setzt. Zum' Teil ibernehmen sie aber auch Arbeiten, die bisher
Standard-Industrigrobotern vorbehalten waren. Hier konnen
unter anderem wirtschaftliche Griinde fiir den Einsatz aus-
schlaggebend sein, denn Cobots sind im Allgemeinen trotz
ihrer zusétzlichen Sensorik kostengiinstiger als Standard-In-
dustrieroboter. Zu den hiufigsten Cobot-Anwendungen z&h-
len beispielsweise Sortier-, Handhabungs- und Montagearbei-
ten inklusive des Eindrehens von Schrauben und dergleichen,
Be- und Entladen von Werkzéugmaschinen, manuelle Ma-
schinenbedienung, Palettieren, Qualitdtspriffungen, einfa-
che Laborarbeiten, Aufbringen von Klebstoffen, Schweifien,
Entgraten und Polieren ,von Oberflichen bei definiertem
Polierdruck. Die beschriebenen Anwendungen erkldren das
in vielen Marktstudien beschriebene, enorme Potenzial der
kollaborativen Roboter. Dies gilt hauptsachlich fir die ferti-
gungsintensiven asiatischen Linder, allen voran.China.

Als weiteres Wachstuinsfeld etabliert sich 'zunehr;1end die

Zurzeit prognostizieren alle Marktstudien langfristig =~ Medizintechnik, wo Chirurgen von kollaborierenden Robo-

te risch p’fuch_sv'ollen Arbeiten unterstiitzt
.S len zum Beispiel mehrarmige Opera-
invasiven Chirurgie mit insge-

w

en Achsen und einigen



Harmonic Drive Wellgetriebe werden von Harmonic Drive Systems Inc. (Japan), der Harmonic Drive AG

(Deutschland) und Harmonic Drive LLC (USA) gefertigt und in die jeweilige Vertriebsregion geliefert.

zusitzlichen Linearachsen eingesetzt, um die Chirurgen bei
ihrer anspruchsvollen Arbeit zu unterstiitzen beziehungswei-
se um einige Operationstechniken iiberhaupt erst zu ermég-
lichen. Zusitzlich gibt es den Trend, minimal invasive Ope-
rationen mittels mehrerer individuell am Operationstisch
platzierter und synchron gesteuerter Cobots durchzufiihren.

‘Getriebe fur Kleinrobotik und Cobots *

Weltweit setzen alle namhaften und global titigen Robo-
terhersteller in ihren ,kleinen Robotern und Cobots vor-
wiegend Harmonic Drive Wellgetriebe des oben genannten
Herstellers ein. Entscheidend dafiir sind neben Kriterien wie
Produktqualitit, jahrzehntelanger Erfahrung in der Fertigung
von Wellgetrieben und der Option zur Belieferung aus Fer-
tigungsstitten auf mehreren Kontinenten auch die Beratung
durch qualifizierte und erfahrene Mitarbeiter. Sie beginnt bei
der Auswahl der fiir die jeweilige Achse am besten geeigneten
Bauversion (Getriebe-Einbausatz oder ein Produkt mit inte-
griertem Abtriebslagér) sowie der Getriebebaureihe und er-
streckt sich tiber die Auslegung des Getriebes und des Motors
bis hin z{ Fragen der konstruktiven Einbindung und Montage
im Roboterarm.

Bei Betrachtung wichtiger Anforderungen an Roboter
und EO abgelelteter Anforderungen an die einzusetzen-
den’ RobotergetrieBle wird deutlich, dass bei Robotergetrie-
ben neben Spielfreiheit und Prizision wegen der steigenden
Anforderungen an den Leichtbau vor allem Gewicht
. . und Bauraum eine wichtige Rolle spielen. Des-
halb kommen in Robotern der neuesten
Generationen auch bevorzugt die
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drehmoment- und lebensdauergesteigerten Harmonic Drive
Units der SHG-Baureihen oder die besonders kurzbauende
SHD-Baureihe zum Einsatz.

Fertigung auf drei Kontinenten

Im Gegensatz zu diversen Nachahmungen meist chinesi-
scher, aber auch japanischer und deutscher Provenienz, wer-
den die originalen Harmonic Drive Getriebe in der seit tiber
50 Jahren bewahrten Qualitit in Werken auf drei Kontinen-
ten nach dem neuesten Stand der Technik gefertigt. Die Fer-
tigungsstétten der zur japanischen Harmonic Drive Systems
Inc. gehorenden Firmengruppe befinden sich in Matsumo-
to-Hotaka/Japan, Limburg/Deutschland und Boston/USA.
Die Fertigungsprozesse in diesen Werken sind aufeinander
abgestimmt und unterliegen identischen Qualitétsstandards.

Unwigbarkeiten abpuffern

International aufgestellte Roboterhersteller mit ihren zum
Teil weltweit verteilten Fertigungsstitten wissen die lokale Pro-
duktion von Kernkomponenten ihrer Produkte sehr zu schat-
zen und zur Optimierung ihrer Lieferkette und damit ihrer ei-
genen Produktion sinnvoll zu nutzen. Neben logistischen Vor-
teilen zdhlen die Unwiégbarkeiten von zum Beispiel moglichen
politischen Umbriichen, Naturkatastrophen und Ungliicken
respektive Brinden zu den Griinden, warum Roboterhersteller
die optionale Versorgung aus unterschiedlichen Fertigungsstat-
ten des gleichen Herstellers favorisieren. Die weltweit verteilte
Fertigung der Harmonic Drive Getriebe ist somit neben der be-
kannten Qualitdt und Lebensdauer ein wichtiger Wettbewerbs-
faktor fiir diesen Lieferanten von Prézisionsgetrieben. O
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Von der ersten Mondlandung bis zum Alltag im All

MINIATURANTRIEBE IM WELTRAUM

Schon lange ist das All kein vollig unbekanntes Objekt mehr fiir uns.
So betrat beispielsweise 1969 Neil Armstrong als erster Mensch den

/el

i"

Mond. Mit dabei: die Antriebstechnik.

TEXT: Voker Beck, Faulhaber BILD: iStock, CSA-Archive

R~ \YWh

Fiinfzig Jahre ist es jetzt her, dass Apollo 11 auf dem Mond
landete und der erste Mensch den Erdtrabanten betrat. Seit-
dem hat sich einiges getan. Mittlerweile ist der Weltraum zum
Arbeitsplatz und Aufenthaltsraum fiir den Menschen gewor-
den und Themen wie Weltraum-Tourismus, eine permanente
Mondstation oder eine bemannte Marsmission sind aktuell.

Der technische Fortschritt der letzten Jahrzehnte hat diese
Entwicklung ermoglicht und auch die Antriebstechnik hat da-
zu beigetragen. Leichte und kompakte Faulhaber-Miniaturan-
triebe haben bei vielen Raumfahrt- und Forschungsprojekten
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unter harten Weltraumbedingungen immer wieder ihre Zuver-
lassigkeit und Positioniergenauigkeit bewiesen. Die Antriebe
sind vakuumtauglich und widerstehen hochsten mechanischen
Belastungen. Thre Komponenten sind optimal aufeinander ab-
gestimmt und erreichen so eine sehr hohe Effizienz.

Fiir sensible Aufgaben
Sechs Schrittmotoren mit Planetengetriebe sind beispiels-

weise aktuell im sensibelsten Seismometer, das je gebaut wurde,
auf dem Mars im Einsatz. Hier wird versucht zu kldren, ob der

INDUSTR.com
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rote Planet bebt. Bei den seismologischen Messungen bringen
die Motoren die Messmechanik in Balance und sie gleichen auf-
tretende Spannungskrifte aus, die aufgrund starker jahreszeit-
licher Temperaturschwankungen entstehen.

Auch an Bord der internationalen Raumstation ISS sind
die kleinen Antriebe aus Schonaich zu finden. Biirstenlose
DC-Motoren erlauben Cimon, einem kiinstlichen Assistenten
fiir Astronauten, sich an Bord frei zu bewegen. Bei der nichsten
Mars-Mission im Jahr 2020 sind Schrittmotoren in hochauflé-
senden Kamerasystemen verbaut. Die kleinen Antriebe mit nur
10 mm Durchmesser positionieren die Objektive fiir gestochen
scharfe Aufnahmen der Marsoberfliche. Auch zukiinftig wer-
den die kompakten Miniaturantriebe zur Weiterentwicklung
der Weltraumforschung und Raumfahrt beitragen.

CONTROL
TECHNIQUES

FREE
5 YEAR

IWARRANTY

COMMANDER:
5 Jahre Gewahrleistung inklusive!

Nidec ACIM Germany GmbH | MeysstraBe 20 | 53773 Hennef | Germany
Tel : +49 2242 877-0 | E-Mail: info.de@mail.nidec.com

www.controltechniques.de

Eine Moglichkeit, um die Kosten bei kommerziellen Rake-
tenstarts in Grenzen zu halten, besteht zum Beispiel darin, die
Treibstoffverbrennung und damit den Verbrauch zu optimie-
ren. Ein speziell entwickeltes Treibstoff-Trimmventil garantiert
hierbei optimale Leistungen. Angetrieben wird es von robusten
Servomotoren von Faulhaber. Der Bedarf an weltraumtauglichen
Antriebssystemen, die vor allem zuverlissig, langlebig, klein und
leicht sein miissen, steigt also standig. Vor 50 Jahren hétte sich das
kaum jemand vorstellen konnen. MPS (seinerzeit als RMB und
inzwischen Teil der Faulhaber Group) hat 1969 als Partner der
Apollo-11-Mission Geschichte geschrieben, da deren Kugellager
Teil der von den Astronauten verwendeten Lebenserhaltungsaus-
ristung war. [J
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Soforthilfe nach Ausfallen

Fdllt das Antriebssystem aus, konnen die Kosten durch Produktionsstillstinde schnell
sehr hoch werden - insbesondere, wenn Hochleistungsantriebe im Spiel sind. Genau fiir
diese Fille konnen Anwender jetzt innerhalb einer Woche einen sofort einsatzfahigen
Antriebsschrank erhalten.

TEXT: Control Techniques BILDER: Control Techniques; iStock, Brownfalcon



Drive Free Standing basiert auf
den Antriebsmodulen Unidrive
M700 und Powerdrive F300 von
Control Techniques.

Der Spezialist fir Antriebstechnik
Control Techniques bietet fiir den schnel-
len Ersatz die Losung Drive Free Standing
an, die fir energieeffiziente Motorsteue-
rungen in rauen Umgebungen ausgelegt
ist. Die Lieferung des Antriebsschranks
innerhalb Europas kann innerhalb von
fiinf Werktagen erfolgen. Das vorgefertig-
te Antriebssystem mit einer Leistung von
55 bis 520 kW ist ohne zusdtzliche Tech-
nik sofort einsatzbereit und so konzipiert,
dass es sich in einen bestehenden Schalt-
schrank einfiigen lasst. Drive Free Stan-
ding lésst sich iber die an der Tiir mon-
tierte HMI oder dem Windows-basierten
Connect PC-Tool konfigurieren.

Beim Antriebsschrank ist IP23 Stan-
dard - ein IP54-System sowie eine wasser-
gekiihlte IP55-Variante gibt es ebenfalls.
Um die Zuverldssigkeit zu erhéhen, ver-
wendet Drive Free Standing Standard-An-
triebsmodule von Control Techniques, die
nach einheitlichen Verfahren mit mehre-
ren Testgates und vollstindiger Riickver-
folgbarkeit hergestellt werden. Die Langle-
bigkeit der Antriebsmodule wird durch
konform beschichtete Leiterplatten, ein
patentiertes Luftstromsystem, das das Ein-
dringen von Verunreinigungen minimiert

und die Kithlung maximiert, sowie durch
eine hohe Versorgungsspannungstoleranz
erhoht.

Flexibel Antriebsmodule

Drive Free Standing basiert auf den
weltweit eingesetzten Antriebsmodulen
Unidrive M700 und Powerdrive F300 von
Control Techniques. Mit dem Unidrive
M700 steht eine leistungsstarke Motor-
steuerung mit einer Stromschleifenband-
breite von bis zu 3000 Hz und einer Dreh-
zahlschleifenbandbreite bis zu 250 Hz
bereit. Der Unidrive M700 beinhaltet
auch eine Maschinensteuerung mit offe-
ner Programmierung. Alternativ bietet der
Powerdrive F300 spezifische Funktionen
fur Lifter, Pumpen und Kompressoren.

Der Unidrive M700 bietet zudem inte-
griertes Ethernet, einschlieSlich EtherNet
I/P, Profinet und Modbus TCP/IP. Beide
Antriebe bieten auch Erweiterungsmog-
lichkeiten, damit sich die Kommunikati-
on um alle wichtigen Protokolle erweitern
lasst. Hinzu kommen Optionen fiir Steue-
rung, I/0 und Encoder. O

SPS Haile 4, stand 258
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Smartes Prif- und Programmiergerat fir |O-Link-Sensoren

SCHNELL UND BEQUEM KONFIGURIEREN

I0-Link macht aus smarten Sensoren umfangreiche Informationen verfiigbar, die sich fiir die
Priifung und Anpassung von Sensoren nutzen lassen. Ein smartes Handprogrammiergerat
ist das passende Werkzeug dafiir. Die damit gewonnene Flexibilitdt und Schnelligkeit macht

Servicetechniker effizienter.

TEXT: Michael Schultze, Carlo Gavazzi BILDER: Carlo Gavazzi; iStock, marrio31

Sensoren erfassen Messwerte, smarte 10-Link-Sensoren
neben der eigentlichen Messgrofle zahlreiche weitere Informa-
tionen, die mittels der Aufbereitung durch integrierte Mikro-
prozessoren in nahezu vollem Umfang zur Verfiigung gestellt
werden konnen. Aber erst der Austausch dieser Sensor-Infor-
mationen mit {ibergeordneten Steuerungs- oder IT-Systemen
macht die Angaben nutzbar, insbesondere fiir Diagnosezwecke
und fir die Einstellung von Parametern. Dies ermdglicht der
Kommunikationsstandard I0-Link, so dass sich Status- und
Diagnoseinformationen fiir vorausschauende Wartung und
die bessere Planung von Wartungs- und Instandhaltungszyk-
len nutzen lassen; Diagnosedaten in Echtzeit reduzieren den
Aufwand bei der Fehlersuche. Zudem steigt durch die Mog-
lichkeit, die Sensor-Parameter beispielsweise bei einem Pro-
duktwechsel oder bei unterschiedlichen Produktionsbedin-
gungen schnell anzupassen, die Auslastung der Maschinen.

Autark vor Ort arbeiten

Bislang werden Sensoren iiber ein mit dem Netzwerk ver-
bundenes Master-Gerit oder einen IO-Link-Master program-
miert. Die Gerite haben in der Regel kein eigenes Display und
héufig keine unabhingige Spannungsversorgung und sind nur
im Verbund mit einem PC oder Laptop und der entsprechen-
den Software verwendungsfihig. Fiir Service-Techniker vor
Ort ldsst sich der Komfort bei der Diagnose und Paramet-
rierung von Sensoren durch einen Handheld wie den Smart
Configurator von Carlo Gavazzi enorm verbessern. Das Gerit
wurde fiir die Verwendung mit den Sensoren nach dem IO-

Link-Standard konzipiert

und enthélt
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mit Touchscreen, Speicher, Apps, Kommunikationsschnittstel-
le und Stromversorgung fiir mindestens finf Betriebsstunden
alle Komponenten, die dem Techniker ein autarkes Vorgehen
ermoéglichen. LED-Anzeigen informieren ihn iiber Batterie-
und Gerdtestatus.

Sofort betriebsbereit

Nach dem Einschalten ist das Gerdt sofort einsatzfihig.
Die Funkverbindung wird aktiviert, um die Internetverbin-
dung herzustellen. Updates fiir die Apps lassen sich via WLAN
herunterladen. Dann verbindet der Techniker den gewiinsch-
ten Sensor mit dem Gerdt. Sensoren mit Gewinde steckt er
auf die passende Buchse an der abgewinkelten Oberseite des
Smart Configurators, angeboten werden ein dreipoliger und
ein vierpoliger M8-Anschluss sowie eine
M12-Buchse.
mit einem Adapterkabel ange-
schlossen.

Kabel-Versionen werden

Die WLAN-Verbindung ver-
schafft dem Benutzer den Zu-
gang zur Geritebeschreibung,
der IODD (IO Device Des-
cription), die die Informatio-
nen zur Identifikation des
Sensors, zu Geritepara-
metern,
Diagnosedaten
Kommunikationsei-
genschaften enthalt
und einfach ausge-

Prozess- und

sowie F
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lesen und weiterverarbeitet werden kann.

Falls die entsprechenden Dateien nicht be-
reits auf dem Smart Configurator gespeichert
sind oder mittels einer Micro-SD-Karte ein-

gelesen werden, werden sie auf Knopfdruck per
Internet-Verbindung aus der IO-Link-Datenbank

IODDfinder heruntergeladen, dem zentralen Speicher-
ort fiir die Informationen zu allen am Markt verfiigbaren
IO-Link-Sensoren.

Benutzerprofile und Messgrofien konfigurieren

Die Apps des Smart Configurators lassen sich intuitiv bedienen.
Uber das Konfigurationsmenii kann der Techniker zunéchst Benutzerein-

stellungen fiir den Sensor in der IODD vornehmen. Dafiir stehen die drei Pro-
file ,Observer®, ,,Maintenance“ und ,Specialist zur Auswahl. Er legt fest, in wel-
chem Umfang das jeweilige Profil die einzelnen Funktionsbereiche, beispielsweise den
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Zugriff auf Diagnoseinformationen oder das Einstellen von
Parametern, nutzen kann. Danach kann er den Sensor einem
bestehenden Projekt zuordnen oder ein neues Projekt anle-
gen. Alle Arbeitsschritte werden durch die Aktualisierung der
I0ODD-Datei sowie des IODD-Index abgeschlossen.

Vom Konfigurationsmenii aus wechselt der Benutzer zu
den Prozessdaten. Dort findet er fiir seinen Sensor eine Liste
mit sémtlichen Parametern nebst Einstellungen, die er aktivie-
ren beziehungsweise deaktivieren oder bei denen er Werte in
Untermenils eingeben oder dndern kann. Die Steuerbefehle,
mit denen Sensor-Parameter eingelesen, Anderungen verwor-
fen oder in den Sensor geschrieben werden, stehen als Icons
zur Verfiigung. Damit der Benutzer nicht jedes Mal durch die
Parameter-Liste scrollen muss, um sich bestimmte Kenngro-
len fiir einen Sensor anzeigen zu lassen, kann er sie in einer
Favoritenliste zusammenfassen; wichtige Werte konnen auf
der Startseite des Gerites angezeigt werden.

Priifen, iiberwachen, parametrieren

Der Smart Configurator gibt dem Service-Techniker Zu-
griff auf Diagnoseinformationen wie Betriebsstunden, Anzahl
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Sensoren mit Gewinde werden auf die
passende Buchse an der abgewinkelten
Oberseite des Smart Configurators auf-
gesteckt. Der Service-Technikern erhalt
dann Zugriff auf Parameter, Prozessdaten

und Diagnoseinformationen.

der Detektionen, Betriebszyklen und Alarmmeldungen. Mit
dem Adapterkabel lassen sich I0-Link Sensoren an den Ma-
schinen und Anlagen mit dem Smart Configurator Point-to-
Point verbinden; der Techniker liest Parameter und Prozess-
daten aus und kann gegebenenfalls nachjustieren. Er kann den
Status von Sensoren in der Anwendung abrufen und dabei die
aktuelle Temperatur sowie Prozessqualitit und Prozessdaten
priifen. Die IO-Link-Sensoren werden einer Leistungsprii-
fung unterzogen; Werte konnen in der Anwendung korrigiert
oder der Sensor bei Bedarf ausgetauscht werden. Der Techni-
ker scrollt durch die Parameter-Liste und dndert Schaltpunkt,
Schaltabstand, Zeitfunktionen, Ausgabeart und Schaltfunktio-
nen und passt sie an die jeweiligen Prozessanforderungen an.

Mobiler Service

Mit dem Smart Configurator werden Diagnose und Para-
metrierung von IO-Link-Sensoren mobil. Service-Techniker
haben vor Ort Zugriff auf alle vom Sensor-Hersteller zur Ver-
fiigung gestellten Informationen und kénnen Anderungen und
Anpassungen unmittelbar vornehmen. O

SPS Halte 74, stand 411
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Sporadische, nicht reproduzierbare Ereignisse entschlisseln

Spurensuche im Netzwerk

In ethernetbasierten Produktionsnetzen kommt es immer 6fter zu diffusen, nicht reproduzierba-
ren Ereignissen. Verdéchtigt wird dann oft die Maschine, obwohl sie den Funktionstest des Kon-
strukteurs bestanden hat. Ohne klare Problembeschreibung ist es ihm aber unmdoglich, die Ursa-
chen aufzudecken. Bei der Ursachenforschung hilft der richtige Switch - auch per Fernwartung.

Mit Industrie 4.0 ist auch im indus-
triellen Bereich ethernetbasierte Kom-
munikation auf dem Vormarsch. Hier lie-
gen aber letzten Endes die Ursachen fiir
die sporadischen, nicht reproduzierbaren
Ereignisse, die Konstrukteuren so viel
Kopfzerbrechen bereiten. Warum?

Anders als wie bisher im Feldbus, wo
aller Datenverkehr zyklisch und iiber ei-
ne SPS lief, kommt in ethernetbasierten
Netzwerken zu dem fiir den eigentli-
chen Automatisierungsprozess notwen-
digen zyklischen Datenverkehr noch
jede Menge azyklischer Datenverkehr
hinzu, verursacht zum Beispiel durch
Uberwachungskameras, Drucker oder
das Energiemanagement. Auch kann die
Netzwerkstruktur hier ungleich kom-
plexer sein, da der grofle Charme ether-
netbasierter Kommunikationstechnik ja
unter anderem darin besteht, dass sich
beliebige Gerite verhaltnismiflig einfach
an ein vorhandenes Netz anschlieflen las-
sen. Die Netzwerke trennen sich dabei
von der Applikation. Das heifit, es wird

TEXT: Nora Crocoll, Redaktionsbiiro Stutensee BILDER: Indu-Sol; iStock, alengo

nicht mehr wie frither zum Beispiel ein
Profinet-Netzwerk fiir eine SPS mit Profi-
net geplant. Heute entstehen zunehmend
Netzwerke, in denen mehrere zeitkriti-
sche Applikationen zusammen mit TCP/
UDP-IP laufen und gegenseitig um die
knappen Bandbreiten konkurrieren.

Die Ursachensuche wird also immer
komplexer. Der Konstrukteur hat es so-
mit alles andere als leicht: Er muss eine
Maschine konstruieren, ohne zu wissen,
mit welchen weiteren Applikationen sie
im Kommunikationsnetz spiter zusam-
menspielen wird. Neben den Applikati-
onen selbst und ihrem Zusammenspiel
konnen jedoch auch der Programmierer
oder elektromagnetische Storgroflen die
Griinde fiir Beeintrachtigungen der Ma-
schinen-/Anlagenfunktion sein. Quali-
tatssicherungs-Mafinahmen seitens des
Konstrukteurs inhouse sind damit nicht
umsonst, aber sie priifen eben nur einen
kleinen Teil der komplexen Thematik.
Am verstandlichsten wird das vielleicht
mit einem Vergleich:
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Stau auf der Datenautobahn

Stellt man sich ein Kommunikati-
onsnetzwerk wie eine Autobahn vor, hat
diese eine Grundauslastung mit Fahr-
zeugen (zyklischer Datenverkehr) sowie
zu bestimmten Zeiten zusitzliche Last
(azyklischer Datenverkehr). Ubersteigt
der gesamte Datenverkehr das zur Verfii-
gung stehende Volumen, kommt es zum
»Datenstau“ an Knotenpunkten, Auf-/
Ausfahrten, oder Ampeln. Ein Switch
(Ampel), der fiir die Verteilung der Daten
verantwortlich sein sollte, verwirft wegen
mangelnden Speicher- oder Weiterleitka-
pazititen einzelne Telegramme (oder um
im Bild zu bleiben: es werden wahllos Au-
tos von der Strafle genommen). Handelt
es sich dabei um zeitkritische Automati-
sierungstelegramme, wird es problema-
tisch. Eine Maschine, die beim Hersteller
einwandfrei funktionierte, kann durch
derartige Telegrammverluste zu nicht
nachvollziehbaren Auffilligkeiten neigen,
denn auch sie hat eine ,Autobahnauf-
fahrt“ und ist damit Teil eines grofleren




Kommunikationsnetzes. Schwierig ist da-
bei vor allem, dass nicht nachvollziehbar
ist, welche Telegramme wann verworfen
wurden. Die Folge: diffuse Stérungen, die
der Konstrukteur nun lésen soll, deren
Ursachen aber wahrscheinlich kaum in
seiner Maschine zu finden sind.

Schon genug andere Sorgen ...

Kommt es vor Ort beim Anwender
zu solchen Auffilligkeiten, die sich zwar
meist quittieren, aber auf Dauer eben
nicht einfach beheben beziehungsweise
gar nicht richtig aufspiiren lassen, wird
also der Konstrukteur hinzugezogen.
Der steckt mittlerweile aber bereits im
nichsten Projekt und hat vor allem eines
nicht: Zeit. Zeit, um sich mit wenig greif-
baren Aussagen wie ,irgendwas stimmt
nicht® zu den Ursachen durchzukidmpfen.
Schickt er einen Servicetechniker aufs Ge-
ratewohl in die Anlage, kann es durchaus
sein, dass tiberhaupt keine Probleme auf-
treten, so lange dieser vor Ort ist. Kaum
reist er ab, kommt es aber wieder zu Sto-
rungen. Der Konstrukteur steht erneut
am Anfang. Wahrend Abgabetermine fiir
seine neuen Projekte nédher riicken, hat
er im vorherigen Projekt noch mit nicht
nachvollziehbaren Fehlern zu kdmpfen.
Und in all dies hinein treten nun auch
noch Anbieter auf, die ihm einen neuen
Switch verkaufen wollen. Einen neuen
Switch einzuplanen ist fiir ihn allerdings

INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION
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Das Ubersichtliche Webinterface der PROmesh-
Switches macht Portbelegung und -status direkt
auf einen Blick sichtbar; mit wenigen Klicks lassen

sich weitere Details darstellen.

vor allem mit Aufwand verbunden und
wieder mit Zeit. Warum sollte er also?

Der richtige Switch lohnt

Der eingesetzte Switch ist vermutlich
nicht die Ursache der Storungen. Aber die
Wahl eines geeigneten Switches konnte
dem Konstrukteur dabei helfen, Ursachen
fir sporadische, nicht reproduzierbare
Ereignisse auf die Schliche zu kommen,
konkrete Mafinahmen einzuleiten, Pro-
bleme anhaltend zu beheben und letz-
ten Endes mehr Zeit zu haben fiir seine
eigentliche Arbeit. Darum sollte er gege-
benenfalls den Switch tauschen. Aber was
kann ein managed Switch, was ein ande-
rer managed Switch nicht konnte?

Generell haben sporadische, nicht re-
produzierbare Ereignisse zwei Hauptursa-
chen: Zu hohe Netzwerklast mit der Folge
verworfener Telegramme oder elektro-
magnetische Stérungen. Die Switch-Fa-
milie PROmesh von Indu-Sol hilft dabei,
beides aufzudecken oder auszuschlieflen
und daraus folgend den Applikationspro-
grammierer auf Baustelle zu schicken.

Das Netzwerk oder die EMV?

Meist ist die Grundlast in Automati-
sierungsnetzwerken tiberschaubar. Prob-
lematisch sind die kurzzeitigen Lastspit-
zen durch azyklische Applikationsproto-
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kolle. Die managed Switches PROmesh
dokumentieren die Netzwerklast millise-
kundengenau, wihrend andere Geréte am
Markt sie iiber die Sekunde mitteln. Pro-
blematische Belastungsspitzen kénnen so
aber unmoglich aufgefunden werden, da
sie in der Regel nur fiir kurze Zeit auftre-
ten. Die Switches dokumentieren daher
liickenlos, was im Netzwerk vor sich geht.

Liegt die Fehlerursache nicht in Netz-
werklast und verworfenen Telegrammen,
dann im Zweifel in EMV & Potential-
ausgleich. Tatsdchlich kommt es in der
industriellen Automatisierung
wieder vor, dass Potentialausgleichsstro-
me iiber den Schirm der Datenleitungen
und iber den Switch abgeleitet werden.
Diese konnen die Datenkommunikation

immer

auf den Leitungen beziehungsweise die
Gerite, welche sie ableiten, storen und
zu Unregelmafligkeiten im Datenverkehr
fithren. In einigen Switches der PRO-
mesh-Familie iiberwacht daher eine inte-
grierte Messschaltung diese Ableitstrome
permanent und speichert bei Uberschrei-
tung die Werte einschliefilich des Fre-
quenzverlaufs.

Die PROmesh-Switches fiihren die
Diagnosedaten aus dem Netzwerk und
von der EMV-Uberwachung in einem
ibersichtlichen Webinterface zusammen
und visualisieren diese mit Hilfe von
Ampelfarben. Dies ermoglicht es auch
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Netzlast oder EMV? Die
Switches PROmesh P9 und
PROmesh P20 von Indu-
Sol zeigen dem Anwender

Ableitstrom
Diagnosedaten zu beiden
moglichen Ereignis-Ursa- R

chen auf einen Blick.

einem Nicht-Fachmann, riickwirkend
oder vorausschauend schnell eine Diag-
nose zu stellen. Dank eines entsprechen-
den Alarmmanagements wird der Nutzer
bereits bei ersten auftretenden Unregel-
méfligkeiten gewarnt, die von auflen gar
nicht sichtbar sind. Nimmt sich ein Kons-
trukteur also die Zeit, diese Switch-Alter-
native in seine Maschine einzudesignen,
kann er zumindest schnell eine Aussage
treffen, ob die Stérungsursachen im Netz-
werk oder im EMV-Bereich zu suchen
sind (oder weder noch). Mit den gesam-
melten Informationen aus der Ferne las-
sen sich Fehlerursachen auf diese Weise
zuverldssig aufdecken beziehungsweise
ausschlieflen. Somit kann entweder ein
uiberfliissiger Serviceeinsatz vermieden
oder wenigstens der richtige Servicetech-
niker losgeschickt werden, der dann vor
Ort nicht im Dunkeln stochern muss,
sondern Probleme konkreter angehen
kann.

Komplexe Welt iiberblicken

Industrie 4.0 ist die Zukunft der Au-
tomatisierung und wird Anwendern zahl-
reiche Vorteile bescheren. Es wird aber
auch deutlich: Der verstirkte Einsatz von
Ethernet in der Fabrikautomation stellt
Anlagenbetreiber vor neue Herausforde-
rungen. Wahrend die zuverléssige Funkti-
on der Netzwerkkommunikation bei her-
kéommlichen Bussen in der Regel in den
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Hardware und Software
fir CAN-Bus—-Anwendungen..

PCAN-MicroMod FD

Universelles Einsteckmodul mit I/0-
Funktionalitat und CAN-FD-Interface.
Erhaltlich mit Evaluation-Board fur die
Entwicklung eigener Anwendungen.

ab 110 €

Aufgabenbereich der Anlageninstandhal-
tung fielen, braucht es mit Ethernet, wie
bereits in der IT etabliert, auch im indus-
triellen Umfeld kiinftig Netzwerkadmi-
nistratoren. Oder der zuverléssige Betrieb
eines Netzwerkes wird an externe Dienst-
leister ausgelagert. Auch dieses Modell
hat sich in der IT bereits durchgesetzt.

In jedem Fall werden Tools gefragt
sein, die durchgingig den Datenverkehr
im Netzwerk dokumentieren und riick-

PCAN-miniPCle FD
CAN-FD-Interface fur PCl Express

Mini. Als Ein-, Zwei- und Vierkanal-karte
inkl. Software, APls und Treiber fur
Windows® und Linux erhaltlich.

wirkend eine zuverldssige Analyse mog-
lich machen. Diese sollten es Personen vor
Ort, die keine Netzwerkspezialisten sind,
ermoglichen klare Problembeschreibun-
gen an den jeweiligen Experten heraus-
zugeben. René Heidl, Geschiftsfiithrer bei
Indu-Sol restimiert: ,Um es mal im Bild
zu sagen: Wenn ich iiberhaupt jemanden
zur Verfiigung habe, macht es ja einen
gewaltigen Unterschied, ob ich nun einen
Herzchirurgen oder einen Orthopéden,
einen Netzwerkspezialisten oder einen
EMV-Experten losschicke. Aus Sicht des
Kunden kénnte sogar noch der Applikati-
onsingenieur in Frage kommen. Auf wen
auch immer die Wahl féllt - einen Herz-
chirurgen loszuschicken, wenn der Kno-
chel verstaucht ist, bringt nichts, kostet
aber viel Geld. Unsere Losungen sparen
Konstrukteuren auf Dauer also Zeit, Geld
und jede Menge Nerven.“ (0

PCAN-Repeater DR

Repeater zur gal. Trennung von zwei CAN-
Bus-Segmenten mit Busstatusanzeige und
schaltbarer Terminierung.
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SPS Haie 5, stand 206

Otto-R6hm-Str. 69
64293 Darmstadt/ Germany

www.peak—-system.com
Tel.: +4961518173-20
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InoNet QuickTray®

Storage Unit

"
"
-

- J-I

ﬁuHet QuickTray®

Concepion®-tXf-L v2

Automotive Edition

Das InoNet QuickTray erlaubt Schreibraten von bis zu 12 Gigabyte pro Sekunde und lasst sich ein-

fach mit dem Embedded PC verbinden.

Der Embedded PC Concepion-tXf-L v2 von InoNet bietet
unterschiedliche Erweiterungsmoglichkeiten und tiberzeugt so
durch seine Anpassbarkeit an unterschiedlichste Anwendun-
gen. Die Automotive Edition des Embedded PCs ist auf maxi-
male Leistung ausgelegt - bei entsprechend geringem Verbrauch
durch die Verwendung aktueller Intel Core i Prozessoren der
8. und 9. Generation. Standardmaflig ist die schnellste Coffee
Lake Refresh CPU der 65W-Klasse Intel Core i9-9900 verbaut.
Durch die innovative Bauweise ist der Embedded PC trotz sei-
ner Kompaktheit (215 x 131 x 303 mm) mit zwei Erweiterungs-
karten und weiteren optional bestiickbaren Schnittstellen aus-
gestattet. Das Chassis besteht aus robustem Blech und wird ak-
tiv durch zwei grofle 80 mm Liifter gekiihlt, welche einen leisen
Betrieb auch bei Umgebungstemperaturen von -10 bis 60 °C
ermoglichen. Die Kommunikation mit typischen Fahrzeugbus-
systemen zur einfachen Sensorfusion bieten die integrierten
M12-Konnektoren oder 15/25-poligen D-Sub Buchsen, die je
nach Wahl und Anwendung bestiickt werden kénnen. Zwei
PCle x8 (mechanisch x16) bieten flexible Anschlussméglich-
keiten, die je nach Bedarf genutzt werden kénnen, wobei in der
Automotive Edition auf Komponenten mit erhdhter GPU- und
Netzwerk-Performance geachtet wurde. Das System bietet des-
halb extra 4x 10GbE, die iiber das Protokoll 802.1as auch in
zeitkritischen Netzwerken zum Einsatz kommen konnen.

KI und Deep Learning

Fir rechenintensive KI-Anwendungen, wie das Anler-
nen von Deep Learning-Algorithmen stehen GPUs mit iiber
1792 Cuda Cores zur Verfiigung. Diese bewerkstelligen eine
parallele Verarbeitung von groflen Datenmengen im Fahr-
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zeugeinsatz, oder in anderen anspruchsvollen Applikationen.
Fiir den Einsatz als Datenlogger konnen bis zu 8 TByte grofle
SSDs einfach und schnell iiber bis zu zwei Shuttles ausgegeben
werden. Die verwendeten SSDs sind schock- und vibrationsre-
sistent und bieten eine erheblich schnellere Dateniibertragung
als herkommliche Festplatten. Die Hot-Swap fahigen SATA III
SSDs konnen dabei im RAID-0 Verbund mehr als 8 Gbit/s
schreiben. Werden hohere Schreibraten fiir anspruchsvolle-
re Anwendungsfille benétigt, kann eine zusitzliche interne
M.2-Schnittstelle mit einer NVMe SSD betrieben werden, die
derzeit eine Schreibrate von bis zu 20 Gbit/s aufweist.

Weiter verfiigt der Concepion-tXf-L v2 tiber 2x USB 2.0
und 6x USB 3.0 Ports und bietet dadurch reichlich Moglich-
keit, um weitere Messkomponenten iiber Plug & Play hinzuzu-
fiigen. Das System wird durch ein leistungsstarkes Netzteil bis
250 W mit Neutrik-Stecker versorgt, welches die nétige Stabi-
litat und Robustheit im tdglichen Betrieb bereitstellt und iiber
einen konfigurierbaren Ziindungssignaleingang fiir In-Vehicle
Anwendungen verfiigt. Die Flexibilitit und Anpassbarkeit der
Concepion tXf-L v2 machen den Industrie-PC zum idealen
System zur Dateniibertragung von groflen Datenmengen in ei-
nem kurzen Zeitraum, egal ob im Fahrzeug oder in stationiren
Anwendungen.

Schneller Datentausch

Die Besonderheit des Systems ist die Erweiterung um die
InoNet QuickTray Storage Unit. Der Aufsatz fasst eine Art
Schublade im 2x 5,25-Zoll-Design (148,3 mm x 84 mmx 111,5
mm), bestiickt mit bis zu vier NVMe SSDs. Durch das einfa-
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che und werkzeuglose Herausziehen des QuickTrays aus der
Storage Unit und dem Einsetzen in ein weiteres System mit
einer Storage Unit oder zwei gingigen 5,25-Zoll-Einschiiben
konnen so innerhalb weniger Sekunden problemlos enorme
Datenmengen von mehreren Terabyte bequem mit nur einem
Handgriff getauscht werden.

Das QuickTray findet in fast jeder Anwendung und digi-
talen Infrastruktur seinen Platz und kommt besonders in Be-
reichen zur Geltung, in denen rasante Geschwindigkeiten zur
Dateniibertragung gefragt sind. So wird nahezu jeder Com-
puter im Handumdrehen zum hoch-performanten Datener-
fassungs- oder Datenauswertungssystem. In einem QuickTray
finden bis zu vier 2,5 Zoll NVMe SSDs Platz, welche eine kon-
stante Schreibgeschwindigkeit von sehr hohen 7 GByte/s im
RAID 0-Verbund erlauben (in Verbindung mit dem System
Mayflower-B17 sogar bis zu 12 GByte/s). Es konnen insgesamt
Festplatten mit einer Speicherkapazitit von bis zu 64 TByte in
einem QuickTray verbaut werden, durch Skalierungsoptionen
kénnen in der Mayflower-B17 sogar bis zu 256 TByte iiber vier
QuickTrays in einem Hostsystem realisiert werden, ohne die-
ses dabei teuer kaskadieren zu miissen.

Das QuickTray wurde fiir den Einsatz unter rauen Umge-
bungsbedingungen und Temperaturbereichen von 0° bis 50 °C
entwickelt - ohne dabei Geschwindigkeitseinbriiche durch
Throttling der NVMe-SSDs zu erfahren. Geschwindigkeits-
probleme und Mangel an ausreichend Speicherkapazitit geho-
ren somit der Vergangenheit an. Zukunftssicherheit ist durch
die flexible Anpassbarkeit der SSDs und der Hostsysteme zu
jeder Zeit gewidhrleistet. O
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WIRELESS
MIT SAFETY

® WIRELESS DATENUBERTRAGUNG
Das lange Kabel fallt weg — Sie verfiigen {iber
maximale Bedienfreiheit direkt vor Ort

B SAFETY-FUNKTIONEN UBER WLAN
Aktiv-leuchtender Not-Halt-Taster, Schliissel-
schalter und Zustimmtaster sind integriert

® OFFEN FUR ALLE SYSTEME
Durch den Kommunikationsstandard OPC UA
[dsst sich das 10,1 Multitouch-Bedienpanel
auch in bestehende Systeme integrieren

sps
Halle 7 stand 270

www.sigmatek-automation.at



Gesamtlésung fur Visualisierungsaufgaben

Alles im Blick und Griff

Auf Basis standardisierter Web-Technologien lassen sich im Gegensatz zu proprietdren
Losungen viele neue Anforderungen wie der Zugriff per Smartphone oder die effiziente
Benutzerfiihrung mit Multi-Touch-Gesten einfach realisieren. Ein Gesamtpaket aus Web
Panels, HMIs und SCADA reduziert bei Visualisierungsaufgaben den Aufwand und die
Risiken deutlich - und mit einem Ansprechpartner.

TEXT: Heinz Roth, Bachmann BILDER: Bachmann; iStock, Mutlu Kurtbas
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Web Panels sind eine neue Klasse von Bediengeriten, die
genau fir diesen Einsatzzweck konzipiert sind. Die Web Pa-
nels der OT1200 Produktfamilie von Bachmann vereinen alles,
was fiir eine industrielle Web-Visualisierung bendtigt wird:
einen industrie-tauglichen Web-Browser, einfache Konfigura-
tion und Inbetriebnahme sowie hochwertige Displays fiir op-
timale Darstellung. Mit dem aktuellen Performance-Upgrade
OT1200+ punkten die Web Panels auch bei aufwéndigeren Vi-
sualisierungsanwendungen.

Web im Industrie-Einsatz

Der fiir 24/7 Dauerbetrieb ausgelegte Web-Browser unter-
stiitzt aktuelle Standard-Web-Technologien. Die integrierte
Onscreen-Tastatur ermdglicht Benutzereingaben ohne zusatz-
lichen Entwicklungsaufwand, wie man es auch von Smartpho-
nes gewohnt ist. Automatische Updates sind deaktiviert, damit
keine ungetesteten Versionen im Feld zu unvorhersehbaren
Verhalten fithren. Fiir Entwickler bietet der Browser moderne
Analyse-Tools direkt auf der Ziel-Hardware.

Es steht Entwicklern frei, das Linux Betriebssystem (Debi-
an) an ihre Bediirfnisse anzupassen. Durch die web-basierte
Konfigurationsoberfliche sind Linux-Kenntnisse aber nicht
erforderlich. Alle relevanten Konfigurationen (beispielswei-
se Browser, Netzwerk, atvise) konnen lokal oder remote per

Browser angepasst werden. Auch Systemupdates und Securi-
ty-Patches lassen sich ganz einfach iiber diese Oberflache ein-
spielen.

Displays mit hoher Helligkeit, starken Farben, sehr gu-
ten Blickwinkeln und langer Lebensdauer hinterlassen einen
bleibenden Eindruck. Die modernen Widescreen-Diagonalen
von 7 bis 15.6 Zoll mit Full-HD Auflésung sind im neutra-
len Design mit analog-resistiv Touch und PCAP-Multi-Touch
verfiugbar. Der Einsatz ausschliefllich industrieller Bauteile ga-
rantiert lange Lebensdauer bei einem Temperaturbereich bis
+60 °C sowie eine lange Verfiigbarkeit. Fest verlotete RAM-
und eMMC-Speicher sowie das Fehlen beweglicher Teile bie-
ten auflerdem hochste Robustheit gegen Schock und Vibration.

Die Web Panels der Produktfamilie OT1200 sind zuge-
schnitten auf Web-Visualisierungen und bieten im Gesamt-
paket mit atvise eine eigenstandige Visualisierungslosung mit
sehr gutem Preis-/Leistungsverhiltnis.

Leistungsstarke Panel-PCs

Bei aufwindigeren Visualisierungen lassen sich die Kon-
zepte der Web Panels auch aufklassische Panel-PCs tibertragen.
Die Panel-PCs der Produktfamilie OT1300 bieten zusitzlich
zu den Web Panels eine breite Palette an Display-Diagonalen

Wir verbinden die Geschichte mit der Zukunft - l
NO

Industrial Computers

und das iiber das gesamte Produktportfolio hinweg.

2 19 Zoll PCs, Embedded Computer, HMI, Server und Industrielle Kommunikation

7 Unterstiitzung von Legacy-Systemen und State-of-the-Art Technologien

2 Prozessorgenerationen, Bus-Systeme und Betriebssysteme von alt bis neu

InoNet Computer GmbH
sales@inonet.com | www.inonet.com
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Web Panels sind eine neue Klasse von Bediengeréten, die mit Multi-Touch-Gesten so

einfach wie Smartphones zu nutzen sind.

und CPU-Leistungsklassen. Durch die modulare Flexibilitat
sind Arbeits- und Massenspeicher beliebig je nach Anforde-
rung kombinierbar. Die verfiigbaren CPUs reichen iiber die
ganze Palette an Intel Embedded Prozessoren von Intel Atom
bis Intel Core i7. Die verfiigbaren Standardschnittstellen (2x
ETH, 2x USB 3.0, 2x USB 2.0, 1x USB-C, 1x HDM]I, 1x CFast)
lassen sich den Anforderungen entsprechend erweitern.

Neben fiinf modernen Widescreen Displays mit projek-
tiv-kapazitivem Multi-Touch von 10 bis 21.5 Zoll stehen auch
noch vier Displays im 4:3-Format von 10 bis 19 Zoll zur Ver-
figung. Natiirlich steht die Produktfamilie OT1300 in Sachen
Display-Qualitdt den Web Panels in nichts nach. Wer statt dem
neutralen Design die eigene Marke in den Vordergrund stellen
mochte, wird auch hier fiindig. Die Frontseite ist vollstandig
an individuelle Kundenwiinsche bis hin zu Bedienelementen
und frontseitigen Schnittstellen anpassbar.

Das Betriebssystem Windows 10 IoT Enterprise wird in
regelmifligen Abstinden auf das aktuelle Sicherheitslevel ge-
hoben. Integriert ist neben dem industrie-tauglichen Browser
auch eine passwortgeschiitzte Konfigurationsoberfliche, die
per Browser auch aus der Ferne bedient werden kann.

Gesamtpaket fiir Visualisierung
Mit dem atvise Bundle werden OT1200 und OT1300 vom

Web-Client zusitzlich auch zum Visualisierungs-Server. Da-
bei steht der volle Funktionsumfang von atvise zur Verfiigung.
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Uber OPC UA oder native Steuerungsprotokolle werden Da-
tenquellen eingebunden.

Uber OPC UA lassen sich die gesammelten Daten auch
kaskadierend in iibergeordnete atvise Visualisierungen ein-
binden. Durch den objekt-orientierten Ansatz kénnen Vi-
sualisierungsobjekte nicht nur wiederverwendet werden. Da
atvise auch neben Historical Access (HA) und Data Access
(DA) auch OPC UA Alarms & Conditions (A&C) unterstiitzt,
konnen Alarme und Quittierungen transparent und konsistent
iiber die gesamte Kaskade verarbeitet werden.

Im Gesamtpaket wird das Bediengeridt bereits mit vorins-
tallierter atvise-Version und entsprechender Lizenz ausgelie-
fert. Bei Bedarf konnen Kunden eine eingefrorene Version mit
eigener Bestellnummer beziehen. Zusitzlich kénnen Kunden
sogar Projekte und Systemeinstellungen (zum Beipspiel Netz-
werk-Konfiguration) hinterlegen um die Inbetriebnahme zu
beschleunigen.

Im Gesamtpaket punkten aber nicht nur alle Einzelpro-
dukte fiir sich. Ein zentraler Ansprechpartner und aufeinander
abgestimmte Hard- und Software-Produkte wihrend der Ent-
wicklung und dariiber hinaus verringern den Entwicklungs-
und Integrationsaufwand erheblich. Abgerundet wird das Pa-
ket durch Entwicklungsdienstleistungen und eine attraktive
Preisgestaltung. OJ

SPS Halle 7, stand 380
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Virtual HMI fir SPS-Bedienung per Smartphone

PROZESSE REMOTE STEUERN

Die SPS per Smartphone steuern? Die neuen Virtual-HMI-

Modelle eines Lieferanten fiir industrielle Computeranwendungen
machen es mdglich. Durch den Verzicht teurer Display-Hardware

sparen Anlagenbetreiber erhebliche Kosten.

TEXT: Jaqueline Nedialkov, Spectra BILD: Spectra

Ublicherweise lauft die Steuerung
von Prozessen mit einer SPS nach der
ersten Parametrierung vollautomatisch
ab. Bei manchen Applikationen ist es
aber zwingend notwendig, dass der Ope-
rator oder Techniker trotzdem jederzeit
die Prozessdaten abrufen und einstellen
kann. Mit Hilfe eines plattformunab-
hingigen Remote-Zugriffs wird dieser
Vorgang wesentlich erleichtert und be-
schleunigt - und die Kostenersparnis
auf Grund des Verzichts auf teure Dis-
play-Hardware ist erheblich.

Spectra ermdglicht mit den neuen
Virtual-HMI-Modellen der UniStream
SPS-Serie genau diese einfache Bedie-
nung. Sie besitzen kein integriertes
Touchdisplay mehr, verhalten sich aber

fiir den Programmierer
genauso wie die Mo-
delle mit integriertem
Touchdisplay. Alle
Anzeigen- und Be-
dienelemente werden
komplett innerhalb
der kostenfreien Ent-
wicklungsumgebung
Unilogic  definiert
und  parametriert.
Mit einer fiir alle Be-
triebssysteme verfiig-
baren App ldsst sich
die Bedienoberflache
der UniStream-SPS sogar
ganz einfach auf einem Smart-

phone, Tablet oder PC anzeigen.

Varianten fiir jede Anwendung

Die UniStream-Virtual-HMI-Serie
ist in den Varianten Classic, Standard
und Pro verfiigbar. Die Varianten unter-
scheiden sich hinsichtlich E/A-Erwei-
terbarkeit, Schnittstellenoptionen zur
Kommunikation mit anderen Systemen,
Unterstiitzung von SD-Card und im
Leistungsumfang spezieller Software-
funktionen wie beispielsweise Webser-
ver oder PID-Regelkreise. Wird dennoch
ein Touchdisplay direkt an der Anlage
oder Maschine benétigt, ist die Virtual-
HMI-Serie einfach mit einem Display
nachriistbar oder kann iiber Ethernet
mit einem Display verbunden werden. O

SPS Halle 7, stand 420
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Die starke Steuerungstechnologie
vom Automatisierungsexperten KEBA
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Machine Vision fur Jedermann durch unkomplizierte Bedienung

Komplexe Muster einfach erkennen

Die moderne, flexible Fertigung kommt ohne die industrielle Bildverarbeitung nicht aus. Muster-
erkennung, Qualitatskontrolle & Co. erledigt leistungsfihige Software durch die Analyse von
Kamerabildern. Steht eine iibersichtliche und einfache Benutzeroberfliche zur Verfiigung, dann
kann der Nutzer auch ohne spezielle Vorkenntnisse Vision- Applikationen einrichten und bedienen.

TEXT: Rainer Schonhaar, Balluff BILDER: Balluff; iStock, Renphoto

Machine-Vision-Losungen - ein Buch mit sieben Siegeln,
das immer nur von Experten angegangen werden kann? Das
muss nicht sein. Balluff zeigt mit seiner neuen Bedienoberfla-
che BVS-Cockpit, dass das Gros der Aufgaben auch einfacher
zu losen ist. Sie gibt den Benutzern grofitmogliche Unterstiit-
zung und Hilfe bei der Entwicklung von Inspektionsprogram-
men und beim Priifprozess selbst an die Hand. Ausgesprochene
Bildverarbeitungsexperten sind nur noch bei ganz kniffligen
Aufgaben gefragt.

Die Nutzer konnen ortsunabhingig iber das gesamte Netz-
werk mit einem gangigen Webbrowser auf die Benutzerober-
fliche und die einzelnen Machine-Vision-Applikationen zu-
greifen. Fiir Ordnung bei Mehrfachzugriffen und die entspre-
chenden Rechte sorgt ein abgestuftes Benutzermanagement.

Automatisch lassen sich nach jedem Inspektionsdurchlauf alle
Testergebnisse und nach Bedarf auch Bilder auf einem Server
(FTP, FTPS, Verzeichnis) abspeichern.

Es ist alles an Bord

Dank der Struktur des Systems konnen der Funktions-
umfang und die direkten Bildverarbeitungsaufgaben einfach
realisieren werden. Uber den Webzugriff hat der Benutzer
automatisch immer die richtige Softwareversion und Hand-
buchunterlagen dabei. Besonders am Anfang oder bei neuen
Funktionen hilft die integrierte Onlinehilfe, die bei Bedarf auch
ausgeschaltet werden kann, tiber erste Klippen hinweg. Die im
Webbrowser erscheinende Oberfliche folgt klaren Struktu-
ren. Dem Nutzer werden nur noch die fiir seine aktuelle Auf-

SOLUTIONS. CLEVER. PRACTICAL.

LOSUNGEN FUR ZUVERLASSIGE

MATERIALZUFUHRUNG

Unsere Sensoren, Vision Sensoren und Sicherheitstechnik
sorgen mit héchster Prazision und Verfligbarkeit fiir einen
stérungsfreien und sicheren Betrieb lhrer Anlage:
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= Lineare Materialzufiihrung

= | agekontrolle Materialzufiihrung

= Materialzufiihrung in Schlauchen

= Manuelle Zufiihrung
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Die SmartCamera von Balluff |asst sich mittels der Bediensoft-

ware BVS-Cockpit intuitiv bedienen. Bildverarbeitungsexperten

sind nur noch bei kniffligen Aufgaben gefragt.

gabe relevanten Informationen gezeigt.
Weitere Parameter ,schlummern® dann
noch in den Tiefen der Software, bis sie
gebraucht werden. Fiir ein zusitzliches
Plus an Ubersichtlichkeit sorgt die Be-
schrinkung auf drei Meniiebenen ohne
verschachtelte Unterments.

Im sogenannten Monitormodus er-
folgt die Anpassung an die ,,Auflenwelt®
(Feldbus, IO, Systemzeit). Hier kann
der Anwender auch die gewiinschten
Inspektionsprogramme auswéhlen und
ausfithren. Die Ergebnisse werden dann
definijert iiber bestimmte Ausginge wei-
tergegeben oder iiber Ergebnispakete
der SPS oder einem Steuerungsrechner
zugeleitet. Parallel zum aktuellen Inspek-
tionsdurchlauf kann die Historie einge-
sehen werden.

Mochte der Nutzer Inspektionspro-
gramme erstellen oder verandern, muss
er nur in den Konfigurationsmodus
wechseln, um Analysewerkzeuge aus
einem Werkzeugkasten auszuwihlen,
sequentiell anzuordnen, die Parameter
zu definieren und bei Bedarf auch Kon-
trolltoleranzen festzulegen. Auflerdem
kann er hier die wichtigen Zwischener-
gebnisse fir den Monitormodus aus-
wihlen. Bei einigen Tools kommen auch
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sogenannte Wizards (Assistenten) zum
Einsatz, die anhand von Objekten eine
Parametrierung automatisch vornehmen.
Hier fithrt die Oberfliche schrittweise
durch die Parameterdefinition, Suchre-
gionen werden festgelegt und eventuell
Gut- und Schlechtbeispiele eintrainiert.
Die Software ermittelt daraus optimale
Parametereinstellungen, die anschlie-
Blend aber auch noch angepasst werden
konnen.

Im Statistikmodus, der zum Beispiel
parallel zur Inspektion aufgerufen wer-
den kann, erhilt der Anwender wichti-
ge Einblicke in die Produktionsqualitit.
Gesamtstatistikwerte
Parameterverlaufe werden zeitlich und
statistisch aufbereitet und in Form von

sowie einzelne

Histogrammen dargestellt, ohne die Per-
formance der laufenden Inspektion zu
beeinflussen. Mit nur einem Klick ldsst
sich so auch von einem Diagrammpunkt
auf die dazugehorige Inspektionsanzeige
im Monitormodus wechseln.

Unterschiedliche Plattformen

Der besondere Clou: Mit der skalier-
baren Losung lassen sich unterschiedli-
che Geriteplattformen aus dem Balluff-
Vision-Portfolio nutzen und so Syner-



gieeffekte generieren. So muss sich der
Anwender bei unterschiedlichen Visi-
on-Elementen innerhalb einer Prozess-
kette etwa zur Riickverfolgung oder Si-

cherung der Produktqualitat
dank des einheitlichen, im-
mer gleich gestalteten Bedi-
enkonzeptes nicht mehr um-
stellen.

Setzt der Anwender zum
Beispiel die SmartCamera ein,
bekommt er ein hoch flexib-
les Werkzeug an die Hand. Er
kann entscheiden, welche Da-
ten in welchen Formaten zur
SmartCamera geschickt oder
nach jeder Inspektion an die
Steuerung ibertragen wer-
den. Er kann auch festlegen,
iber welche Netzwerke die
Daten zu transportieren sind.
In der Regel basiert seine Ent-
scheidung auf der anfallenden
Datenmenge: Wihrend nor-
male Prozessdaten nur eine
geringe Grofle haben, liegen
die Bild- und Reportdaten fiir
den Qualititsnachweis, die
nach jedem Inspektionszyklus
generiert werden, in der Regel
iiber der MByte-Grenze.

Im Gegensatz zu Gera-
ten anderer Hersteller, die
zumeist nur auf eine einzel-
ne Busschnittstelle setzen, ist
die SmartCamera von Balluff
mit einer Gigabit-Ethernet-
und einer 100-Mbit-Profi-
net-Schnittstelle ausgestattet.
Dies bietet einen besonderen
Vorteil: Ein Mausklick in der
Geriteeinstellung geniigt und
grofle Berichts- und Bildda-

wohnt iiber die Standard Profinet-Schnitt-
stelle zu schicken, ist aber natiirlich auch

ten werden automatisch iiber die schnel-
le Schnittstelle auf einen Speicherserver
geleitet und belasten somit das Profi-
net-Netzwerk nicht. Alle Daten wie ge-

weiterhin méglich. O
SPS Halle 7A, stand 303
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SENSORIK & MESSTECHNIK

,.Smart Cameras und Vision Sensoren bieten
eine Flexibilitat, die an die Vielfaltigkeit eines
Schweizer Taschenmessers erinnert.”
MICHAEL STEINICKE

PRODUKTMANAGER
BAUMER VISION COMPETENCE CENTER
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Kommentar zur Bildverarbeitung von Michael Steinicke, Baumer

,Die Augen der Produktion®

Keine aktuelle Sensortechnologie ist so spannend, wie die der Vision Sensoren und Smart
Cameras, in denen das Potential der Bildverarbeitung von Morgen steckt.

TEXT: Michael Steinicke, Baumer

Wir Menschen lieben das Nachahmen. Nachahmen der Na-
tur, Nachahmen der Mitmenschen und als Ingenieure machen
wir bei der Nachahmung nicht einmal vor dem eigenen Korper
halt. Das Sehen als menschliche ,,Bildverarbeitung® ist unser
starkster ,Sensor®. Das Gehirn regelt dabei die Lagenachfiih-
rung, Abstande schitzen wir ohne Kantensuche und eine Farbe
muss nicht eingelernt werden. Das Sehen zu kopieren klingt
vielversprechend und Begriffe wie ,,sehende Maschine® sind an
der Tagesordnung. Wire da nicht die Hiirde der ,klassischen®
Bildverarbeitung: alle Elemente der Hard- und Software zu-
sammenzustellen, eine Applikation zu programmieren, das
Know-how dafiir vorzuhalten, internationalen Support zu ge-
wihrleisten und dann auch noch den Kostenrahmen einzuhal-
ten. Ein Vision Sensor oder eine Smart Camera kann helfen,
diese Hiirden zu nehmen.

,Vision Sensor® oder ,,Smart Camera“?

Definition und Sprachgebrauch von Vision Sensor und
Smart Camera sind uneinheitlich, auch wenn beide mit einer
integrierten Bildverarbeitung Ergebnisse fiir Applikationen lie-
fern. Haufig werden Smart Cameras mit Programmierbarkeit
oder hoherer Komplexitit in Verbindung gebracht. Baumer
unterstreicht mit ,,Vision Sensor die anerkannt einfache Pa-
rametrierbarkeit bei umfassender Funktionalitit von VeriSens,
um Bildverarbeitung fiir ,Jedermann® nutzbar zu machen.

Weniger ist mehr

Vision Sensoren und Smart Cameras packen die Bildver-
arbeitung in beherrschbare, iiberschaubare Gerite, die bereits
alles - haufig auch Optik und Beleuchtung - an Board haben
und direkte Anschlussmoglichkeiten bieten. Damit lassen sich
»uberall“ in der Produktion lokale Bildverarbeitungsaufgaben
l6sen und Ergebnisse werden direkt zur SPS geschickt. Der
Bildverarbeitungs-PC mit Platz- und Energiebedarf, Gewicht,
Kosten und Wartungsaufwand entfillt. Ein dickes Plus.
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Wird sehend gearbeitet, bietet schon ein einziges Bild die
Basis fiir zahlreiche Auswertungen. Intelligente Software be-
notigt keine mechanische Ausrichtung der Objekte und ist
dariiber hinaus leicht anpassbar. Zwei weitere Pluspunkte fiir
eingesparte Objektausrichtung und hohe Flexibilitat.

Gibt es auch Herausforderungen?

Natiirlich! Zuerst einmal gibt es noch immer relativ wenige
Bildverarbeitungsexperten in Unternehmen. Auch wenn die
Gerite die Technologie-Einstiegshiirde verringern, ist am Ende
Prozessstabilitdt auf Dauer gefragt. Was passiert in der Nacht-
schicht oder weit weg im Ausland? Und nicht zuletzt muss sich
das ganze rechnen, was nur iiber Mehrwerte gegeniiber Senso-
ren geht. Das konnen spezielle Merkmalspriifungen sein, eine
lageunabhéngige Priifung, mehrere eingesparte Sensoren oder
der Wunsch nach Visualisierung und Bilderspeicherung.

Das Potential fiir Morgen

Trotz dieser Herausforderungen: Smart Cameras und Vi-
sion Sensoren wie VeriSens bieten eine Flexibilitdt, die an die
Vielfaltigkeit eines Schweizer Taschenmessers erinnert. Sie
konnen zdhlen, Mafle kontrollieren, Anwesenheit priifen und
Konturen von Gussteilen genau so exakt anschauen, wie alle
denkbaren Arten von Beschriftung und Codierung. Dazu sind
sie hochst kommunikativ mit einer Vielzahl von Schnittstellen
und beziiglich Vision Sensoren sogar noch einfach zu parame-
trieren.

Fir mich ist deswegen keine aktuelle Sensortechnologie
spannender. Sie ist die Zukunft in unseren Maschinen, wie
auch immer diese einmal aussehen wird. Vielleicht werden sie
damit sogar das Rennen gegen die konventionelle Bildverar-
beitung fiir sich entscheiden. O

SPS Halle 4A, stand 335
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Automatisierte Kopfhorerproduktion mit Industriedruckern und Roboter

Der Sound von Industrie 4.0

Wie vielversprechend klingt Industrie 4.0? Das verrit ein Blick Richtung eines

Kopthorerherstellers, der die Produktivitét in Teilbereichen um 50 Prozent
erhoht hat, indem er Mitarbeitern Roboter und Industrie-4.0-taugliche

Tintenstrahldrucker zur Seite stellt.

TEXT: Patrick Schroder, Paul Leibinger BILDER: Paul Leibinger; beyerdynamic

Was haben Abba, David Bowie und Udo Lindenberg gemein?
Die Weltstars haben mit Audiotechnik von beyerdynamic gear-
beitet. Die Besonderheit des Branchenpioniers aus Heilbronn:
Seit 1924 fertigen Mitarbeiter die Kopfhorer, Mikrofone und
Konferenzsysteme tiberwiegend in Handarbeit. Die Fertigung er-
reicht eine Qualitat, die sich auf dem Markt durchsetzt. 2017 er-
zielte das Unternehmen mit 350 Mitarbeitern einen Umsatz von
knapp 60 Millionen Euro. Tendenz steigend. Doch bei aller Liebe
zur Handarbeit: Im Digitalisierungszeitalter geht das Megathema
Industrie 4.0 auch an einem Traditionshersteller wie beyerdy-
namic nicht vorbei. Warum? Weil Automation und Vernetzung
dem Unternehmen die Moglichkeit bieten, die Produktivitat zu
erhéhen - und das ohne in ein Niedriglohnland auszuwandern,
den Firmensitz zu vergrofiern oder Einbuflen bei der Produkt-
qualitat hinnehmen zu miissen.

Roboter statt manuelle Arbeit

Damit Membranen der Kopfhorerlautsprecher widerstands-
fahig werden und gleichmiflig schwingen, miissen sie mit einem
Dispersionsmedium beschichtet sein. Diese Beschichtung trugen
frither drei Mitarbeiter auf. Mit einem Pinsel. Eine Handarbeit,
die Konzentration und Prizision erforderte, eine Arbeit, die nach
einigen Stunden wegen Ermiidung immer ungenauer zu werden
drohte. Dieser Produktionsschritt schien daher fiir eine Automa-
tion geeignet zu sein.

Um Mitarbeiter von der Routinearbeit zu befreien, hat beyer-
dynamic in ein Transfersystem investiert. Bestandteil sind UR3
und UR5 - zwei Roboterarme des Herstellers Universal Robots,
die bis zu drei und fiinf Kilogramm schwere Bauteile aufneh-
men und bearbeiten. Anstatt den Pinsel zu schwingen, muss der
Mitarbeiter die Kopfthorertreiber auf einem Werkstiicktréager des
Transfersystems ablegen, welcher die einzelnen Treiber von Sta-
tion zu Station befordert. An der Beschichtungsstation wird der
Treiber tiber einen Handling-Roboter UR5 vom Band abgenom-
men und auf einem Drehteller in der Station abgelegt. Der UR3,
ausgestattet mit einer Spriihpistole, beschichtet die Membran
mit dem Dispersionsmedium. Anschlieend transportiert der
UR5 das Bauteil wieder zuriick auf den Werkstiicktrager des

INDUSTR.com
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Forderbands. Diesen Job erledigen
die Roboter stundenlang, ohne dabei

miide oder unprizise zu werden.

Kennzeichnung
berithrungslos

Sobald der Werkstiicktra-
ger mit den beschichteten Trei-
bern beladen ist, fihrt er in ei-
ne Trocknungsanlage. Nach der
Trocknung geht die Reise weiter.
Eine Maschine presst die Treiber
in die Schallwand ein und wendet
diese anschlieflend, sodass sie in
der néchsten Station gepriift wer-
den koénnen - dieser Schritt war
vormals ebenfalls manuell. An-
gekommen an der Messmaschine
werden die Bauteile {iber ein Zwei-
Achs-System in eine Kammer
dieser Station transportiert, in der

Akustikpriifungen stattfinden. Dabei handelt
es sich um eine 100-Prozent-Kontrolle - jeder einzelne

Treiber wird gepriift. Das




IT-System dokumentiert die Ergebnisse und verheira-
tet sie mit einer Seriennummer.

Im ndchsten Schritt gelangen die Treiber inklusi-
ve Schallwand wieder auf das Férderband. Nun steht
die Kennzeichnung mit einem ECC200-Code an. Auf
der Suche nach einem passenden Druckerhersteller
wurde beyerdynamic im baden-wiirttembergi-
schen Tuttlingen fiindig. Dort sitzt Paul Leibinger,
ein Betrieb, der seit Jahrzehnten auf die Entwick-
lung industrieller Tintenstrahldrucker spezia-
lisiert ist. beyerdynamic hat sich fiir ein Modell
namens JET3up entschieden - ein Drucker, der
produktschonend ist, weil er die empfindlichen
Bauteile bei der Kennzeichnung nicht beriihrt.
Moglich macht das die sogenannte Continuous
Inkjet (CIJ) Technologie.

Prinzip der fliegenden Tintentropfen

Im Inneren des Druckkopfs, der neben dem

Forderband montiert und tber eine Kopflei-

tung mit dem Hydraulikgehduse verbunden ist, schie-

flen 96.000 aufgeladene Tintentropfen pro Sekunde durch
eine winzige Diise in Richtung eines Auffangrohrs. Beim
Drucken verdndern zwei Ablenkelektroden die Flugbahn
einzelner Tropfen, sodass sie als Bildpunkt auf der Produkt-
oberfliche landen und innerhalb einer Sekunde
trocknen. Wie von Geisterhand entstehen auf

der inneren Schwallwand des Lautspre-

chers Seriennummer und ECC200-

Code - die restlichen Tropfen

fliegen geradeaus in das Fin-

gerrohr und zirkulieren

im System. Zwar

kénnte der Dru-
cker mit Band-
geschwin-
digkeiten

von bis

b

93

SENSOR & MESSTECHNIK

zu 600 m/min Schritt halten (36 km/h), doch dieses Tempo ist
bei beyerdynamic nicht gefragt. Das Forderband bewegt sich
recht gemiitlich, mit rund 20 m/min. Worauf es vielmehr an-
kommt: Zuverldssigkeit. ,Wir kénnen uns hier voll und ganz
auf Leibinger verlassen®, unterstreicht Ahmet Cakir, Prozess-
ingenieur bei beyerdynamic. ,Das Schriftbild ist direkt nach
dem Einschalten der Gerite gut lesbar, sodass eine zuverlassige
Riickverfolgbarkeit garantiert ist.”

Klares Schriftbild ohne Fehler

Viele Anwender von CIJ-Druckern kennen das Problem:
Wollen sie die Gerite nach einer Produktionspause wieder in Be-
trieb nehmen, miissen sie vorher viel Reinigungsaufwand inves-
tieren und eingetrocknete Tinte l6sen. Und trotz Reinigung kann
es beim Produktionsstart zu einem diffusen Spucken von Tinte
und somit zu fehlerhaften Kennzeichnungen kommen. Dann ist
Nacharbeit gefragt. Um ein perfektes Schriftbild direkt nach dem
Starten der Drucker zu ermdglichen, hat Leibinger ein Diisenver-
schlusssystem namens Sealtronic entwickelt.

Sobald der Anwender den Drucker ausschaltet, setzt sich ein
Spindelantrieb in Gang und das Féngerrohr fihrt auf die Diise.
Das Gerit schaltet den Tintenstrahl erst dann ab, wenn das Sys-
tem luftdicht verschlossen ist. Luft hat somit keine Chance in den
geschlossenen Tintenkreislauf zu gelangen. Schaltet der Anwen-
der den Drucker nach einer Produktionspause wieder ein, ist er
sofort betriebsbereit — ohne dass eine zeitaufwendige Reinigung
notig wire, die den Produktionsstart unnotig hinauszogert. ,Es
gibt zahlreiche andere Anlagenkomponenten, die reinigungsauf-
wendig sind - etwa die Sprithroboter®, erklart Cakir. ,Wir haben
da wirklich alle Hinde voll zu tun. Dass der Drucker derart pfle-
geleicht ist, bedeutet fiir uns eine grofle Entlastung."

Geringer Energieverbrauch

Uberzeugt zeigt sich beyerdynamic auch von den niedrigen
Betriebskosten des JET3up. Der Drucker verbraucht mit einer
Leistungsaufnahme von weniger als 25 Watt weniger Strom als
eine Glihbirne. Zudem ist er sparsam im Tintenverbrauch. Mit
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einem Liter Tinte druckt das Geriat 160 Millionen Zeichen. Das
reicht fast fiir das gesamte Jahr.

Einstellen lassen sich die Schriften und Grafiken iiber einen
10,4- Zoll groflen Touchscreen, der sich so einfach bedienen lisst
wie ein Smartphone. Die eingestellten Informationen erscheinen
Eins-zu-Eins auf dem Produkt, ganz ohne nervenaufreibende
Testlaufe. Der Drucker lisst sich aber auch in das Firmennetz-
werk einbinden und aus der Ferne steuern.

Schnittstellen fiir Industrie 4.0

Die Kommunikation zwischen Anlagenkomponenten spielt
eine Schliisselrolle in Industrie-4.0-Landschaften. beyerdynamic
musste deshalb einen Drucker finden, der geniigend Schnittstel-
len hat, um einen Datentransfer in beide Richtungen zu ermdgli-
chen. Cakir: ,,Dieses Feature konnten wir auch bei Konkurrenz-
produkten finden, allerdings nur gegen einen Aufpreis. Der Dru-
cker von Leibinger hat das beste Preis-Leistungs-Verhaltnis, das
wir am Markt finden konnten.“

Die Treiber inklusive Schallwand
werden zur Riickverfolgbarkeit on
the fly mit einem ECC200-Code
tiber den JET3up gekennzeichnet.

Der JET3up verfigt tber einen Produktsensor-Eingang
(PNP/ NPN 24V), einen Inkrementalgebereingang (TTL 5V,
HTL 24V, RS422 5V), neun digitale Eingénge und acht digitale
Ausginge, serielle Schnittstellen (RS232 bis 115.200 baud) sowie
einen USB- und Ethernetanschluss. ,Wir statten unsere Indus-
triedrucker von vornherein mit Schnittstellen aus, die Kunden
bei vielen Wettbewerbern erst hinzukaufen miissen®, bestitigt
Christina Leibinger, Geschiftsfiihrerin bei Paul Leibinger. ,Die
Drucker sind dank dieser Schnittstellenvielfalt und ihrer hohen
Ausfallsicherheit ein starkes Glied in Automationsketten von
Smart Factories. Die Gerite lassen sich einfach in automatisierte
Produktionsumgebungen einbinden und sind flexibel genug, um
mit Industrie-4.0-Anforderungen mitzuwachsen.*

Rund ein Jahr nach Inbetriebnahme der Teilautomatisierung
zieht beyerdynamic eine Zwischenbilanz. Durch die Zusam-
menarbeit von Mensch und Robotern hat es das Unternehmen
geschafft, die Produktivitdt innerhalb des Anwendungsbereichs
um 50 Prozent zu steigern und gleichzeitig die Produktqualitét
zu erhéhen. O
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High-End-Wéarmebildkamera fir den mittelwelligen Infrarotbereich

Kleine Temperaturdifferenzen im Blick

Typisch fiir die Infrarot-Thermografie ist die enorme Bandbreite ihrer

Anwendungen. Die Vielzahl an unterschiedlichen Aufgabenstellun-
gen ist gleichbedeutend mit einer hohen Diversitdt an Anforderun-
gen, die Anwender an moderne Warmebildkameras stellen. Eine neue
High-End-Kameraserie eignet sich mit dem mittelwelligen
Infrarotbereich fiir den universellen Einsatz.

TEXT+BILD: Infratec

Das besondere Merkmal der neuen
High-End-Wirmebildkamera der Serie
ImageIR 9500 von Infratec ist ihr ge-
kiihlter FPA-Photonendetektor. Dieser
basiert auf hochempfindlichem Queck-
silber-Cadmium-Tellurid (MCT) und
verfiigt mit 1.280 x 720 IR-Pixeln iiber
ein 16:9 HD-Format.

Aufgrund des hohen nativen geome-
trischen Auflésungsvermogens lassen
sich kleinste Strukturen auf grofiflachi-
gen Objekten detailliert erkennen. Die
Kombination mit einem Hochleistungs-
mikroskopobjektiv ermdoglicht das Ab-
bilden von Strukturen mit einer Grofe
bis 1,5 pm. Anwender sparen so wertvol-
le Zeit, weil sie die Anzahl notiger Ein-
zahlaufnahmen senken und gleichzeitig
geometrisch bedingte Messfehler ver-
meiden koénnen.

Noch mehr Effizienz entsteht mit der
Nutzung der MicroScan-Funktion. Dank
ihr ldsst sich die geometrische Auflésung
zusitzlich auf 3,7 MegaPixel im Vollbild
steigern. Aufnahmen mit dieser Bildqua-
litat zeigen Messobjekte ausgesprochen
fein aufgelost.

Universell einsetzbar

Anhand solcher Werte wird deutlich,
dass sich die ImageIR 9500 neben dem
Einsatz im industriellen Umfeld auch
sehr gut fir den internationalen Einsatz
an Wissenschafts- und Forschungsein-
richtungen eignet. Andere technische
Eigenschaften der Kamera unterstrei-
chen dieses Profil. Dazu zéhlt die ther-
mische Auflosung von bis zu 0,025 K. Sie
unterstiitzt das sichere Detektieren sehr
kleiner Temperaturdifferenzen an Mess-
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objekten und schafft die Voraussetzun-
gen fir das Erstellen rauschfreier Ther-
mografiebilder. IR-Bildfrequenzen bis zu
1,5 kHz im Viertelbildformat zusammen
mit extrem kurzen Integrationszeiten
von nur wenigen Mikrosekunden verset-
zen Anwender in die Lage, schnell ablau-
fende thermische Prozesse analysieren
zu konnen.

Vergleichbar zu den anderen Wirme-
bildkameras der ImagelR-Serie ist auch
dieses Modell ausgesprochen flexibel
konfigurierbar. Der modulare Aufbau
erleichtert das nachtrigliche Ausstatten
mit Komponenten, wie Motorfokus, in-
ternem  Hochgeschwindigkeitsshutter
und motorisierten Filter- und Blenden-
rdadern. Damit 16sen Anwender komfor-
tabel ihre Messaufgaben - auf welchem
Anwendungsgebiet auch immer. OJ



Warmebildkamera mit automatisierter Inspektion

HOTSPOTS AUF DER SPUR

Wirmebildkameras sind pradestiniert fiir das Auffinden von Hotspots oder Lecks in industriel-
len Anlagen. Jetzt gibt es eine Kamera mit integrierter Ablaufplanungssoftware. Damit eignet sie
sich ideal, um Inspektionen von betriebskritischen Anlagen effizienter auszufiihren.

TEXT+BILDER: Flir

Zu den typischen Inspektionsfillen von Warmebildkame-
ras zdhlen Bauteile in Umspannwerken, Frei- und Uberlandlei-
tungen, Fertigungssysteme sowie alle elektrischen und mecha-
nischen Anlagen einer Einrichtung. Indem Benutzer einen im
Voraus geplanten Inspektionsablauf mit der Kamera abarbei-
ten, konnen Warmebildinspektoren den jeweiligen Zielbereich
schneller iiberpriifen und ihre zugehorigen Inspektionsberich-
te einfacher erstellen.

Integrierte Ablaufplanungssoftware

Die neue Hochleistungs-Warmebildkamera Flir T860 ist
mit fortschrittlichen Messinstrumenten wie 1-Touch Level/
Span zur Kontrasterh6hung zwischen dem Ziel und dem Hin-
tergrund per Fingertipp und einem laserunterstiitzten Autofo-
kus ausgestattet. Damit kénnen die Benutzer Probleme schnell
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aufspiiren und kritische Entscheidungen treffen. Auflerdem
verfiigt sie tber ein integriertes Ablaufplanungssystem, das
mit der fortschrittlichen Berichterstellungssoftware Flir Ther-
mal Studio zusammenarbeitet. Damit konnen die Benutzer
nummerierte und gekennzeichnete Inspektionsablaufe von der
Kamera aus erstellen. Mit diesem System konnen die Benutzer
Temperaturdaten, Warmebilder und visuelle Bilder in logi-
scher Reihenfolge aufnehmen. Dadurch lassen sich Probleme,
Storungen und Defekte schneller erkennen und beheben.

Reduziertes Bildrauschen

Die neue Hochleistungs-Warmebildkamera Flir T860 ver-
fiigt tiber ein leuchtstarkes LCD-Touchscreen-Display, das sich
auch aus flachen Blickwinkeln einfach ablesen lisst, sowie iiber
einen integrierten Farbsucher fiir das Arbeiten im grellen Son-
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Warmebildkameras wie die T860
von Flir zeigen Hotspots auf.

nenlicht. Die Warmebildkamera bietet eine Auflésung von 640
x 480 Pixeln und ist neben der Bildverarbeitungstechnologie
Flir Advanced Vision Processing mit den patentierten Bildop-
timierungstechnologien MSX und UltraMax ausgestattet. Da-
mit liefert sie schirfere Bilder, deren Bildrauschen gegeniiber
den Vorgéangermodellen um 50 Prozent reduziert ist. Wenn die
Benutzer die T860 mit einem optionalen 6°-Warmebild-Tele-
objektiv koppeln, konnen sie spannungsfithrende Ziele aus si-
cheren Entfernungen iiberpriifen oder kleine Ziele mit grof3e-
rer Prizision messen.

Effektives Arbeiten

Ein Hauptmerkmal der T-Series-Produktreihe ist ihr er-
gonomisches Design, das den Benutzern ein ermiidungsfrei-

{ Substation A: Asset H

ax 209

es Arbeiten ermdglicht. Mit ihrer um 180 Grad drehbaren
Objektivplattform koénnen sie schwer erreichbare Bauteile in
Umspannwerken sowie an Frei- und Uberlandleitungen iiber-
prifen. Auflerdem bietet die T-Series Hilfsmittel zur Work-
flow-Optimierung. Dazu gehoren das WLAN-Streaming zur
Flir Tools Mobile App fiir Android und iOS, das in die Kamera
integrierte GPS-Tagging, Sprachkommentare und individuell
anpassbare Arbeitsordner.

Die T860 ist mit der neuen, im Rahmen eines kostenpflich-
tigen Abonnements nutzbaren Software Flir Thermal Studio
Pro ausgestattet. Mit diesem professionellen Programm stehen
den Benutzern alle zeitsparenden Funktionen und Vorteile von
Flir Thermal Studio Pro sowie kostenlose Software-Upgrades
zur Verfigung. O

1.9XZO
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Automatisierte Thermografie-Losungen von Infralec — robust und zuverlassig
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Induktive, lineare Wegsensoren messen von wenigen pm bis zu 360 mm

Prazise Messung des Weges

Induktive Wegaufnehmer setzen die lineare Bewegung eines gekoppelten Objekts in ein
proportionales, elektrisches Signal um. Ein neues Produkt wertet die Induktivititsinderung
aus, die durch axiale Verschiebung eines Mu-Metallkerns hervorgerufen wird. Messwege
von wenigen Mikrometern bis zu 360 mm werden erfasst.

TEXT: Bernd Jodden, a.b.jédden BILDER: a.b.jodden; iStock, Ninell_Art

Die
typische
Ausfih-
rung
induktiven
Wegaufnehmers
besteht aus einem
hohlen  Spulenkér-
per mit streng sym-
metrisch  gewickelten
Spulen, einer magneti-
schen Abschirmung mit
hoher Permeabilitit und
einem runden, rostfreien
Stahlgehduse. Die Raume
zwischen Spule und Gehiuse
werden komplett mit aushér-
tendem Kunststoff vergossen.
Durch den Spulenkdrper bewegt
sich der Stoflel aus einer Nickel-Eisen-
legierung und verdndert die Induktivitat
der beiden Spulenhilften gegensinnig.
Die Bohrung des Spulenkorpers und
der Durchmesser des Stoflels sind so
gewihlt, dass eine beriihrungslose, ver-
schleifdfreie Bewegung erfolgen kann.
Die kontaktlose Messung ist ein grofler
Vorteil der induktiven Wegaufnehmer
und ermdéglicht somit Einsdtze unter
anderem in Maschinen zur Materialprii-
fung und auf Vibrationspriiftischen.

eines

Aufgrund der unendlichen Auflosung
konnen kleinste Wegdnderungen des St6-
els gemessen werden, nur begrenzt durch
das Rauschen der integrierten Elektronik.
Die nahezu unbegrenzte Lebensdauer
und eine hohe Zuverldssigkeit ermogli-
chen den Einsatz in sensiblen Anwen-
dungen wie Flugzeugen, der Satelliten-
technik und Industrieautomation.

Zweileiter-Technik

Die induktiven Wegaufnehmer
SM343 von a.b.jodden sind fiir Mess-
wege bis 20 mm und die Serie SM263
fiir Messwege bis 360 mm ausgelegt.
Ein integrierter Microcontroller wertet
die axiale Verschiebung des Mu-Me-
tallkerns aus. Im nur 10 mm dicken
Gehause ist die komplette Elektronik in-
tegriert, die ein wegproportionales Aus-
gangssignal liefert. Die geringe Strom-
aufnahme ermdglicht die Ausfithrung
des Sensors in Zweileiter-Technik mit
einem Ausgangssignal von 4..20 maA,
das von vielen Auswerteeinheiten direkt
verarbeitet werden kann.

Der endliche Wert (<4 mA) ermog-
licht es, den Sensor ohne externe zu-
sitzliche Energiezufithrung permanent
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mit Energie zu versorgen. Auf diesem
Weg kann damit auch eine interne Uber-
wachung (Sensordefekt/Leitungsbruch)
realisiert werden. Das Signal Live Zero
(»Lebender Nullpunkt”) ist typisch fiir
Zweieiter-Sensoren mit hoher Verfiigbar-
keitskontrolle. Fiir die

Fehlersuche ist die
Live-Zero-Be-
schaltung




Die lange Lebensdauer und eine
hohe Zuverlassigkeit ermdglichen
den Einsatz der induktiven Wegauf-
nehmer in sensiblen Anwendungen

wie der Industrieautomation.

auch sehr vorteilhaft, weil der Signalver-
lauf mit einem Multimeter tiber die gesam-
te Ubertragungsstrecke auswertbar ist.
Als Betriebsspannung werden 9-32 VDC
benotigt. Die minimale Betriebsspannung
ist dabei abhingig vom Biirdenwider-
stand RB (9V + RB (in Ohm) x 20 mA).

Bei den Tasterversionen wird der
Stof3el tiber eine integrierte Feder in die
Ruhestellung gedriickt. Der elektrische
Anschluss erfolgt tber MI2-Stecker.
Die vergossene Bauweise (IP68) erlaubt

den Einsatz der Sensoren auch bei
extremen Umweltbedingungen wie
Olnebel, Schlamm, Regen, Staub
sowie bei hohen Schock- und
Vibrationsbelastungen. O

Universell spezialisiert.
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Ratgeber flr den richtigen Distanzsensor

Millimetergenau greifen

Um ein Bauteil mit dem Roboter zielgenau greifen zu konnen, kommt es auf eine moglichst
exakte Bestimmung des Abstands zum betreffenden Objekt an. Doch welche Parameter
bestimmen eigentlich die Genauigkeit von Abstandsmessungen? Am Beispiel einer
Robotik-Applikation mit einem analogen Distanzsensor wird im Folgenden

aufgezeigt, welche Grofien Einfluss auf das Messergebnis haben.

TEXT: Sebastian Schréer, Sensopart BILDER: Sensopart

100

INDUSTR.com




SENSORIK & MESSTECHNIK

Wenn es um das Thema Genauigkeit geht, schauen vie-
le Anwender im Sensor-Datenblatt zuerst nach der Aufls-
sung. Die Auflésung gibt die kleinste Anderung an, die der
Analogausgang ausgeben kann. Es handelt sich dabei jedoch
meist um eine rein technische Grofle, denn in der Praxis
iiberwiegen meist andere Einfliisse, wie das Rauschen am
Sensorausgang. Aussagekraftiger als die Auflésung ist daher
die Wiederholgenauigkeit: Bei wiederholten Messungen am
gleichen Ort und am selben Objekt sollte mdglichst immer
derselbe Wert ausgegeben werden. Eine gute Wiederholge-
nauigkeit ist somit gleichbedeutend mit einem geringen Rau-
schen des Sensors.

Nur drei Fehler bei einer Million Messungen

Beim analogen Laser-Distanzsensor FT 55-RLAM von
Sensopart betragen die Werte fiir die Wiederholgenauigkeit je
nach Sensorvariante < 60 um (Arbeitsbereich 600 mm) bezie-
hungsweise < 100 um (Arbeitsbereich 1000 mm). Dabei han-
delt es sich um sogenannte 60-Ergebnisse (Sechs-Sigma): Dies
bedeutet, dass bei einer Million Messungen nur drei bis vier
»Ausreifler vorkommen. Wichtig zu wissen: Manche Herstel-
ler geben fiir die Wiederholgenauigkeit nur 30- oder 1o-Werte

Halle 7a

an. In diesem Fall wiirden schon rund 2.700 beziehungswei-
se sogar 318.000 Werte auflerhalb der angegebenen Toleranz
liegen - eine solche Angabe ist somit fiir die Bewertung der
Prozessstabilitdt unbrauchbar.

Der ohnehin niedrige Rauschpegel des FT 55-RLAM lasst
sich tiber einen integrierten Mittelwertfilter reduzieren. Es
lassen sich Mittelungszeiten zwischen 1 ms (sehr schnell) bis
1000 ms (minimales Rauschen) einstellen. Bei der hier be-
schriebenen Robotikanwendung wiirde man eher eine hohere
Mittelungszeit — zum Beispiel 100 ms — wihlen, was zu einer
Glattung des Ausgangssignals fithrt und so eine prézisere Ab-
standsmessung ermoglicht.

Einflussgrofien Linearitdt und Temperatur

Je nach Anwendung kann auch die Linearitit der Messung
von Bedeutung sein. Sie ist das Maf} fir die Abweichung zwi-
schen Mess- und Erwartungswert. Bei kleinen Messbereichen
ist die Linearititsabweichung stets geringer als bei groflen Ab-
standen, sodass die linearititsbedingte Abweichung insbeson-
dere fiir Messungen iiber einen gréfleren Messbereich relevant
ist. Sie wird daher iiblicherweise in Prozent in Bezug auf die

Sensorik 4.0:
Smart Sensors.
Ideas beyond limits.

Industrie 4.0 beginnt im Sensor oder Feldgerét. Sie
liefern die grundlegenden Daten fur die digitale
Vernetzung von Anlagen und Produktionsprozessen
in einem ,,Internet der Dinge“. Mit seinen innovativen
Sensor- und Interfacetechnologien ermdglicht
Pepperl+Fuchs schon heute das intelligente Zusam-
menspiel von Prozess- und Produktionseinheiten.
Lassen Sie sich inspirieren unter

www.pepperl-fuchs.de/sensorik40
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| Distanz [mm]

I — Mittelung

, —  Mittelung 1ms

Zeit[ 1]

maximale Reichweite angegeben; beim Laser-Distanzsensor
FT 55-RLAM mit Arbeitsbereich 600 mm betrégt sie maximal
0,6 mm beziehungsweise 0,1 Prozent bezogen auf den Arbeits-
bereichsendwert.

In der praktischen Anwendung sollte auflerdem der Tempe-
raturgang beachtet werden. Temperaturbedingte Materialaus-
dehnungen der im Sensor verbauten Komponenten lassen sich
zwar durch die Wahl hochwertiger Sensormaterialien (zum
Beispiel Glas- statt Kunststofflinse,) sowie eine im Sensor inte-
grierte Kompensationsschaltung reduzieren, aber nicht vollig
vermeiden. Beim FT 55-RLAM liegt die temperaturbedingte
Messwertabweichung {iber den gesamten Arbeitsbereich unter
0,01 Prozent pro Kelvin Temperaturunterschied.

Gesamtfehler = quadratische Summe aller Fehler

Muss man nun alle diese moglichen Fehler addieren, um
eine realistische Angabe fiir die Messgenauigkeit zu erhalten?
Nein - da nie alle Fehler zur gleichen Zeit auftreten und sich
zudem teilweise kompensieren, wird zur Bestimmung der Ge-
samtgenauigkeit tiblicherweise die quadratische Summe (die
Quadratwurzel aus den summierten Fehlerquadraten) ange-
setzt. Fiir den Distanzsensor FT55-RLAM mit 600 mm Ar-
beitsbereich wiirde die Rechnung etwa wie folgt aussehen:

— Wiederholgenauigkeit bei Mittelungszeit 100 ms: 0,12 mm
— Linearitétsfehler: maximal 0,6 mm
— Temperaturgang bei 0,01 % / K und 10 K Temperaturdiffe-

renz: ca. 0,6 mm

— Gesamtfehler = quadratische Summe: 0,8 mm

Die resultierende Messabweichung von unter einem Mil-
limeter ist ein sehr guter Wert und fiir die hier beschriebe-

1000 e

Durch Verlangerung der
Mittelungszeit lasst sich das
Rauschen reduzieren.

nen Robotik-Applikationen vollkommen ausreichend. Hinzu
kommt, dass dieser Wert beim FT55-RLAM weitgehend un-
abhingig von der Oberflichenfarbe und -beschaffenheit der
Messobjekte erreicht wird — es spielt also kaum eine Rolle, ob
das Objekt eine metallisch glinzende, schwarze oder struk-
turierte Oberfliche hat. Ob das betreffende Objekt sicher er-
kannt wird, kann der Sensor zudem {iber ein zusitzliches Aus-
gangssignal (,GoodTarget“) kommunizieren.

Verlustfreie Signaliibertragung via I0-Link

Die hohe Messgenauigkeit ist in der Praxis allerdings noch
nicht ausreichend - die Messwerte sollen auch in der vorhan-
denen Qualitdt bei der Steuerung ankommen. Die Qualitit der
Signaliibertragung kann jedoch durch die mehrstufige Wand-
lung bei der analogen Ubertragung erheblich leiden. Denn die
Signalverarbeitung im Sensor ist digital, aber der Messwert
wird am Analogausgang des Sensors als analoger Spannungs-
oder Stromwert ausgegeben, der dann steuerungsseitig iiber
eine Analogkarte wieder digitalisiert werden muss. Je nach
Qualitdt der Analogkarte in der Steuerung ergibt sich eine
deutliche Minderung der Genauigkeit.

Will man diesen Qualitatsverlust vermeiden, muss eine
hochwertige (und entsprechend teure) Analogkarte verwendet
werden. Doch es gibt noch eine einfache und kostengiinstige
Alternative: Wird das Signal am IO-Link-Ausgang des FT55-
RLAM abgegriffen und iiber einen IO-Link-Master an die Steu-
erung weitergegeben, bleibt die volle Signalqualitdt erhalten.
Die mikrometergenaue Messung von Sensoparts Distanzsensor
ist dann in vollem Umfang fiir die Anwendung nutzbar. O

SPS Halte 4A, stand 325
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Modulare Zugangsberechtigung plus Betriebsartenwahl

FUSION AUS SAFETY UND SECURITY

Gerade komplexe Maschinen und Anlagen erfordern fiir den sicheren Betrieb unterschiedliche
Zugangsberechtigungen und Betriebsarten. Neben dem Schutz des Menschen vor der Maschine
muss auch die Informationssicherheit gewidhrleistet sein: Beide Aspekte deckt das Betriebsarten-
wahl- und Zugangsberechtigungssystem PITmode fusion von Pilz ab.

TEXT: Pilz BILDER: Dominik Gierke

Um Unfille, Fehlbedienung und Manipulation zu ver-
meiden, sollten nur autorisierte Personen Zugang zu einer
Maschine oder Anlage erhalten. Mit der Erteilung von Zu-
gangsberechtigungen muss gleichzeitig der Aspekt Manipu-
lationsschutz beriicksichtigt werden. Diese Berechtigungen
regelt das Betriebsartenwahl- und Zugangsberechtigungssys-
tem PITmode fusion flexibel. Es besteht aus der Ausleseein-
heit PITreader mit RFID-Technologie und integriertem Web-
server sowie einer sicheren Auswerteeinheit Safe Evaluation
Unit (SEU).

Autorisierung iiber RFID-Transponder-Schliissel

Auf einem codierten RFID-Transponder-Schlissel erhal-
ten autorisierte Mitarbeiter die an ihre individuelle Aufgabe
angepasste Maschinenfreigabe. Bis zu fiinf sichere Betriebsar-
ten konnen definiert werden. Der Schliissel wird am Bedien-
pult gesteckt, die SEU erkennt die vorgegebene Betriebsart
und schaltet funktional sicher um. Da auf dem RFID-Schliissel

weitere Funktionen gebiindelt werden konnen, sind keine zu-
satzlichen mechanischen Schliissel oder Zugangskarten erfor-
derlich. Das erleichtert die Handhabung fiir den Anwender.

Die RFID-Schliissel werden im PITreader eingelesen und
angelernt. Um den Manipulationsschutz zu erhohen, konnen
sie mit firmenspezifisch programmierten PITreadern codiert
werden, das heifft die Schliissel erhalten eine kennwortge-
schiitzte Signatur. Zudem lédsst sich mit den RFID-Schliisseln
und PlTreader ein gruppenbasiertes Berechtigungsmanage-
ment realisieren. Dann werden die unterschiedlichen Freiga-
ben nicht an einzelne Personen, sondern an ganze Gruppen
mit denselben Zugriffsrechten iibertragen.

So kann ein umfangreiches Zugangs- und Berechtigungs-
management mit PITmode fusion flexibel und mit geringem
Verwaltungsaufwand realisiert werden. O
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Maschinenverbund im laufenden Betrieb d&ndern

PLUG & PLAY MIT SAFETY

Flexible Maschinen- und Anlagenkonzepte nach dem Plug & Play Prinzip
spielen bei zunehmender Produktdiversitat und kleinen Losgrof3en ihre
Stirken aus. Damit auch modulare Einheiten mit Not-Halt-Funktion flexibel
gruppiert oder umgeriistet werden kénnen, gibt es jetzt die passende Safe-
ty-Losung mit Hot-Swap-Feature.

TEXT: Ingrid Traintinger, Sigmatek BILDER: Sigmatek; iStock, nuiiun

Das S-DIAS Safety-System von Sigmatek stattet den An-
wender mit grofler Freiheit bei der Projektierung des
Safety-Konzeptes aus und ist somit ideal fiir modula-
re Produktionsmaschinen beziehungsweise -linien
mit optionalen Modulen wie Be- und Entlade-
einheiten sowie Handling- und Transportsys-
temen. Die modularen Maschineneinheiten
sind mit einem eigenen Safety-Controller
ausgestattet und kommunizieren mit
der iibergeordneten Safety-Steuerung
tiber Industrial Ethernet Varan. Das
neue Hot-Swap-Feature sorgt dafiir,
dass die Maschinenteile mit ihren Sa-
fety-CPUs flexibel im System einge-
bunden, abgemeldet und an anderer
Stelle im Maschinenverbund wieder
angemeldet werden konnen - und das
zur Laufzeit. Die libergeordnete zen-
trale Safety-Steuerung ist in der Lage,
bis zu 70 optionale Unterstationen mit
Not-Halt-Funktion zu verwalten.

Umbau ohne Neustart

Das iibergreifende  Safety-Programm
wird einmalig mit allen moglichen teilneh-
menden Einheiten im Maschinenverbund pro-
jektiert und kann in weiterer Folge, wie die modu-
lare Maschine oder Linie, beliebig zusammengestellt
werden. So kénnen optionale Anlagenmodule mit in-
tegrierter Not-Halt-Funktion ohne Neustart im laufenden
Betrieb zu Maschinen und Anlagen hinzugefiigt oder von
diesen abgemeldet werden. Der dynamische Verbindungsaufbau
erfolgt iber einen einfachen funktionsgerichteten Anmeldeme-
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Mit
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dem neuen Hot-Swap-Feature des S-DIAS Safety-Systems kénnen
dulare Maschinen und Anlageneinheiten mit Not-Halt-Funktion

flexibel gruppiert bzw. umgeriistet werden.

chanismus - ohne Hardware-Switch. Der Verbindungsabbau
wird durch einen sicheren Eingang ausgelost. Die flexible
Sigmatek Safety-Losung spart dem Anwender durch die
Plug & Play Funtionalitit wertvolle Zeit im Produkti-
onsprozess und erhoht gleichzeitig den Output.

Wird eine Einheit ohne vorherige Abmeldung
von der zentralen Safety-Steuerung getrennt,
wird nach Ablauf der konfigurierbaren Watch-
dog-Zeit bei allen verbundenen Maschinen-

modulen ein Not-Halt ausgelost.

Das modulare Safety-System im Po-
cket-Format umfasst neben dem Safe-
ty-Controller verschiedene Safety-I/Os und
Antriebe mit Sicherheitsfunktionen. So
kann die Safety-Losung passge-

mobile Anwendungen wie beispielsweise fahrerlose Transport-
systeme optimal geeignet.

Sicherheitsanwendungen lassen sich dank der umfangreichen
Bibliothek im Lasal SafetyDesigner komfortabel konfigurieren.
Die Safety-Funktionsbausteine sind an den PLCopen Standard
angelehnt und kénnen genau wie die sicheren Ein- beziehungs-
weise Ausginge einfach per Drag & Drop platziert werden. Der
integrierte Debugger ermdéglicht die grafische Darstellung aller
Werte und stellt Zustand und Signalfluss der Safety-Funktionen
tibersichtlich dar.

S-DIAS Safety-Losungen erfiillen alle Anforderungen bis SIL 3 (ge-
mifd EN 62061) und PL e, Kat. 4 (gemaf§ EN ISO 13849-1/-2). O

SPS Halte 7, stand 270

nau auf die sicherheitsrelevante
Anwendung abgestimmt wer-
den.

Safety drahtlos oder
kabelgebunden

Sigmatek hat die Safetytechnik so
gestaltet, dass die sicherheitsrelevanten

Signale via Black Channel iiber beliebige
Kommunikationsmedien iibertragen wer-
den. Bei kabelgebundenen Lésungen geniigt
dabei ein einziges Kabel fiir Safety- und Stan-
dardkommunikation. Die Ubertragung erfolgt iiber
Industrial Ethernet Varan, kann aber auch wireless
beispielsweise iiber WLAN erfolgen. Daher ist das

FMS

- einfachste Programmierung
- kirzeste Reaktionszeiten
- Online-Diagnose

- erweiterbar mit bis zu 17 Modulen
- bis zu 17 Achsen Uberwachbar

Sicherheitssteuerung
modular und konfigurierbar

hre Erfahrund
JaSicherhelt

* anam =
T e

iiber 60
fiir Ihre

innovative Sicherheitstechnik

weltweiter Kunden- und
Vertriebsservice

individuelle Kundenlésungen

FIESSLER

Tel. +49(0)711-919697-0
Fax +49(0)711-919697-50
info@fiessler.de

www.fiessler.de

erschiitterungsfeste S-DIAS Safety-System auch fiir
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Sicherheitsrelais reduziert Komplexitat

Absicherung von Maschinen und Anlagen

Um Maschinen sicher abzuschalten, sind bisher oft mehrere Sicherheitsrelais notwendig. Das
kostet Geld, Zeitaufwand und Platz im Schaltschrank. Ein neu entwickeltes programmierbares
Sicherheitsrelais vereint nun samtliche Sicherheitsfunktionen in einem Gerit. Gleichzeitig sam-

melt es eine Vielzahl wertvoller Daten und stellt sie per Ethernet zur Verfiigung.

TEXT: Janine Brennstuhl, Bernstein BILD: iStock, ilyast
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Eine neue Komponente zur Erweiterung des Smart Safe-
ty Systems von Bernstein wird auf der SPS 2019 in Niirnberg
prasentiert: Mit dem programmierbaren Sicherheitsrelais
SCR P geht das Unternehmen einen weiteren konsequenten
Schritt hinsichtlich der Absicherung von Maschinen und An-
lagen. ,Wir bieten unseren Kunden die Komplettldsung und
werden das System noch weiter ausbauen und entwickeln, um
ihnen den Einsatz intelligenter elektronischer Sicherheitstech-
nik weiter zu vereinfachen und deren Vorteile besser nutzen
zu kénnen®, erldutert Uwe Wiemer, Vertriebsbereichsleiter des
Geschiftsbereichs Detect.

Komplexitdtsreduzierung

Wo bisher vielfach mehrere Sicherheitsrelais benoétigt
wurden, kommt nun das neu entwickelte, programmierbare
SCR P zum Einsatz, das sdmtliche Sicherheitsfunktionen re-
alisiert und somit einzig dieses eine Sicherheitsrelais notwen-
dig macht. Weiterhin erlaubt es durch die beiden unabhingig
schaltbaren Freigabepfade, groflere Maschinen zonenabhingig
abzuschalten. Die Vorteile fiir den Kunden lassen sich schnell
herleiten: ,Zum einen kénnen Kosten fiir Hardware eingespart
werden. Zum anderen ist der Verdrahtungsaufwand fiir die
Kunden wesentlich geringer, was eine erhebliche Zeiterspar-
nis mit sich bringt. Durch die Kombination mehrerer Sicher-
heitsrelais in einem Geridt, nimmt das neue konfigurierbare
Sicherheitsrelais deutlich weniger Platz im Schaltschrank ein.
Die Programmierung ist dabei dank der intuitiv bedienbaren
Software fiir den Anwender vo6llig problemlos méglich®, nennt
Philip Aumann, zustdndiger Produktmanager, die Vorteile der
Neuentwicklung. Insgesamt lassen sich mit dem SCR P maxi-
mal fiinf Sicherheitskreise bis PL e absichern.

Das Familienunternehmen hat bereits frithzeitig mit sei-
nem SRE SEU und SCR DI ein erstes smartes Sicherheitssys-
tem vorgestellt. Besonderen Wert bei der Entwicklung wurde
auf das patentierte Diagnosesystem DCD gelegt, welches um-
fangreiche Daten eines jeden angeschlossenen Gerites liefert.

Natiirlich spielen auch beim SCR P die Diagnosedaten eine
wesentliche Rolle. Sie werden dem Nutzer via - per Software
auswédhlbaren - Ethernet-Protokoll zur Verfiigung gestellt.
#Wir verstehen uns als Losungsanbieter und stellen unseren
Kunden skalierbare elektronische Sicherheitslosungen zur
Verfiigung. Fiir kleinere Maschinen bietet sich das System mit
dem SCR DI an, fiir grolere empfehlen wir die Nutzung des
SCR P, erldautert Uwe Wiemer den Ansatz. O

SPS Halte 74, stand 240
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Single Pair Ethernet als Schlisseltechnologie

Auf der Zielgeraden

Der ungebrochene Trend zur Digitalisierung und Vernetzung erfordert eine leistungsfa-
hige und robuste Dateninfrastruktur. Genau dafiir kristallisiert sich Single Pair Ethernet
als die ideale Technologie fiir ein durchgehendes Netzwerk heraus. Die richtigen Kabel
spielen dabei eine entscheidende Rolle.

TEXT: Uwe Widmann, Belden BILDER: Belden; iStock, z_wei

Um die Ethernet-Technologie von der
Cloud bis zum Sensor durchgehend ge-
stalten und bestehende Feldbussysteme
wie Profibus in der Prozessebene ablosen
zu konnen, bedarf es neuer Technologi-
en mit kostengiinstigen, miniaturisierten

und standardisierten Komponenten. Ei-
ne Schliisselkomponente in der Uber-
tragungstechnik spielen dabei die
neuen Single Pair-Ethernet-Leitun-
gen von Belden. Die 1-paarigen
Single Pair Ethernet Leitungen
sind kompakter und giinstiger
in der Herstellung und weisen
ein deutlich geringeres Kabel-
gewicht auf.

Die SPE-Leitungen konnen
sowohl im Biiroumfeld als auch
im Industriebereich in ver-

schmutzten und rauen Umge-
bungen, fest installiert wie auch
flexibel, eingesetzt werden. Fiir
den Einsatzbereich in Gebduden
bietet Belden LSZH-Leitungen (LS-
ZH...low smoke zero halogen) an.
Die raucharmen- und halogen-
freien  LSZH-Leitungen
bieten im Brandfall
erhohte Sicher-

heit und
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erfilllen die Anforderungen der Baupro-
duktenverordnung (EU) 305/2011. Fir
Industrieanwendungen werden SPE-Lei-
tungen mit PUR - Material angeboten.
Durch die hohe Schirmabdeckung von 80
Prozent sind die geschirmten SPE-Leitun-
gen von Belden in Applikationen mit ho-
hen elektromagnetischen Storungen sehr
gut geeignet.

Hohe Anforderungen

Um die Anforderungen von IEEE
802.3 zu erfiillen, wurde der Leitfaden
fir die allgemeine Gebédudeverkabelung
um den Teil ISO/IEC TR 11801 Teil 9906
- ,Technical Report: Balanced 1-pair
cabling channels up to 600 MHz“ erwei-
tert und spezifiziert folgende drei Anwen-
dungsmoglichkeiten:

— 10BASE-T1 nach IEEE P802.3cg:
Bandbreite 0,1 MHz - 20 MHz;
Reichweite bis 15/1000 Meter

— 100BASE-T1 nach IEEE 802.3bw:
Bandbreite 0,3 MHz - 66 MHz;
Reichweite bis 15 Meter

— 1000BASE-T1 nach IEEE 802.3bp:
Bandbreite 1 MHz - 600 MHz;
Reichweite bis 15/40 Meter

Fiir kurze Entfernungen konnen unge-
schirmte SPE-Leitungen bis zu 15 Meter
Leitungsldnge verwendet werden. Solche
Leitungen werden derzeit iitberwiegend im
Fahrzeug eingesetzt. IEEE 802.3 bu spezi-
fiziert die Ubertragung von Daten und Po-

wer (PoDL....Power over Data Lines) tiber
ein Aderpaar.

Um die gegenldufigen Anforderun-
gen nach hohen Dateniibertragungsra-
ten und langen Ubertragungsstrecken
entsprechend der IEEE 802.3 zu erfiillen
werden neue Kabelstandards benotigt. Im
IEC-Komitee SC 46C werden derzeit die
Standards fiir SPE-Leitungen erarbeitet:

— Ubertragungseigenschaften bis 600
MHz und einer Ubertragungslinge
bis 40 m: IEC 61156-11 fiir feste
Verlegung; IEC 61156-12 fiir flexib-
le Verlegung

— Ubertragungseigenschaften bis 20
MHz und einer Ubertragungslinge
bis 1000 Meter: IEC 61156-13 fiir
feste Verlegung; IEC 61156-14 fiir
flexible Verlegung

Die Anforderungen aus den SPE-Ka-
belnormen in Verbindung mit der ISO/TR
11801-9906 stellen hohe Anforderungen
an die Qualitdt und den Aufbau der Single
Pair Ethernet Leitungen. Zum Anschluss
der SPE-Leitungen an die Endgerite wer-
den Single Pair Ethernet Steckverbinder
benotigt. Um den unterschiedlichen An-
forderungen in der Biiro- und Industrie-
umgebung gerecht zu werden, sind Steck-
verbindervarianten entsprechend den in
der ISO IEC TR 29106 fiir M111C1E1 (IP
20) und M212C2E2 / M3I3C3E3 (IP 67)
spezifizierten Umgebungsbedingungen zu
beriicksichtigen. In der Projektgruppe IEC
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SC 48B - PT 63171 werden diese Steckverbindervarianten 1 bis 6
bearbeitet und standardisiert.

Vier SPE in einer Leitung

Neben einer reinen einpaarigen Verkabelungsstruktur besteht
die Moglichkeit eine vierpaarige Struktur aufzubauen um gleich-
zeitig 4 Single Pair Ethernet — Kanéle in einer Leitung zu integrie-
ren. Besonders im industriellen Umfeld, wo haufig eine Vielzahl
von Sensoren auf kleinstem Raum vorhanden sind, ermoglicht
dies eine einfach strukturierte Verkabelung. Das im industriellen
Umfeld (M2I2C2E2 / M3I3C3E3) entsprechend bewihrte Design
der M8- und M12 Rundsteckverbindern ermdglicht die Realisie-
rung eines solchen Konzeptes. Alle SPE Steckverbindervarianten
miissen die Single Pair Ethernet - Grundanforderungen erfiillen,
welche in der SPE-Steckverbinder-Basisnorm IEC 63171 ,Gene-
ral Requirements and Test“ definiert werden.

Um die Anforderungen des Marktes nach standardisierten
Komponenten und Geriten zu erfiillen, arbeitet Belden in inter-
nationalen - und nationalen Standardisierungsgremien und Nut-
zerorganisationen mit weiteren Experten zusammen, um die Vor-
teile von SPE fiir den Endanwender nutzbar zu machen. Derzeit
wird die SPE-Technologie von Profibus & Profinet International
(PI), ODVA und der FieldCommGroup durch die Spezifizierung
eines Advanced Physical Layers (APL) fiir Ethernet vorangetrie-
ben, der in der Prozessautomatisierung und -instrumentierung
eingesetzt werden kann, um Feldgerite an entfernten und explo-
sionsgefdhrdeten Orten einsetzen zu kénnen. Dabei werden Leis-
tung und Daten iiber eine geschirmte Twisted Pair SPE Leitung
an die Feldgerite iibertragen. Damit wird ,,Ethernet bis zur Feld-
ebene® bis 2021/2022 einsatzbereit sein und bestehende Feldbus-
technologien ablosen.

Durch die hohe Schirmabdeckung

von 80 Prozent sind die geschirmten
SPE-Leitungen von Belden in Applika-
tionen mit hohen elektromagnetischen
Stérungen sehr gut geeignet.

Netzwerk vom Sensor bis zur Cloud

Ein Netzwerk vom Produktionsprozess auf der Feldebene
iber die Steuerungsebene (SPS) bis hin zum Prozessmanagement
(MES) und der Unternehmensebene (ERP) wird nun Realitét. Ein
Netzwerk vom Sensor bis zur Cloud. Single Pair Ethernet wird
das Riickgrat der vollstandig digitalisierten Fabrik. Durch kosten-
glinstige, zuverldssige Kabel, Steckverbinder und Geréten, die mit
den SPE Standards konform sind, kénnen alle Systeme innerhalb
einer Fabrik kleiner ausgefithrt werden. Belden konzentriert sich
auf die Entwicklung von Systemen zur Uberwachung des gesam-
ten Netzwerks und Systemlosungen nach dem Plug & Play Prin-
zip — Schnellanschlusstechniken zwischen Steckverbindern und
Kabeln sowie Steckverbindern und Geréten - die den Einsatz von
IIoT in naher Zukunft beschleunigen werden.

Single Pair Ethernet Gerdte und Komponenten von Belden
werden die automatisierte, intelligente vernetzten Fabrik maf-
geblich beeinflussen:

— ein Netzwerk vom Sensor bis zur Cloud garantiert die
Kontrolle tiber alle Netzwerkkomponenten
— diinne, leichte Ethernet-Leitungen erméglichen neue
Anwendungsfelder
— einfach strukturierte Leitungsverlegung und groflere An-
zahl der Ethernet Kanile in bestehenden Kabeltrassen
— SPE - Steckverbinder mit den im industriellen Umfeld
bewihrten Rundsteckverbinderdesign

— Der SPE Standard erlaubt Cable Sharing (vier SPE Kanile
in einem Kabel) und sorgt fiir eine einfache und kosten-
giinstige passive Leitungsverteilung

— Maoglichkeit der Anbindung von Netzwerkkomponenten
iiber die Multidrop Bus Technologie, bei der bis zu 8
Netzknoten an einem Kabel angeschlossen sind
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— erhohte Zuverldssigkeit durch einfachere Kabel- und
Steckverbinderdesigns, da nur ein Kanal mit einem Ader-
paar zu beriicksichtigen ist

In Zukunft wird es fiir jede Branche und jeden Anwendungs-
bereich ein weltweit einheitliches Ethernet Netzwerk geben. Fiir
bestimmte Systemanforderungen kann weiterhin eine heterogene
Netzwerkinfrastruktur eingesetzt werden. Der gemeinsame Nen-
ner wird jedoch Ethernet. Glasfaserkabel fiir lange Ubertragungs-
entfernungen und geschirmte CAT 7 Ethernet Kabel aus Kupfer
mit vier Adernpaaren fiir hohe Datenraten von 10 Gbit/s werden
weiterhin benétigt. Wenn sich Sensor-, Aktor- und SPS-Daten
ohne Gateways und ohne proprietére Schnittstellen erfassen und
an die Datenautobahnen weiterleiten lassen, wird der Industrie-
bereich davon profitieren.

Das Unternehmen Belden arbeitet in den Standardisierungs-
projekten eng mit weiteren Experten zusammen und konnte auf
den beiden Industriemessen electronica und SPS IPC Drives En-

de 2018 dem Fachpublikum SPE-Leitungen entsprechend dem
Standard IEC 61156-11 und IEC 61156-13 vorstellen. Die Nor-
mungsarbeiten sind damit aber noch nicht beendet. Die Notwen-
digkeit nach hoheren Datenraten, robusten und kostengiinstigen
Steckverbindern und Kabeln im Umfeld von Industrie 4.0 erfor-
dern weitere technologische Anstrengungen und Standardisie-
rungsarbeiten. In der IEEE P802.3 ch wurde eine Arbeitsgruppe
Multi-Gig Automotive Ethernet PHY Task Force mit dem Ziel
gegriindet, den Standard IEEE 802.3 fiir grofler 1GBit/s fiir Auto-
motive Ethernet weiterzuentwickeln.

Die Vorteile der SPE-Technologie in Bezug auf Miniatu-
risierung und Gewichtsreduktion verbunden mit einer einfa-
chen Anschlusstechnologie machen diese Innovation fiir die
Fabrik- und Prozessautomation, Gebaudeverkabelung, Bahn-
technik, Automobilindustrie und fiir viele weitere Anwendun-
gen interessant. (]
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Hersteller von Kuhllosungen

Schaltschranke kommen durch die hohe Packungsdichte und leistungsstarke Elektronik kaum
mehr ohne aktive Kiihlung aus. Filterliifter, Warmetauscher, Kiihlgerite & Co. werden dabei
iber moderne Schaltschranksimulation optimal ausgewidhlt. Wir zeigen Thnen eine Auswahl an
Herstellern, die umfangreiche Kiihllosungen fiir Schaltschrianke im Angebot haben.

Quelle: Rilbsamen & Herr

Quelle: Pfannenberg
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Rittal

Neben seinen Schaltschrénken hat Rittal
auch umfangreiche Kiihlldsungen im An-
gebot. Das geht iiber die im VX25-Schalt-
schrank integrierten Kiihlung, Wandanbau-
und Dachkiihler, Luft-/Wasser- und Luft-/
Luft-Warmetauscher, Filterliifter, Einschub-
lifter bis hin zu Heizungen. Viel Wert legt
Rittal auf die Simulation der Klimatisierung
sowie die Vernetzung der Kiihllosungen.

SPS Haile 3c, stand 430+431

Ribsamen & Herr

Riibsamen & Herr ist spezialisiert auf die
Schaltschrankklimatisierung. Zum Leis-
tungsumfang zahlen ab Lager lieferbare
Standardprodukte und kundenspezifische
Sonderlosungen. Das Portfolio setzt sich
aus Filterliifter, Dachliifter, Innenliifter,
19-Zoll-Liiftereinschiibe, Heizungen, Kiihl-

Pfannenberg

Das Produktspektrum von Pfannenberg be-
inhaltet Komponenten bis hin zur System-
losung fir die Schaltschrank-Klimatisie-
rung: Luft-/Wasser-Wéarmetauscher, Luft-/
Luft-Warmetauscher, Kiihlgerdte, Riick-
kihlanlagen, Filterlifter, Heizungen, Ther-
mostate und Hygrostaten. Das kostenlose
Planungstool PSS des Herstellers hilft bei
der Dimensionierung der Klimatisierung.

SPS Hale 3, Stand 115

Energieeffiziente Schaltschrankver-

drahtung der nachsten Generation

Modular, einfach,
energieeffizient!

X

ie. il

FEVE

Das kanallose AiIr'STREAM-System
zur Schaltschrankverdrahtung:

* Optimierung der passiven
Kihlung im Schaltschrank
durch intelligente Luftfihrung
* Mehr Platz im Schaltschrank
* Verringerung der Gefahr von Hot-Spots
+ AIrTEMP Temperatursimulation

gerdte, Warmetauscher, Thermostate und
Zubehor fiir Schaltschranke zusammen.

SPS Hale 3, stand 473

Litze

Mit dem AirStream Verdrahtungssystem
sorgt Liitze fiir eine Homogenisierung des
Schaltschrankklimas und vermeidet Hot-
spots. Der Verzicht auf Kabelkandle be-
glinstigt die Warmeabfuhr, Luftleitbleche
AirBlades leiten den Luftstrom auf kritische
Komponenten. Die Anwendung AirTemp er-
moglicht dabei die Analyse der Warmeent-
wicklung und -verteilung im Schaltschrank.

SPS Haiie 9, stand 311
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* Neue MaBstabe bei
Stabilitat, Modularitat
und Energieeffizienz

- AiBLOWER flir

ein homogeneres
Schaltschrankklima

AirSTREAM auf der
SPS 2019
Halle 9 Stand 311

AIfTEMP
Schaltschrank-
Warmeanalyse
airtemp.luetze.de

LXITZE #

TECHNIK MIT SYSTEM

Friedrich Litze GmbH - D-71384 Weinstadt

info@luetze.de - www.luetze.de
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SMARTER ZUG

Beim Auf- und Abwickeln von Kabeln spielt die Zugkraft eine entscheidende
Rolle. Deshalb gibt es jetzt einen Kabelspeicher, der diese Kraft intelligent regelt.
Das minimiert das Risiko von Schdden im Inneren der Kabel durch kurzzeitig

zu hohen Zugbelastungen.

TEXT: Petra Luksch, Helukabel BILDER: Helukabel; iStock, jacoblund

Zwischen den Rechnern, Sensoren, Servern, Dashboards,
Displays, Devices und Automatisierungskomponenten der
Smart Citys, Smart Homes und Smart Factorys der modernen
Informationsgesellschaft wachst ein immer feineres Netz aus
Kabel und Leitungen, durch die Daten, Sensorsignale und Steu-
erbefehle in unaufhorlichen Strémen flieflen. Gab es in einem
Einfamilienhaus frither ein paar Hundert Meter Kabel fiir Licht
und Steckdosen, konnen es heute mehrere Kilometer aus einer
Vielzahl verschiedener Leitersorten sein. Von einer Smart Fac-
tory gar nicht erst zu reden. Und wenn eines davon irgendwo ei-
nen Defekt hat, heiflt das heute nicht mehr nur, dass eine Lampe
nicht mehr brennt. Stattdessen steht wegen einer Datenleitung
woméglich die halbe Fertigung still oder jemand ist aus seinem
eigenen Haus ausgesperrt.

Ein wesentlicher Risikopunkt fiir Kabel und Leitungen vor
der Installation ist das Wickeln und Zuschneiden. Hier besteht
die Gefahr, dass insbesondere Leitungen mit komplexerem In-
nenleben kurzzeitig und unbemerkt allzu hohen Zugbelastun-
gen ausgesetzt werden. Ditwyler Cables suchte deshalb einen
Weg, dieses Risiko moglichst komplett auszuschalten, und
wandte sich an Kabelmat Wickeltechnik. Bernhard Hug, Leiter
Logistik Europa bei Datwyler, erklart: ,Wir hatten schon Um-
wickler, bendtigten aber eine Linie, die uns entlastet und auch
flexibel macht. Denn nicht jede Maschine kann alle Kabeldicken
abdecken. Uns war es wichtig, dass wir auch Flachkabel schnei-
den konnen. Ein wichtiges Kriterium beim Zuschnitt ist eine
sanfte Zugkraftregelung.“ Manfred Wossner, Vertriebsleiter von
Kabelmat, kennt diese Herausforderung gut: ,Beim Wickeln ist
es entscheidend, Biegeradien, Zugkrifte und Bearbeitungsge-
schwindigkeit prézise steuern zu konnen.“ Um die auf das Kabel
wirkenden Krifte konstant zu halten, verfiigen Wickelanlagen
schon lange tiber einen Kabelspeicher zwischen den Trommeln:
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ein fein austariertes System aus Rol-
len, tiber die das Kabel gelenkt
wird. Wenn sich Kabel im Spei-
cher sammelt, geht ein Signal
an den Abwickler, langsamer
zu drehen. Leert sich der
Speicher dann, wird die Ab-
wickelgeschwindigkeit wie-
der erhoht.

"

Leitungen werden
empfindlicher

Diese Losung ist bewdhrt, hat
aber eine Schwachstelle, wie Wossner
erklart: ,Das System arbeitet rein me-
chanisch. Das heif3t, der Bediener gibt zwar
tiber Gewichte eine Zugkraft vor, das System
misst aber nicht die absoluten Krifte, sondern
reagiert nur auf Verdnderungen in der Last.“
Mit anderen Worten: Der Kabelspeicher mini-
miert Schwankungen der Last, aber die Anlage
kann nicht ermitteln, ob sie tatsdchlich prézise
und konstant dem Wunschwert entspricht.

Lange Zeit gentigte das vollig. Doch mit
der Digitalisierung kommen immer mehr, im-
mer speziellere und empfindlichere Leiter in
immer grofieren Mengen ins Spiel, die elektro-
nische und optische Signale storungsfrei iiber-
tragen sollen. ,Viele dieser Leiter nehmen bei
zu hoher Zugbelastung leicht einen Schaden im
Inneren ¢ fasst Wossner zusammen. ,,Uns war
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Die Zugkraftmessdose misst liber das bewegliche Rollenpaket stéandig die Zugkraft in

der Schlaufe und gibt die Werte an die Steuerung weiter.

deshalb klar, dass wir fiir die erforderli-
che Genauigkeit der Belastungssteuerung
eine digitale Losung brauchen wiirden.“

Kabelmat konstruierte deshalb fiir
die Wickelline bei Ditwyler den Ka-
belspeicher neu. Der Sensor einer Zug-
kraftmessdose ermittelt nun stindig die
tatsdchliche Zuglast auf dem Kabel. Das
Ergebnis wird konstant mit dem Sollwert
abgeglichen, die Trommelantriebe wer-
den damit in Echtzeit feingesteuert. ,,So
koénnen wir sicherstellen, dass die Zug-
kraft tatsdchlich genau dem eingestellten
Wert entspricht, und zwar absolut kon-
stant {iber den ganzen Wickelvorgang®,
erklart Wossner.

Leichte Bedienung

Die Integration der intelligenten,
digitalen Regelung tiber einen Sensor
bringt noch einen weiteren Vorteil: ,Wir
konnen nun auch beim Einstellen der
Zuglast den digitalen Weg gehen®, er-
klart Bernhard Hug. Das bedeutet kon-
kret, dass der Maschinenbediener einfach
einen numerischen Sollwert iber ein
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Touchpanel eingibt, statt mit Gewichten
zu hantieren. Den Rest erledigt die Ma-
schine ganz automatisch. Digital werde es
auch beim Zuschnitt, bestéitigt Wossner:
»Wir setzten hier Langenmessgerite ein,
die die neue EU-Richtlinie fiir Messgera-
te erfiillen.“ Die ,,Measuring Instruments
Directive“ (MID) schreibt vor, dass Ab-
lingdaten, wie Uhrzeiten und Schnittlin-
gen, archiviert werden. Verpflichtend ist
auch, diese Daten auf einem Etikett am
Kabelzuschnitt anzubringen, damit sie
fir den Kunden transparent sind.

Kabelmat liefert dafiir das Kom-
plettpaket aus Speichermodul und Eti-
kettendrucker. ,Wenn ein Kunde rekla-
miert, ldsst sich jederzeit nachweisen,
dass der Zuschnitt korrekt war®, sagt
Wossner. Neben den technischen As-
pekten hat Hug auch die Zusammen-
arbeit mit Kabelmat {berzeugt: ,Die
Kommunikation war sehr lésungsori-
entiert. Was uns wirklich beeindruck-
te, war die kurze Lieferzeit. Das schafft
nicht jeder.“ O

SPS Haile 2, stand 240
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Dezentrale Spannungsversorgung

und Stromuberwachung

Forderanlagen
sicher versorgen

Bei Fordersystemen mit DC Motor-

Forderrollen sollten idealerweise

Schutzschaltungen in der Néhe der

Rollen vorgesehen werden. Die
dafiir verwendete dezentrale
Technologie erméglicht diese
Uberwachung und bietet zudem
einige weitere Vorteile.

TEXT: Phil Murby, Liitze BILDER: Liitze; iStock, appleuzr

Fordersysteme sind seit Jahrzehnten
ein wesentlicher Bestandteil des Lager-
und Logistikbetriebs. Traditionellerweise
wurden die Transportsysteme iiber einen
oder mehrere zentrale und zusitzliche lo-
kale Schaltschrinke gesteuert, wobei die
Verdrahtung fiir Steuerung, Stromversor-
gung und Netzwerk tiber Leitungen direkt
zu den Hauptsteuerschranken erfolgte.
Im zentralen Hauptschaltschrank waren
dabei die SPS, die Leistungsverteilung und
die Schutzschaltung fir die DC-Motoren
zum Antrieb der Transportrollen unterge-
bracht. Das Endergebnis waren weitldufige
Kabelfithrungen, die grofle DC-Strome
tiber noch groflere Distanzen verteilten.
Aus heutiger Sicht eine eher veraltete Art
und Weise Binder fiir die Paketabferti-
gung aufzubauen.

Moderne Logistikzentren stehen mitt-
lerweile durch einen stindig wachsenden
Onlinehandel vor der Herausforderung,
immer mehr Produkte in immer kiirzerer
Zeit liefern zu miissen. Dies bedeutet, dass
mehr und schnellere Férdersysteme beno-
tigt werden und dass Modernisierungen

héufig inner-
halb der be-
stehenden Infra-
struktur der Logistik-
zentren realisiert werden
missen.

Dezentrale Versorgung

Normalerweise werden bei Paketfor-
derbindern Rollenforderer mit DC-Mo-
tor eingesetzt, um die Pakete effizient zu
bewegen und zu sortieren. Der moderne
Ansatz zur Steuerung der Forderer besteht
darin, fir eine lokale DC-Spannungs-
versorgung zu sorgen. Die Herausforde-
rung hierbei ist jedoch der Platz. Auto-
matisierungsingenieure bendétigen eine
Méoglichkeit, hohen DC-Strom und die
entsprechenden Schutzeinrichtungen in
der Nidhe der DC-Rollen unterzubringen.
Die dafiir entwickelte neue Steuerungsar-
chitektur besteht aus einem Haupt-Schalt-
schrank, in dem die SPS und einige Regler
untergebracht sind. Die lokale Leistungs-
verteilung, Steuerung und Schutzschal-
tung der DC-Motoren fiir die Rollen be-
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finden sich in einem kleinen Schaltkasten
unter den Forderern. Die Auswahl der
Komponenten fiir diese lokalen Steue-
rungseinheiten ist aufgrund des zur Verfii-
gung stehenden, sehr beschréinkten Platzes
entscheidend. Jede DC Motor-Forderrolle
benotigt {iblicherweise 2 A bei DC 24 V.
Das heif3t, je mehr Rollen lokal gesteuert
werden konnen, umso besser.

Dies ist durch die Grofle der verfiig-
baren DC-Spannungsversorgung vorgege-
ben. Ublich sind Spannungsversorgungen
mit 40 A Ausgangen bei DC 24 'V, gefolgt
von MCBs (Miniatur Leitungsschutz-
schalter) und/oder Motorleistungs-MCBs
und Schiitze zum Schutz und zur Steue-
rung der DC Motor-Forderrollen. All
diese Rahmenbedingungen verursachen
aber leider potenzielle Hitzeprobleme.
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Die Temperaturen innerhalb der Schaltkisten steigen dabei auf
mehr als 60 °C, was die Lebensdauer der Komponenten teilweise
deutlich reduziert. Abhilfe schaftt hier eine Spannungsversorgung
mit einer Effizienz von 90 Prozent oder mehr. Diese kann so dazu
beitragen, die Verlustleistung innerhalb des Schaltkastens stark
zu verringern.

Dadurch entsteht jedoch schon das nichste Problem: Nor-
malerweise sind moderne 40 A DC 24 V Spannungsversorgun-
gen mehr als 120 mm breit, dltere Netzgerdte kommen sogar auf
Breiten von 270 mm und mehr. Dadurch kommt es im 600 mm
breiten Schaltkasten zu massiven Platzproblemen.

Kompakte Spannungsversorgungen

Neu verfiigbare Spannungsversorgungen von Liitze, die 40 A
DC 24 V liefern, erreichen mittlerweile eine Breite von lediglich
81 mm, was die Situation deutlich enstpannt. Hoher Wirkungs-
grad und schmale Baubreite kommen so gemeinsam zum Tragen
und ermoglichen es, die Anzahl der steuerbaren DC Motor-For-
derrollen zu maximieren.

Die in den Rollen verbauten Motoren sind induktive DC-Las-
ten, die beim Anlaufen, grofle Strome ziehen. Wenn die maxi-
male Stromstdrke bei élteren Versorgungen iiberschritten wird,
versuchen diese sich zu schiitzen, indem sie in den "Crowbar"
oder "Hiccup"-Modus wechseln, wodurch die Versorgung abge-
schaltet wird. Die neu verfiigbaren Spannungsversorgungen von
Liitze besitzen "Power Boost"-Funktionen, die es typischerweise
erlauben, 50 % zusitzliche Kapazitit iiber eine bestimmte Dauer
zu liefern - beispielsweise kann eine 40 A Versorgung so fiir 5 Se-
kunden 60 A liefern. Dadurch kénnen moglicherweise mehr DC
Motor-Forderrollen eingesetzt werden - abhingig von Einschalt-
und Dauerstromen, Leitungslingen und anderen Faktoren.

DC Motor-Forderrollen werden normalerweise durch Schal-
ter und Schiitze geschiitzt und gesteuert. Ublicherweise haben
die Schalter die Auslosecharakteristik Typ D, um die hohen An-
laufstrome der Motoren zu bewiltigen und daraus resultierende
Fehlauslosungen zu vermeiden. Sie bendtigen normalerweise das
10- bis 15-fache des Nennstroms fiir den Schutz der Beschaltung.
Wenn also ein 2 A MCB montiert ist, dann ist ein Fehlerstrom
von mindestens 20 A erforderlich, um den Schalter auszuldsen.
Bei voller Last und selbst mit den neuesten Spannungsversorgun-
gen, kann die Versorgung abschalten bevor der Schalter auslost
- alles andere als ideal!
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Moderne Stromversorgungs-

und -liberwachungssysteme fir
Forderanlagen sind deutlich kom-
pakter dimensioniert als friihere
Generationen.

Im schlimmsten Fall kann so eine Uberlast einen zusitzlichen
Fehlerstrom von 1 A durch die Beschaltung ziehen. Das kann bei
der am weitesten von der Steuerung entfernten Forderrolle der
Fall sein, wenn zum Beispiel ein beschédigtes Kabel einen hohen
Wellenwiderstand erzeugt, der unerkannt zum MCB und zur
Spannungsversorgung geht. Die potenziell katastrophalen Folgen
sind leicht vorstellbar.

Elektronische Sicherungen

Um diese Probleme anzugehen, wurden elektronische Siche-
rungen wie die Liitze LOCC-Box entwickelt, die die neue Gene-
ration von Spannungsversorgungen unterstiitzen und das richti-
ge Mafl an Schutz liefern. Die LOCC-Box deckt 12, 24 und 48 V
DC-Anlagen ab, mit wahlbaren Strombereichen (normalerweise
1-10 A), und kann Fehlerstrome von 1 mA feststellen. Es sind
Kennlinien verfiigbar, die Kurven fiir MCBs simulieren, um ver-
schiedene Lastarten abzudecken - zum Beispiel Typ D fiir DC

CPSB3-500-24
T22800

Motorrollen. Die elektronische Lastiiberwachung LOCC-Box ist
auch mit Statusausgédngen und Fernwartung ausgestattet. Einige
Modelle liefern Echtzeit-Daten, die in industriellen Industrie 4.0
Netzwerken zur Verfligung gestellt werden konnen und sind aus
der Ferne schaltbar. Die LOCC-Boxen sind auflerdem kleiner als
MCBs, was Platz spart. Diese Platzersparnis wird letzten Endes
auch dadurch ermoéglicht, dass die LOCC-Box zur Steuerung der
DC Motor-Férderrolle verwendet werden kann, wodurch auch
kein Schiitz mehr benétigt wird.

In Summe konnen durch das Zusammenwirken der extrem
schmal bauenden Liitze Stromversorgungen mit hohem Wir-
kungsgrad und der intelligenten Stromiiberwachung LOCC-Box
samtliche der genannten Platz- und Hitzeprobleme geldst und
zusidtzlich deutlich mehr Motorrollen pro Schaltkasten gesteuert
werden. O

SPS Haie 9, stand 311
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Langlebige Gleitschienen mit Zustandstiberwachung
Schnell & zuverlassig auf langen Wegen

Hohe Geschwindigkeiten auf langen Verfahrwegen sind fiir Energiekettensysteme an Ma-
schinen und Anlagen besondere Herausforderungen. Jetzt gibt es eine neue Gleitschiene aus

Hochleistungskunststoffen mit einer 5mal héheren Lebensdauer. Zur Uberwachung der ab-
riebfesten Schiene ldsst sich zusétzlich eine smarte Sensorik verwenden.

TEXT: Richard Habering, igus BILDER: igus; iStock, Sylverarts

Damit die Industrie effizienter, wirtschaftlicher und wettbe-
werbsfahig produzieren kann, steigt die Nachfrage im Maschi-
nenbau an immer schnelleren Anlagen mit Verfahrwegen von 200
Metern und mehr und mit hoheren Zusatzlasten. Diese Entwick-
lung bringt neue Herausforderungen mit sich - nicht nur fir die
Energiekette und Leitungen - auch fiir die Gleitschiene in dem
Energiefithrungssystem. Rollen-Energieketten losen diese Aufga-
ben schon lange problemlos, sind aber teurer. Damit die einge-
setzte Energiekette in einer Fithrungsrinne trotz anspruchsvollen
Bedingungen verschleififest auf langen Wegen gleitend verfahren
kann, sind Gleitschienen aus einem langlebigen Material gefragt.
Deswegen hat der motion plastics Spezialist igus jetzt speziell fiir
hohe Geschwindigkeiten von {iber 5 m/s mit seiner jahrelangen
Kunststoff-Expertise im Bereich der verschleif3festen Gleitlager-
technik einen neuen hochabriebfesten igus Hochleistungskunst-
stoff entwickelt. Die verschleififeste Schiene ist so konzipiert, dass
sie sich schonend gegeniiber der Energiekette verhalt. Um den
Zustand der Gleitschiene permanent itberwachen zu konnen, hat
igus zusitzlich den Sensor EC.T entwickelt.

Sensor gibt Wartungsempfehlung

Der neue Sensor EC.T ist direkt in die neue High-Speed
Schiene vergossen. Der Sensor funktioniert drahtlos und ist bat-
teriebetrieben. In regelmifligen Abstinden sendet er ein Signal
iiber seinen Zustand an das Kommunikationsmodul icom. Die-
ses bereitet die Daten aller igus isense Sensoren auf und bietet
die Méglichkeit der Integration in das gewiinschte Instandhal-
tungstool. Kommt es zu einer Unterbrechung der Leiterschleife
im Sensor, kann mittels Realitdtsabgleich der Lebensdauer-Al-
gorithmen die Anzahl der Tage bis zur nichsten Wartung iiber
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das Instandhaltungstool ausgegeben werden.

Zum Einsatz kommen die neuen Gleitschienen

mit dem Sensor zum Beispiel an Portalrobotern in
der Automobilproduktion, an Gantries im Werkzeug-
maschinenbau oder auch an der 7. Achse von Indus-
trierobotern.

Verfahrwege von iiber 1000 Metern

Verfahrwege bis 1000 Metern
und mehr realisiert igus mit
seinen Rollen-Energie-
ketten. So konnen
beispielsweise
Anwender



auch bei der neusten Rollenketten-Ge-
neration P4.1 auf eine langlebige und in-
telligente Losung zuriickgreifen. Denn
fir die eingesetzten Gleitlager, die fiir
die schmierfreie Lagerung der einzelnen
Kettenglieder sorgen, ist optional ein
Sensor erhaltlich. Dieser informiert iiber
den Zustand des Gleitelementes. Weitere
Sensoren, die zum Beispiel Auskunft tiber
den Zustand der Daten- und Energielei-
tungen, den Abrieb der Energiekette oder
auch Zug- und Schubkrifte messen, sind
zusdtzlich fiir alle Energieketten erhilt-
lich. In Kombination mit den hauseige-
nen garantierten und getesteten chainflex
Ethernet-, Profinet-, Servo-, Hybrid- und
LWL-Leitungen bietet igus modernste
Maschinenkomponenten, die fiir alle In-
dustrie 4.0 Anforderungen geriistet sind.

5mal lingere Lebensdauer

Die Gleitschiene aus dem neuen
Hochleistungspolymer konnte sich be-
reits im hauseigenen 3.800 Quadratme-
ter groflen igus Testlabor mit einer 5mal
hoheren Lebensdauer im Gegensatz zum
bisher eingesetzten Profil bewahren.
Auf dem Auflengelinde am igus
Standort im Koélner Siiden

werden  Energieket-

ten und Leitungen mit einer Verfahrge-
schwindigkeit von bis zu 8 m/s auf einer
Strecke von derzeit 200 Metern getestet,
was einem 400 Meter langen Verfahrweg
entspricht. Durch zusitzliche Aggregate
konnen kiinftig auch Verfahrwege bis 1000
Meter simuliert werden.

Die vollautomatische Anlage beriick-
sichtigt verschiedenste Einsatzbereiche
in Hinblick auf Beschleunigung und Ge-
schwindigkeit. Neben der mechanischen
Belastung durch die Bewegung des Trans-
ferfahrzeuges wirken Umwelteinfliisse un-
gehindert auf die getesteten Energieketten
und Leitungen ein. An insgesamt 180 Test-
stationen werden {iber 10 Milliarden Test-
zyklen pro Jahr mit e-ketten und chainflex
Leitungen durchgefithrt. 4.100 Energie-
kettensystemtests werden jahrlich auf 180
Anlagen wie der Klimakammer oder an
Robotern absolviert.

Belastbar und leise

Energiekettensysteme von igus kon-
nen problemlos mit einem Fiillgewicht
von 50 kg/m bewegt werden. Als Fithrung
von hochflexiblen chainflex Leitungen
und Schlduche lassen sie sich bei langen
Verfahrwegen durch Fithrungsrinnen und
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Einhausungen laufruhig und reibungsarm fithren. Darunter auch
Rollenenergieketten der Serie P4, die auf der Auflenanlage getes-
tet werden.

In tiber 1.000 Kran- und Portalanwendungen weltweit, bei
Verfahrwegen bis 800 Metern, hohen Geschwindigkeiten von
iiber 5 m/s und mehreren Millionen Zyklen mit geringen Vibra-
tionen und Verfahrgerauschen hat sich die Serie bereits bewahrt.
Im Kettenglied integrierte Rollen reduzieren die Reibung auf
ein Minimum und erh6hen so die Lebensdauer. Durch Versatz
zwischen Obertrum und Untertrum werden die Kunststoff-Rol-

Let’'s connect.

www.u-mation.com

Zur Uberwachung der neuen Gleitschiene aus

einem abriebfesten Hochleistungspolymer setzt
igus auf den smart plastics Sensor EC.T. Dieser
sendet regelmaBig Zustandsinformationen.

len nicht tiberrollt, sondern rollen aneinander vorbei, um einen
besonders ruhigen Lauf zu ermdéglichen. Daraus resultierend
sinkt der Reibwert und die Antriebsleistung reduziert sich um 57
Prozent. Gleichzeitig nutzt igus sein Kunststoff Know-How, um
die Lebensdauer der e-ketten weiter zu erh6hen. So sind unter
anderem in der P41.56 fiir lange Wege schmier- und wartungs-
freie Tribo-Polymere in der Lagerstelle fiir die Schwenkbewegung
integriert. Eine Basis dieser Neuentwicklung waren auch hier die
zahlreichen realen Versuche im igus Testlabor. O
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VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

Neue Drucktasten-Baureihe fir raue Umgebungen

BESTANDIG UND ROBUST

Eine neue Baureihe von Drucktastern bietet Sicherheit bei allen
Funktionen und fiir jede erdenkliche Applikation in der Ma-
schinenbauindustrie. Auch unter widrigsten Umstanden wird
das Eindringen von Staub und Fliissigkeiten verhindert.

TEXT+BILD: EAO

Die Drucktasten der Baureihe 45 von
EAO weisen eine robuste Bauweise und
ein attraktives Design in flacher oder er-
habener Bauform auf. Dank der Schutzart
IP69K wird auch unter widrigsten
Umstdnden das Eindringen =
von Staub und Fliissig-
keiten  verhindert. ;
Zusammen  mit
der extrem lan-

gen Lebensdau-
er von bis zu
zehn Millio-
nen Schalt-
zyklen  sind

die intuitiven
Befehlsgerite
priadestiniert
fir raue Indus-
trieumgebun-
gen - typischer-
weise im Maschi-
nenbau und in der in-
dustriellen Automation.
Typische Anwendungen fin-
den sich in den unterschiedliche Bedien-
und Kontrollfunktionen in Maschinen
und Anlagen wie beispielsweise Ein- und
Ausschalten, Starten und Stoppen, Reset
sowie Regeln und Steuern.

Die Drucktasten bieten ein gutes
taktiles Schaltgefithl und sind wahl-
weise in Metall- oder Kunststoffaus-

fithrung mit Impuls- oder Rastfunkti-
on erhaltlich. Zusitzlich zur einfachen
Montage sind erhabene Versionen fiir
eine 22,3-mm-Einbauéffnung und fla-

che Versionen fiir Einbauéffnungen

— mit 30,5 mm Durchmesser

-_-""ﬂ. erhiltlich. Das Drucktas-

‘ tensortiment umfasst

Konfigurationsmog-

lichkeiten wie bei-
spielsweise erha-
ben, flach oder
versenkt sowie
eine umfang-
reiche Farbaus-
wahl.

Durch die
grofle  Design-
flexibilitat sowie
den weiten Bereich
der minimalen und
maximalen  Schaltleis-
tung sind die Drucktasten
der Baureihe 45 sehr vielseitig
einsetzbar. Mit bis zu sechs Kontaktele-
menten ermoglichen die langlebigen
Drucktasten den Einsatz in den unter-
schiedlichsten Anwendungen. Aufler-
dem konnen die Befehlsgerite einfach
und schnell ohne Spezialwerkzeug mon-
tiert werden. O

SPS Haite 2, stand 519
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Not-Halt-Gerat mit Statusanzeige

IM AKTIVEN ZUSTAND
ROT BELEUCHTET

Grau fir den inaktiven Status, rot
tiir aktiv: Die Not-Halt-Gerite von
Schlegel zeigen den aktuellen Be-
triebszustand an und verfiigen iiber
eine integrierte Diagnoseeinheit.

Diese tiberpriift laufend den Be-

leuchtungszustand und stellt somit

die Erkennbarkeit eines aktiven
Not-Halt-Tasters sicher.

TEXT+BILD: Schlegel

Das aktiv/inaktiv Prinzip des Not-
Halt-Tasters mit der Bezeichung SIL_QR-
BDUVOOM125 von Georg Schlegel ba-
siert auf der Norm EN ISO 13850:2015.
Sie erlaubt, den aktuellen Betriebszustand
von Not-Halt-Gerdten auch durch ent-
sprechende Beleuchtung anzeigen. Um
das Verwechseln von aktiven/inaktiven
Not-Halt Gerdten zu verhindern und da-
durch die Arbeitssicherheit zu erhdhen,
hat Schlegel Not-Halt-Gerite entwickelt,
die den aktiven und inaktiven Zustand
nach diesem Prinzip signalisieren kon-
nen. Der Pilzknopf der neuen aktiven/in-
aktiven Not-Halt-Gerite wird nicht mehr
rot eingefirbt, sondern besteht aus einem
halbtransparenten Grauton.

Sicherheit durch Statusanzeige

Durch die Transparenz kann der Pilz
im aktiven Zustand rot beleuchtet werden
und ist dadurch eindeutig als funktionie-
render Not-Halt erkennbar. Ist der Not-
Halt inaktiv, bleibt der Schaltknopf unbe-
leuchtet und grau. Das versehentliche Be-
tatigen eines scheinbar aktiven Not-Halt
wird somit im Notfall vermieden, da die-
ser nicht mehr als Not-Halt wahrgenom-
men wird. Das Wegschlieflen oder Abde-
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cken eines inaktiven Not-Halt ist dadurch
nicht mehr notwendig.

Das Not-Halt-Sortiment von Georg
Schlegel umfasst eine Vielzahl an Beta-
tigern, die sich in Grofle, Form und Ein-
satzbereich unterscheiden. Moglich sind
Einbauéffnungen mit einem Durchmesser
von 16,2 mm, 22,3 mm und 30,5 mm so-
wie 23 x 23 mm, 24 x 24 mm und 26 x 26
mm. Des Weiteren erfiillen die Gerite die
Schutzarten IP65 bis IP69K. Fast alle Not-
Aus-Taster konnen als Dreh- oder Zugent-
riegelung umgesetzt werden.

Dariiber  hinaus  erlauben  die
Not-Halt-Gerite die zuverldssige Funktion
bei Spannungen bis zu 440 V und fiir die
immer héufiger geforderten Kleinspan-
nungen. Dies wird durch die Selbstreini-
gungsfunktion der Kontakte und fiir gu-
ten Kontaktdruck dimensionierte Federn
gewihrleistet. Zur Auswahl stehen Kon-
takte mit Goldauflage oder aus Silber. Alle
Kontaktgeber fiir Schraub-, Flachsteck-,
Cage-Clamp- oder Schnellanschliisse sind
zwangsoffnend nach EN 60947-5-1 und
ein- oder zweikanalig verfiigbar. O

SPS Hale 9, stand 456
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Datengetriebene Agrarwirts

Intelligente Fahrassistenzsysteme agieren als Vorbo-
ten von vollautonomen Arbeitsprozessen. Encoder
messen beim Steer-by-wire-Verfahren den Lenke™

winkel von Achsen oder begleiten das Aus-
klappen der Spritharme einer Feldspritze.
Zur Positionsausrichtung des Spritzge-
stanges eignen sich indes Ultraschall-

und Neigungssensoren, wahrend die
kompakten Lichtschranken den Mate-
rialfluss im Kornlift eines Mahdreschers
tiberwachen'kénnen.

TEXT: Nil§§Watermann, Turck BILD: Turck

Wie kein zweites unternehmerisches Umfeld ist die Agrar-
wirtschaft unsteten duferen Einfliissen ausgesetzt. Der vergange-
ne Sommer hat dies in Europa jiingst auf drastische Weise verge-
genwirtigt, mit einem Zusammenspiel von lang anhaltender Tro-
ckenheit und plétzlich einsetzendem Starkregen. Viele Landwirte
verzeichneten in der Folge empfindliche Ernteeinbuflen. Nun
stehen Betriebe ohnehin unter dem Zugzwang der Produktions-
optimierung, soll das Ziel der globalen Ernahrungssicherheit im
Jahr 2050 erreicht werden. Kurz gefasst, muss die Landwirtschaft
trotz vielerorts immer kleinerer Anbauflichen kontinuierlich Er-
tragssteigerungen meistern, um das prognostizierte Wachstum
der Weltbevolkerung auf neun Milliarden Menschen zu kompen-
sieren und zeitgleich auch beim Naturschutz autholen.

Einen entscheidenden Beitrag kann vor diesem Hintergrund
der Einsatz moderner digitaler Technologien leisten. Messinstru-
mente sind heute imstande, Daten iiber die Beschaffenheit von
Boden so zu erfassen, dass sie Landwirten eine unkomplizier-
te Auswertung ermoglichen. Dadurch erdffnen sich wiederum
Wege, den Betrieb von Maschinen effizienter und zunehmend
autonom arbeitend zu gestalten. Solche Potenziale diskutieren
Branchenvertreter seit einigen Jahren unter den Schlagwortern
Precision Farming, Smart Farming oder auch Prézisionsland-
wirtschaft. Die Digitalisierung des Wirtschaftsbereichs wird in
verschiedenen Studien als derzeit wohl wichtigster Hebel fiir um-
weltbewusste Erntemaximierung beschrieben. Zwar ist das Be-
streben, genauer und verlustirmer zu produzieren, so alt wie der
Ackerbau selbst. Doch mit Industrie-4.0-Szenarien befindet sich

die Landwirtschaft inmitten einer Entwicklung, die Anwendern
viele neue Moglichkeiten bietet.

Flachenanalyse fiir abgestimmte Feldbearbeitung

In einem Hightech-Agrarprozess wird der Landwirt zuneh-
mend die Rolle des beobachtenden Planers einnehmen, ohne
durchgingig alle Schritte der Steuerung von Maschinen zu tiber-
nehmen. Den Beginn eines exemplarischen Ablaufs markiert zu-
néchst eine Bodenanalyse, der die Idee zugrunde liegt, homogene
Flachen in einem eigentlich heterogenen Feld zu bilden. In ei-
nem Bereich konnten Pflanzen aufgrund eines héheren Grund-
wasservorkommens sparsamer gewdssert werden, wihrend ein
bestimmter Sektor womdglich mehr Diingemittel verlangt als
es in anderen Abschnitten erforderlich ist. Die optimale Grund-
und Pflanzenbearbeitung erfolgt an dieser Stelle tiber eine pri-
zise Vorstrukturierung, die in Flichen mit moglichst dhnlichen
Bedarfen resultiert. So setzen sich Informationen zu einer Karte
zusammen, um den Boden teilflichenspezifisch zu bearbeiten.

In der Ausfithrung kommen schlieSlich viele kleine Hilfs-
bauteile zum Einsatz. Moderne Traktoren und Erntemaschinen
verfiigen mittlerweile tiber intelligente Fahrassistenzsysteme und
fithren Prozesse teilweise selbstfahrend aus. Dank der GPS-Posi-
tionsbestimmung beziehungsweise Ortungsdaten des Mobilfunk-
netzes folgen Maschinen vorgegebenen Routen spurgenau, was
beispielweise einem iiberlappenden Einsatz von Pestiziden oder
Diingemitteln vorbeugt. Ein weiterer Vorteil ist die Senkung des
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Kraftstoftverbrauchs. Nun finden im Lauf einer moglicherwei-
se bereits automatisch gesteuerten Fahrt kompakte und robuste
Sensoren vielfiltige Verwendungen, etwa bei verschleiflarmen
Lenkvorgingen, dem Ausrichten von Feldspritzen oder der Uber-
wachung des Materialflusses.

Auf der Hohe dank Sensorunterstiitzung

Im Kontext des autonomen Fahrens gilt die Technologie
Steer-by-wire als zukiinftig etabliertes Lenkverfahren, wobei
zur Steuerung genauso ein Joystick dienen kann. Dabei wird der
Richtungsbefehl nicht mehr mechanisch, sondern elektrisch zum
Aktor iibertragen. Turcks berithrungslose Drehgeber messen in
diesem System die Lenkwinkel der Achse und sind widerstandig
sowohl gegen Feuchtigkeit (Schutzart IP68/69k) als auch gegen
Erschiitterungen. Bedarfsweise sind sie gar komplett in der Achse
zu verbauen. Die induktiven Encoder arbeiten vollstindig beriih-
rungslos und sind daher komplett verschleififrei, was in Anbe-
tracht der naturbedingt kurzen Zeitfenster in der Landwirtschaft
und des Risikos eines Maschinenausfalls von hoher Bedeutung
ist. Bewdhrt haben sich die QR20-Drehgeber zudem bei der Win-
kelmessung an Feldspritzen. Hierbei erfasst der Sensor Ausstell-
winkel, damit sich die Spritharme stets in der richtigen Position
befinden. Darin zeigt sich einmal mehr der anhaltende Trend,
Endlagenschalter durch messende Sensoren zu ersetzen, die eine
Position kontinuierlich erfassen.

Auf welcher Hohe sich das Spritzgestinge befinden sollte,
entscheidet die Distanz zum Bestand. Informationen iiber diesen
Abstand koénnen Ultraschallsensoren liefern. Turck stellt dafiir
kompakte, PTFE-beschichtete Schallwandler zur Verfigung, die
Erfassungsreichweiten von 30 Zentimetern bis zu drei Metern er-
moglichen. Mit der integrierten Temperaturkompensation wer-
den Messdaten konstant im gesamten Bereich von -40 bis +70
Grad Celsius geliefert, was Nutzern eine prazise Ausrichtung der
Spritharme garantiert. Uber Teach-Taster oder eine Teach-Lei-
tung erfolgt die Parametrierung individuell ganz nach den An-
wendervorgaben.

Zuverldssige Neigungserfassung

Ganz gleich ob Landwirte Pflanzenschutzmittel und Fliissig-
diinger tiber eine Feldspritze ausbringen oder einen Mihdrescher
bedienen, die Neigung des Fahrzeugs ist in den meisten Landma-
schinen eine wichtige Information. Soll etwa das Dreschwerk auf
einem unebenen Untergrund fortwihrend horizontal arbeiten,
koénnen Turcks robuste Neigungssensoren seitlich und in Fahr-
trichtung Abweichungen feststellen und iibermitteln. Starke Vi-
brationen und unvorhergesehene Schockmomente wahrend des

Betriebs verfalschen die Messwerte nicht, da sie durch individuell
einstellbare Filter ausgeblendet werden.

Hat das Dreschwerk erst einmal die Spreu vom Weizen ge-
trennt, befordert ein Lift das Erntegut in den Korntank. Diesen
Materialfluss kénnen optoelektronische Sensoren iiberwachen.
TM18-Lichtschranken in IP67- und IP69k-Ausfiihrungen von
Banner Engineering lassen sich dazu auch bei beengten Platzver-
héltnissen montieren und schnell auf dem Empfiange ausrichten.
Im Unterschied zu anderen Sensoren werden diese mit ihrer Ge-
windenase direkt in den Kornlift geschraubt und ersparen dem
Konstrukteur aufwindige und anfillige Einbauten mit Umlenk-
spiegeln. Auf diese Weise erfasste Daten tiber die Kornmenge
sind relevant fiir die Betriebsabstimmung des Kornlifts. Gleicher-
maflen ldsst sich auch das Pflanzgut einer Simaschine erfassen,
wobei kontaktlose kapazitive Sensoren Informationen iiber den
Fiillstand liefern.

Wirtschaftliche und 6kologische Vorteile

Die dargestellten Anwendungen zeigen, dass intelligente Sen-
soren wichtige Wegbereiter fiir Precision Farming sind. Sie er-
moglichen Landwirten einen effizienteren Einsatz von Diinger
und Pestiziden und helfen so, Ressourcen zu sparen und zugleich
Boden zu schonen. Dieser Zusammenhang ist ein zentraler Trei-
ber von Investitionen in die Digitalisierung beziehungsweise Au-
tomatisierung der Agrarwirtschaft. Experten erhoffen sich durch
prazisere Feldbearbeitungen spiirbare dkologische Vorteile, etwa
tiber die Vermeidung direkter Verunreinigung von Flusswasser,
einem verringerten Einsatz von Chemikalien in Boden oder iiber
Kraftstoffeinsparungen.

Fiir Betriebe bringt dies auf der anderen Seite eine bessere
Wirtschaftlichkeit. In Zukunft diirften vor allem selbstfahrende
Maschinen neue Lésungsfelder erdffnen, zu denen zeitgenaue
Einsdtze bei besonders giinstigen Wetterbedingungen zahlen.
Bislang geben Landwirte schliefSlich auf dem Feld nur bei gera-
der Fahrt das Steuer aus der Hand, Wendevorginge nehmen sie
selbst vor. Allerdings sind auch diese Manéver schon mit Hilfe
von Winkelsensoren exakt abstimmbar.

Mit seinen Produkten kann Turck zunehmend autonom ar-
beitende Steuerungssysteme beim Erfassen und Ubertragen von
Parametern unterstiitzen; und das Dank robuster Bauweisen auch
in fordernden Anwendungsumgebungen, wo aggressive Fliissig-
keiten, extreme Temperaturen oder raue Untergriinde auf techni-
sche Komponenten einwirken. (J
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Bewegungskompensierten Neigungssensoren gegen verrauschte Signale

DOPPELTE SICHERHEIT

Mit einem dualen Mess-System und hoher Rechenleistung liefert eine neue
Serie von Neigungssensoren auch unter rauesten Umgebungsbedingungen
exakte Positionswerte. Damit wird bei Baggern, Krdanen und schwerem
Gerit fiir mehr Prézision und Sicherheit gesorgt.

TEXT: Tobias Schubert, Posital BILDER: Posital




Der Dynamic Tiltix-Sensor
erlaubt Arbeiten ohne

Zwangspausen.
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Anders als konventionelle Neigungs-
sensoren, die bei ihren Messungen auf ei-
nen einzigen Beschleunigungssensor set-
zen, greift bei der Dynamic Tiltix-Serie
von Posital ein gedoppeltes System. Dem

4 singuldren Mess-System wurde ein Gyro-
skop zur Seite gestellt, mit dem sich die
tatsdchliche Drehgeschwindigkeit in den
unterschiedlichen Achsen ermitteln ldsst.
Beseitigt wurde so die zentrale Schwach-

stelle herkdmmlicher Neigungssenso-
ren, bei denen heftige Beschleunigun-
gen und Vibration regelméfiig zu ei-

nem Verrauschen der ermittelten

s, Signale - und damit zu Fehlern
.. bei der Winkel- und Positions-
messung — fithren.

=y : Im Tandem sorgen
& I rj) der elektromechani-

. R 1" sche  Beschleuni-
h i | gungssensor
das Gyroskop, de-

ren Signale iiber
einen innovati-

und

ven Algorithmus verkniipft und mit Re-
chenpower ausgewertet werden, fiir die
prazise Bestimmung der tatsdchlichen
Neigungsposition.
te Posital hier sein Know-how aus iiber
zehn Jahren als Hersteller von Neigungs-
sensoren, wobei die Entwicklung des cle-
veren Systems fast drei Jahre dauerte.

Einbringen konn-

»Mit der Entwicklung des Algorith-
mus, der die teilweise kontriren Messsig-
nale des doppelt gendhten Mess-Systems
zielsicher bewertet und synchronisiert,
haben wir echtes Neuland betreten®, un-
terstreicht Jorg Paulus, General Manager,
Sales Europe bei Posital. ,Parallel zur
aufwandigen IT-Arbeit unseres F&E-
Teams in Aachen wurden immer wieder
Feldtests bei Pilotkunden durchgefiihrt
und analysiert, mit denen wir sdmtliche
Praxisanwendungen abbildeten.“

Sicherheit und Zeitersparnis

Pridestiniert sind die dynamischen
Neigungssensoren, die mit CANopen und
SAE J1939 uber die wichtigsten
Schnittstellen fiir mobi-
le Maschine verfiigen,
fiur den zuverldssigen
Betrieb in Heavy Du-
ty-Applikationen wie
schwerem Bauge-

rit, Kranen,

Anybus®
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Wireless Losungen

Fiir WLAN und Bluetooth - Robust,
zuverlassig, industrieerprobt

1z,
Anybus® Wireless Bridge

B Kabelersatz in rauen Umgebungen
B Zuverlassige Verbindung, bis zu 400 m

B Fur TCP/IP-, EtherNet/IP-, PROFINET-,
Modbus-TCP- und BACnet/IP-Netzwerke

n . ™
Anybus® Wireless Bolt

B Drahtloser Zugriff auf Maschinen

B Fiir Wartung und Uberwachung, auch
mit eigenen Anzeigegeraten (Tablet etc.)

B All-in-One-Gehdusekonzept

“ Anybus® WLAN Access Paoints

B Aufbau industrieller WLAN-Netzwerke

B Hoch performant — Anbindung vieler
WLAN-Clients tber groBe Entfernungen

www.anybus.com/de/wireless

HMS Industrial Networks GmbH 77
Emmy-Noether-Str. 17 WS

76131 Karlsruhe

+49 721 989777-000 - info@hms-networks.de
www.anybus.de - www.ixxat.de - www.ewon.biz



SPEZIAL | ARBEITS- & LANDMASCHINEN

Ausgangswert

—— Beschleunigungssensor

——— Beschleunigungssensor

und Gyroskop

Landmaschinen sowie in Mining-Equip-
ment. Neben mehr Betriebssicherheit
sorgen sie auch fiir handfeste Zeit- und
Kostenersparnis - etwa bei Baggern, die
ihre Arbeit bislang immer wieder kurz-
zeitig stoppen mussten, um klare Mess-
signale zu generieren. Mit dem dualen
Mess-System, das auch im bewegten Zu-
stand die verldssliche Neigungsmessung
garantiert, konnen diese kostspieligen
Zwangspausen komplett entfallen.

Die neuen Tiltix-Sensoren, die sich
fir horizontale wie vertikale Montage
eignen, haben einen Messbereich von
+180°. Die Elektronik ist in einem be-
sonders strapazierfihigen Aluminium-
druckgussgehduse vergossen, das bis zu
100 g schockresistent und fiir Schutz-
klasse IP69K ausgelegt ist. Die Sensoren
erreichen eine statische Genauigkeit von
+0,3°, eine dynamische Genauigkeit im
bewegten System von 0,5° und eine Auf-
l6sung von 0,01°. Die Betriebstempera-
turspanne liegt bei -45 bis +75 °C.

Der neue Sensor zielt nicht nur auf
den OEM-Markt, sondern ist auch fiir
Retrofits - sprich den Nachriistmarkt -
bestens geeignet. Integration und Mon-
tage in vorhandene Maschinen bezie-

hungsweise Fahrzeuge sind kinderleicht.
Der Dynamic Tiltix hat keinerlei beweg-
ten Teile und muss auch an kein beweg-
tes Element — wie etwa ein Drehgeber an
die Welle - angeschlossen werden. Die
Montage erfolgt schnell und einfach iiber
vier Locher beziehungsweise Schrauben.
Anschliefend muss das Gerét nur noch
per Kabel mit der Steuerung verbunden
werden.

Grofles Einsatzpotenzial

Da tber das System - neben den
prazisen Neigungswerten - auch die
Beschleunigungskrifte und Rotations-
geschwindigkeit fir alle drei Achsen er-
fasst werden, lassen sich mit dem neuen
Tiltix-Sensor weitere Applikationen er-
schlieffen. Dabei geht unter dem Strich
fast immer um mehr Sicherheit. So kann
etwa die Beschleunigungskraft gezielt er-
fasst und an die Steuerung weitergegeben
werden, die ab klar definierten Grenz-
werten eine Maschine runterregelt oder
komplett abschaltet. Dieses Feature greift
zum Beispiel bei Betonpumpen-Trucks.
Hier kann der Motor der Pumpe gedros-
selt werden, sobald der Schlauch, aus dem
der Beton fliefit, zu stark vibriert bezie-
hungsweise schwankt.
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Verrauschtes Signal vs. klares Mess-
ergebnis durch Kombination aus
Bewegungssensor und Gyroskop.

Weitere Anwendungen finden sich
im Material Handling. So kann das Gerét
etwa in Gabelstaplern eingesetzt werden,
um die Neigung des Staplers sowie der
Gabeln zu iiberwachen: Durch Ausle-
sen der Beschleunigungskrifte lasst sich
frithzeitig erkennen, ob die Last das ma-
ximal zuldssige Gewicht iberschreitet.
Auch auf riesigen Ship-to-Shore-Kran-
anlagen lassen sich mit den neuen Sen-
soren Neigungswerte iiberwachen: Wer-
den die strikten Vorgaben iiberschritten,
greift die Steuerung ein, um iiber gezielte
Gegenschwingungen das Nachschwin-
gen von Containern zu verhindern.

»Bei den Dynamic Tiltix ist noch gro-
fles Potenzial drin lautet das Fazit von
Paulus. ,Was wir aktuell sehen, ist erst der
Anfang.“ Ein kiinftiges Anwendungsfeld
ist etwa das ,autonome Fahren, das auch
im Off Highway-Sektor auf dem Vor-
marsch ist. So ldsst sich etwa bei Kurven-
fahrten von fahrerlosen Bau- oder Land-
maschinen das GPS-Signal durch Ausle-
sen der Rotationsgeschwindigkeit auf der
horizontalen Achse korrigieren. Schon
jetzt experimentiert Posital gemeinsam
mit Kunden in diese Richtung. O

SPS Haite 4a, stand 401



INVEOR MP - die neue Dimension.
Effizient. Universell. Smart.

I

|nte||igent Der neue dezentrale Antriebsregler INVEOR MP Uberwindet bisherige Grenzen und erschlieBt so eine neue
verbinden. Dimension in drei Bereichen.
B Unterstitzung aller Synchronreluktanz-, Synchron- und Asynchronmotoren mit maximaler Energieeffizienz
B Durch das universelle Motoradaptionskonzept passt der INVEOR MP auf jeden Motor in jeder Umgebung
B Smarte Features, wie die steckbaren Anschliisse und einfache Inbetriebnahme per Bluetooth-App oder
PC-Software, machen den INVEOR universell und individuell

KOSTAL Industrie Elektrik gestaltet effiziente, dezentrale Antriebstechnik — kundenorientiert, einfach, schnell, verfligbar.

www.kostal-industrie-elektrik.com - Tel.: +49 2331 8040-468

INDUSTRIE ELEKTRIK K@§?A&




MESSEN, STEUERN, REGELN _
AUF HOCHSTEM NIVEAU ?',EHL
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fur PTC, Pt100, Pt1000

TR660IP

Mit
IP-Schnittstelle

komfortabel
von jedem
Standort

aus bedienen

z.B. an Trafos und Motoren oder zur
Steuerung der Raumtemperatur von
Heizung und Klimaanlage

TR640IP:

Test Sie die Bedi * 6 Sensoreingange, 4 Alarme/Relais
esien ole die be Ienung * Uberwachung von Temperaturdifferenzen und der Temperatur-

online unter anstiegsgeschwindigkeit
* Aufzeichnung von Temperaturverlauf und Historie

* Voreingestellte Programme fiir Motorschutz, Trafoschutz, uvm.
* Ethernetanschluss mit Modbus TCP
* Farbiges LCD-Display fir Ubersichtliche Darstellung der Betriebs-

»ZIEHL-PRODUKTE hier zusténde und intuitive Bedienung
LIVE ERLEBEN* * alle Messwerte auf einen Blick, Volltextanzeige

* einfache Bedienung/Konfiguration tiber Web oder Joystick am Gerat
TR660IP abweichend:
* 7 Alarme/Relais
* RS485 Schnittstelle mit Modbus RTU oder alternativ
Sps * 4 Analogausgénge (2x 0/2-10 V und 2x 0/4-20 mA)

smiart production solutions s -

www.ziehl.de

Detaillierte Info auf www.ziehl.de

SHOP! Bequem online einkaufen [ E..E:
=—= https://shop.ziehl.com EJ'? o
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Sie finden uns in
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Wir freuen uns auf Sie!
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ZIEHL industrie-elektronik GmbH + Co KG
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