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Webpanels mit HTML5-Browser

Die neuen Webpanels mit HTMLS5 unterstiitzen Visualisierungen lhrer bevorzugten
Steuerung. Die Panels stellen Applikationen im Industrieumfeld zuverlassig und
anwenderorientiert dar. So kénnen Sie Maschinen je nach Anforderung flexibel bedienen
und beobachten.
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@O @O@Oet N Reonmia® @

INSPIRING INNOVATIONS



EDITORIAL

Christian Vilsbeck, Chefredakteur A&D:

Die Kiinstliche Intelligenz machte die letzten Jahre
rasante Fortschritte. Fiir Aufsehen sorgte bei-

. spielsweise Google mit Alpha Go, als sich die
. weltbesten Spieler des Strategiespiels Go der KI
2 | geschlagen geben mussten. Schon wird KI auch
‘/‘/ im Kontext von Industrie 4.0 als Heilsbringer

/ gesehen - nur mit kiinstlicher Intelligenz werden
~ Unternehmen kiinftig noch wettbewerbsfihig sein.
Doch ich frage mich:

|

»WIRD DAS POTENZIAL VON KI IN
DER PRODUKTION UBERSCHATZT?“

Prof. Dr. Marco Huber, Leiter des Zentrums fiir
Cyber Cognitive Intelligence (CCI) am Fraun-
hofer IPA: Das Potenzial von KI ist enorm. Aber
ich finde ein wenig mehr Gelassenheit in der
teils aufgeregten Debatte zu Mdoglichkeiten
und Grenzen der KI wiinschenswert. Kiinst-
liche Intelligenz wird weder Heilsbringer sein
noch Wegbereiter manchen Untergangssze-
narios. Maschinelles Lernen wird so intelligent
werden, wie die Datenverfiigbarkeit und -qualitit
sowie unsere Kreativitat es zulassen.

Die Maschinen werden dort intelligent werden, wo dies Vorteile gegeniiber dem
Stand der Technik bringt. Maschinelles Lernen ist fiir mich auch kein Selbstzweck,
sondern eine Technologie, die produzierenden Unternehmen konkrete Chancen er-
offnet. Wir unterstiitzen Unternehmen dabei, den fiir sie geeigneten Anwendungsfall
mit maschinellem Lernen zu entwickeln und umzusetzen. Im Grunde nutzt Alpha
Go das vom Menschen inspirierte Lernprinzip ,Versuch und Irrtum® Stellen Sie sich
doch einmal ein Kleinkind vor, das gerade Laufen lernt. Es wird etliche Versuche be-
noétigen, bis es tiberhaupt einmal ohne Festhalten stehen kann. Und bis es soweit ist,
wird es viele Male hinfallen und daraus stetig lernen. Mit der Zeit wird so aus dem
Stehen das Gehen. Die Schritte werden nach und nach sicherer, die Strecken weiter.
Dieses Prinzip nennt sich Reinforcement Learning. Ubertragen auf die Produktion
ist das fiir uns mit dem Planen von Produktionsabldufen, der Durchfithrung von
Instandhaltungsaufgaben zum richtigen Zeitpunkt oder der autonomen Program-
mierung von Industrierobotern gleichzusetzen.

Natiirlich sind wir darauf bedacht, bei Versuch und Irrtum sehr systematisch
vorzugehen. Etwas anderes wire in der Produktion auch nicht praktikabel: Maschi-
nen wiirden unnétig belastet, der Zeitaufwand wiére zu hoch, ausreichend Daten
wiren nicht immer vorhanden. Beim Einsatz von KI mochten wir den Unternehmen
transparent machen, was KI kann, wie sie etwas ausfithrt und warum sie es auf eine
bestimmte Weise macht. Alpha Go war also nur ein Zwischenschritt, jetzt gilt es, KI
auch in der Produktion sinnvoll zu nutzen.
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Einfachste Anwendung in Produktion und
Logistik durch intelligente Systemkomponenten
und Mischbetrieb von HF und UHF

Vielseitig einsetzbar durch HF- und UHF-
Schreib-Lese-Képfe und Datentrager bis IP69K
fUr Standard- und Spezialanwendungen - auch
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Leichte Implementierung in nahezu jede
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Gateways in IP67 und IP20 — auch CODESYS-
programmierbar
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Schwer zugangliche Bereiche im Inneren von Produktionsanlage
konnen mit Hilfe spezieller Indoor—Drohnen deutllch effizienter und
ohne menschliches Risiko i : :

TEXT+BILD: St
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AUFTAKT

Inspektionen mit Drohnen
unterstiitzen oder ersetzen
herkommliche Inspektionsverfah-
ren in der Industrie flexibel und
kostensparend. Nicht oder nur
schwer erreichbare Bereiche von
Anlagen konnen so sicher, kurz-
fristig und mit geringem Aufwand
auf Schaden oder Auffalligkeiten
untersucht werden. Dazu setzt
der Full-Service-Losungsanbieter
Spectair je nach Anwendungsfall
verschiedene Sensoren ein, die mit
einer passenden Drohne kombi-
niea werden. Hochauflosendes
Bildmaterial, Infrarotaufnahmen
oder Videos \lerden im Anschluss
an das ProjEkt als Rohmaterial
oder aufbereiteter Bericht an den
Auftraggeber (ibergeben.




HIGHLIGHTS

Zahlen, Fakten, Trends und Koépfe: Was hat sich in der Branche getan? Die Republik Korea stellt
einen neuen Rekord fiir die Anzahl operativer Industrie-Roboter auf und der Rechtsstreit um die
CE-Kennzeichnungspflicht von Industriesteckverbindern wurde endlich beigelegt. Aulierdem
erweitert Phoenix Contact seine Geschéftfithrung um vier neue Mitglieder.

Quelle: iStock, cherezoff
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AUFTAKT

Industrieroboter

Neuer Rekord

Die Zahl der operativen Industrie-Roboter
ist in der Republik Korea auf einen neuen
Rekord von rund 300.000 Einheiten im Jahr
2018 gestiegen, wie die International Fe-
deration of Robotics World Robotics Report
berichtet. Innerhalb von fiinf Jahren hat das
Land damit seine Zahl an Industrie-Robotern
verdoppelt.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2465307

Geschaftsfihrung

Neustrukturierung

Phoenix Contact erweitert die Geschaftsfiih-
rung mit Dirk Gorlitzer, Torsten Janwlecke,
Ulrich Leidecker und Dr. Frank Possel-Ddl-
ken. Zusammen mit Frank Stiihrenberg
(CEO, links im Bild) und Axel Wachholz (CFO,
zweiter von links) bilden sie die Fiihrungsrie-
ge. Roland Bent und Prof. Dr. Olesch (beide
rechts im Bild) scheiden altersbedingt aus.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2468073

SCHALTSCHRANKBAU Mit fundiertem Fachwissen konzipiert | Mit langjahriger Erfahrung projektiert

Projektierung maligeschneiderter

Automatisierungstechnik i Tl Reishiung
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Konzeptentwicklung

Einzel- oder Serienfertigung. ’ ! | & Planerstellung Schaltschrank- &
X Maschinenverdrahtung

WACHTER«

PRODUCTS | PERFECTLY | WIRED

NSNSt T Taa et e aglo s R A SO (A WY ETn R o oI TESTAMBN R RREAN Bad \Wiinnenberg - Haaren & info@waechter-packautomatik.de | e +49 (0) 2957 9812-0 | www.waechter-packautomatik.de
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TITELSTORY

Mit 10 GigE Vision Durchsatz und Qualitat erhéhen

Schnelle Bildverarbeitung ohne Limit

Die Ethernet-basierte Schnittstelle 10 GigE Vision ldutet fiir die Bildverarbeitung
eine neue Ara ein. Welche Méglichkeiten bietet diese neue Technologie?

TEXT: Stefan Waizmann, SVS-Vistek BILDER: SVS-Vistek; iStock, ssuaphoto

Die Bildverarbeitungsindustrie entwickelt sich seit vielen
Jahren sehr positiv und mit Wachstumsraten, die meist iiber de-
nen des gesamten Automatisierungsumfeldes liegen. Die rasante
Weiterentwicklung findet nicht nur bei den Bildsensoren statt,
sondern auch auf der Ebene der Auswertung von Bildern (Stich-
wort Deep Learning / Kiinstliche Intelligenz) und deren Trans-
port. Zahlreiche Experten versprechen sich derzeit viel von ei-
ner neu an den Start gehenden Technologie: Die Schnittstelle
10 GigE Vision soll der Bildverarbeitung zusitzlichen Schub
verleihen und die Grenzen des Machbaren weiter verschieben.

Hintergrund dieser Entwicklung ist, dass in vielen Appli-
kationen immer haufiger Kameras mit Auflésungen von 5 und
mehr Megapixeln zum Einsatz kommen. Die dabei eingesetz-
ten CMOS-Sensoren erlauben aufgrund ihrer extrem leistungs-
fahigen Datenschnittstellen von aktuell bis zu 90 GigaBit/s
selbst bei hohen Auflosungen sehr hohe Bildfrequenzen. Fiir
die Weiterleitung der daraus resultierenden enorm groflen Da-
tenmengen sind daher Interfaces mit moglichst hoher Band-
breite erforderlich.

Die maximalen Geschwindigkeiten von Bildverarbeitungs-
schnittstellen haben in den vergangenen Jahren stetig zuge-
nommen. Nach aktuellem Stand der Technik ermdglichen
Systeme auf Basis von 1 GigE Vision eine Dateniibertragung
von etwa 120 MB/s, USB3-Vision erreicht maximal zirka 360
MB/s und Camera Link-Systeme konnen pro Sekunde bis zu
rund 850 MB an Daten weiterleiten. Bildverarbeitungssysteme,
die mit einem vierkanaligen CoaXPress-6-Interface ausgestat-
tet sind, setzen mit Ubertragungsgeschwindigkeiten bis etwa

10

2500 MB/s die Messlatte aktuell am hchsten. Nach derzeitigem
Stand der Dinge wird die neue Schnittstelle 10 GigE-Vision
rund 1250 MB/s ermoglichen, was die Frage aufwirft, warum
Hersteller und Anwender von Industriekameras mit so hohen
Erwartungen entgegenfiebern, wo sie doch hinter den Werten
von CoaXPress zuriickbleibt.

Gute Argumente fiir 10 GigE Vision

Die Schnittstelle 10 GigE Vision weist jedoch gegeniiber
anderen Verfahren eine Reihe von Vorziigen auf. So hat sich
das Ethernet-Protokoll in der Industrie seit vielen Jahren bes-
tens bewdhrt. Sowohl in Bezug auf die Topologie als auch auf
die Software lasst sich 10 GigE Vision von bestehenden 1 GigE
Vision-Applikationen transparent skalieren und ist auch in der
Serverwelt weit verbreitet. Die erforderlichen Switche sind be-
reits als preisgiinstige Massenware erhiltlich. Netzwerkeigen-
schaften und Vorteile der bisherigen 1 GigE-Schnittstelle gelten
fast alle auch fiir 10 GigE. Und GigE ist ein gut akzeptierter
Standard in der industriellen Bildverarbeitung.

Fir den kommenden Erfolg des Schnittstellenneulings
spricht auch die grof3e Auswahl an standardisierten Komponen-
ten fiir die Feldverkabelung. Industrielle Ethernet-Kabel mit
M12x8-Verbindungen sind bereits seit Jahren ,,10 GigE-ready,
und auf der I/O-Seite, sprich bei den erforderlichen Steuersi-
gnalen und auch beim Thema LED-Beleuchtungen, bietet sich
der M12x12-Standard fiir Bildverarbeiter geradezu an, um ro-
buste Verbindungen mit IP-Schutzklasse und Zertifizierung
auf Basis von Industriestandards zu schaffen.

INDUSTR.com



Aktuelle Kameras mit 10 GigE wie
die hr342XGE von SVS-Vistek mit
31 Megapixeln liefern mehr als
1,1 GB/s an Netto-Bilddatenrate,
was nahe am theoretischen
Maximum des Interfaces liegt.

Fiir Anwender ist neben der Dateniibertragungsgeschwin-
digkeit auch die maximal mogliche Kabellinge ein entschei-
dendes Kriterium. Hier punktet 10 GigE Vision gegeniiber
anderen Schnittstellen mit einer maximalen Ubertragungslin-
ge von bis zu 100 Metern beim Einsatz von CAT6a-Kabeln:
Bei USB3-Vision liegt das Limit bei 2 Metern, mit Camera
Link ist bei 10 Metern das Ende der Fahnenstange erreicht,
und CoaXPress stofit bei 35 Metern an seine Grenzen. Hinzu
kommt, dass sich bei 10 GigE mehrere Kameras oder Sensoren
aufgrund des paketorientierten Protokolls und der méglichen
Anbindung tiber Switche ein Kabel teilen konnen - dies ist ein
Alleinstellungsmerkmal Ethernet-basierter Schnittstellen. Die
Preise fiir 10 GigE-Komponenten von der Schnittstelle bis hin
zu den Kabeln liegen bereits jetzt deutlich unter dem Niveau
anderer Optionen und werden weiter fallen.

Neue Technologie

Kamera-Datenstrome haben technische Besonderheiten.
Derzeit erfordert die Konfiguration eines PCs mit 10 GigE
Netzwerkkarte und —-Kamera noch etwas Know-how, um die
theoretisch maximale Geschwindigkeit einer 10 GigE-Kame-
ra auch ausreizen zu konnen. Aktuelle Kameras mit 10 GigE
wie die hr342XGE von SVS-Vistek mit 31 Megapixeln oder die
hr25XGE mit 25 Megapixeln liefern mehr als 1,1 GB/s an Net-
to-Bilddatenrate, was nahe am theoretischen Maximum des In-
terfaces liegt. Eine derartige Bandbreite erfordert auf der Ver-
arbeitungsseite Anpassungen und erdffnet neue Moglichkeiten,
denn diese enorme Bandbreite steht giinstig von der Hardware
und skalierbar von der Applikationsseite zur Verfiigung.

1

10 GigE Vision in der Anwendung

Haupteinsatzgebiete fiir 10 GigE Vision sehen viele Exper-
ten auf dem Factory Floor, wo hohe Ubertragungsgeschwindig-
keiten beziehungsweise weite Kabelstrecken erforderlich sind.
Direkte Folgen einer schnelleren Bilddateniibertragung beste-
hen ja darin, dass mehr Zeit fiir die Auswertung der Bildda-
ten zur Verfiigung steht und somit genauere Aussagen iiber die
Qualitét des Priiflings moglich werden oder einfach der Durch-
satz pro Priifeinheit erh6ht werden kann.

Ob Anwender ihre bestehenden Anlagen von 1 auf 10 GigE
Vision aufriisten werden, hdngt im Wesentlichen von der Auf-
gabenstellung ab: Bei lange laufenden Systemen ohne Bedarf
an mehr Leistung oder zusitzlichen Bildauswertungen wird
ein Austausch der Schnittstelle keinen wirtschaftlichen Vorteil
bringen. Wenn bestehende Anlagen durch einen Wechsel auf
10 GigE hingegen einen schnelleren Bildeinzug oder eine ver-
besserte Bildauswertung erlauben, so profitiert der Anwender
von einer hoheren Inspektionsqualitdt oder einer Steigerung
des Produktionsflusses, und ein System-Upgrade durch einen
Austausch des PCs und der Aufnahmeeinheit macht mogli-
cherweise Sinn. 10 GigE ist ein duferst 6konomisches Hochge-
schwindigkeitsinterface.

Die Prognose von SVS-Vistek lautet: 10 GigE Vision wird
sich innerhalb weniger Jahre zu einer der wesentlichen Schnitt-
stellentechnologien in der Bildverarbeitung entwickeln. Beim
Design neuer Anlagen wird der Anteil an 10 GigE Vision-Sys-
temen kiinftig sicher deutlich zunehmen. OJ
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TITELINTERVIEW

Interview Uber die Markteinschatzung von 10 Gigk Vision

,Die Vorreiterrolle
Jetzt nutzen®

SVS-Vistek hat als einer der ersten Hersteller weltweit Industrie-
kameras mit 10 Gigk Vision-Schnittstelle vorgestellt. Andreas
Schaarschmidt, CMO des Seefelder Unternehmens, erlautert
seine Sicht auf die Mdglichkeiten dieser neuen Technologie.

BILDER: SVS-Vistek

Wird die neue Schnittstelle 10 GigE Wenn man sich die Historie der Bildverarbeitung ansieht, zeigt sich, dass
dazu fithren, dass die aktuell eingesetz-  neue Technologieentwicklungen immer eine gewisse Anlaufzeit bendtigen und
ten Schnittstellen aussterben? bewahrte Optionen nicht von heute auf morgen sofort verschwinden. Fur

10 GigE Vision wird dies meiner Meinung nach in ahnlicher Form gelten. Viele
Systemintegratoren werden jedoch schon bald zunehmend auf diese Schnitt-
stelle setzen, weill sie ein schnelles Bilddateninterface darstellt sowie auf brei-
ter Basis in hohen Stuckzahlen von der Consumer-Welt eingesetzt und somit
kostengunstig sein wird. Schon bald wird es kaum noch PCs ohne 10 GigE an
Board geben. Im Moment durchlebt die 10 GigE-Hardware den typischen Ver-
lauf einer Marktdurchdringung: Zun&chst gab es sie als externe Einsteckkarte
fur zirka 300 bis 400 €, dann folgte die n&chste Generation fur Preise in der
GroBenordnung von 100 bis 150 €, und nun ist sie auf dem Sprung, Standard
auf Motherboards und in tragbaren Devices zu werden. Das wichtige Thema
der Leistungsaufnahme und Abwéarme bewegt sich bei der neuesten Hard-
ware in die richtige Richtung: Neueste PHY's sind bereits sehr energieeffizient.
Allerdings steigt die Leistungsaufnahme mit steigender Kabellange deutlich an.
Aus meiner Sicht und Erfahrung wird 10 GigE aus diesen Grinden in abseh-
barer Zeit vor allem Camera Link verdrangen, das ja bezlglich Bandbreite und
Handling eine vergleichbare Technologie darstellt.

Bedeutet dies mittelfristig dann auch Meine Prognose zu dieser Frage lautet: 1 GigE Vision wird noch sehr lange
das Aus fiir andere Bildverarbeitungs- das ,Brot und Butter-Interface” fur viele Aufgaben im Factory Floor bleiben und
schnittstellen? trotz der Euphorie um Embedded Vision weiterhin gewaltig wachsen. USB3-

Vision bleibt im Nahbereich, wie zum Beispiel im Apparatebau oder bei Labor-
anwendungen, bedingt durch die begrenzte Kabellange von nur 2 Metern und
dem schwierigen Verhalten bei Ubertragungsfehlern eine gute Wahl. CoaXx-
Press hat sehr gute Eigenschaften im Bereich Timing und bietet in der neu-
esten CXP12-Version mit einer realen Datentbertragungsrate von 1,25 GB/s
pro Kanal sehr gute, aber wegen des erforderlichen Framegrabbers auch sehr
teure Hochstleistung. Damit bleibt CoaxPress die erste Wahl fUr das oberste
Ende der Sensorbandbreiten und Applikationen. Den Faktor Mensch darf man

bei der Auswahl der kommerziell richtigen Losung jedoch bei allen technischen >
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Diskussionen Uber das richtige Interface nicht vergessen: In den Betrieben
stecken viele Mannjahre im Umgang mit den jeweiligen Interface-Technolo-
gien. Hier wurde haufig viel detailliertes Wissen erarbeitet und damit Vertrauen
geschaffen, das nicht kurzfristig Uber Bord geworfen wird. 10 Gigk Vision
macht sich hier gerade erst auf den Weg, Anwender und Systemintegratoren
von seinen VorzUgen zu Uberzeugen, hat aber vor allem durch den einfachen
Skalierungsprozess von 1 Gigk auf 10 Gigk sehr gute Chancen, das Rennen
gegen andere Interface-Technologien zu gewinnen.

,10 Gigk wird in absehbarer Zeit Schnittstellen
wie vor allem Camera Link verdrangen.”

Wie hat sich SVS-Vistek fiir die neue
Schnittstelle geriistet?

Wie kommt es, dass SVS-Vistek zu den
Vorreitern beim Einsatz dieser Schnitt-
stelle gehort?

Bereits wahrend der Vision 2018 haben wir eine 10 Gigk-Kameraversion unse-
rer HR-Serie mit 25 Megapixeln Aufldsung und einer DatenUbertragungsrate
von maximal 42 Bildern/s vorgestellt. Unsere popularen HR-Kameras sind in
der neuesten Entwicklungsstufe die erste Plattform fUr hohe Aufldsungen bei
schneller Bildfrequenz. Neue CMOS-Sensoren mit 31 oder 17 Megapixeln
ermoglichen dank 10 GigE-Vision nun 26 beziehungsweise 33 Bilder/s. Zum
Vergleich: 1 GigE-basierte Kameras mit 29 Megapixel Aufldsung liefern nur

6 Bilder/s. Der Serienstart der HR-Serie war bereits erfolgreich und es liegt
auf der Hand, dass wir anschlieBend auch unsere EXO-Serie mit dem 10 Gigk
Vision-Interface neu befeuern und somit auf Hohe der Zeit bleiben werden.

Wir sind bereits seit Uber 20 Jahren darauf spezialisiert, Kamerasensoren

an den technischen Grenzen zu betreiben. Das bedeutet, wir wollen das mit
dem jewelligen Sensor erzielbare, bestmogliche Bild anbieten und dabei die
Geschwindigkeit des Sensors optimal ausnutzen. Wir hatten 1999 beschlos-
sen, uns vollstandig auf digitale Kameras zu fokussieren, haben uns deshalb
seit 2003 auch mit Ethernet beschéaftigt und in diesem Bereich im Jahr 2005
echte Pionierarbeit bei Technologie und Marktbearbeitung geleistet. Es ist flur
uns naheliegend, heute bei 10 GigE Vision wieder mit zeitgemaBer Hardware
und Software die Vorteile dieser Technik zu nutzen und mit den besonderen
Eigenschaften der Produkte von SVS-Vistek wie einem leistungsféhigen
I/O-Konzept, der optischen Prézision etc. zu paaren. Damit wollen wir unseren
Kunden einen entscheidenden Vorteil verschaffen. Naturlich werden wir auch
weiterhin Kameras mit USB3 und CoaXPress entwickeln und anbieten, aber
10 GIgE Vision weist aus unserer Sicht die gréBten tkonomischen und strate-
gischen Vorteile auf. Die Zeit ist reif, diese Technologie auch in der Bildverar-
beitung zu nutzen.Od




EDGE - FOG - CLOUD

Performance zwischen Maschinen und Cloud

WAS KANN DIE
INTELLIGENT EDGE?-

LT

M
21

Fiir schnelle Entscheidungsprozesse an der Maschine v\- YA
zihlt jede Sekunde, doch die Auswertung, Analyse und
Ubertragung von immer mehr Daten in die Cloud und

das Zuriickspielen an deren Entstehungsort, dauern aktu-
ell oft zu lange. Moderne Smart-Factory-Konzepte setzen
deshalb auf Edge und Fog Computing als Ergdnzung zur

Cloud. Aber wie funktioniert das eigentlich genau?

TEXT: Norbert Hauser, Kontron BILD: iStock, gremlin .-r_’_,.f" b
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EDGE - FOG - CLOUD

»Industrieunternehmen werden kiinftig nur dann wettbewerbsfihig bleiben,

wenn sie die neuen Technoogietrends schnell adaptieren.

Hannes Niederhauser, CEO Kontron sowie Vorstandsvorsitzender S&T Gruppe

Eine Public-Cloud-Ldsung bedingt eine stindige Online-Ver-
bindung und hohe Bandbreiten. Selbst eine Private Cloud im ei-
genen Rechenzentrum hat dieses Manko. Aktuelle Cloud-Kon-
zepte, insbesondere wenn es um die Steuerung von Maschinen
geht, sehen deshalb vor, nicht alle Daten in eine weit entfernte
Cloud zu transportieren, sie dort zu verarbeiten und dann die er-
mittelten Parameter wieder zuriickzuspielen. Stattdessen sollen
die Daten dort verarbeitet werden, wo sie benétigt werden und
erst spater - und nicht im vollen Umfang - in die Cloud wandern.
Am Edge, dem Rande des Netzwerks, also am Ubergang zu den
Maschinen, sind dafiir die sogenannten Edge-Computer im Ein-
satz. Sie verfiigen mittlerweile tiber so viel Prozessor-Power und
Speicherkapazitit, dass sie fiir standardisierte, schnelle Auswer-
tungen von Maschinendaten geeignet sind.

Intelligent Edge bedeutet nah am Prozess

Die Rechenleistung von der Edge bis zur Cloud ist skalierbar,
wodurch die Aufgaben einzelner Prozesse exakt an die Gegeben-
heiten angepasst werden konnen. Im ersten Schritt werden auf
Hochleistungsservern Aufgaben trainiert, die noch zeitunkri-
tisch erfolgen konnen. Das trainierte Modell kann dann im Re-
alprozess auf Abruf sofort - nahe am Prozess und in der Edge -
angewendet werden. Zukiinftig sollen moglichst viele Rohdaten
von Sensoren und Maschinen in der sogenannten ,Intelligent Ed-
ge’ statt in der Cloud verarbeitet werden, denn so konnen Daten
nah am Entstehungsort und vor dem Ubergang ins Netz, anhand
trainierter Modelle gefiltert, verarbeitet und analysiert werden.
Dadurch wird die Regelschleife schnell und effizient, direkt am
Prozess gehalten. Die benoétigte Skalierbarkeit wird durch neue
Technologien, wie die ,Containerisierung‘ von komplexen Funk-
tionen oder die Schaffung von digitalen Zwillingen erreicht. Da-
durch werden auch die sogenannten ,Software Defined Machi-
nes’ moglich, die sogar das Ausgliedern leistungsfahiger Tools
wie Edge Analytics, KI oder Machine Learning ermdglichen.

Worauf es bei Edge-Computing ankommt

Die fir Edge-Computing benétigte Flexibilitat wird durch
Embedded-Computing-Losungen erreicht, die zum Beispiel auf
den weltweit standardisierten Formfaktor-Spezifikationen SM-
ARC 2.0 (Smart Mobility Architecture) und COM Express basie-
ren. Ein Beispiel fiir eine kostengiinstige Losung mit garantier-
ter Latenz und Quality-of-Service zur Steuerung von Industrie
4.0-Architekturen ist das Kontron SMARC-sAL28 Modul mit
bis zu finf TSN-fihigen 1GB-Ethernet-Ports. Wo On-Premise

16

der Aufbau einer Private Cloud gewiinscht ist, kommen Indus-
trial Server zum Einsatz. Diese sind dann mit den Edge Devices
- oder fiir héhere Rechenleistung mit sogenannten Fog Com-
putern - verbunden und speichern die gesammelten Daten in
der lokalen Cloud. Zudem iibernehmen sie ibergeordnete Si-
cherungsaufgaben oder die Datenaufbereitung fiir die Public
Cloud. Fir diese Aufgaben werden Industrierechner-Plattfor-
men mit einer hohen Modularitidt und flexiblen Storage-Mog-
lichkeiten bendtigt, die auf den aktuellsten Intel-Core- und
Server-Class-Intel-Xeon-Prozessoren basieren. Der kompakte
Zinc-Cube-SKD-Embedded-Server und die Kiss-Familie von
Kontron wurden beispielsweise speziell fiir rechenintensive An-
wendungen - wie KI oder Machine Learning - konzipiert. Bei
Edge-Computern ist es aufSerdem wichtig, unterschiedliche Sen-
soren oder SPS-Gerite anbinden zu kénnen, um von diesen In-
formationen fiir moderne Anwendungen zur Datenanalyse und
Prozessoptimierung zu gewinnen. Die Kontron KBox-Serie um-
fasst ein breites Portfolio an Edge-und Fog-Computern, die mit
klassischen Feldbus-Interfaces oder TSN-Netzwerk-Schnittstel-
len ideale Gateways im Industrieumfeld darstellen.

Neue Herausforderungen fiir Systemintegratoren

Diese zunehmende Vernetzung industrieller Computersyste-
me stellt Systemintegratoren natiirlich vor neue Aufgaben und
Herausforderungen. S&T Technologies hat zu diesem Zweck
das IoT Software Framework SUSiEtec entwickelt, das als ,Kleb-
stoft die sichere Verbindung der Gerite untereinander und mit
der Cloud herstellt. SUSiEtec fiigt die IoT-Infrastruktur - vom
Sensor beziehungsweise Aktor tiber den Edge Computer und die
Embedded Cloud, bis zur Private oder Public Cloud - wie Puzz-
leteile zusammen und verbindet diese zu einem Gesamtpaket.
Ergdnzend verfiigt SUSiEtec iiber die Fihigkeit zur Integration
von Machine Learning, um auf Basis vorliegender Daten eigene
Entscheidungen vorschlagen zu konnen - echte KI also?

Durch die Unterstiitzung von offenen Standards, wie OPC
UA und TSN lassen sich auch Schnittstellenprobleme mittelfris-
tig beheben. Die Boards, Gateways, Module und Systeme von
IoT-Anwendungen sollten mit TPM-2.0-Bausteinen und spe-
ziellen Sicherheitstechnologien vor Raubkopien, Reverse En-
gineering und unerlaubte Anderungen geschiitzt werden. Neben
TPM-Chips verfiigen die Edge-Produkte von Kontron {iber die
CodeMeter-Technologie von Wibu-Systems. Durch die dadurch
sichergestellte ,Trusted Hardware® kénnen Standardtechnologi-
en mit sicheren Betriebssystemen implementiert werden.

INDUSTR.com



SUSiEtec arbeitet nahtlos mit Microsoft-IoT-Edge zusam- und iibergeordnete Informationsplattformen zur Verfiigung
men, was die Nutzung von Microsoft Azure als Public-Cloud-L6-  stellen: Fiir moderne Smart Factories sind Hybrid-Cloud-Ar-
sung erlaubt. Mit diesem System wird noch einmal eine deutliche  chitekturen bestehend aus einer eigenen On-Premise-Archi-
Beschleunigung der Reaktionszeiten in Prozessen ermoglicht. tektur mit Edge- und Fog-Computern sowie der Nutzung einer
Microsofts Azure-IoT-Edge-Services stellt die nahtlose Skalier- Public Cloud oftmals die ideale Kombination. (J

barkeit der Rechenleistung
zwischen ~ Computing-Res-
sourcen in der Intelligent Ed-
ge, in der Embedded Cloud,
im On-Premise-Rechenzent-
rum oder in der Public Cloud
sicher. All diese sind technisch
gesehen Container, in denen
Software-Funktionen  abge-
bildet werden und die sich
dann zwischen Cloud und Ed-
ge-Gerdten verschieben las-
sen. So kann flexibel - in Ab-
hingigkeit vom gewiinschten
Sicherheits- und Leistungsni-
veau - entschieden werden,
wo die Datenaufbereitung und
-analyse erfolgen soll.

Neue mogliche
Geschiftsmodelle

Die  Aufgabenbereiche
fir Edge-Computer erwei-
tern  sich  kontinuierlich
durch neue Technologien fiir
Hardware und Software so-
wie Connectivity. Maschinen
werden zukiinftig mit ihrem
vollen Funktionsumfang in
der Software implementiert
sein. Der nutzbare Funkti-
onsumfang lasst sich dann
je nach Art und Lizenz iiber
die Software sehr einfach frei-
schalten - natiirlich ergeben
sich daraus vollig neue und
spannende Geschiftsmodelle
fir Unternehmen! Daten er-
fassen, intelligent verarbeiten,
Prozesse effizient optimieren

FP°Secure loT

®

Save the Date!

loT-Workshop
26.03.2020

Infos & Anmeldung:
iot.Automatisierungstreff.com

loT Starthilfe: Die komplette
End-2-End Solution als Starterkit.

Die FP Secure IoT-Starterkits bieten Thnen
alles zum Einstieg in die praktische Anwendung
von [oT vom Einlesen von Sensoren, Aktoren
und Schnittstellen iiber die Konfiguration von
EDGE-Gateways bis hin zur Darstellung der
Daten in einem Cloud-gestiitzten Dashboard.

lhre Vorteile auf einen Blick:

e Risikoloser Einstieg in die loT-Technologie

¢ End-2-End Komplettpaket fiir die Auto-
matisierung oder Energiemanagement

¢ Schnelle Umsetzung von Ideen

¢ Aufbau eigener loT-Kompetenz

* Learning by Doing

¢ Gutschein fir einen loT-Workshop

Weitere Informationen tiber unsere [oT-Starterkits finden Sie unter: fp-secureiot.com







FRANK
BAUER

Mit Edge Computing konnen
Daten so aufbereitet werden,
dass sie fir den Anwender ei-
nen Mehrwert darstellen. Bei-
spielsweise wird das Wissen
und die Erfahrung, die ein
Komponentenhersteller
Maschinenbauer tiber seine
Produkte hat, in Algorithmen
manifestiert, um Indikatoren
zu errechnen. Ein Indikator
trifft Aussagen tber zu erwar-
tende Wartungsmafinahmen
oder Optimierungspotentiale
zur Steigerung der Produktivi-
tit und Qualitit. Solche Indi-
katoren konnen dem Anwen-

oder

der als Mehrwertinformation
in einem Service Portal zur
Verfiigung  gestellt
oder sie werden verwendet,
um den Betriebsmodus einer
Maschine zu verandern. Wich-
tig ist, dass die Algorithmen
jederzeit aktualisiert werden
kénnen. Nur so profitiert der
Anwender von den neuesten
Erfahrungen des Herstellers.

werden

Product Manager netlOT Software,
Hilscher

EDGE - FOG - CLOUD

FLORIAN
EGGER

Edge Computing hat grofles
Potenzial - insbesondere dann,
wenn Edge- und KI-Compu-
ting zusammentreffen. Das gilt
fir einen Mittelstinder genau-
so wie fiir einen Grofikonzern.
Schliefllich wird damit die Pro-
zessautomatisierung vorange-
trieben, was die Wirtschaft-
lichkeit erhoht. Wer will das
nicht? Entsprechend grof3 ist
aktuell die Nachfrage nach un-
seren KI-fihigen Edge Com-
putern.  Produktionsbetriebe
setzen unsere Edge Computer
in der Qualitiatskontrolle, in
der Logistik inklusive FTS
(Fahrerlose Transportsysteme)
und fir die vorausschauende
Wartung ein. Weiter lassen
sich
durch Machine Learning opti-
mieren. Auch hier kommen je
nach Anwendung Edge Com-
puter zum Einsatz. Zudem lie-
fern wir KI-fahige Edge Com-
puter in Branchen wie Argar,
Bahn,
Smart City.

Produktionsprozesse

Baumaschinen oder

Leiter Vertrieb, Syslogic
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JULIAN
WEINKOTZ

Gerade fur kleine und mittel-
stindische Unternehmen ist
Edge Computing eine wirt-
schaftliche Losung, um die
Produktivitit und Flexibilitdt
durch Vernetzung zu erh6hen.
Die Datenverarbeitung findet
vor Ort statt. Daher ist kein In-
ternet-Zugang
und es werden keine Ressour-
cen fiir neue Security-Themen
benétigt. Die Kapazitit kosten-
glinstiger Industrie-PCs reicht
vollkommen aus, um in Pilot-
projekten erste Erfahrungen zu
sammeln und Potenziale aus-

erforderlich

zuloten. Erst wenn die Daten-
mengen deutlich zunehmen
oder verschiedene Standorte
vernetzt werden sollen, wird
eine Cloud-Anbindung benoé-
tigt. So gibt es derzeit einen
hohen Bedarf an Edge-Com-
puting in KMUs.

Produktmanagement SPS und
loT-Software, Bosch Rexroth
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PHILIPP
ARMBRUSTER

Viel haufiger als noch vor ein
bis zwei Jahren ist Edge Com-
puting heute eines der wich-
tigsten Themen fiir viele un-
serer Kunden. Der grofite
Bedarf lasst sich besonders bei
hochinnovativen Maschinen-
und Anlagenbauern in der dis-
kreten Fertigungsindustrie mit
mehr als 500 Mitarbeitern fest-
stellen — Kopf an Kopf mit in-
ternational titigen Anlagenbe-
treibern. In beiden Fillen
befinden wir uns bereits in der
Implementierungsphase.  Ty-
pische Anwendungsfille liegen
hier vor allem in der Erweite-
rung der Automatisierungs-
technik um Apps zur verti-
kalen
-Analyse und -Speicherung.
Alles Aufgaben, die jetzt ein-
facher,
schneller umsetzbar sind. Aber
auch dariiber hinaus sehen wir
einen zusitzlichen Bedarf an

Datenintegration,

skalierbarer und

Losungen zur zentralen Ver-
waltung von verteilten Ed-
ge-Computing-Instanzen, um
die in der IT typische Soft-
ware-Automatisierungstech-
nik abbilden zu kénnen.

Marketing Manager fir Industrial Edge
Computing, Siemens

INDUSTR.com

REINER
GRUBMEYER

Edge Computing ist ein Muss
fiir die Digitale Transformati-
on. Wir unterscheiden zwei
Ansitze: Beim Brownfield op-
timieren kleine Gateways die
bestehenden Produktionsanla-
gen. Zum Einsatz kommen Pu-
blic- oder Private-Cloud-An-
wendungen.
Unternehmen setzen Brown-
field um. Das aufwindigere
Greenfield-Szenario geht von
komplexen
frastrukturen aus. Viele Unter-
nehmen setzen hier Private

Auch kleinere

Industrie-4.0-In-

Clouds iiber mehrere Stand-
orte hinweg ein. Im Produkti-
onsumfeld  beziehungsweise
der Fertigung werden Steue-
rungs- und Edge Computer in-
stalliert, realisiert ausschlief3-
lich mit engvermaschten,
schnellen Infrastrukturen. Die
Cloudlosung steht als Daten-
sammler oder zum Datenaus-
tausch erst am Ende des Pro-
Aufgrund der
Komplexitt setzen eher Mit-
telstindler oder Grof8unter-
nehmen Edge-Computing ein.
Kleine Maschinenbauer oder
Losungsanbieter sollten sich
aber der Herausforderung stel-
len und sich mit den verfiig-
baren Lésungen an grofle An-
lagen andocken.

Z€Sses.

Head of Product Management Systems
& Software, Kontron



DIE ROTE COUCH

TRENDSETTER IM
GESPRACH

Auch 2019 waren wir wieder mit der Roten Couch auf der SPS unterwegs und haben uns span-
nende, iiberraschende und revolutiondre Ideen genauer prasentieren lassen. Die Links unter je-
dem Beitrag fithren Sie direkt zu den Videos der Interviews. Auf unserem YouTube Kanal haben
Sie dariiber hinaus die Moglichkeit viele weitere Videos, von vergangenen Messen und relevanten
Themen, zu entdecken. Schauen Sie also gerne vorbei!

© youtube.com/publishindustry

3S-Smart Software Solutions
- Cloudbasierte Plattform

Gesprachspartner: Samuel Greising
Produkt: Codesys Automation Server
Web: www.automation-server.com/

. Danfoss Drives
: =Vorausschauende Wartung

Gesprachspartner: Tobias Dietz

Produkt: Danfoss Frequenzumrichter
Web: bit.ly/Danfoss-VLT

Dassault Systémes
- 3D-Mechatronik-Entwicklungslosung

Gesprachspartner: Uwe Burk

Produkt: Entwicklungslésung
Web: bit.ly/3D-L6sung

Um fir Betreiber, die die IEC-61131-3-Au-
tomatisierungssuite Codesys auf Geriten im
Feld einsetzen, die Verwaltung der Steue-
rungslandschaft und auch andere typi-
sche Aufgaben zu vereinfachen, wurde der
Codesys Automation Server, eine cloudba-
sierte Plattform, entwickelt. Dieser ermdog-
licht nicht nur eine schnelle Ubersicht der
eingesetzten Steuerungen, sondern verein-
facht unter anderem das Ausrollen von Ap-
plikationen auf mehrere Systeme, die zentrale
Ablage von Steuerungsprojekten und Boot-
applikationen oder den Geritetausch.

© INDUSTR.com/2464857

Der Frequenzumrichter VLT Automation
Drive verwandelt sich durch neue integrierte
Uberwachungsfunktionen zum intelligenten
Sensor, der Fehler frithzeitig erkennen kann
und meldet. Das Gerit {iberwacht mechani-
sche Schwingungen und die Motorisolation,
unterstiitzt von einer individuell definierba-
ren Hiillkurve. Mit Unterstiitzung des Drive
Pro Remote Monitoring erhilt der Anwender
diese Meldungen ortsunabhingig auf dem
Ausgabegerit seiner Wahl. So lassen sich
schadenbedingte Stillstainde oftmals vermei-

: den und die Wartungskonzepte optimieren.

i INDUSTR.com/2464874
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Der Einsatz der integrierten Solidworks 2020
3D-Mechatronik-Entwicklungslosung  soll
Wettbewerbsvorteile bringen. Mit dem in-
tegrierten Ansatz werden mechatronische
Entwicklungszyklen verkiirzt, die Qualitdt
verbessert sowie die Fertigung und Monta-
ge erleichtert. Eine multidisziplindre Pro-
duktentstehungsumgebung wird durch Inte-
gration der elektronischen Konstruktion, der
Elektrik- und Verkabelungsschemata, der Be-
wegungssteuerung, der thermoelektrischen
Auslegung sowie der Entwicklung mechani-
scher Gehéduse und Komponenten, Realitit.
© INDUSTR.com/2464877



Delta Electronics
= All-in-One-Plattform

Gesprachspartner: Rotger Sander
Produkt: DIA Studio Smart Machine Suite
Web: www.deltaemea.com

DIE ROTE COUCH

Eplan - Cloud-Spektrum

Gesprachspartner: Sebastian Seitz und
Haluk Menderes

Produkt: Eplan eBuild

Web: www.eplan.de

ifm electronic
- 10-Link-Multiturn-Drehgeber

Gesprachspartner: Stefan Gogoll
Produkt: Multiturn Drehgeber
Web: bit.ly/ifm-10-LInk

Die DIA Studio Smart Machine Suite bietet
eine All-in-One-Plattform fiir die Modell-
auswahl, Programmierung und Einrichtung
von SPSen, HMIs, Antrieben und mehr, um
eine effektive und zeiteffiziente Entwicklung
von Maschinensystemen zu ermdglichen.
Sie spart den Anwendern zudem Zeit bei der
Entwicklung von Automatisierungssystemen.
© INDUSTR.com/2464881

Die Arbeitsweise der kostenlosen Software
Eplan eBuild ist komplett neu und - entspre-
chend der Nutzung in der Cloud - durch und
durch auf Einfachheit getrimmt. Anwender,
die mit der Eplan-Plattform arbeiten, sollen
einen leichten Einstieg haben, der kein Trai-
ning oder eine umfassende Einarbeitung ver-
langt.

© INDUSTR.com/2464893

Der neue Multiturn Drehgeber bietet mit ei-
ner Gesamtauflosung von 31 Bit weitreichen-
de Positions- und Geschwindigkeitskapazi-
titen. Dank der robusten und batteriefreien
Magnet-Messtechnik erfasst der Sensor auch
Bewegungen bei ausgeschalteter Maschine.
Der digitale Ein- und Ausgang ermoglicht
Prozesskommunikation in Echtzeit.

© INDUSTR.com/2464896

Keba
- Reise Richtung Industrie 4.0

Gesprachspartner: Christian Gabriel
Produkt: Automatisierungsplattform
Web: www.keba.com/sps

Kostal Industrie Elektronik
- Neue geberlose Motorregelung

Gesprachspartner: Jens Deilmann
Produkt: Pulsinjektionsverfahren
Web: bit.ly/Kostal-Motorregelung

T,

=
=

e

Latze
= Verdrahtungssystem
Gesprachspartner: Roland Schmidt

Produkt: AirStream Compact
Web: bit.ly/Liitze-AirSTREAmM

Keba zeigt welche zukunftsgerichteten Vor-
teile seine modulare und skalierbare Auto-
matisierungsplattform auf der Reise Richtung
Industrie 4.0 zu bieten hat. Hinzu kommt:
Mit der Integration des gesamten Spektrums
der Antriebstechnik von LTI Motion ist Keba,
laut eigener Aussage, derzeit der kompakteste
Full-Liner der Automatisierungstechnik.

© INDUSTR.com/2464909

Mit dem Pulsinjektionsverfahren hat Kostal
eine Losung entwickelt, alle Synchronmotor-
typen im gesamten Drehzahlbereich geberlos
zu betreiben. Selbst im Stillstand wird die Ro-
torlage zuverlissig bestimmt. Dadurch kann
Kostal nun viele Anwendungen effizient und
zielgerichtet realisieren, die bisher nur mit
Hilfe eines Gebers umsetzbar waren.

© INDUSTR.com/2464912
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Mit dem auf der SPS vorgestellten neuen Ver-
drahtungssystem AirStream Compact sind
die Eigenschaften des klassischen AirStream
Verdrahtungsrahmens, hinsichtlich kompak-
ter und flexibler Verdrahtung sowie konst-
ruktiv bedingt besserer Luftzirkulation, nun
erstmalig auch fiir kleinere Schaltschrinke
und Schaltkasten verfiigbar.

© INDUSTR.com/2464919



Nidec ACIM Germany
= Umrichter-Baureihe

Gesprachspartner: Dr. Holger Konig
Produkt: Commander C200 und C300
Web: bit.ly/Nidec-Commander

Red Lion Controls
- Intelligenter Edge Controller

Gesprachspartner: Julian Martini
Produkt: Edge Controller DA70D
Web: www.redlion.net/de/

Die Umrichter Commander C200 und C300
sind fiir Leistungen von 0,25 bis 132 kW
verfiigbar. Damit decken die Produkte ein
sehr grofles Einsatzgebiet rund um Pumpen,
Lifter und Kompressoren ab. Integrierte
Funktionen wie die on Board SPS sowie das
2-kanalige STO mit SIL3 bieten hohen An-
wendernutzen.

© INDUSTR.com/2464940

Rockwell Automation
- Smart Manufacturing

Gesprachspartner: Gunther Silzler

Produkt: Connected Enterprise
Web: bit.ly/RockwellConnectedE

Der intelligente Edge Controller DA70D
mit skalierbaren I/O ist Teil der neuen Ed-
ge Connectivity Solution Plattform von Red
Lion Controls. Das modulare 3-Schich-
ten-Design des DA70D ermdglicht das Hin-
zufiigen von bis zu drei Kommunikations-
modulen, bei veranderter Konnektivitat oder

neuen Standards.

: © INDUSTR.com/2464960

. SMC Deutschland
. =Plug & Play fiir die Datenverarbeitung

Gespréachspartner: Christian Ziegler
Produkt: Smart Field Analytics
Web: www.smc.eu/de-de

Connected Enterprise fithrt Netzwerke auf
Fertigungs- und Unternehmensebene zu-
sammen und verbindet Menschen, Prozesse
und Technologien auf sichere Weise. Mitein-
ander verbundene, intelligente Gerite sorgen
fiir transparentere Prozesse und die Verfiig-
barkeit von Echtzeitdaten. Diese werden fiir
schnelle und effiziente Analysen genutzt.

© INDUSTR.com/2464991

Mit dem Konzept Smart Field Analytics stel-
len SMC, die Software AG und Dell eine Plug
and Play Losung vor, um Daten von der Feld-
ebene lokal (on premise), hybrid oder in der
Cloud zu verarbeiten. Die Losung ldsst sich
sehr schnell realisieren, gerade KM-Maschi-
nenbauer und Endanwender konnen diese so
zeitnah in Betrieb nehmen.

© INDUSTR.com/2464995
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Energieeffiziente Schaltschrankver-

drahtung der nachsten Generation

Modular, einfach,
energieeffizient!

Das kanallose AirSTREAM-System

zur Schaltschrankverdrahtung:

+ Optimierung der passiven Schalt-
schrankuhlung durch intelligente
Luftfihrung

* Mehr Platz im Schaltschrank

« Verringerung der Gefahr von Hot-Spots

* AIrTEMP Temperatursimulation

* Neue MaBstébe bei Stabilitat,
Modularitat und Energieeffizienz

+ AiIBLOWER fur
ein homogeneres

Schaltschrankklima

+ NEU!
AIrSTREAM Compact
speziell flir kleine
Schaltschrénke

AIfTEMP
Waéarmeanalyse
airtemp.luetze.de

LS TZE

TECHNIK MIT SYSTEM

Friedrich Liitze GmbH - D-71384 Weinstadt
info@Iuetze.de - www.luetze.de




Interview zur lloT-Kooperation von T-Systems und Siemens

»-1ch bin kein Freund von Problemlosungen”

T-Systems und Siemens haben bereits Ende Oktober auf der Digital X eine Partnerschaft
in Sachen Industrial-IoT bekanntgegeben. Die beiden Konzerne wollen hierbei gemeinsam
Komplettlosungen fiir Industrieunternehmen anbieten — und das von der Planung bis zur
Umsetzung. Tiefere Einblicke in diese Zusammenarbeit gaben, im Gesprach mit A&D auf
der SPS, Wilfried Bauer, Vice President Digital Solutions und IoT bei T-Systems, und Kai
Brasche, Vice President MindSphere bei Siemens.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Fischbach, A&D  BILDER: A&D

A&D: Die Idee hinter Ihrer Kooperation
klingt sehr logisch. Warum kommt eine
solche Partnerschaft genau jetzt? Oder
vielleicht sogar: Warum erst jetzt?

Kai Brasche: Gute Frage, relativ einfache
Antwort: Manche Dinge brauchen ein biss-
chen Zeit. Speziell auf der Siemens-Seite
mussten wir mit der Plattform-Entwick-

wir sind. Und ich meine, in der kurzen
Zeit haben wir eine Menge erreicht.

Wilfried Bauer: Absolut. Und es ist ja
auch so: In den letzten zwei, drei Jahren
haben wir im IoT-Umfeld sehr viel aus-
probiert — gemeinsam mit unseren Kun-
den. Und so sind wir da jetzt auf einer
ganz anderen Ebene. Mit dem, was nun

»Ich bin ein grofSer Freund von
Uberlappung im Angebot. Natiirlich
ist das irgendwie eine Konkurrenz-

Situation, aber ohne dieses gemeinsame
Feld verstehen wir einander nicht.

Kai Brasche, Vice President MindSphere bei Siemens

lung durchaus erst mal einige Runden dre-
hen, bis wir jetzt in einer skalierbar robus-
ten Landschaft gelandet sind. Nichtsdesto-
trotz ist die Frage natiirlich richtig, warum
nicht zwei deutsche, tolle Traditionsunter-
nehmen sich frither gefunden haben. Aber
dazu gehort natiirlich auch, dass man da
die richtigen Anstofle findet. Das ist auf
der HMI im letzten Jahr durch entspre-
chende Gespriche erfolgt. Und dadurch
sind wir jetzt heute hier schon so weit, wie

an Erfahrung auf dem Tisch liegt, kon-
nen wir konkrete Angebote formulieren.
Ich glaube, da haben wir sehr viel gelernt
innerhalb der T-Systems, und das brin-
gen wir jetzt in die Kooperation mit Sie-
mens ein. Das Ergebnis ist ein ziemlich
gutes und komplettes Angebot.

Kai Brasche: Und dazu muss man auch
noch sagen, dass das ganze Thema Rei-
fegrad der Industrie natiirlich eine gro-
e Rolle spielt. Der Reifegrad, speziell in
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Deutschland oder im DACH-Bereich, in
dem wir ja auch starten wollen, ist jetzt ein
solcher, dass man tatsdchlich mit solchen
Losungsansdtzen voranschreiten kann.

Sie sprechen von vorhandenen Learnings
und Ihrem Know-how. Sie bringen ja auch
beide Assets mit. Wie genau verzahnt sich
dies alles bei Ihrer Kooperation?

Wilfried Bauer: Eines ist bei allen Kun-
denprojekten, die wir gefahren sind, im-
mer gleich gewesen: Es fangt irgendwo
ganz vorne mit der Datenerfassung an;
dann geht es iiber den Datentransport in
eine Plattform; dann in eine Datenver-
arbeitung in der Plattform; dann in eine
Anwendung, in weitere, dariiber hinaus-
gehende IT-Systeme, ERP-Systeme und
zum Schluss zur Anzeige, im einzelnen
Shopfloor beispielsweise. Das sind einfach
Kernleistungen, Kernebenen der Koopera-
tion. Die decken wir beide vollstindig ab.
Wir bringen als T-Systems und Deutsche
Telekom die Connectivity-Leistung mit
ein, inklusive der Datenverarbeitung und
der Integration der Losung beim Kunden.
Siemens - Du wirst es sicher gleich ergin-
zen - geht mit der Datenerfassung vorweg,
die iiber die Automatisierung geht, und
bringt das ganze Plattform-Management
ein, insbesondere tber die MindSphere.
Und das passt sehr gut zusammen, weil
wir uns wirklich komplementir zum Kun-
den hin aufstellen kénnen. Aber wir sind
uns beide auch bewusst, dass wir gar nicht



umhinkommen werden, einzelne Nischen
mithilfe von Partnern zu besetzen - ein-
fach, um unser Angebot zu vervollstindi-
gen. Das ist ein offenes System, eine offene
Partnerschaft, zwischen diesen beiden Un-
ternehmen hier.

Kai Brasche: IT-/OT-Konvergenzen ist das
Thema; das ist natiirlich ein Buzzword. Ich
glaube, das hat noch keiner richtig hinge-
kriegt. Aber wir sind jetzt sehr nah daran,
es zu schaffen. Ich bin tiberzeugt, dass wir
gemeinsam, mit einem gewissen Grad
an Uberlappung, die gesamte Bandbrei-
te abdecken. Ich bin tibrigens ein grof3er
Freund von Uberlappung im Angebot. Na-
tirlich ist das auch eine Konkurrenz-Situ-
ation, aber ohne dieses gemeinsame Feld
verstehen wir einander nicht.

Welche Sektoren oder welche Branchen
adressieren Sie?

Kai Brasche: Wenn wir vom gesunden
deutschen Mittelstand sprechen, ist das
im Prinzip genau der Bereich, in dem wir
uns tummeln wollen. Maschinen- und
Anlagenbau ist erstmal ein Fokus. Aber
ich glaube, dass wir mit den Leistungsfa-
higkeiten beider Unternehmen durchaus
noch andere Sektoren mit erschlieflen
konnen. Ich kann mir zum Beispiel vor-
stellen, dass wir im Bereich Logistik sehr
gut zusammenarbeiten. Und im Umfeld
der Industrie 4.0 spielen natiirlich auch
Themen jenseits der Fertigungsprozesse
eine Rolle - vor allem weit vorgelagerte.

EDGE - FOG - CLOUD

~Kunden aus dem gesunden
deutschen Mittelstand sind aktuell
der Kern, unsere ZielgrofSe.”

Wilfried Bauer, Vice President Digital Solutions und
IoT bei T-Systems

Logistische Prozesse bis hin zur Leistungs-
erbringung am Endkunden, das wird oft
und gerne vergessen.

Wilfried Bauer: Im Grunde genommen
konnen wir mit dem, was wir uns heute an
Moglichkeiten {iber unsere Plattform und
unser Gesamtangebot erschlossen haben,
gar keine Branche per se ausschliefen.

Zuriick zur Industrie. Was ist der Kern-
nutzen,
durch Ihre Kooperation bieten kénnen?

den Sie Industrieunternehmen

Konnen Sie den definieren?

Wilfried Bauer: Also unser Angebot ist
am Ende ganz klar immer Effizienz. Unser
Leistungsversprechen ist, dass wir gerade
aus dieser Partnerschaft heraus ein kom-
pletteres oder vollstindigeres Angebot
geben konnen. Was natiirlich am Ende
des Tages zu mehr Effizienz bei unseren
Kunden fiihrt. Sei es, dass die Produktion
effizienter ist oder sei es natiirlich auch,
dass ein neuer oder modifizierter Business
Case, der dahintersteht, fiir den Kunden
effizienter ist.

Wie darf ich mir so auf der Zeitachse ei-
ne Kooperation vorstellen? Beginnen Sie
auch mit Beratungsleistungen? Also bei-
spielsweise Maturity-Workshops, dann
Co-Creation oder Ahnliches?

Wilfried Bauer: Ja, das ist bei uns iibrigens
auch ein Learning aus den letzten zwei,
drei Jahren. Es ist in diesem Bereich sehr
schwer, mit einer Standard-Leistung in ei-
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nem Standard-Offering nach drauflen zum
Kunden zu gehen. Egal, ob alleine oder mit
Partnern. Oft beginnt die eigentliche Lo-
sungsfindung ja erst, wenn man tiber ei-
nen beratenden Ansatz mit dem Kunden
ins Gespriach kommt. Und insofern haben
wir explizit vorgesehen, gemeinsam einen
beratenden Ansatz zu haben. Dabei wollen
wir durchaus auch in Zyklen tiber mehrere
Monate mit dem Kunden zur Problemls-
sung finden. Oftmals ist es so: Zu Beginn
der Gespriche liegt das Problem gar nicht
auf dem Tisch. Wichtig ist im Grunde,
dass es, wenn wir fertig sind, einfacher ge-
worden ist und nicht komplizierter.

Kai Brasche: Ich speziell bin tiberhaupt
kein  Freund Problemlésungen.
Grundsitzlich haben die ganzen Anlagen
doch schon lange Jahre gut funktioniert,
so, wie sie sind. Am Ende wollen wir na-
tirlich Ergebnisse erzielen. Wir miissen
sehen, dass wir gemeinsam das richtige
Geschiftsmodell beim Kunden entwi-
ckeln - in einer frithen Phase, und dann
iiber einen entsprechenden Business Case
belegen, dass es sinnvoll ist. Und das ist
natiirlich ganz hervorragend geeignet da-
fiir, dass es beide Unternehmen zusammen
tun. Hier sprechen wir von einem Thema,
das am Markt vortrefflich falsch gemacht
wird - bis heute - von vielen, vielen Unter-
nehmen. Jeder spricht separat und isoliert
mit einem Kunden zu komplexen Themen,
obwohl er genau weif3, dass er alleine nicht
das ganze Thema losen kann. (J

von



INDUSTRIELLE SOFTWARELOSUNGEN

Prozessdaten mit Visualisierungstools sichtbar machen

RAUS AUS DEM SCHATTEN

Nur wer seine Prozessdaten sichtbar macht, nutzt sie auch effektiv: Die
Intelligente Datenvisualisierung in Echtzeit ist der Schliissel zu Effekti-
vitat und Prozesssicherheit fiir digitale Produktionsprozesse.

TEXT: Patrick Theobald, Peakboard BILDER: Peakboard; iStock, iconogenic

Im Zeitalter digitalisierter Fertigung liefern verschiedenste
Maschinen, Sensoren und sonstige Datenquellen eine Vielzahl
von Prozessinformationen. Damit besteht, zumindest theore-
tisch, eine sehr umfangreiche und mit fortschreitender Digitali-
sierung und Vernetzung der Anlagen weiter wachsende Informa-
tionsbasis fiir Prozessverbesserung. Das Problem dabei liegt in
drei entscheidenden Punkten:

— Der individuellen Zugénglichkeit der unterschiedlichen
Informationen fiir unterschiedliche Mitarbeiter

Der sinnhaften Zusammenfiithrung und Aufbereitung der
Daten

Der effektiven Auswertung und Interpretation der Daten

In der Regel und nach aktuellem Stand der Technik wird ein
Bereitstellungszyklus von Rohdaten der verschiedenen Teilsyste-
me nur einmal pro Tag durchlaufen. Im einfachsten Fall mit Vi-
sualisierungstools wie Excel oder dhnlichen Anwendungen.

Die Frage danach, an welcher Stelle ein Fehler entstanden
ist, ist damit oft erst am Ende eines Tages beziehungsweise eines
Auswertungszyklus zu beantworten und zwar nur riickblickend,
haufig nur unkonkret und nur von wenigen Einzelpersonen.

Flexible Regulierung fein verzahnter Arbeitsschritte kann mit
solchen retrospektiven Informationen niemand leisten, der sei-
nen Prozess direkt steuern will. Gerade eine solche Flexibilitat ist
angesichts zunehmend individualisierter Fertigungsauftriage und
Just-in-time Produktion immer notwendiger, um Effektivitdt und
Prozesssicherheit zu gewihrleisten.

Prozesssicherheit und Effektivitat

Dies ist erst dann moglich, wenn alle Mitarbeiter eines Be-
triebes permanenten Einblick in laufende Prozesse haben. Ma-
nager und Planer miissen also Informationssysteme entwickeln,
die jedem Beteiligten die jeweils fiir ihn relevanten Informatio-
nen sammeln, sinnvoll miteinander verbinden und verstiandlich
sichtbar machen. Und zwar in Echtzeit.

INDUSTR.com

Solche Informationen erhéhen
die Wahrscheinlichkeit der Zieler-
filllung, denn Mitarbeiter koénnen
nur dann, wenn sie Probleme im
Ablauf frithzeitig erkennen, addquat
auf sie reagieren. Zum Beispiel mit-
hilfe eines Fehlteilmonitors, der
nicht nur anzeigt, welche Materi-
alien vorhanden sind und welche
fehlen, sondern der gleichzeitig an-
gibt, welche nachsten Arbeitsschritte
moglich und sinnvoll sind. So ist es
Mitarbeitern moglich, frithzeitig
neue Priorititen setzen, bevor sie
mit Arbeitsschritten beginnen, die
schlimmstenfalls gar nicht abge-
schlossen werden konnen und ei-
ne Stérung des Gesamtablaufs zur
Folge hatten.

Solche Informationen dienen
als wichtige Grundlage fiir akute
Fehlervermeidung wihrend des Fer-
tigungsprozesses selbst und befihi-
gen handwerklich titige Mitarbeiter
zu mehr Eigenverantwortung. Andere

Prozessinformationen sind fiir Schicht-
leiter, Planer und Manager von Nutzen.
Sie brauchen solche individuell zusam-
mengestellten Daten als Grundlage dafiir,
Prozesse zu optimieren und fiir die verschie-
denen Produktionselemente eine gemeinsame
Logik und standortspezifische KI zu entwickeln.

Tool-Anforderungen

Damit die gesamte Organisation von ihr profi-
tiert, muss eine Visualisierungslosung also nicht nur
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fiir jeden Standort unterschiedlich aufge-
baut sein, sondern auch unterschiedlichen
Hierarchieebenen angepasste Informati-
onen liefern. Um das zu erreichen, gilt es
fir Entscheider, die die Datenvisualisie-
rung in ihren Betrieben auf den neusten
Stand bringen wollen, einige mafigebliche
Kriterien zu beriicksichtigen:

1. Datenanbindung

Eine wesentliche Voraussetzung ist,
dass eine Datenanbindung an moglichst
alle Vorsysteme und Datenquellen besteht,
von Lieferanten iiber Maschinen bis hin
zu Kundendaten. Gleichzeitig muss die
Anwendung fehlertolerant sein, sodass
die Visualisierungsleistung auch dann ge-
geben ist, wenn ein einzelner Systemab-
schnitt ausfallt.

Diese Anforderung ist l6sbar, wenn
der Datenaustausch dezentral, also direkt
zwischen dem System stattfindet, das die
Daten erzeugt, und dem Tool, das diese
Daten visualisiert. Das bedeutet eine Ab-
kehr von klassischen Business Intelligen-
ce-Strukturen hin zu einer eigenstindigen
Informationsbeschaffung durch jede ein-
zelne Visualisierungs-Schnittstelle.

2. Schnelligkeit

Datenverarbeitung und Visualisierung
sind dann am niitzlichsten, wenn sie in
Echtzeit oder nur mit minimalem Zeit-
verlust stattfinden. Auch hierfir spielt der
direkte und dezentrale Datenaustausch ei-

ne wichtige Rolle. Denn wiéhrend in den
Strukturen eines klassischen BI-Systems
verschiedene Verarbeitungsschichten
stattfinden und in der Regel einen grofien
Zeitversatz erzeugen, ist mit einem dezen-
tralen Ansatz eine Visualisierung in Echt-
zeit moglich.

3. Reduzierung der Komplexitit

Um Mitarbeiter konkret zu besseren
und effizienteren Arbeitsschritten zu be-
fahigen, muss die Darstellung der Daten
einer Informationslogik folgen, die keiner
Interpretation bedarf; es sollte nicht ver-
langt werden, Rohdaten zu beurteilen, die
den Gesamtprozess abbilden.

4. Eingabemoglichkeiten

In vielen Fillen kann es sinnvoll sein,
dass Mitarbeiter direktes Feedback iiber
ihre Arbeitsschritte in ein Informations-
system geben, zum Beispiel tiber einfache
Touch-Screens. Dies gilt vor allem fiir in-
dividualisierte Einzelfertigung, in der kurz
getaktetes Feedback Mitarbeitern hilft, die
eigene Arbeit mit der ihrer Kollegen abzu-
stimmen.

5. Prozessanweisungen

Bei komplexen Prozessinformationen
reicht es haufig nicht aus, lediglich Roh-
daten zu liefern. Es ist die Aufgabe der
Entwickler und Manager des Informati-
onssystems zu definieren, wie mit welchen
Daten umgegangen wird. Jeder Informati-
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CODESYS

EVERYTHING
UNDER CONTROL

AUTOMATION SERVER
Die Industrie-4.0-Plattform

Der CODESYS Automation Server
vereinfacht typische Aufgaben-
stellungen von Automatisierern.

= Perfekte Kontrolle Uber die
Steuerungslandschaft

= Komfortables Ausrollen von
Applikationssoftware auf beliebig
viele SPSen

» Schneller Austausch von Geraten
im Feld

automation-server.com
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Industrie 4.0 mit Bihl+Wiedemann

Es wird immer einfacher und kostenginstiger, in einem indus-
triellen Prozess in groBem Stil Daten zu erfassen. Wer Industrie
4.0 zum Leben erwecken will, muss diese grolen Datenmen-
gen, die heutzutage auf der Sensorebene entstehen, geschickt
nutzen. Denn die geschickte Auswertung solcher Daten schafft
einen echten Mehrwert, weil dadurch in vielen Bereichen neue
Funktionen entstehen. Mit ASi-5 lassen sich die fir die Smart
Factory so wichtigen Daten intelligenter Devices wie 0-Link
jetzt noch leichter in Automatisierungsprozesse einbinden. Die-
se konnen mit den neuen ASi-5/ASi-3 Feldbus Gateways von
Bihl+Wiedemann zusammen mit Daten von Standard-Sensoren
und Safety Komponenten einfach, effizient und kostenginstig tiber
ASi-Interface eingesammelt sowie standardisiert und plattfarmun-
abhangig an hohere Feldebenen, die Cloud oder zur Big-Data-Ana-
lyse weitergegeben werden. Damit kennt der ASi Master zu jedem
Zeitpunkt den aktuellen Zustand der Maschine, und relevante Daten
stehen zukiinftig auch anderen Nutzern, auch an unterschiedlichen
Standorten, in Rohform zur Verfigung.

Auf dem Marktplatz Industrie 4.0 beim Automatisierungstreff in
Boblingen prasentiert Bihl+Wiedemann, wie einfach, flexibel und
bedarfsgerecht sich 10-Link Devices mit Hilfe von ASIi-5 Slave / 10-
Link Master Modulen mit ein, zwei und vier 10-Link Master Ports
in AS-Interface Applikationen integrieren lassen. AuBerdem erfahren
Sie, warum die ASi-5/ASi-3 Feldbus Gateways als ,Edge Device” die
Schnittstelle zwischen OT (Operational Technology) und IT bilden
und wie die Sensordaten von den jeweiligen Bereichen - in Verbin-
dung mit einer SPS und im Rahmen von Diagnosefunktionalitéten
- genutzt werden kdnnen.

Mehr Details unter:

Bihl
r + Wiedemann

THE AS-INTERFACE MASTERS

Sichern Sie sich lhren exklusiven Termin unter:

www.automatisierungstreff.com/termin

INDUSTRIELLE SOFTWARELOSUNGEN
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Ein zukunftsweisendes Visualisierungstool erbringt eine Selektionsleistung,

die flexibel und fiir jeden Arbeitsbereich manuell anpassbar ist.

on sollte also auch eine Prozessanweisung
folgen konnen.

6. Flexibilitat

Fiir jeden Mitarbeiter und jede Abtei-
lung sind individuelle Prozessinformatio-
nen und Handlungsanweisungen relevant.
Ein zukunftsweisendes Visualisierungs-
tool erbringt eine Selektionsleistung, die
flexibel und fiir jeden Arbeitsbereich ma-
nuell anpassbar ist.

7. Agilitit

Ein gutes Informationssystem ist fiir
jede Verinderung und Erweiterung im
Betrieb anpassbar. Denn ein starr pro-
grammiertes Board wird im schlimmsten
Fall die Tiir zu weiteren Verbesserungen
verschlieflen. Entsprechend sollte in der
Architektur bereits die Option fiir einen
langfristigen und kontinuierlichen Ver-
besserungsprozess mitgedacht werden,
um das bestehende Informationssystem
sukzessive auf- und ausbauen zu kénnen.
Digitalisierung kann so in kleinen und
einfachen Schritten in Eigenregie umge-
setzt werden, ohne dass dafiir ausufernde
Kosten fiir Beratungen, Systemumstruktu-
rierungen oder stindig neu zu konsultie-
rende IT-Expertise nétig waren.
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Management Summary

Um fiir fein abgestimmte, digitale Fer-
tigungsprozesse Effektivitit und Prozesssi-
cherheit zu gewihrleisten, ist fiir Mitarbei-
ter wie fiir Betriebsverantwortliche ein In-
formationssystem unerldsslich, das ihnen
Echtzeitdaten zu laufenden Prozessen lie-
fert. Hierfir kann es keine Losung geben,
die standardisiert und auf Knopfdruck
Effektivitdt und Produktionssicherheit lie-
fert. Denn jeder Betrieb ist einzigartig und
muss jeweils individuelle Losungen fiir das
eigene Unternehmen finden.

Eine zeitgemafles Tool zur Echtzeitvi-
sualisierung von Prozessdaten muss sich
daher durch folgende Kriterien auszeich-
nen:

Es verfiigt iiber eine Datenanbindung
an alle Vorsysteme und Datenquellen
und stellt gegebenenfalls einfache Einga-
bemoglichkeiten fiir Mitarbeiter bereit.
Aus diesen Quellen kann es in Echtzeit
spezifisch aufbereitete Prozessinformati-
onen sowie daran anschlieflende Prozes-
sanweisungen anzeigen. Jede Anzeige ist
dabei an den jeweilige Arbeitsplatz in-
dividuell angepasst und bietet auflerdem
Moglichkeiten fiir zukiinftige Erweite-
rungen. (J



ANTREIBEN & BEWEGEN

,,Bevveghch sein, ohﬂe
Wenn und Aber'

Die Digitalisierung in der Industrie besitzt viele Facetten. Pro-

dukte und Technologien sind dabei nur kleine Zahnrader im

groB3en Getriebe. Agilitat, Offenheit und Partnerschaften zahlen

zuU den entscheidenden Faktoren fur erfolgreiche Digitalisierungs-
projekte sowie den dafur notwenigen Wandel im eigenen Unterneh-
men, wie Morten Wierod, President Motion bei ABB im Gesprach mit

A&D betont.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D

ABB hat sich in ihrer Neuausrichtung in
die vier Geschiftsbereiche Elektrifizie-
rung, Industrieautomation, Antriebs-
technik, Robotik & Fertigungsautoma-
tion aufgeteilt. War das schon deswegen
notwendig, um schneller und agiler

auf die Marktbediirfnisse reagieren zu
konnen?

Agilitdt ist gerade bei Digitalisierungs-
projekten eine wichtige Eigenschaft.

Ist das bei groflen Konzernen wie ABB
trotz der Aufteilung in die vier Bereiche
Thre grofite Herausforderung?

Andererseits erfordern doch gerade
ganzheitliche Losungsansitze bei
Kunden eine bereichsiibergreifende
Zusammenarbeit - beispielsweise
Antriebstechnik und Robotik. Bremst
das nicht die Agilitat?

BILD: ABB

Absolut, denn in der neuen ABB wollen wir mit fokussierten Geschafts-
bereichen schnell auf Kundenwlnsche eingehen und noch intensiver auf
Augenhdhe mit jedem einzelnen Kunden zusammenarbeiten — unabhangig
von seiner GroBe. UnterstUtzt werden alle Geschéftsbereiche durch unsere
Ubergreifende Digitalplattform ABB Ability. Damit kann jeder in unserem
Unternehmen auf digitale Losungen zurlickgreifen, die individuell auf die
Bedurfnisse der jeweiligen Kunden und Zielgebiete des Geschéftsbereichs
zugeschnitten sind.

Es ist eine von vielen Herausforderungen in unserem Geschéaft. Unternehmen
mussen heutzutage vor allem flexibel auf ein sich stetig &nderndes Umfeld
reagieren. Hier sprechen wir vom Wandel in der Politik in vielen Landern,
Handelsbarrieren, Strafzollen und neuen Gesetzen in verschiedenen Mark-
ten. Das bedeutet, sie kbnnen keinen Funfjahresplan mehr machen und stur
daran festhalten. Unternehmen brauchen viel mehr Agilitat in der Planung und
Ausflihrung. Sie mussen Organisationen aufbauen, die sich blitzschnell und
ohne Burokratismus sowie ewige Abstimmungsrunden sowohl an verdnderte
Marktanforderungen als auch an neue Kundenanforderungen anpassen kon-
nen. Genau das bilden wir mit der neuen ABB ab.

Nein, Uberhaupt nicht, im Gegenteill Sie brauchen einzelne Unternehmens-
saulen, die sich durch Agilitat, minimalen internen Verwaltungsaufwand und
konsequente Kundenorientierung auszeichnen. Wenn diese Struktur funkti-
oniert, dann lasst sich fur jedes Projekt sofort ein schlagkréftiges, bereichs-
Ubergreifendes Team bilden. Wir arbeiten also dort zusammen, wo es aus
Kundensicht sinnvoll ist — beispielsweise bendtigt ein Maschinenbauer
neben Antriebstechnik oft auch Roboter und Niederspannungsprodukte. Bei
ABB kénnen wir dem Kunden alles aus einer Hand bieten. Das konnten wir
natUrlich vor der Reorganisation auch schon, allerdings nicht mit der heute
gelebten Agilitat und Schnelligkeit.
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B&R ist Bestandteil des ABB-Geschifts-
bereichs Robotik & Fertigungsautoma-
tion, hat aber auch Antriebstechnik im
Angebot. Wie passt das zusammen?

ANTREIBEN & BEWEGEN

Das passt sehr gut zusammen, weil wir die Kundenanforderungen mit dem
Losungsangebot von B&R noch zielgerichteter erfullen kdnnen. Geht es
beispielsweise um Antriebstechnik, so komplettieren Servomotoren und
-antriebe von B&R unser Losungsangebot. Das fuhrt uns wieder zu unserem
Credo der Kundenorientierung: Wir setzten konsequent auf offene Stan-
dards, damit auch unsere Kunden beim Einsatz ihrer Losungen agil bleiben.
ErfUllt also bel einer Werkzeugmaschine die Antriebstechnik von B&R besser
die Anforderungen, so kommen deren Produkte zum Einsatz. Gleichzeitig
haben wir auch keinerlei Scheu davor, Losungen von anderen Herstellern
miteinzubinden, wenn diese ebenfalls standardisierte Protokolle und offene
Standards unterstUtzen.

,Sle konnen heute keinen Funfjahresplan mehr machen
und stur daran festhalten. Unternehmen brauchen viel
mehr Agilitat in der Planung und Ausfuhrung.”

Gilt diese Offenheit auch fiir Thre Digi-
talplattform ABB Ability mit all ihren
Cloud-basierten Services?

Sind Ihre Kunden - wie beispielsweise
Maschinenbauer - dennoch nicht meist
ganz am Anfang, was den Digitalisie-
rungsgrad ihrer Losungen betrifft?

Mit der Digitalisierung des Antriebs-
strangs lassen sich auch neue Geschifts-
modelle generieren - beispielsweise der
Verkauf von Output von Maschinen,
Pumpen oder Antrieben. Wie sehr
andert das auch Ihr eigenes Geschifts-
modell?

Ja, das ist das Schdne an unserem digitalen Angebot rund um die ABB
Ability-Plattform. Kunden kénnen die Daten ihrer Maschinen oder Anlagen in
unserer Cloud-Plattform genauso nutzen wie auf anderen Systemen. Wir sind
strikt gegen proprietére Losungen und geben damit dem Kunden die Sicher-
heit, jederzeit Herr Uber seine Daten und Anwendungen zu sein. Mit dieser
Flexibilitat und unserem ganzheitlichen Lésungsangebot von der Kompo-
nente bis hin zu Analytics-Services in der Cloud kénnen wir die Bedurfnisse
der Kunden maBgeschneidert erflllen — ohne sie in eine bestimmte Richtung
zu drdngen.

Ja, wir befinden uns noch am Anfang der digitalen Reise. Genau dafur bieten
wir beispielsweise unseren Smart Sensor, mit dem sich sehr einfach und
kostengunstig Ausfélle von Motoren, Pumpen oder Lagern anzeigen lassen.
Derzeit wird meiner Meinung nach aber zu viel Uber Daten aus Maschinen
und Produktionsanlagen gesprochen. Am Ende will der Kunde doch nicht
wirklich Daten haben. Gefragt sind Ratschl&ge, die wir als ABB auf der
Grundlage von Daten geben kénnen. Wie kénnen wir Kunden helfen, etwa
ihren Produktionsdurchsatz zu steigern oder inre Kosten zu senken? Die
Digitalisierung sowie die Daten sind somit nur ein Werkzeug, um dieses Ziel
zu erreichen.

Es findet langsam, aber stetig ein Wandel statt: Kunden wollen keine Moto-
ren mehr kaufen, sondern Drehmoment und Verflgbarkeit. HierfUr benttigen
sie naturlich Spitzentechnologie und jahrzehntelange Erfahrung, aber der
Motor wird zunehmend Mittel zum Zweck. Es geht mehr und mehr darum,
Informationen rund um den Motorbereich zu erhalten. Fur ABB sind intelli-
gente Antriebe ein wichtiges Differenzierungsmerkmal, um den Motor bei-
spielsweise in Pumpen- oder Ventilator-Applikationen so effizient wie moglich
zu betreiben. Nur wenn sie diese Daten haben und genau wissen, was der
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Wir setzten konsequent auf Offenheit und
Standards, damit auch unsere Kunden agil
beim Einsatz inrer LOosungen bleiben.”

All das funktioniert aber nur mit
umfangreicher Analyse grofier Daten-
mengen, um daraus Schliisse zu ziehen.
Wie profitiert der Maschinenbauer
noch von den ABB-Analytics Services?

Gerade kleineren Industrieunterneh-
men fehlen oft die Mittel, sich mit Digi-
talisierungsprojekten zu befassen - sie
bendtigen einen Partner. Wie nehmen
Sie hier Ihren Kunden die Angst, nicht
auf das ,,falsche Pferd zu setzen?

Welche personlichen Ziele haben Sie fiir
die nédchsten Jahre bei ABB?

Motor wann leisten muss, kann auch Uber neue Geschéaftsmodelle wie den
Kauf von Verfugbarkeit oder Leasing von Antriebstechnik nachgedacht wer-
den. Beispielsweise sind in der Wasserwirtschaft, wo extrem leistungsstarke
und somit auch hochpreisige Antriebstechnik zum Einsatz kommt, Leasing-
modelle schon Alltag. Ich denke, solche Modelle werden wir kinftig auch in
vielen anderen Bereichen sehen, in denen die Investitionen immer knapper
werden und sehr OPEX-orientiert sind. Auf der anderen Seite bleibt aber der
Kauf von Antriebstechnik — insbesondere, wenn es sich um geringe Leis-
tungsbereiche handelt — die glnstigste Alternative. Genau hier sehen wir es
als Aufgabe von ABB, unseren Kunden zu helfen, erfolgreich zu sein und auf
die richtige Strategie zu setzen.

Selbst wenn der Maschinenbauer nur einen Motor von uns nutzt, profitiert er
bei der Instandhaltung seiner Maschine von unseren Analytics Services. Wir
haben Zugriff auf die Daten von Millionen von Geraten in unterschiedlichsten
Anwendungsszenarien: Lauft der Antrieb die ganze Zeit mit halber oder voller
Geschwindigkeit? Herrscht eine hohe Umgebungstemperatur oder Luftfeuch-
tigkeit? Arbeitet der Motor in einer staubigen Zementfabrik oder einer kihlen
und hochreinen Umgebung? Diese Daten beféhigen uns genaue Vorhersa-
gen zu treffen, wann der Motor bei unserem Maschinenbauer eine Wartung
pbendtigt. Aktuell ist es noch Ubliche Praxis, rein zeitgesteuert eine Wartung
durchzufthren — selbst, wenn sie noch gar nicht notwendig ist, oder schlim-
mer, wenn bereits ein Defekt vorliegt. Je mehr Daten und Parameter wir von
unseren im Feld eingesetzten Produkten erhalten, desto bessere Empfehlun-
gen kénnen wir fur Wartungen oder die richtige Dimensionierung ausspre-
chen. Das ist das Schone bei der Analyse von grofRen Datenmengen!

Ich favorisiere ganz klar das Konzept ,try & buy”. Wir zeigen unseren Kunden
im kleinen Maf3stab den sofortigen Mehrwert der Digitalisierung auf. Nehmen
wir noch einmal unseren Smart Sensor: geringe Kosten, schnelles Ergebnis.
Durch diesen pragmatischen Ansatz kann der Kunde sofort und ohne Risiko
erkennen, ob er den Weg mit uns gehen will. Dabei kann es bei einem Sen-
sor bleiben, oder er kann mit unseren Ldsungen beliebig nach oben skalie-
ren. Hinzu kommt: Durch die konsequente Unterstltzung offener Standards
ist die Flexibilitat in alle Richtungen gewéhrleistet. In Verbindung mit unserer
Agilitat macht das ABB zum idealen Partner bei Digitalisierungsprojekten.

Wir sind heute fuhrend im Antriebsgeschaft, wollen aber dennoch weiterhin
Marktanteile gewinnen. Das kéonnen wir vor allem durch die konsequente
Weiterentwicklung unserer digitalen Losungen erreichen, die unseren Kun-
den echten Mehrwert bieten und deren Wettbewerbsfahigkeit steigern. Die
Digitalisierung der kompletten Antriebstechnik wird der groBte Wendepunkt
der n&chsten Jahre fur uns sein. O
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ROBOTIK & HANDLING

Roboter einfach in Maschinen integrieren

Gemeinsames Automatisierungssystem

Die Integration von Robotern in Maschinen gilt als sehr komplex. Daher schrecken viele
Maschinenbauer vor dem Thema Robotik zuriick. Dafiir gibt es nun keinen Grund mehr, denn
tiber ein gemeinsames Automatisierungssystem werden Roboter ein integraler Bestandteil der
Maschine. Separate Entwicklungs- und Steuerungssysteme gehoren der Vergangenheit an.

TEXT: Stefan Hensel, B&XR BILDER: B&R; iStock, Happy_vector

Der Druck auf Maschinenbauer wiachst. Damit sie auf dem
Markt bestehen konnen, miissen ihre Maschinen flexibler,
produktiver und kosteneffizienter werden. Was auf den ersten
Blick widerspriichlich klingt, lasst sich durch den Einsatz von
Robotern verwirklichen. Der einzige Haken daran: Roboter
erfordern tblicherweise bei der Programmierung viel Auf-
wand und sind schwierig in eine Maschinenautomatisierung
zu integrieren.

»Die Robotik ist ein hochentwickeltes Gebiet®, erklirt Se-
bastian Brandstetter, Produktmanager fiir integrierte Robotik
bei B&R. ,, Allerdings war sie bisher v6llig unabhidngig von der
restlichen Maschinenautomatisierung.“ Wéhrend Roboter in
groflen Produktionsstrafien in der Automobilindustrie seit
Jahrzehnten zum Alltag gehoren, sind sie als integraler Be-
standteil von Maschinen bisher nur in Einzelfillen anzutreffen.

Zwei unabhéngige Systeme...

Innovative Maschinenbauer haben vor einigen Jahren be-
gonnen, ihre Maschinen flexibler zu machen, indem sie Robo-
ter direkt in den Maschinenprozess integrieren. Der Aufwand
ist jedoch hoch und die erreichbare Synchronisierung nicht
befriedigend. ,Ein Roboter ist ein komplett eigenstindiges
System’, erklart Brandstetter das Problem. Es gibt eine eigene
Steuerung und einen eigenen Schaltschrank. Engineering, Dia-
gnose und Wartung laufen iiber eigenstindige Systeme. Die
Kommunikation mit der Maschinensteuerung erfolgt iiber ei-
ne Schnittstelle — hiufig sogar hartverdrahtet. Die Konsequenz
liegt auf der Hand: Eine sinnvolle Integration der Robotik in ei-
ne Maschine ist nur méglich, wenn diese beiden Systeme zu ei-
nem verschmelzen. ,Wir miissen eine gemeinsame und einheit-
liche Architektur haben®, bringt es Brandstetter auf den Punkt.

...werden zu einem Automatisierungssystem

»Wir bieten ABB-Roboter als integralen Bestandteil unseres
Automatisierungssystems an®, erklart Brandstetter. Die Robo-
ter verhalten sich beim Engineering und im Betrieb genauso
wie jede andere Automatisierungskomponente von B&R. ,,Fiir
den Maschinenentwickler macht es keinen Unterschied, ob er
eine Einzelachse oder einen Roboter in seine Maschine imple-
mentiert — die Tools, die Engineering-Umgebung und der An-
sprechpartner bei B&R sind die gleichen.”

Gewohnte Umgebung

Durch die Integration entfdllt die Notwendigkeit fiir eine
eigenstandige Robotersteuerung, einen eigenen Schaltschrank
und einen Spezialisten, der eine spezifische Robotiksprache
beherrscht. Dem Anwender stehen simtliche Methoden zur
Verfiigung, die er von der Maschi-
nenprogrammierung kennt, zum
Beispiel Kontaktplan, Struk-
turierter Text und C/C++.
Um die Integration von
ABB-Robotern in die
Maschinenautomati-

sierung weiter zu er-
leichtern, stellt B&R
zudem vorkonfigurier-
te  Softwarebausteine
zur Verfiigung. Mit die-
sen lassen sich Ro-
botikapplikationen
sehr einfach erstel-
len: mapp Robotics
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Fiir den Maschinenentwickler
macht es in Zukunft keinen Unter-
schied, ob er eine Einzel-Achse
oder einen Roboter in seine
Maschine implementiert.

umfasst neben Standardfunktionen zur Steuerung und Inbe-
triebnahme auch fortgeschrittene Funktionen wie Feed For-
ward, Kompressor und Arbeitsbereichsiiberwachung. So kann
der Anwender komplexe und hochdynamische Applikationen
umsetzen, ohne zahllose Zeilen Code zu schreiben. Die Ent-
wicklungszeit wird deutlich verkiirzt.

Exakte Synchronisierung

»Das einfachere Handling einer Robotikapplikation ist ein
entscheidender Vorteil der Verschmelzung von Roboter und
Maschine, sagt Brandstetter. ,,Ganz wesentlich ist jedoch auch
die Moglichkeit, Roboter und die restliche Maschine mit einer
bisher unerreichten Prézision zu synchronisieren.“ Das wird
moglich, da es weder getrennte Hardware noch ein getrenn-
tes Netzwerk noch getrennte Applikationen gibt. Die Tatsache,
dass simtliche Achsen und Sensoren in einem gemeinsamen
Netzwerk kommunizieren, erhoht die Genauigkeit auf bisher

unvorstellbar kurze Zeitraume

im Mikrosekundenbereich.
»Dadurch erdffnen sich vol-
lig neue MoglichkeitenS,
schwirmt Brandstetter.

Gleichzeitige
Bearbeitung

Wihrend es bis-
her ublich war, dass
ein Werkstiick -
zum Beispiel auf
einem  Werk-
stiicktisch -

in Position gebracht wurde und erst nach dem Stillstand des
Tisches der Roboter mit der Bearbeitung begonnen hat, sind
nun ganz andere Vorgehensweisen moglich: Roboter und
Werkstiicktisch konnen sich wihrend der Bearbeitung bewe-
gen. Die Maschinenapplikation kann automatisch die optima-
len Bewegungsprofile errechnen, wodurch die Bearbeitungszeit
wesentlich verkiirzt werden kann. Die Produktivitit steigt.

»Das gleiche Prinzip gilt natiirlich, wenn ein ABB-Roboter
mit einem Track-System wie ACOPOStrak kombiniert wird®
erganzt Brandstetter. Der Roboter bearbeitet ein Werkstiick,
wiahrend es sich in hohem Tempo auf dem Track bewegt. Der
Track ist einfach nur eine zusitzliche Achse, die bei der Be-
rechnung des Bewegungsprofiles mit einbezogen wird.

Synchronisierung mit Sensoren

Auch die Synchronisierung zwischen Sensoren und Robo-
terbewegung wird einfacher. So kann das Ergebnis einer Qua-
litatstiberpriifung mit einer Vision-Kamera von B&R in weni-
ger als einer Millisekunde in einen Steuerungsbefehl fiir den
ABB-Roboter umgesetzt werden. Dieser entfernt gegebenen-
falls ein fehlerhaftes Werkstiick aus dem Produktionsprozess
- ohne manuellen Eingriff oder Verlangsamung des Prozesses.
»Dieses Vorgehen kann die Produktivitit einer Maschine deut-
lich erhéhen’, sagt Brandstetter.

Selbstverstdndlich stehen auch die umfassenden Simulati-
onsmoglichkeiten des B&R-Systems fiir die Robotik zur Ver-
figung. So kann der Anwender den kompletten Bewegungsab-
lauf einer Maschine inklusive Robotik anhand eines digitalen
Zwillings simulieren und optimieren, bevor die Maschine iiber-
haupt gebaut wurde. Entwicklungsdauer und -kosten sinken. (J
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ROBOTIK & HANDLING

Skalierbares System von Transporteinheiten

Flexibler Werkstucktransport

Innerhalb von Maschinen wie einer Roboterzelle muss fiir den Werkstiicktransport
gesorgt werden, um Be- und Entladestationen mit den Bearbeitungs- und Messstationen
zu verkniipfen. Als Losung hierfiir eignet sich das Modular Transport System, das sich
auf bis zu 100 Meter skalieren lésst.

TEXT: Gregor Neumann, Zimmer Group BILDER: Zimmer Group; iStock, Vectorig

Das 2019 mit dem German Innovati-
on Award ausgezeichnete Modular Trans-
port System der Zimmer Group ist Teil
einer roboterbasierten, modularen Ferti-
gungszelle und sorgt fiir den Werkstiick-
transport in der Zelle. Die individuell
gesteuerten Transporteinheiten kénnen
je nach Anforderung als Master oder als
Slave eingesetzt werden und dabei ent-
weder einzeln oder im Verbund agieren.
Dadurch entfillt eine starre Kopplung
des Transports, beispielsweise tiber ein
durchgehendes Transportband.

¢

Ein entscheidender Vorteil gegen-
tiber herkommlichen Maschinen ist
die extrem hohe Anlagenverfiigbarkeit
dieser Roboterbearbeitungszelle. Das
Transportsystem ist so konzipiert, dass
die Transpporteinheiten (Shuttles) bei
Bedarf im Betrieb einzeln ausgeschleust
und ausgetauscht werden konnen. Alle
anderen Anlagenkomponenten sind so
ausgelegt, dass im Servicefall oder bei
Wartungsarbeiten keine unnétigen De-

montagen erforderlich sind.

Eine weitere Inno-
vation des Modular
Transport  Systems
liegt in der integrier-
ten 48 V Akku-Zwi-

~
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schenkreispufferung, welche in Kombi-
nation mit der Rekuperationsfunktion
der Transporteinheiten die Laststrom-
spitzen um zirka 85 % und somit den
Energieverbrauch der Anlage um mehr
als 8 % reduziert. Die Zelle kann direkt
an ein MES-System angebunden werden.
Die einzelnen Werkstiicke werden durch
einen Barcode von der Maschinensteue-
rung eindeutig identifiziert. Damit wer-
den eine umfassende Fertigungskon-
trolle und eine hohe Produktionsqualitt
sichergestellt.

Variabler Transport

Das ganze System kann variable
Werkstiicke in Losgrofle 1 verar-




Beim Modular Transport Sys-
tem (Bildmitte unten) handelt
es sich um ein modular auf-
gebautes, vollvernetztes und
beliebig skalierbares System
von Transporteinheiten.

beiten und durch Hinzufiigen von wei-
teren Funktionsmodulen die Leistungs-
fahigkeit nahezu beliebig skalieren. Der
Ausbau der Zellen reicht von wenigen
Metern mit ein oder zwei Bearbeitungs-
stationen bis zu 100 Metern mit mehr als
30 Bearbeitungsstationen. Diese Modu-
laritit ermdglicht individuelle Losun-
gen, die schnell in Betrieb genommen
werden konnen, da jedes Modul einzeln
vorab getestet werden kann. Das ver-
kiirzt die Hochlaufzeiten im Vergleich
zu klassischen Bearbeitungs-
maschinen erheblich. Sie
lasst sich leicht an spezi-
fische Einsatzfille oder
auch dem logistischen
Umfeld und den not-
wendigen  Sicherheits-
konzepten anpassen.

Digitaler Zwilling
fur Simulation

Fiir jedes dieser Module
existiert ein digitaler Zwil-
ling, das heifit die Software
ist bereits fiir jedes Modul
vorhanden und an einem
HILS-System (,Hardware in
the Loop- System®) getestet.
Wird eine neue Kombination
von Modulen benétigt, kann
bereits vor der Dispositi-

on ein digitaler Zwilling der gesamten
Zelle erzeugt, der Materialfluss getestet
und die Leistungsfihigkeit der Anlage
in Echtzeit dberpriift werden. Dieser
HILS-basierte digitale Zwilling begleitet
die Anlage wihrend der gesamten Le-
benszeit. Er dient als Trainingsgert fiir
neues Bedienpersonal und zum Vorab-
test bei Neuprodukten. Bei der Losgro-
Be-1-Produktion in Echtzeit ldsst sich
vorab die Tagesproduktion simulieren,
der ,,Produktionsstatus® freischalten be-
ziehungsweise sperren und somit einen
Produktionsstau verhindern.

Das zentrale Bearbeitungsmodul be-
steht aus zwei Industrierobotern, die je-
weils mit einer Multibearbeitungseinheit
ausgeriistet sind. Die beiden kooperie-
renden Roboter arbeiten in einem rdum-
lich begrenzten Bereich. Hier wird das
Werkstiick innerhalb eines sonst flieflen-
den Prozesses kurzzeitig angehalten. Der
eng begrenzte Bearbeitungsraum ermdég-
licht dabei eine Minimierung der Bear-
beitungstoleranzen. Eine weitere grofle
Herausforderung ist es, mit handels-
iiblichen Robotern eine auf +/- 0,1 mm
genaue Fertigung zu ermdglichen. Dazu
hat die Zimmer Group eine sensorische
Inline-Korrektur-Funktion  entwickelt,
welche die geforderte Prizision perma-
nent iiberwacht und gegebenenfalls auto-
matisch nachkorrigiert. O
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INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

WLAN-Module in autonom agierenden Robotersystemen

Sichere Kommunikation unterwegs!

Die Mensch-Roboter-Kollaboration ist in aller Munde. Gerade bei autonom fahrenden Robotern
muss eine zuverlassige Kommunikation per Funk fiir eine sichere Zusammenarbeit sorgen.

TEXT: David Hoffmann, Phoenix Contact

Industrieroboter, die seit vielen Jahren ein gewohnter An-
blick in der Industrie sind, gelten noch immer als Sinnbild fiir
Hochtechnologie und Ingenieurskunst. Nicht selten dienen sie
als Fotomotiv im eigenen Produktionsumfeld, denn sie verkor-
pern Kraft, Prazision und Effizienz. Doch nicht jeder Prozess-

oder Arbeitsschritt eignet
sich fiir eine
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BILDER: Phoenix Contact; iStock, Oleksandr Hruts

vollstindig maschinengestiitzte Fertigung. Kleinere Losgrofien,
Batch-Prozesse oder wechselnde Titigkeiten an einer Station
konnen gegen die Installation einer geschlossenen Roboterzelle
mit einem festgelegten Arbeitsbereich sprechen. Insbesondere
bei der Bestiickung sowie der Handhabung von Werkstiicken
und Werkzeugen erweist sich die Beibehaltung von flexiblen
Prozessen als wichtiger Faktor. Hier stellen Mitarbeiter, die
derartige Aufgaben hindisch ausfithren, oftmals die einzige
Losung dar. An diesen Positionen treffen nun monotone Tétig-
keiten auf den obligatorischen Schichtbetrieb. Hinzu kénnen
Arbeitsumgebungen mit schiddlichen Rahmenbedingungen
wie Larm, Staub, Hitze oder Kilte kommen. In Summe re-
sultiert daraus héufig eine erhohte Fehlerquote. Genau
auf dieses Spannungsfeld hat sich die zur Schweizer
Unternehmensgruppe Stiubli, einem weltweit agie-
renden Anbieter von Mechatronik-Losungen ge-
horende Stiubli Robotics fokussiert und einen

intelligenten, flexiblen Helfer fiir das Handling
und die Montage entwickelt.

Eigenstandige Navigation

Neben vierachsigen SCARA- und schnel-
len Pick-and-Place-Robotern stellt das Un-
ternehmen auch mehrachsige Systeme her.
Das umfassende Portfolio reicht von vier-
achsigen SCARA-Robotern, Pickern und

sechsachsigen Industrieroboterarmen fiir jede
Umgebung - von Reinraum bis Lebensmittel-
industrie - bis zu Power Cobots. Die Erfahrung
und das Engineering-Know-how der Mitarbeiter
flielen zudem in branchenspezifische Losungen
ein und zeigen sich ferner in den unternehmensei-
genen Steuerungen, Software und Bediengeriten.

Als neuste Entwicklung hat Stdubli Robotics das
mobile Robotersystem HelMo in den Markt eingefiihrt.
Dabei handelt es sich um ein vollwertiges und variab-




Im Inneren der Dreheinheit sind die
CS9-Steuerung sowie die Kommunika-
tionsschnittstellen zum Roboterarm,
dem Akku- und Lademanagement und

dem Funkmodem untergebracht.

les Robotersystem, das in ein autonomes Fahrsystem integriert Robotics ebenfalls in vielen statischen Anwendungen genutzt.
worden ist. So ldsst sich HelMo jederzeit dort verwenden, wo er  Das drehbare Fahrgestell ist gefedert und erfordert keine spe-
benétigt wird. Und das Robotersystem sucht sich sogar selbst  zielle Bodenanpassung oder Vorbereitung. Die Navigation, die
den optimalen Weg zu seinem néchsten Einsatzort. Trotz der drei Laserscanner und Néherungssensoren iibernehmen, wird
eigenen Masse von iiber 700 Kilogramm liegt die Positionierge- in der CS9-Steuerungseinheit verarbeitet. Fiir die zuverldssige
nauigkeit bei +/- 10 Millimeter. Der erprobte TX2-Roboterarm, Kommunikation zwischen Steuerungseinheit und Robotersys-
der eine Spannweite bis zu 1,5 Meter umfasst, wird von Stdubli tem - egal ob stationdr oder mobil - setzt Staubli Robotics auf
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INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

Wireless-LAN-Module der Produktfamilie WLAN 5110 sowie
Antennen von Phoenix Contact.

Sichere Kollaboration mit dem Menschen

Bei einem autonom fahrenden und agierenden System
spielt der Safety-Aspekt eine wesentliche Rolle. Um in jeder
Situation fiir die Sicherheit der menschlichen Kollegen zu sor-
gen, gehort HelMo zur Baureihe Mobile Roboter von Staubli.
HelMo erlaubt die flexible Nutzung der Robotertechnologie
an unterschiedlichen Arbeitsstationen innerhalb der smarten
Produktion. Der sichere Industrieroboter der TX2-Serie kann
auch ohne physische Trennung durch einen Schutzzaun direkt
in der Mensch-Roboter-Kollaboration verwendet werden. Tritt
ein Mensch in den virtuellen Schutzraum des Roboters, wird
die reguldre Arbeitsgeschwindigkeit nach geltender Norm stu-
fenweise reduziert. Kommt es zu einem direkten Eingriff in den
Arbeitsbereich oder zum Kontakt mit dem AGYV, stoppt Hel-
Mo sofort und nimmt seine Tétigkeit erst wieder auf, wenn der
Mensch den Arbeitsraum verlassen hat. Dartiber hinaus lassen
sich Safe Zones definieren, in denen der Roboter mit einer si-
cheren definierten Geschwindigkeit arbeiten kann.

Als zusétzliches Add-on kann der Roboterarm mit einer Air
Skin ausgestattet werden. Bei einer Beriihrung hélt das Robo-
tersystem unmittelbar an. Die Reaktionszeit liegt hier im Mil-
lisekundenbereich. Der auf HelMo montierte Roboterarm aus
der TX2-Baureihe von Stdubli verfiigt iber die neueste Safe-
ty-Technologie und erreicht durch die zertifizierten Absoluten-
coder und weitere Safety-Technologie die Sicherheitskategorie
SIL 3 respektive PL e. Moglich wird dies durch die selbst ent-
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Das mobile Robotersystem
HelMo navigiert eigenstandig
zu seinem Einsatzort, kann
sich an Maschinen andocken
und fiihrt zuverlassig seine
(Handlings-)Aufgaben aus.

wickelte CS9-Steuerung des Systems, die aus drei 19-Zoll-Ein-
schiiben besteht. Die Steuerung, die 1 GB Arbeitsspeicher und
2 GB Festspeicher bietet, wird sowohl in modularen Systemen
ebenso wie in stationdren Robotern genutzt.

Wenig Platzbedarf im begrenzten Bauraum

HelMo erhilt seine Befehle beispielsweise von einem zen-
tralen Leitsystem, das die Anwender ebenso von Stdubli Ro-
botics beziehen. Uber dessen Parametrier- und Programmier-
ebene wird festgelegt, welche Aufgaben zu erfiillen, welche Re-
geln beim Fahren zwischen den Einsatzorten zu beachten und
welche Aktoren und Manipulatoren aufzunehmen und zu ver-
wenden sind. Die Ubermittlung der Befehle erfolgt funkbasiert
iiber das WLAN-Netzwerk. Dazu montieren die Anwender
entsprechende Module an funktechnisch giinstigen Positionen
meist unter der Hallendecke. Weil die WLAN-Ubertragung ge-
méfd IEEE 802.11 standardisiert ist, kann der WLAN 5110 auch
mit den Access Points anderer Hersteller kommunizieren.

Das in die Dreheinheit des Robotersystems eingebaute
WLAN-Modul findet aufgrund seines intelligenten Routings
stets den optimalen Empfang sowie die maximale Datenrate.
Seit dem Upgrade der bewahrten Baureihe WLAN 51xx im Jahr
2018 kommen die Access Points mit nur zwei MIMO-Antennen
(Multiple Input Multiple Output) aus, wobei die Gerite gleich-
zeitig als Access Point, Client und Repeater fungieren kénnen.
Wegen der Bauform von HelMo waren die kompakten Gehéu-
seabmessungen des WLAN 5110 sowie seine flexible Positio-
nierung im drehbaren Rumpf die ausschlaggebenden Kriterien,
die fiir eine Nutzung gesprochen haben.

INDUSTR.com



Flexibel im 2,4 GHz- und 5 GHz-Frequenzband

Das WLAN-Funksystem, die Antriebe, Laserscanner und
Steuerungen diirfen sich bei der Signaliibertragung nicht st6-
ren. Das gilt natiirlich ebenfalls fiir die vielen weiteren Teil-
nehmer, die im Netzwerk der jeweiligen Produktionshalle ver-
kniipft sind und parallel arbeiten. Um hier eine hohe Flexibilitit
sicherzustellen, funken die Module der Baureihe WLAN 5110
sowohl im 2,4 GHz- als auch im 5 GHz-Frequenzband. Da sie
gemdfd IEEE 802.11a, b, g und n spezifiziert sind, lassen sich die
Navigationsbefehle und Systemupdates mit einer Datenrate von
bis zu 300 Mbit/s weiterleiten.

Noch entscheidender als die Bandbreite erweist sich ei-
ne stabile Verbindung im komplexen Umfeld einer industri-
ellen Fertigung, denn HelMo sucht sich eigenstindig seinen
Weg. Aufgrund der 360-Grad-Abdeckung durch die drei La-
serscanner erkennt das Robotersystem Hindernisse und be-

Nurnberg, Germany

25.—-27.2.2020

wegte Objekte. Die Steuerung speichert mogliche Fahrwege
und optimiert sich im laufenden Betrieb selbst. Natiirlich lasst
sich HelMo ebenfalls direkt vom Anwender steuern - in der
smarten Fabrik beispielsweise tiber einen virtuellen Joystick auf
dem Smartphone oder jedem anderen WLAN-fihigen Device.
Auflerdem wird das industriekonforme Handsteuergerit SP-2
mit 7-Zoll-Display angeboten, das den Staubli-Anwendern von
weiteren Systemen geldufig ist und in jeder Umgebung einge-
setzt werden kann.

Zuverldssige Flexibilitat

Mit dem Robotersystem HelMo stellt Stdubli Robotics sei-
nen Kunden eine flexible Losung zur Verfiigung, die der Pri-
zision und Prozessstabilitdt konventioneller Roboterzellen in
nichts nachsteht. Funktechnik von Phoenix Contact sorgt da-
fiir, dass die Kommunikation zwischen Leitsystem und Robo-
tersteuerung stets zuverlissig funktioniert. O

2ew20P
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Highspeed mit ASi-5

INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

DATEN-PIPELINE IM FELD

Hohe Datenbreite, kurze Zykluszeiten, verbesserte Integration intelligenter Sensoren
und Aktuatoren mit IO-Link sowie Cloud-Konnektivitit per OPC UA - ASi-5 bringt
frischen Wind in die industrielle Automatisierung.

TEXT: Thomas Rénitzsch, Bihl+Wiedemann BILDER: Bihl+Wiedemann; iStock, sumkinn

Bei ASiim Allgemeinen und bei ASi-5
im Speziellen denken viele vielleicht nur
an ein gelbes, zweiadriges Profilkabel,
an den Gerdteanschluss in Durchdrin-
gungstechnik oder an Hutschienenmo-
dule im Schaltschrank. Doch der neue
Feldbusstandard kann mehr: Eine bis-
lang unerreichte Datenbreite und ex-
trem kurze Ubertragungszeiten machen
ASi-5 zu einer Daten-Pipeline, die der
Automatisierungstechnik neue Mog-
lichkeiten im Rahmen der Digitalisie-
rung eroffnet — etwa die einfache und
effiziente Einbindung von intelligenten
Devices mit IO-Link.

Mit der neuen AS-Interface Gene-
ration wird Bewahrtes nicht tiber Bord
geworfen - vielmehr kommunizieren
ASi-5 und ASi-3 im gleichen Netzwerk,
so dass Anwender bisherige ASi-3 Lo-

sungen um ASi-5 Module und deren
Funktionalititen konnen.
Die bewidhrten Vorteile der
ASi-Technologie bleiben
dabei erhalten.

erweitern

ASi-5 konnte zu
einem  wichtigen

Schrittmacher

fur die digitale

Transformation

im  Maschinen-
und Anlagenbau
werden. Der bisher
vergleichsweise eher
trage Datenkanal von
ASi wird mit ASi-5
zur leistungsfihigen
Daten-Pipeline
ermoglicht ein
ckelfreies® Datenstrea-
ming. Die Daten-Po-
wer von ASi-5 ist
darauf

und
,ru-

ausgelegt,
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komplexe Steuerungsprozesse in indus-
triellen Anwendungen zu ermdéglichen.
Zum einen konnen so deutlich mehr
Signale kosteneffizient und schnell an
einem Ort eingesammelt und ange-
schlossen werden, denn mit ASi-5 lassen
sich jetzt bis zu 384 Ein- und 384 Aus-
gangsbits in 1,27 ms Zykluszeit tiber-
tragen. Im Gegensatz zu ASi-3, das mit
167 kHz kommuniziert, nutzt die neue
AS-Interface-Generation dafiir den Fre-
quenzbereich zwischen 1 und 10 MHz.
ASi-5 Netzwerke und ASi-3 Applikati-
onen konnen so parallel auf einer Lei-
tung betrieben werden, wodurch die von
Anfang an angestrebte Kompatibilitat zu
allen bisherigen ASi Generationen si-
chergestellt ist.

Integration von IO-Link
Zum anderen ist es mit ASi-5 jetzt

moglich, intelligente Gerite — beispiels-
weise IO-Link Sensoren - noch einfacher



Die Daten-Pipeline ASi-5 ermdglicht
die Kommunikation vom (intelligenten)
Sensor bis in die Cloud.

in AS-Interface zu integrieren. Genau
dafiir haben die Entwickler von ASi-5
namlich schon frithzeitig Profile spezifi-
ziert, die es erlauben, bis zu 32 Byte E/A
Daten zyklisch zu tibertragen. Praktisch
umsetzen ldsst sich das auch schon - mit
den ASi-5/ASi-3 Feldbus Gateways und
den ASi-5 Slave / IO-Link Master Modu-
len von Bihl+Wiedemann.

Im Gegensatz zu aktuell weit verbrei-
teten Strukturen, in denen die IO-Link
Master aufwendig einzeln oder tber
Switches mit Hilfe eines ethernetbasier-
ten Feldbusses an die Steuerung ange-
schlossen werden miissen, lassen sich
IO-Link Signale mit ASi-5 jetzt deutlich
eleganter und effizienter einsammeln.
Dabei bleiben zum einen die bewéhr-
ten Vorteile von AS-Interface wie der
im Vergleich zu Feldbuslosungen dras-
tisch reduzierte Verdrahtungsaufwand,
der einfache Anschluss per Durchdrin-
gungstechnik an das gelbe ASi Kabel, die
freie Wahl der Topologie, die Flexibili-
tat bei der Anbindung an alle géngigen
Steuerungen und die kostengiinstige In-
tegration von Safety auf derselben Infra-
struktur erhalten. Zum anderen entféllt
die Notwendigkeit, Ethernet aufwendig
bis in die Maschine verlegen zu miissen.

Einlesen der 10DD

@

Einfache Ethernet-Anbindung

War fiir den Anschluss von - oft auch
nur einem oder zwei - IO-Link Sensoren
bislang jeweils ein 8-Port IO-Link Mas-
ter mit Ethernetanschluss erforderlich,
lasst sich die Ethernetanbindung aller
an das ASi Netzwerk angeschlossenen
Teilnehmer an die Steuerung jetzt iiber
eine einzige Ethernetschnittstelle im
ASi-5/ASi-3  Feldbus  Gateway
Bihl+Wiedemann realisieren. So kann
der Anwender pro ASi Kreis auf einer
maximalen Leitungsldnge von 200 m ei-
ne Vielzahl von IO-Link Mastern anbin-

von

den. Hierzu werden ASi-5 Slaves mit in-
tegrierten 10-Link Master Ports, die das
Unternehmen aktuell in 1-Port-, 2-Port-
und 4-Port-Varianten anbietet, je nach
entsprechendem Bedarf einfach dort, wo
sie gebraucht werden, per Durchdrin-
gungstechnik an das ASi Kabel geklemmt
und so mit dem Gateway verbunden.

Die Anbindung der IO-Link Devices
an den jeweiligen Master Port erfolgt,
wie gewohnt, iiber Kabel mit M12-Ste-
cker und einer maximalen Leitungslén-
ge von 20 m. Damit bietet ASi-5 eine
wirtschaftliche Losung, um intelligente
Devices bedarfsorientiert, kostengiins-
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tig und mit minimalem Verdrahtungs-
und IP-Verwaltungsaufwand mit der
Steuerung zu verbinden.

Kommunikation iiber OPC UA

Dies ist der eine Aspekt der verbesser-
ten Konnektivitit mit ASi-5 - der andere
heifit OPC UA. Diese plattformunabhén-
gige, standardisierte Kommunikationsar-
chitektur ist in der Lage, Maschinendaten
wie Sensordaten oder Regelgrofien zu
transportieren und - das ist die fiir die
Digitalisierung relevante Innovation -
auch maschinenlesbar semantisch zu be-
schreiben. OPC UA ist interoperabel und
sorgt fiir hohe industrielle Konnektivitat:
Groflere Mengen an Daten konnen oh-
ne Einschriankung dorthin transportiert
werden, wo aus ihnen wertvolle Informa-
tionen gewonnen werden — beispielswei-
se in Cloud-basierte Applikationen von
Condition Monitoring oder Predictive
Maintenance. Mit dem OPC UA Server,
den die Firma Bihl+Wiedemann stan-
dardméfig bereits in ihre neuen ASi-5/
ASi-3 Gateways zu diversen Feldbussen
integriert hat, ist somit auch der effizien-
te Datenfluss im Sinne von Edge Compu-
ting ohne Umwege parallel zum jeweili-
gen Feldbus moglich. O



Intervievv Uber neue Einstiegsklasse fur TwinCAT 3

, »Unsere Kleinsteuerung
- Ist wirklich sehr klein”

Mit dem Embedded-PC CX7000 steht die TwinCAT-3-Welt nun
auch fur den Bereich der Kleinsteuerungen offen. Doch was
bedeutet der Begriff Kleinsteuerung Uberhaupt konkret und
wozu wird sie in der Praxis bendtigt? Diese Frage sowie weitere
Besonderheiten der neuen Kleinsteuerung von Beckhoff erlautert
Ralf Vienken, Senior Produktmanager Feldbustechnologien und
Embedded-PC, im Interview.

BILDER: Beckhoff

Was kennzeichnet eine moderne Zunéchst ist naturlich die BaugréBe ein entscheidendes Kriterium. Mit dem

Kleinsteuerung? Begriff verbindet man schlieBlich erst einmal klein'. Allerdings sind die meisten
auf dem Markt erhéltlichen Kleinsteuerungen gar nicht so klein. Es gibt sogar
relativ groBe Geréate, die in der Anwendung viel Platz einnehmen. Die Klein-
steuerung CX7000 wird ihrem Namen hingegen gerecht. Sie baut mit 49 x 100
x 72 mm auBerst kompakt und ist auch durch das sehr kompakte 1/O-System
meines Wissens nach das kleinste derzeit auf dem Markt verfugbare Klein-

steuerungssystem.
Uber welche ,innere Grofie verfiigt ,GroBe’ ist hier tatsachlich der richtige Begriff. Denn an Speicher und CPU-Leis-
der CX7000? tung ist im CX7000 das Maximum integriert, um das technisch heute Verfugbare

optimal mit den Kleinsteuerungsanforderungen nach geringen Abmessungen und
niedrigem Preis zu erfullen. Die technische Entwicklung zeigt sich beispielsweise
daran, dass 2 kByte Speicherkapazitat einmal sehr viel waren. Mit 32 MByte
Arbeitsspeicher bietet der CX7000 hier eine ganz andere GroBenordnung. Als
Flash-Speicher dient eine MicroSD-Karte, die standardmaBig 512 MByte

und optional sogar bis zu 8 GByte umfasst. Damit ist die Kleinsteuerung so gut
ausgestattet, dass sich die erfassten Daten sogar Uber Jahre hinweg auf-
zeichnen und speichern lassen. Eine fUr den Kleinsteuerungsbereich mehr als
ausreichende Rechenleistung steht ebenfalls zur Verfugung. Daflr sorgt ein
32-Bit-ARM-Prozessor mit Floating Point Unit und 400 MHz Grundfrequenz. Uber
dessen Rechenleistung hatte man friher zum Beispiel bei der Steuerung der
Apollo-Rakete, mit der immerhin der Mond erreicht wurde, sicherlich gestaunt.

Was macht den CX7000 neben diesen ~ Mit dem CX7000 steht die komfortable und leistungsfanhige TwinCAT-3-Welt nun

technischen Eigenschaften zu einer erstmals auch im Kleinsteuerungsbereich zur Verfligung. Mit diesem Software-

besonderen Kleinsteuerung? tool lassen sich Bausteine fur den CX7000 nicht nur effizient programmieren
beziehungsweise konfigurieren, sondern ohne weiteres auch in einem hochleis-
tungsfahigen Many-Core-Rechner mit bis zu 40 Prozessorkernen und TBytes an
Speicher wiederverwenden. Hinzu kommen die Vorteile durch das breite nutz-
bare Spektrum an Beckhoff-Produkten. So steht eine immense Vielfalt an >
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Welche Produktbereiche stehen
hierbei im Vordergrund?

Welche weiteren Besonderheiten
zeichnen den CX7000 aus?

STEUERUNGSTECHNIK

EtherCAT- und K-Bus-Klemmen zur Verflugung, mit denen sich Uber 2.500
verschiedene Signale erfassen und verarbeiten lassen. AuBerdem kann der
Anwender durch das EtherCAT-Interface des CX7000 nun sogar bei einer Klein-
steuerung ein offenes und weltweit als Standard etabliertes Bussystem nutzen
und darUber die Produkte zahlreicher Drittanbieter einfach einbinden. Aber allein
schon das breite Beckhoff-Portfolio bietet ein im Kleinsteuerungsbereich bisher
unerreichtes Potenzial an Anwendungsmaoglichkeiten.

Hier sind viele Aspekte entscheidend. So ist der CX7000 die erste Kleinsteue-
rung, die schon in der Basisversion mit TWiInSAFE-Klemmmen betrieben werden
kann und damit integrierte Loésungen der Maschinensicherheit ermoglicht. Auf
diese Weise erschlieBen sich nun auch sehr preissensible Applikationen, die
bisher aus Kostengriinden nicht realisierbar waren. Gleiches gilt fir Bereiche mit
besonderen Anforderungen an den Explosionsschutz, fur den die EtherCAT-
ELX-Klemmen konzipiert sind. Die insbesondere flr den Einsatz in GroBserienma-
schinen entwickelten EtherCAT-Steckmodule der EJ-Serie lassen sich kombiniert
mit einem auf dem zugehdrigen Signal-Distribution-Board platzierten CX7000
ebenfalls sehr gut nutzen. Mit diesen Modulen kbnnen Maschinen mithilfe
vorkonfektionierter Kabel schnell, fehlerfrei und ohne Spezialwissen verdrahtet
werden, Zusétzliche Vorteile fUr Kleinsteuerungsanwendungen bietet zudem die
kompakte Antriebstechnik, das heif3t die Antriebssteuerung im Klemmenformat flr
DC-, Schritt- und Servomotoren.

Hierzu zahlen vor allem die bereits
integrierten Multifunktions-1/Os,
namlich acht digitale Eingange
und vier digitale Ausgénge. Dies
tragt entscheidend zur flexiblen
Einsetzbarkeit und zum sehr
guten Preis-Leistungs-Verhéltnis
bei. Die Multifunktions-1/Os
lassen sich Uber TWInCAT 3 fur
andere Betriebsarten (Modi)
konfigurieren, sodass auch

ein schneller Z&hler oder ein
Inkementalencodereingang, der
Ausgange direkt ohne SPS-Pro-
grammierung ansteuern kann,
ermdoglicht werden. Digitale
Eingange, mit denen sich auch
10-V-Analogsignale erfassen
lassen, sowie PWM-Ausgange
runden das Bild einer hoch-
funktionalen Steuerung ab. Ein
weiterer Praxisvorteil liegt in

der Wartungsfreiheit. Denn im
CX7000 ist keine Batterie ver-
paut, vielmehr dient eine interne,
kondensatorgepufferte Echtzeit-
uhr zur Speicherung von Uhrzeit
und Datum fur bis zu 21 Tage. O
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Box-PCs fur enge Rdume

Starke Mini-PCs im Baukastenprinzip

Wird nur wenig Rechenleistung benétigt, beispielsweise um Maschinendaten
auslesen, speichern und weiter verteilen zu kénnen, ist meist auch der verfiigbare
Platz im Schaltschrank begrenzt.

TEXT + BILD: Schubert System Elektronik

Die neue Prime Box Pico von Prime Cube fiigt sich in die-
sem Fall ein: Mit besonders kleiner Bauform verarbeitet sie
einfache Datenstrome schnell.

Durch ein Pico ITX Mainboard und ARM- oder x86-Pro-
zessor ist die kleine Box dennoch leistungsstark. Auch auf en-
gem Raum lassen sich via WLAN, LTE, CAN oder RS232 viele

Moglichkeiten der Konnektivitit umsetzen und die Box eignet
sich als Edge Server oder Gateway.

Individuell konfigurierbar

Reicht die kompakte Version nicht aus, lasst sich die Box
modular erweitern, bis hin zu einem vollwertigen High Per-




STEUERUNGSTECHNIK

formance IPC fiir die Be- und Verarbeitung komplexer Leis-
tungen, beispielsweise in der Qualitits- und umfassenden
Produktkontrolle oder als Soft SPS fiir Steuerungsaufgaben.

Ausgestattet mit 3,5 oder Mini ITX Board und Prozesso-
ren von Intel oder AMD sowie mit diversen Erweiterungsmaog-

Aufgrund seiner Modularitit ist der Baukasten fiir unter-
schiedlichste Industrieumgebungen interessant. Neben den
Bereichen Maschinen- und Anlagenbau sowie Automatisie-
rung konnen die Losungen mit IP69 Schutz auch fiir lebens-
mittelverarbeitende und lebensmittelnahe Umfelder ausge-
legt werden. O

lichkeiten, ist die Box individuell
konfigurierbar. Beide Box-For-
men sind vertikal, horizontal
und auf der Hutschiene mon-
tierbar. Alle Anschliisse sind
nach vorne ausgerichtet, um die
Bedienung zu vereinfachen.

Modularer Baukasten

Die Box-PCs sind Teil des
modularen Baukastens, der an-
lasslich des 10-jahrigen Jubila-
ums der Produktmarke Prime
Cube 2019 entwickelt wurde.
Aus definierten Bausteinen kon-
nen die Kunden das passende
Computersystem fiir ihre indus-
trielle Anwendung zusammen-
stellen. PC-basierte HMI und
Web Panels zur Visualisierung
von Industrieanwendungen so-
wie das Portfolio an Box-PCs
werden erganzt durch IIoT-Kon-
zepte sowie Software- und Ser-

viceleistungen.

Verschiedene

Konfigurationsstufen
Vorkonfigurierte  Plattfor-

men sollen den Entwicklungs-
prozess im Vergleich zu kun-
denspezifischen Entwicklungen
verkiirzen und so fiir eine kiirze-
re time-to-market sorgen. In den
Konfigurationsstufen Base, Style
und Custom stehen zudem zahl-
reiche Individualisierungsmog-
lichkeiten zur Auswahl.

bachmann.

Embedding Control.

Bachmann présentiert seine Innovationen auf der diesjghrigen Embedded World:

- M1-Controller
Jetzt mit Multicore-CPUs — hohere Performance
for industrielle Anwendungen

- atvise®
Profitieren Sie von skalierbaren Softwarelésungen — mit nativen
Webtechnologien, OPC UA und vertikaler Objektorientierung
fir lhre HMI-/SCADA-Anwendungen

- SolutionCenter
Die Applikation im Fokus — basierend auf unserer
performanten und flexiblen Steuerungsplattform kombiniert
mit effizienten Engineering-Tools

Wir freuen uns auf lhren Besuch.
Embedded World
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Interview Uber Entwicklungsumgebung flr Bildverarbeitung

»Schluss mit langen Projektzeiten”

Die industrielle Bildverarbeitung ist in der Automatisierung nicht mehr wegzudenken. Den-
noch stehen oft hohe Komplexitit und Spezialwissen der einfachen Umsetzung im Weg. Mit
seiner visuellen Entwicklungsumgebung nVision und ,,Ready-to-go-Losungen® will Di-Soric
Solutions, Spezialist fiir Machine Vision, dem ein Ende setzen, wie Geschiftsfithrer Markus

Damaschke und Tiberiu Dobai vom Project Engineering im Gesprach mit A&D erldutern.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILDER: Di-Soric Solutions

nVision setzt auf intuitives graphisches
Programmieren. Konnen Anwender ihre
Aufgabenstellungen wirklich komplett
visuell losen?

Damaschke: Ja, denn sie konnen per
Drag&Drop Anwendungen zusammen-
ziehen. Man kann es sich wie Kontakt-
plan vorstellen, der Methode fiir die gra-
phische Programmierung einer SPS in
Form eines Stromlaufplans. Das heifit,

tenbank hinterlegt, weil doch sehr viele
Anwendungen sich standardisiert damit
abbilden lassen.

Lassen sich dennoch bei Bedarf auch
noch klassischer, selbst programmierter
Code einbinden, beziehungsweise mit
den fertigen Blocken kombinieren?

Dobai: Auf diese Moglichkeit haben wir
bei der Entwicklung von nVision von An-

~Wir verkaufen nicht einfach Produkte,
sondern generieren Losungen, die

funktionieren.

Markus Damaschke

Geschiftsfiihrer bei Di-Soric Solutions

es miissen nur fertige Blocke reingezo-
gen und verbunden werden - und es gibt
live eine Riickmeldung, wie das Ergebnis
aussieht. Dabei ist jeder Block natiirlich
bei Bedarf frei fiir die spezielle Anwen-
dung des Kunden konfigurierbar. Um
noch mehr Zeit zu sparen, haben wir aber
schon eine Vielzahl von vorkonfigurier-
ten funktionalen Blécken in unserer Da-

fang an viel Wert gelegt. Durch die modu-
lare Auslegung der Entwicklungsumge-
bung kénnen Kunden bereits bestehende
Algorithmen, in denen eigenes Know-how
steckt, das nicht offengelegt werden soll,
einbinden. Auf diese Algorithmen und
Funktionsblocke hat dann auch nur der
Kunde Zugriff, wir stellen aber die not-
wendigen standardisierten Schnittstellen
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fiir die einfache Einbindung in nVision
zur Verfligung. Schlieflich soll der Kun-
de sein oft jahrelanges Know-how weiter
nutzen kénnen, aber er muss sich durch
nVision nicht mehr um alle anderen Din-
ge rund um die Bildverarbeitung kiim-
mern - wie die graphische Oberflache,
viele weitere Bildverarbeitungsfunktio-
nen oder die Kommunikation mit den
Automatisierungskomponenten.

Die Di-Soric Solutions lebt iiberwie-
gend vom Projektgeschdift. Disruptieren
Sie durch die einfache Umsetzung mit
nVision Ihr eigenes Geschiift?

Damaschke: Nein! Unser Hauptgeschift
ist nach wie vor das Projektgeschaft
und das wird es auch bleiben. Aber wir
ermoglichen mit nVision unseren Kun-
den, &hnliche Vision-Projekte schnell
und kostengiinstig dann auch komplett
selbst durchzufithren. Wir liefern dann
nur noch die fiir das neue Kundenprojekt
notwendige Runtime-Lizenz von nVision
und unterstiitzen ihn natiirlich bei Fragen
oder Problemen. Den vorher erstellten
Programmcode und alle Funktionsblo-
cke kann der Kunde frei fiir seine néichste
Vision-Anwendung einsetzen. Dennoch
sehen wir, dass neue Vision-Projektan-
fragen zunehmend komplexer werden,
weil die Vernetzung und das Datenauf-
kommen rapide zunehmen. Hier ist dann
unsere Expertise gefragt und wir konnen
mit unserem Applikationswissen schnell
Losungen fiir den Kunden generieren.



»Mit nVision ist industrielle Bildverarbeitung
kein Hexenwerk mehr, sondern ldsst sich per

Wir haben ja nicht nur die Entwicklungs-
umgebung nVision, sondern bieten unse-
ren Kunden eine komplette Losung mit
Design der Hardware und die Umsetzung
in seiner Umgebung an. Hierzu zéhlen
neben den Kameras auch die notwendi-
ge Optik, Beleuchtung, Blitzvorginge,
Vernetzung und vieles mehr. Und eine
einfach bedienbare, modulare und leis-
tungsfahige Entwicklungsumgebung ist
hier eine Grundvoraussetzung, um den
Programmieraufwand, Projektzeit und
Kosten zu minimieren.

Bieten Sie fiir eine maoglichst kurze Pro-
jektzeit jetzt auch zunehmend die neuen
»Ready-to-go-Losungen® wie fiir die So-
larzelleninspektion an?

Dobai: Genau das ist der Punkt! Unsere
»Ready-to-go-Losungen”
Anwendungen wie die Solarzelleninspek-
tion sind so entwickelt, dass das System
dem Kunden auf den Leib geschnitten
ist, sie aber dennoch jederzeit die Kleider
wechseln konnen. Das heifdt, dass das ge-
samte System genau wie unsere Entwick-
lungsumgebung nVision modular aufge-
baut ist. Sie kénnen also je nach Priifling
auf verschiedene verifizierte Kameras set-
zen, 27 vordefinierte Qualitaitsmerkmale
auf Mausklick ein- oder ausblenden, die
Messtechnik fiir die Handhabung aktivie-
ren. Wir bieten damit eine Losung an, mit
der sich fast beliebige Solarzelleninspek-
tionen innerhalb kiirzester Zeit produk-
tiv einsetzen lassen. Und nur ein Beispiel

fiir bestimmte

Dragé>Drop schnell umsetzen.

Tiberiu Dobai

Project Engineering bei Di-Soric Solutions

fiir den Zeitvorteil beim Kunden: Mit der
»Ready-to-Go“ Solarzelleninspektion ha-
ben wir den sonst iiblichen Teaching-Mo-
dus fiir die Priifung eines neuen Solarzel-
lentyps von zirka vier Stunden auf zwei
Minuten verkiirzt. Bei Solarzellen gibt
es Halbzellen, Vollzellen, mit Ecken, oh-
ne Ecken, abgerundete Ecken, schrige
Ecken, verschiedene Abmessungen, ver-
schiedene Bedruckungen, kleine Ausspa-
rungen. Wir kénnen bei dieser Vielfalt
das Anlernen der Inspektion auf Knopf-
druck erledigen, das ist ein absoluter USP
von uns. Das Bedienpersonal kann neue
Zellen selbstindig anlernen und braucht
nicht mehr den Bildverarbeitungsspezia-
listen - das spart enorm Zeit und Geld.

Wollen Sie kiinftig fiir weitere Anwen-
dungen ,Ready-to-go“ Vison-Liésungen
anbieten?

Damaschke: Wir arbeiten schon an wei-
teren Losungen, beispielsweise fiir die
Verpackungsindustrie zur Optimierung
der Herstellung von Kartonagen. Die
Anlagen arbeiten mit sechs Meter pro
Sekunde Durchsatz beim Schneiden und
Ausrichten der Kartonagen. Durch Luft-
feuchtigkeit und Temperatur verdndert
sich das Schnittverhalten und es gibt Ab-
weichungen von einigen Zehntel Milli-
metern. Das wire bei Handfaltung nicht
schlimm, aber bei hochautomatisierten
Prozessen mit Taktzeiten von 30 Milli-
sekunden leidet dann schnell die Halt-
barkeit der fertigen Kartonagen oder es
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wird Ausschuss produziert. Mit unserer
»Ready-to-Go-Losung“ wird der Laser-
lichtschnitt mit kompletten Laserprofi-
len, Lichtschnittprofilen inklusive der
Auswertung innerhalb der kurzen Takt-
zeit gepriift und Korrekturmafinahmen
spielt das System automatisch in die An-
lage ein. Damit ldsst sich der Ausschuss
um einige Prozentpunkte reduzieren.
Kunden, die sich fiir eine ,Ready-to-Go-
Losung® entscheiden, miissen auch nicht
die kompletten Entwicklungskosten wie
bei einem kundenspezifischen Projekt
tragen. Neben Zeitersparnis sinken also
auch die Kosten.

Warum sollen Kunden Sie als Partner
fiir Vision-Projekte wihlen?

Damaschke: Weil wir absolute Spezialis-
ten sind! Unser Team besteht ausschlief3-
lich aus sehr lang gedienten Bildverarbei-
tungsexperten. Neben der Bildverarbei-
tungssoftware bieten wir auch die Integ-
ration in Automatisierungssysteme sowie
das Projektengineering an. Die Kunst bei
Vision-Projekten liegt darin, die richtigen
Komponenten zu finden, in optimaler
Symbiose zusammenzutragen und alles
schneller und komfortabler zu machen.
Mit all unserem Know-how, nVision und
den ,,Ready-to-Go-Lésungen® sorgen wir
beim Kunden fiir die schnelle und kos-
tengilinstige Umsetzung von Vision-Ap-
plikationen aller Art. Wir verkaufen nicht
einfach Produkte, sondern generieren
Losungen, die funktionieren. O
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Umfrage zu Verbindungstechnik

Sind Steckverbinder Datenhurden?

Aktuelle und zukiinftige Applikationen und das Internet of Things (IoT) verlangen immer héhere
Informationsraten und setzen dabei eine storungsfreie Signal- und Datentibertragung voraus. In
diesem Kontext stellen wir die Frage: Welche Rolle spielt dabei die Verbindungstechnik?

UMFRAGE: Bernhard Haluschak, A&D BILDER: Harting; Rutronik; Wago; Weidmiiller, Yamaichi; iStock, KeithBishop
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ANDREAS
HUHMANN

Die Verbindungstechnik
wird auch kiinftig eine we-
sentliche Rolle spielen. Das
IoT erfordert eine durchgin-
gige Kommunikation. Hier
kommt nur Ethernet in Fra-
ge. Wir setzen daher auf
Single Pair Ethernet (SPE) -
und haben dabei stets auch
die Standardisierung klar im
Blick. Dies gilt fiir Steckver-
binder ebenso wie fiir Verka-
belungen und Infrastruktur-
l6sungen. Wir haben,
basierend auf den neuen
technologischen  Anforde-
rungen und fokussiert auf die
industriellen Anforderungen,
das Harting T1 Industrial
Steckgesicht in die IEC-Nor-
mung eingebracht. Dieser
Steckverbinder hat alle Stu-
fen der Normung durchlau-
fen und wird in den nichsten
Monaten als internationaler
IEC-Standard 63171-6 verof-
fentlicht. Diese Entwicklung
bei SPE werden wir weiter
vorantreiben, denn wir sehen
das einpaarige Ethernet als
die Schliisseltechnologie des
IoT an.

Strategy Consultant C+N, Harting

BERND
HANTSCHE

Hier muss man unterschei-
den: Die Verbindungstechnik
fir die Verbindungsstrecke
zwischen IoT-Gerdten und
die Verbindungstechnik in-
nerhalb eines Gerits zwi-
schen Komponenten. Bei er-
sterem stehen die Medien
Kupfer, Glas und Luft zur
Auswahl, die Anwendung
entscheidet, was zum Einsatz
kommt. Ob 5G bald Kupfer-
und Glasfaserleitungen er-
setzt, hingt von den Verbin-
dungspreisen ab, die noch in
den Sternen stehen. Daheim
hat WiFi bereits das Ether-
netkabel abgelost - warum
sollte 5G in ein paar Jahren
nicht auch DSL ersetzen? Wir
beobachten allgemein vor
allem bei den Funktechnolo-
gien die grofiten Fortschritte
und Adaptionen an sich 4n-
dernde Bedingungen auf-
grund des IoT.

Director Product Marketing Embedded
& Wireless, Rutronik

CombiTac
Plug into quality

Ihr Erfolg dank unserem hohen Qualitatsanspruch: CombiTac,
das modulare Steckverbindersystem, beweist auch unter
anspruchsvollsten Bedingungen tberzeugende Leistung und
Uberzeugt durch hochwertiges Material. Fluchtungsfehler
werden beim Steckvorgang durch die schwimmende Mon-
tage problemlos ausgeglichen. Zahlen Sie auf eine weltweite
Rundum-Unterstiitzung von unseren CombiTac-Experten.
Erfahrung, gepaart mit Qualitat und Modularitat sichert langle-
bige, kosteneffiziente Lésungen.

www.combitac.com

FAST MOVING TECHNOLOGY

SrausLi
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icotek

smart cable management.

Adaptertiille fir
Steckverbinder

Keystone-Module

einfach integrieren

Mit der neuen AT-KS Tiille konnen
alle Module, die auf dem Keystone-
System basieren, per
Snap-in-Montage in diverse
icotek-Systeme eingerastet werden.
Separate Lochung in der
Gehdusewand nicht notwendig

Platzsparende Losung

Tiille geeignet fiir alle
Keystone-Module

Snap-in-Montage

N ! 7
RoHS ) - | EcoLaB

aaa Friedrichshafen
04.03.- 05.03.20
Halle B1 | Stand 506

www.icotek.com
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ANN-CHRISTIN
RACHUBA

Die Integration von intelli-
gent vernetzter Technik im
IoT-Umfeld, wie etwa in Ge-
biuden, bedeutet in erster Li-
nie eine Zunahme an Sicher-
heit, Effizienz und Komfort.
Das bedeutet aber auch, dass
immer mehr Daten aufge-
nommen und verarbeitet wer-
den miissen. Sprich, es findet
immer mehr elektronisches
Equipment Einzug in das Ge-
baude. Damit steigt die An-
zahl an Verbindungen - aber
vor allem auch ihre Bedeu-
tung. Die Verbindungen be-
ziehungsweise die installierte
elektrische Verbindungstech-
nik wird somit zu einem
wichtigen Grundpfeiler. Sie
bildet das Riickgrat, auf das
wir uns immer verlassen kon-
nen miissen. Fiir Unterneh-
men wird es immer zwin-
gender und dringender, sich
mit den immer komplexer
werdenden  Fragestellungen
im Kontext der Digitalisie-
rung eingehend zu beschif-
tigen. Wago bietet geeignete
Tools und professionelle Un-
terstiitzung an und begleitet
seine Kunden in den Prozess-
schritten bereits ab der Pla-
nungsphase.

Head of Building Installation, Wago
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LODIGE

Digitale Vernetzung und Mo-
dularitit durchdringen in-
dustrielle Technologien und
ermdglichen hohe Flexibilitat
in der Produktion. Bereits
heute ist absehbar, dass her-
kommliche  Verbindungs-
technik an die zukiinftigen
Anforderungen im industri-
ellen Umfeld angepasst wer-
den muss. Sie bildet Schnitt-
stellen zwischen Maschinen,
Steuerung und Datenverar-
beitungsanlagen und somit
die Grundlage fiir Funktio-
nalitét, einfache Handhabung
und Zuverldssigkeit von Au-
tomatisierungstechnik. Neu-
artige Verbindungstechniken
ermoglichen unter anderem
die Leitmessung einer kom-
pletten Fertigungsanlage
iiber einen intelligenten
Steckverbinder. Der Smart
Connector sorgt dafiir, dass
Elektronik, Sensorik und Ak-
torik sowie Kommunikati-
onsschnittstellen auf kleins-
tem  Raum  kombiniert
werden konnen. Eine konse-
quente Weiterentwicklung im
Bereich Verbindungstechnik
optimiert den Prozess auf
vielen Ebenen, spart Kosten
und beschleunigt die Pro-
duktion.

Referentin, Weidmidiller

INDUSTR.com

MANUELA
GUTMANN

Sei es die Entwicklung vom
klassischen Feldbus zu In-
dustrial Ethernet bis zum
High-Speed-Ethernet  oder
die Netzwerktechnik mit ih-
ren Megatrends wie 5G-Mo-
bilfunk, 4K-Video-Streaming
und der Cloud: Hoheren
Ubertragungsraten  stellen
auch an den Steckverbinder
hohere Anforderungen und
das Thema ,,Signalintegritat®
bekommt einen entschei-
denden Stellenwert. Denn
ohne die geeignete Verbin-
dungstechnik wird auch das
Gesamtsystem nicht die er-
forderliche Performance bie-
ten konnen. Hauseigene Spe-
zialisten aus dem Electrical
Engineering werden bei uns
daher frithzeitig in den Ent-
wicklungsprozess mit einbe-
zogen. Mittels spezieller Si-
mulationssoftware wird das
Design frithzeitig in Bezug
auf Dateniibertragung und
Impedanzverhalten
siert und optimiert.

analy-

Division Managerin Connector
Solutions, Yamaichi



Cat 6A Schrankdurchfiihrung mit IP 67

KOMPAKT UND VIELFALTIG

Serviceschnittstellen miissen in Schaltschrianken schnell und
einfach sowie ohne viel Platzbedarf realisierbar sein. Genau
fiir diesen Zweck gibt es eine kompakte Schaltschrankdurch-
fithrung mit M12 / RJ45 Buchse, die zudem die sehr hohe

Schutzart IP 67 aufweist.

TEXT: Wolfram Hofelich, Liitze BILD: Liitze

Mit einer neuen Cat 6A Schalt-
schrankdurchfithrung  von  Liitze
konnen Schaltschrank- und Maschi-
nenbauer nicht nur echtzeitfdhige 10
Gbit/s Serviceschnittstellen via Pro-
finet, Industrial Ethernet oder Sercos
realisieren, dariiber hinaus bietet die
Schaltschrankdurchfithrung die sehr
hohe Schutzart IP 67 und einen erwei-
terten Temperaturbereich von -45 °C
bis +85 °C. Die neue Schaltschrank-
durchfithrung ist damit pradestiniert
fur den Einsatz in extrem rauen in-
dustriellen Umgebungen. Liitze bietet
die neue Durchfiithrung alternativ mit
geradem 180 Grad oder gewinkeltem
90 Grad RJ45 Abgang fiir die Schrank-
innenseite an.

Anschluss iber M12 und RJ45

Die neue Litze Schaltschrank-
durchfithrung verfiigt zum Anschluss
auf der Schrankauflenseite iiber eine
8-polige und X-codierte M12 Buchse

mit Schutzart IP 67. Auf der Schrank-
innenseite befindet sich eine 8-polige
RJ45 Buchse zum Anschluss handels-
tiblicher Patch-Kabel. Die Gegenmut-
ter fir die Montage im Schaltschrank
ist im Lieferumfang enthalten.

Die Cat 6A Durchfithrung besitzt
ein kompaktes, sehr robustes Ge-
hause sowie eine durchgingige 360
Grad-Schirmung. Die mechanische
Lebensdauer der neuen Schaltschrank-
durchfithrung ist auf mehr als 100
Steckzyklen ausgelegt. Von Vorteil bei
der Montage ist auch die sehr geringe
Einbautiefe von nur 47 mm.

Die neue Liitze Schrankdurchfith-
rung kann auflerdem fiir Power over
Ethernet (PoE) Anwendungen ein-
gesetzt werden, so dass ein separater
Stromanschluss fiir ausgewéhlte Gera-
te entfallen kann. OJ

Bl
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Hybrid-Steckverbinder

ALL-IN-ONE
LOSUNGEN

// Leistung, Signal und Ethernet
// Steckverbinder M16, M23 und M40
// Weniger Kosten, Platz und Gewicht

www.hummel.com



Hersteller von Kabelfithrungen

Kabelfiihrungen schiitzen Kabel und Leitungen vor dufleren Umwelteinfliissen und
verlingern deren Haltbarkeit. Ein solides und sicheres Kabelmanagement ist somit
entscheidend fiir die Leistung in der Industrie.
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Pflitsch

Die geschlossenen Kabelkanalsysteme sowie
die offenen Gitter-Kanéle aus hochwertigem
Stahl und Edelstahl von Pflitsch machen

die Kabelfiihrung durch Maschinen, Anlagen
und Industriehallen sicher. Zu den interna-
tional zertifizierten Kabelfiihrungskanélen
zahlen: Industrie-Kabelkanal, VARiOX-Kanal,
PIK-Kanal, Automobil-Kanal und offener
Gitter-Kanal.

Erfahren Sie mehr: pflitsch.de

i Direkt die glinstigste
Eevietial  Antriebsleitung ...

——

!‘E“'_-" Yl

readycable’ Produktfinder
die glinstigste Antrigbsleitung Q

Einfache Suche

... die garantiert funktioniert!

Online mit der Original- Herstellernummer aus bis zu 7 Leitungsqualitaten

den optimalen Preis flir Inre Anwendung herausfiltern. Lebensdauer-

berechnung inklusive. Mit 36 Monaten Garantie. Ab 24 h Lieferzeit.
oder telefonisch

FMB Siid, Augsburg — Halle 1 Stand E16
EuroShop, Diisseldorf - Halle 11 Stand E40

Garantie @ motion plastics°... for longer life
2 SOk

CAT 7 TORSION

igus® GmbH Tel. 02203-9649-800 info@igus.de
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Funf Kabelantworten auf fUnf Branchenfragen

Ratgeber fur das richtige Kabel

In allen Industriebereichen sind sie zu finden und unerlésslich fiir einen reibungslosen Ablauf,
denn egal wie modern ein Sensor ist, ohne qualitativ hochwertige Verbindungstechnik ist sein
Nutzen begrenzt. Dabei spielt es keine Rolle, ob er im Maschinenbau, in der Schweifdtechnik,
Lager- und Fordertechnik, in Mobilapplikationen oder der Prozessindustrie eingesetzt wird.

TEXT: Roland Gubbels, Pepperl+Fuchs BILD: iStock, wragg

Lesen Sie, welche Kabel in den folgen-
den fiinf verbreiteten Einsatzbereichen
von Verbindungstechnik in der Industrie
zu verwenden sind:

Lager- und Fordertechnik

Wenn Waren schnell von einem Ort
zum néchsten transportiert werden sol-
len, ist eine zuverldssige Lager- und For-
dertechnik fiir einen effizienten und rei-
bungslosen Materialfluss unerlisslich.
Verbaute Leitungen miissen hierbei hohen
mechanischen Kriften tiber einen langen
Zeitraum widerstehen. Gerade in Hochre-
gallagern kann es bei Regalbediengeriten
zu schnellen und abrupten Richtungs-
wechseln kommen - fiir diese Anwendun-
gen sind Kabel in PUR-Qualitat besonders
gut geeignet.

PUR-Kabel: Die Kurzbezeichnung
PU steht fiir Polyurethane, welche aus
einer Polyadditionsreaktion (einzelne,
unabhingige Verkettung von Polymeren)
entstehen. Leitungen mit einem Mantel
aus PUR zeichnen sich dabei durch eine
dauerhafte Flexibilitdt, hohe mechani-
sche Belastbarkeit, gute Chemikalienbe-
stindigkeit und eine gute Olbestindig-
keit aus.

Verpackungstechnik
In der Lebensmittelindustrie steht

hygienische Sicherheit an erster Stelle
und es darf zu keinem Zeitpunkt zu ei-

ner Verunreinigung von Lebensmitteln
oder Verpackungen kommen. Die auto-
matisierte Produktion und Verpackung
von Lebensmitteln stellt somit hohe An-
spriiche an Maschinen und Anlagen,
die gleichzeitig auch aggressiven Reini-
gungsmitteln und -prozeduren standhal-
ten miissen. Fir diese Applikation bietet
Pepperl+Fuchs Steckverbindungen im
~Washdown"“-Design mit Edel-
stahl-Verschraubung und einer glatten
Oberflache an. Die sehr glatte Oberfldche
verhindert, dass sich Lebensmittel (fliissig
oder fest) festsetzen und bei einer Pro-
duktionsumstellung neue Lebensmittel
kontaminieren.

einer

PVC-Kabel:  Die  verwendeten
PVC-Kabel sind speziell fiir die Lebens-
mittelindustrie geeignet. PVC oder Po-
lyvinylchlorid ist ein thermoplastisches
Polymer und gehort zu den drittwichtigs-
ten Polymeren in der Kunststoffverarbei-
tung. Durch seine Kettenpolymerisation
(Monomere verbinden sich zu einem Po-
lymer) ist PVC bestidndig gegen Séuren
und Laugen, die bei der Reinigung von
Produktionsstrecken eingesetzt werden.

Automobilindustrie

In der hochgradig automatisierten
Automobilproduktion werden Roboter
tberall dort eingesetzt, wo Arbeiten fiir
den Menschen zu gefihrlich sind und
fihren jeden Tag hunderte repetitive Be-
wegungen mit extremen Biege- und Rota-
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tionsbewegungen aus. Gerade in Schweif3-
bereichen belasten dabei nicht nur starke
Torsionskrafte die Kabel, sondern auch
Schweif3funken.

PUR-A-Leitung: Fiir diese Applika-
tionen ist eine PUR-A-Leitung geeignet,
die neben den Eigenschaften norma-
ler PUR-Leitungen auch flamm- und
Schweiflsprizter-bestindig ist. Zusitzlich
ist die Entsorgung von PUR-A-Leitungen
im Gegensatz zu strahlenvernetzten (Ver-
netzung mittels Elektronenbestrahlung)
PUR-Ummantelungen  unkompliziert.
Fiir den direkten Schweifibereich ist die
Leitungsqualitit POC optimal. Durch
ihre robuste Bauweise kann diese einer
Temperatur von bis zu 150 °C Dauerge-
brauch und kurzzeitig 200 °C standhalten
und Schweiflperlen widerstehen. Als Al-
ternative gibt es PUR-A1-Kabel, die mit
einem 2 mm dickeren Kabelmantel als
normale PUR-Kabel ausgestattet sind.

Mobile Equipment

In Rohstoffminen, beispielsweise im
Kohleabbau, werden Bergbau-Laster, die
so grof3 wie ein Haus sein konnen, ein-
gesetzt. Alleine die Reifen konnen eine
Hohe von bis zu 4.05 Meter erreichen und
miissen am Tag bis zu 1260 Tonnen aus-
halten. Beim Aus- und Beladen der Laster
mit rund 450 Tonnen Ladegewicht oder
beim Betanken von bis zu 5600 Litern
Diesel wirken auf die verbauten Kabel da-
bei extrem hohe Belastungen.




PUR-O-Kabel:
PUR-O-Kabel (O=Out-
door) sind speziell fiir Ap-
plikationen entwickelt worden, in
denen hohe mechanische Belastun-
gen und grobe Verschmutzungen iiber
einen langen Zeitraum wirken. PUR-O-
Kabel beruhen auf der dufierst robusten
PUR-Qualitat und besitzen einen be-
sonders robusten Kabelmantel. Dadurch
konnen sie in einem Temperaturbereich
von -50 °C bis +105 °C eingesetzt wer-
den. Um speziell den Anforderungen im
Abbau gerecht zu werden, sind PUR-O-
Kabel zusidtzlich im Drauflen-Einsatz
bestindig gegeniiber UV-Strahlung, See-
wasser, Ol und Diesel.

Elektroindustrie

In nahezu allen Bereichen der Pro-
duktion werden Greifarme eingesetzt, um
Komponenten auf der Produktionsstrafle
zu verschieben. Dabei kommt es zu mil-
lionenfach repetitiven und schnellen Be-

wegungen,
bei denen die

verbauten Kabel star-

ken Biege- und Drehbewe-
gungen ausgesetzt sind.

PUR-R-Kabel: Fiir solche anspruchs-
vollen Einsatzbereiche sind extrem ro-
buste PUR-R-Kabel von Pepperl+Fuchs
geeignet, die das Ausfallrisiko von Anla-
gen und Maschinen deutlich verringern.
PUR-R-Kabel kénnen bis zu zehn Milli-
onen Zyklen in Schleppketten standhal-
ten und sind bis zu zehn Millionen Mal
+360° pro Meter tordierbar. Der erwei-
terte Temperaturbereich von -25 °C bis
+80 °C ermdglicht zudem den Einsatz in
herausfordernden Umgebungen. O
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ODU CONNECTOR
SOLUTIONS

B Entwicklurgs- und Fertipungskompetar:
unter einem Dach

www.odu.de

& Applikations und
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& Verfugbar inklusive

Kabelkonfektionienng




VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

all about automation in Friedrichshafen

10T UND ROBOTIK IM FOKUS

Am 4. und 5. Mirz 2020 geht die all about automation in Friedrichs-

hafen an den Start. Uber 270 Aussteller prisentieren Besuchern aus
der Siidregion rund um den Bodensee Systeme, Komponenten, Soft-

ware und Engineering fiir die industrielle Automation und .

Kommunikation. Neben dem Trendthema IIoT
finden Robotik und MRK einen starken Zulauf.

TEXT: Christian Vilsbeck, A&D BILD: iStock, smartboyl10

Die Automatisierungsmesse all about automation
bietet ein Messekonzept, bei dem sich der Besucher mit
wenig Zeitaufwand gut und tibersichtlich informiert
- das gilt auch in den lichten und hellen Hallen der
Messe Friedrichshafen. Bereits die Anfahrtswege
sind in der Regel kurz, so bleiben die Reisekosten
minimal. Die wichtigsten Besuchsziele sind neben
der allgemeinen Marktorientierung die Suche nach
Neuheiten sowie die Pflege von bestehenden Geschafts-
beziehungen. 40 Prozent der Besucher mochten ganz
konkret neue Geschiftsbeziehungen anbahnen. Der
einheitliche Systemstandbau der all about automati-
on tragt zur unmittelbaren Ndhe zwischen Ausstellern
und Besuchern bei. Alle Stinde haben vergleichbare
Groflen, KMUs und grofie Unternehmen begegnen sich auf
Augenhoéhe.

Trendthema IToT und Robotik

Auf der Messe geht es ausschliefSlich um Industrieautoma-
tion. Dazu gibt es die ganze Bandbreite an Losungen: Basis-
komponenten, Systeme fiir die industrielle Kommunikation
und sichere Automation, Losungen von Engineering-Profis
und Systemintegratoren, Schaltschrankbauern und Robo-
tik-Spezialisten. Im Wachstum begriffen ist dabei insbeson-
dere die Anzahl der Komponenten- und Lésungsanbieter aus
dem Anwendungsfeld Robotik und MRK.

Das industrielle Internet der Dinge gilt nach wie vor als
der Wachstumstreiber der nachsten Jahre. Hohe Investitionen
in IToT werden getitigt. Auf der all about automation présen-
tieren sich Losungspartner, die IIoT-Projekte erfolgreich von
der Idee uber die Vernetzung bis hin zur Datenanalyse und

INDUSTR.com

Visualisierung ~ umsetzen.
Vortrige zu IloT-Themen gibt es zeitgleich zur

Messe auf der Talk Lounge. Die Referenten stammen

aus der Praxis und es geht sowohl um Technologie, Know-how
als auch Smart-Skills, die so hdufig notwendig sind, um Tech-
nologieprojekte im Unternehmen erfolgreich umzusetzen und
um Welten zu vernetzen. Eine Anmeldung fiir die Talk Lounge

ist nicht notwendig, die Vortrige sind kostenfrei.
Gratisticket verfiigbar

Alle Besucherinformationen wie Aussteller, Details zur Talk
Lounge mit allen Vortrégen und die Vortragszeiten sind auf
www.automation-friedrichshafen.com abrufbar. Mit dem
Code 3aWBrpKD kénnen
sich interessierte Leser auf
der Messe-Homepage ein
Gratisticket fir die all
about automation Fried-
richshafen aktivieren. O
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Smartes Condition Monitoring ohne zusatzliche Messflhler

WENN DER ANTRIEB ZUM SENSOR WIRD

Themen wie Predictive Maintenance und Prognosemodelle, die auf kiinstlicher
Intelligenz (KI) basieren, genief3en grofies Interesse im Maschinenbau. Doch
viele Kunden haben keine Vorstellung davon, was prognostiziert werden
konnte. Das eigentliche Interesse gilt meist der Uberwachung von Ma-
schinen und Prozessen. Smartes Condition Monitoring kann ohne
zusitzliche, kostentreibende Sensorik umfangreiche Informationen
zum ,,Gesundheitszustand“ von Maschinen und Anlagen liefern.

TEXT: Ines Oppermann, Lenze BILD: iStock, ITIerlok_Xolms

Condition Monitoring und Predictive Maintenance werden er dabei, ihr Prozess-Know-
immer wieder als synonyme Bezeichnungen verwendet, dabei how und Maschinenwissen in
sind es zwei unterschiedliche Konzepte. Predictive Maintenan- ein nutzensteigerndes Modell
ce ist die Vorhersage von Ereignissen oder der Wahrschein- fiir Condition Monitoring umzu-
lichkeit von Ereignissen, beispielsweise wann die Wahrschein-  setzen.
lichkeit, dass ein Getriebedefekt in den nichsten 50 Betriebs-
stunden auftritt, auf iiber 90 Prozent steigt. Mit einer solchen Beispiel 2-Achs-Roboter
Prognose konnte man den Austausch des Getriebes rechtzeitig
planen, bevor die Anlage tatsidchlich ausfallt. Fiir das Condition Monitoring gibt es zwei un-

terschiedliche Ansitze. Der eine ist modell-basiert,

Condition Monitoring dagegen ist eine Vorstufe, die aus hier werden die gemessenen Ist-Werte mit denen ver-
der Interpretation vorhandener Daten eine tiefergehende Be- glichen, die sich aus der angenommenen mathematischen
schreibung des aktuellen Zustands ermoglicht. Dazu bedarf es  Beschreibung der Maschine ergeben. Werden bestimmte
eines tiefen Verstandnisses von Maschinen und Prozessen, um Toleranzen tiberschritten, wird dies als Stérung interpretiert.
aus ,nackten“ Daten aussagekriftige Informationen zu gene- Der andere Ansatz ist daten-basiert. Ein Algorithmus lernt das
rieren. Analysen auf Basis von Machine Learning (ML) und Verhalten des Systems und die gegenseitige Beeinflussung der
KI konnen dazu beitragen, Anomalien schneller aufzuspiiren. ~ Parameter, beispielsweise Geschwindigkeit, Beschleunigung,

Drehmoment, Position und Stromaufnahme. Die realen Werte
Keine zusitzliche Sensorik werden mit dieser erlernten Beschreibung verglichen, um Ab-
weichungen zu definieren.

Fiir OEMs besonders interessant ist der Umstand, dass
der Mehrwert, der durch das Condition Monitoring gewon- Beispiele sind, wenn sich die Reibung an der Spindel er-
nen wird, nicht mit hoheren Hardware-Kosten erkauft wer- hoht oder der Verschleify des Riemenantriebs. In beiden Fillen
den muss. Denn es kommen keine zusétzlichen Sensoren zum kénnen iiber Strom- und Drehmomentwerte die Anomalien
Einsatz. Der Clou der Losung besteht darin, den Mehrwert erkannt werden, sei es durch absolute Erhohung des Wertes
an Informationen aus bereits vorhandenen Datenquellen zu oder durch Auffélligkeiten bei der Frequenzanalyse. In beiden
erschlieflen. Lenze liefert dazu vorgetestete Algorithmen fiir Fillen schldgt das Condition Monitoring Alarm und zeigt die
verschiedene Anwendungen und unterstiitzt Maschinenbau- Ursachen auf einem Dashboard an.
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ML- und KI-Analysen in Betracht,
in der Regel als Cloud-Anwendung.

Lenze gibt dem OEM mit seinem
Portfolio volle Wahlfreiheit. Dazu zahlt eine
Reihe unterschiedlich dimensionierter SPSen
fiir das modell-basierte Condition Monitoring.
Die daten-basierte Auswertung kann ebenso lokal er-
folgen, wenn der leistungsstarke Cabinet Controller c¢750
zum Einsatz kommt. Alternativ steht mit dem Gateway x500
der Weg in die Cloud offen. Kombiniert mit der x4-Plattform
erhalten Maschinenbauer eine schliisselfertige Cloud-Losung,
die neben Condition Monitoring auch die Fernwartung der
Maschine und ein bedienerfreundliches Asset Management
umfasst.

Vorhandene Komponenten nutzen

Steuerung

oder Cloud Ein effizientes Condition Monitoring basiert auf der In-

terpretation von bereits vorliegenden Informationen. Es wird

Die beiden Conditi- keine zusétzliche Sensorik bendtigt, stattdessen arbeiten die

on-Monitoring-Ansitze unter- Devices der Maschine als Sensoren. Mit seinem umfassenden

scheiden sich nicht nur konzeptio- Automatisierungs-Portfolio aus Hardware, Software, Netz-

nell. Auch die Frage, wie die Auswer- werk und Cloud-Applikationen und dem daraus resultieren-

tung der Daten erfolgt, ist verschieden. den Know-how kann Lenze umfangreiche Hilfestellung bei

Die modell-basierte Auswertung erfolgt normalerweise in der  der Interpretation von Daten bieten. Zugleich unterstiitzt der

Steuerung, denn es werden keine hohen Rechenleistungen be-  Hersteller OEMs dabei, sich zu Data Scientist ihrer Maschinen
notigt. Fir die daten-basierte Auswertung kommen dagegen zu entwickeln. O
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Balluff bezeichnet seinen neuen Condi-
tion Monitoring Sensor BCM als multi-
funktional. Was verbirgt sich dahinter?

Condition Monitoring wird hiufig bei
Motoren, Pumpen und Lager durchge-
fithrt. Wie préadestiniert ist Ihr Sensor

fiir diese Anwendungen?

SPEZIAL | CONDITION MONITORING

Interview Uber die Umsetzung von Condition Monitoring

,Open lloT ist
unser Motto”

Fine gunstige, kompakte und leicht nachzurtistende Losung fur
die kontinuierliche ZustandsUberwachung und das automatisierte
Monitoring von Grenzwerten — genau das bendtigen viele Anla-
gen- und Maschinenbauer. Wie das Balluff mit dem neuen multi-
funktionalen Condition Monitoring Sensor BCM bewerkstelligen will,
erklart Hubertus Breier, Head of Technology, im Gesprach mit A&D.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILDER: Balluff

ratur wichtige Indikatoren fur einen erfolgreichen Flgeprozess.
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Der BCM (Balluff Condition Monitoring Sensor) ermdglicht es mit den unter-
schiedlichen MessgroBen — Vibration, Temperatur, relativer Luftfeuchtigkeit und
Umgebungsdruck — eine Vielzahl von unterschiedlichen Applikationen abzu-
decken. Grundgedanke des BCM ist der Einsatz als Monitoring-Sensor, der
Ver&dnderungen von UmweltgroBen detektieren kann und so wertvolle Zusatz-
daten fur ein Condition Monitoring System bereitstellt. Die gemessenen Daten
aus den Sensormodulen werden ,on-board" weiterverarbeitet, sodass direkt
smarte Daten zur Verfligung stehen. Uber 10-Link kann der Sensor der Appli-
kation entsprechend konfiguriert und auf alle gemessenen und weiterverarbei-
teten GroBen zugegriffen werden. Damit l1&sst sich eine hohe Bandbreite von
unterschiedlichen Use-Cases abdecken: von der Erkennung einer bendtigten
Wartung bei Lagern, Antrieben oder Getrieben in der allgemeinen Automatisie-
rungstechnik, bis hin zur Uberwachung von hochwertigen Pumpen im Hygie-
nebereich der Verpackungs- und Lebensmittelindustrie. Auch lassen sich Uber
die Definition charakteristischer Muster aller gemessenen physikalischen Gro-
Ben Aussagen Uber die Prozessqualitat treffen. Wenn Sie beispielsweise einen
Klebeprozess monitoren, sind die relative Luftfeuchte und die Werkzeugtempe-

Der BCM eignet sich fur genau diese Applikationen sehr gut. Bei der Gestal-
tung des Vibrationsmoduls — mit einem MEMS-Chip — haben wir uns stark

an die gangigen Standards zur Uberwachung der genannten Komponenten
angelehnt, um hier eine moglichst groBe Bandbreite an Applikationen abzude-
cken. Dabei stellt der Sensor die Vibrationsdaten sowohl fur Beschleunigung
als auch Geschwindigkeit zur Verfugung. Durch die interne Datenvorverarbei-
tung werden direkt die relevanten GroBen, wie zum Beispiel RMS, Mittelwerte,
Peak-to-Peak und mehr, berechnet. Zusétzlich tbemimmt der BCM die Klassi-
fizierung der Vibration in Anlehnung an die ISO-Schwingungsstarkezonen, die
dazu geeignet sind, den Gesundheitszustand der Komponente zu bewerten.



Der BCM mit IO-Link ist eine einfache
Nachriistlosung fiir Maschinen und
Anlagen. Jetzt haben aber gerade diese
oft noch keine IO-Link-Anbindung.
Welche Connectivity-Losungen reali-
siert Balluff ebenfalls?

Balluff bietet ein umfangreiches Connectivity-Portfolio. Neben den Produkten,
um analoge Feldgerate einzubinden, stellt Balluff fur eine Vielzahl an Feld-
busprotokollen Adapter wie |0-Link-Master zur Verfligung. Damit ist es sehr
einfach, 10-Link-Sensoren in ein bestehendes Automatisierungssystem einzu-
binden und die aufbereiteten Informationen des BCM Uber die SPS auszuwer-
ten oder einem Software-Service auf [T-Level bereitzustellen.

,Der BCM aggregiert die Daten und Ergebnisse bereits im
Sensor sinnvoll und vermeidet so ein hohes Datenvolumen.”

Die Messdaten werden im BCM verar-
beitet. Konnen Sie das konkretisieren?

Welche Potenziale sehen Sie in der
Kiinstlichen Intelligenz bei IThrer
Sensorik?

Wie bereits erwahnt werden aus den Rohsignalen der einzelnen Sensormo-
dule des BCM bestimmte statistische GroBen berechnet, die fur die nachge-
lagerte Analyse verwendet werden kénnen. Hierzu gehort heute bereits das
arithmetische Mittel, die Standardabweichung und die statistische Schiefe
und Wélbung. In Erprobung und auf der Roadmap zur EinfUhrung steht als
n&chstes die FFT (Fast Fourier Transformation), ein Algorithmus zur effizienten
Berechnung der diskreten Fourier-Transformation (DFT). Dadurch werden die
Daten und Ergebnisse bereits am Erfassungsort beziehungsweise im Sensor
sinnvoll aggregiert und ein hohes Datenvolumen vermieden. Wie wichtig das
ist, wird vor allem anhand des Vibrationsmoduls deutlich. Das Sensorelement
selbst generiert in einer Sekunde 6.400 Werte. Ohne die Vorverarbeitung
muUssten diese groBen Datenmengen in nachgelagerten Systemen weiterver-
arbeitet werden, damit wiederum eine Steuerung oder ein Gateway die Daten
verarbeiten kann. Genau diese Auswerteelektronik haben wir im Vergleich zu
zahlreichen am Markt erhaltlichen Losungen direkt in den Sensor verlagert.
Somit spart sich der Kunde zentrale Prozessorleistung und teure Kommuni-
kationstechnik. Der Sensor kann dann direkt an einen — idealerweise bereits
vorhanden |IO-Link-Master — angebunden werden.

Sensorik ist das Fundament der Kl, denn nur mit Daten kénnen Sie Informatio-
nen generieren und diese fUr intelligente, maschinelle Entscheidungen nutzen.
Gerade fur die Bereitstellung smarter Daten birgt die Nutzung von Kl-Ansétzen
ein hohes Potenzial. Auf der SPS zeigten wir, wie eine Klassifizierung unter-
schiedlicher Maschinenzustande Kl-basiert aus den Signalen des BCM erfol-
gen kann. Fur die anschauliche Demonstration nutzten wir einen Kaffeevollau-
tomaten, der mit einer Pumpe, einem Mahlwerk und einem Boiler verschiedene
Prozessbestandteile einer industriellen Anlagentechnik simuliert. Der BCM
liefert die Datengrundlage und speist damit die Trainingsdaten flr ein neuron-
ales Netz, welches die Klassifizierung der Maschinenzustande ermoglicht. So
kann der Betriebszustand einer Maschine Kl-basiert und ohne bereitgestelltes
Expertenwissen erfasst werden. Endanwender kénnen dann Daten direkt auf
Basis des aktuellen Betriebszustands analysieren, ohne hierbei aufwandig in
die Steuerung der jeweiligen Maschine eingreifen zu missen. Fur die Zukunft
planen wir auch, dass diese Kl-basierte Auswertung direkt im BCM durch-
gefuhrt werden kann, indem man einen trainierten Algorithmus einspeist und
damit die Klassifizierung im Sensor durchfuhrt.
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Welche Méglichkeiten hat der Anwen- Der BCM ist ein ,Enabler” und genau daflr ist er optimiert. Die Parametrisie-
der in der Aufbereitung und Darstel- rung kann Uber den Balluff Device Manager erfolgen und die Daten werden
lung der Daten des BCM? on-board zu Informationen verarbeitet, welche dann zur Verfugung stehen. Wir

konzentrieren uns mit dem BCM auf die zuverlassige und effiziente Bereitstel-
lung von Information mittels einer hoch standardisierten Schnittstelle. Dabei
wollen wir die Méglichkeiten unserer Kunden zur Weiterverarbeitung nicht
einschranken, etwa durch einen starren Durchstich im lloT-Stack. Die meisten
Kunden mdchten mittlerweile eine Einbindung
der Sensorik in die eigene lloT-Platt-
form-Infrastruktur, dabei wére eine
proprietare Losung eher hinderlich
und komplex zu betreiben. Open
lloT ist unser Motto, daher erar-
beiten wir Plattform-agnostische
Losungen, mit denen unsere Kunden
mit jeder etablierten ,Analytics Engine”
und anderen ,Domain Services" der
bekannten loT Hyperscaler und lloT Plattfor-
men arbeiten kénnen. Unser Demonstrator
auf der SPS veranschaulichte dies sehr
gut. Im Vorfeld wurden Uber ein Touchpad
gelabelte Daten des BCM aufgenommen und
zu Trainingsdaten weiterverarbeitet. Mit diesen
wurde ein neuronales Netz zur Klassifizierung
trainiert, dass sogenannte ,Deep Learning”. Dabei
kommen hauptsachlich standardisierte Bibliotheken
wie Tensorflow und Karas von Python zum Einsatz. Der
Machine Learning Algorithmus wurde in diesem Fall kom-
plett in Python geschrieben und verwendet eine InfluxDB
zur Datenspeicherung und Grafana zur Visualisierung. Das
Ganze lauft auf einem Raspberry Pi mit 10-Link-Schnittstelle.

Wie genau unterscheidet sich Balluff lch wurde sagen durch die strikte Ausrichtung an unserem Kundensegment
mit seinem BCM von anderen Anbie- und dessen BedUrfnissen. Das Wertversprechen des BCM ist am Kundenseg-
tern im Markt? ment der industriellen und standardisierten Automatisierung mit hohem Verfug-

barkeitsanspruch ausgerichtet, um sich schnell und einfach und zuverlassig in
eine 10-Link-Infrastruktur einbinden zu lassen. Daher haben wir uns auch bei
dieser Produktvariante bewusst gegen Wireless-Technologien wie Bluetooth
oder LoRaWAN entschieden. Weiter haben wir bei der Gestaltung des Sensors
groBen Wert auf die Miniaturisierung bei gleichzeitiger Robustheit gelegt und
kénnen somit bis zu 25-mal kleiner sein und mit einem Edelstahlgehause bis
zur Schutzart IP69K gehen. Damit kdnnen wir sowohl in Applikationen gehen,
Vet s um 500 die Raum-sensitiv sind oder harsche Umweltbedingungen aufweisen, wie auch
finden Sie hier: Kunden im Hygienebereich der Lebensmittel- oder Pharmaindustrie bedienen.
; Zur Nutzung der Daten ist der Kunde an keine Plattform gebunden und es gibt
keine Monetarisierung Uber Lizenzmodelle. Die Ausgabe von Informationen
aus gleich vier physikalischen GroBRen bei einer Abtastrate von 6,4 kHz in einer
Zykluszeit von 20 ms runden das Paket des BCM ab. O
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7\M PULS DER MASCHIN

Mit smarter ﬁorlkrund flexiblen Losungen zum Ubertragen und \lﬁﬂlisleren von
Daten werden auch Bestandsanlagen im Handumdrehen fit fiir Condition Momtorlng.

2 L ' TEXT: Dr. Bernhard Grimm, Turck. BILDER: Turck; iStock, pmmart :‘ y b
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euen Strukturen beriicksichtigt werden.

%as gilt auch fur die Instandhaltung, Wer

) % heute eine moderne Produktionsanlage
. oder ein Logistikzentrum plant, kann

Maschinen und Anlagen mit intelligenter

g A —

Sensorik ausstatten, um spater gezielt die
Zustandsdaten einzelner Gerate oder Be-
reiche abzufragen. Inspektionen aus der
Ferne durchfiihren, Wartungen effizient
terminieren — schnellen Feldbusnetzen
und Industrial Ethernet sei Dank.

“Was aber, wenn die Systemarchitektur
aus einem vergangenen Jahrzehnt stammt?

= R i e g e Y
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Automatisierungstreff

ITRAUTOMATION 2020
24. - 2b. Marz 2020 | Kongresshalle Bablingen

¢

CODESYS

Workshop

AUTOMATION SERVER

EVERYTHING UNDER CONTROL
26.03.2020 - 10:00 Uhr

Verwalten Sie lhre Steuerungen ganz einfach
mit der cloudbasierten Administrationsplattform

= Eigenes Konto (, Tenant”) anlegen und
verwalten

= CODESYS Development System um
Plug-In erweitern

= CODESYS Edge Gateway installieren
und einrichten

= Typische Anwendungsfalle selbst
ausprobieren:

= Steuerungen, Projekte und Applikationen
einbinden

= Listen- und Topologieansichten erstellen
= Hinterlegte Projekte bearbeiten
= Applikationen auf mehrere Gerate ausrollen

= Projektparametern erstellen und zentral
andern

= Ausgefallene Steuerung mittels Ticketsystem
austauschen

= Benutzer anlegen und verwalten

= Ausblick auf neue Funktionen:
Datenanalyse, Remotezugriff etc.

Zusatzliches Plus: Alle Teilnehmer erhalten
fiir drei Monate ein kostenloses Konto im
CODESYS Automation Server!

= Martin Decker,

Engineer, Product Marketing,
CODESYS Group

= Roland Wagner,

Head of Product Marketing,
CODESYS Group

codesys.automatisierungstreff.com

Der Workshop ist auf 15 Teilnehmer begrenzt.
Eigenes Windows Notebook erforderlich.

Die Teilnahmegebuihr pro Person betragt

EUR 100,00 netto zzgl. MwsSt.

www.automatisierungstreff.com/workshops

Muss die Steuerung angepasst werden?
Und wie gelange ich an Informationen von
schwer erreichbaren Maschinen?

Motoriiberwachung als Retrofit
Hier kommen mafgeschneiderte
Stand-alone-Losungen ins

einfachen lokalen Monitoring bis hin
zu drahtloser Kommunikation und dem

Spiel, vom

Transfer in Cloud-Umgebungen. Die
Idee: Unternehmen konnen nachtrag-
lich miihelos Gerite hinzufiigen, tber
die sie Maschinenwerte innerhalb eines
unabhingigen Systems kontrollieren. Zu-
standsdaten lassen sich anschlieflend auf
Wunsch immer noch in die eigene Auto-
matisierungswelt iiberfithren, aber grund-
sitzlich bleibt die bestehende Architektur
getrennt vom Betrieb der Condition-Mo-
nitoring-Erweiterung. Ein verbreiteter
Anwendungsfall ist die Uberwachung von
Motoren. Sie treiben Pumpen, Kompres-
soren oder Abluftventilatoren an, sind oft-
mals im larmintensiven Dauerbetrieb und
fur die Instandhaltung bisweilen schwierig
zu erreichen. Ob ein Maschinenausfall
droht, vermag eine turnusméfige Inspek-
tion durch Mitarbeiter nicht mit hoher
Sicherheit auszuschlieffen; zudem sind
Vor-Ort-Kontrollen meist umstindlich.
Nicht nur zuverldssiger, sondern auch
wirtschaftlicher ist daher eine Uberwa-
chung durch Messgerite. Sie konnen dazu
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Freie Wahl: In dieser schematisierten
Beispielanwendung senden die Sensoren
Temperatur- und Vibrationsdaten entweder
drahtlos oder kabelgebunden zum TX700-
HMI, das die Daten wiederum wahlweise
per Funk oder Kabel an eine Steuerung
oder in eine Cloud weiterreicht.

drei verschiedene Werte erfassen: Vibrati-
on, Temperatur und Strom.

Vibration und Temperatur

Unregelmafligkeiten in einem Motor
kiindigen sich teilweise schon mehrere
Monate vor dem Ausfall an. Eine dejus-
tierte Welle, ein klemmendes Lager oder
Unwucht in einem Anbauteil verursachen
Frequenzénderungen in der Schwingung.
Um diese zu erfassen, konnen Instandhal-
ter direkt am Motorblock den Vibrations-
und Temperatursensor QM42 anbringen.
Der kompakte Sensor mit IP67-Schutzart
wird einfach und sicher per Magnet mon-
tiert. Er basiert auf einem Micro-Elec-
tro-Mechanical System (MEMS) und lie-
fert dadurch in zwei Dimensionen hoch-
prazise Geschwindigkeits- und Beschleu-
nigungsdaten. Zusdtzlich gibt der QM42
einen Temperaturwert aus, registriert also
im Bereich von -40 bis 105 °C, ob der Mo-
tor womoglich erhitzt ist, und erlaubt so
die Beobachtung von Trends der Tempera-
turentwicklung.

Aufschlussreich ist in dem Zusam-
menhang auch der benétigte Strom des
Motors. Liegt zum Beispiel ein Lagerscha-
den vor oder ist die Schmierung nicht
korrekt, dndert sich der mechanische Wi-
derstand, da der Motor die vorgegebene
Drehzahl erreichen muss und dabei mehr



Der Vibrations- und Temperatursensor QM42
kann direkt am Motor montiert werden und von

dort Daten an ein Funkmodul tGbertragen.

Strom verbraucht. Zur Uberwachung eig-
net sich ein Messtransformator.

Datentransfer im Wireless-Netz

Diese Messwerte konnen auf unter-
schiedliche Art genutzt und sowohl ka-
belgebunden als auch drahtlos iibertragen
werden. In manch einer Maschinenhalle
erfiilllt vielleicht schon ein dezentrales
Alarmsystem die Anforderungen, et-
wa bestehend aus dem QM42VT2-Sen-
sor und Turcks kompaktem I/O-Modul
TBEN-S2-2COM. Dank der integrierten
Intelligenz durch die Argee-Programmier-
umgebung tibernimmt das Feldbusmodul
bei Bedarf SPS-Funktionen und tibermit-
telt beispielsweise die Information eines
tiberschrittenen Schwellwerts direkt an
eine Signalleuchte. Alternativ lasst sich
das TBEN-Modul aber auch mit einem
HMI-Bediengerit verbinden.

Noch mehr Flexibilitat schafft eine
Wireless-Ubertragung innerhalb des pro-
prietiren DX80-Funksystems von Banner.
Dazu wird ein Gerdt wie der Vibrations-
und Temperatursensor QM42VT1 seriell
mit einem Sendemodul (Knoten) verbun-
den, das die Daten zu einem Empfinger
(Gateway) schickt. Um parallel auch Ver-
anderungen im Stromverbrauch festzu-
stellen, konnen Anwender auf einen spezi-
ellen DX80-Knoten zuriickgreifen, der ei-
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nen weiteren Eingang fiir die Signale eines
Messwandlers bietet. Falls gewiinscht, ar-
beiten die Funkknoten batteriebetrieben,
es muss also keine zusitzliche Energiezu-
fuhr gelegt werden. Der Verdrahtungsauf-
wand wird damit erheblich reduziert. Hin-
zu kommt die Moglichkeit, das Monito-
ring am jeweils idealen Ort vorzunehmen.

Ein solcher Ort kann zum Beispiel
ein zentraler Schaltraum sein. Dort las-
sen sich das Wireless-Gateway und Turcks
HMI TX700 koppeln, um iber die Visu-
Pro-Software die Zustandsdaten von meh-
reren Maschinen anzuzeigen, Log-Daten
zu extrahieren oder Alarme zu konfigurie-
ren. Im HMI muss die Dateniibertragung
aber noch kein Ende finden, per Ethernet-
Anbindung erdftnen sich weitere Ziele: der
Internetbrowser zur Visualisierung in der
WebVisu oder zum Versand von automa-
tischen E-Mail-Benachrichtigungen, und
auflerdem die firmeneigene Automatisie-
rungswelt (SPS, HMI etc.).

Zugriff von tberall

Condition Monitoring beschréankt sich
allerdings nicht auf physische Anzeigen
und Signalgeber in der Anlage. Anstelle des
HMI kann das Cloud Gateway TCG20 die
Daten des DX80-Empfangsmoduls weiter-
verarbeiten. Uber das Mobilfunknetz oder
via WLAN gelangen die Maschinenwerte
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auf diese Weise in die Turck Cloud, wahl-
weise auch als Private Cloud im eigenen
Rechenzentrum. Genauso unterstiitzt das
TCG20 aber auch die Anbindung in weite-
re Cloud-Umgebungen. Vorteil: Informa-
tionen konnen Tag und Nacht auf jedem
verbundenen Endgerit, wie Smartphones
oder Tablets, abgerufen und mit Alerts
iiber SMS oder E-Mail verkniipft werden.
Dazu hat die Instandhaltung Zugriff auf
ein Cloud- Portal, das ein individuell ein-
stellbares Dashboard umfasst.

Zwei Probleme gelost

Mit seinen Condition-Monitoring-L6-
sungen reagiert Turck auf zwei hiufige
Probleme in der Instandhaltung. Zu-
standswerte von Maschinen sind oft erst
gar nicht bekannt, oder aber sie erreichen
im entscheidenden Moment nicht die rich-
tigen Empfinger. Fiir beide Szenarien steht
nun eine gefiillte Toolbox bereit - vom ro-
busten Sensor im Maschinenumfeld bis
zur Visualisierung auf dem Smartphone.
Die Motoriiberwachung verdeutlicht ex-
emplarisch: Speziell in Bestandsanlagen
bedarf es keiner aufwendigen Anpassung.
Unternehmen konnen Condition Monito-
ring einfach nachriisten und ihr zusatzli-
ches Kontrollsystem autark aufbauen. (J

Weitere Informationen finden Sie
unter: turck.de/condition-monitoring



Polymerfasern stark wie Spinnenseide

LEICHT, STARK UND ZAH

Extrem belastbar und zugfest, und dabei zéh und feder-

leicht wie Spinnenseide — Materialien mit dieser aufler-
gewohnlichen Kombination von Eigenschaften werden in
vielen Industriebranchen dringend benétigt. Polymerfasern
mit eben diesen Eigenschaften hat jetzt ein Forschungsteam der

Universitdt Bayreuth entwickelt.

TEXT: Universitdt Bayreuth BILD: iStock, SafakOguz

»Die von uns entdeckten Fasern
konnen mit High-Tech-Verfahren, die
in der Industrie bereits etabliert sind,
leicht hergestellt werden - und zwar
auf der Basis von Polymeren, die welt-
weit gut verfiigbar sind. Eine einzelne
Faser ist so diinn wie ein menschliches
Haar, wiegt weniger als eine Fruchtflie-
ge und ist dennoch sehr stark: Sie kann
ein Gewicht von 30 Gramm heben, oh-
ne zu reilen. Dies entspricht etwa dem
150.000-fachen Gewicht einer Frucht-
fliege. Bei Experimenten mit der hohen
Zugfestigkeit dieser Fasern wird ihre
auflerordentliche Zihigkeit sichtbar.
Dies bedeutet, dass jede einzelne Faser
viel Energie aufnehmen kann®, erklart
Prof. Dr. Andreas Greiner, Inhaber des
Lehrstuhls fiir Makromolekulare Che-
mie IT an der Universitit Bayreuth, der
die Forschungsarbeiten geleitet hat.

Ebenfalls beteiligt waren Forscher
am Forschungszentrum Jilich, an der
Martin-Luther-Universitit Halle-Wit-
tenberg, am Fraunhofer-Institut fiir Mi-
krostruktur von Werkstoffen und Syste-
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men IMWS, an der RWTH Aachen, der
Jiangxi Normal University, Nanchang,
und der ETH Ziirich.

Fiir innovative Anwendungen

Aufgrund ihrer besonderen Eigen-
schaften eignen sich die Polymerfasern
hervorragend fiir technische Bautei-
le, die hohen Belastungen ausgesetzt
sind. Sie ermdglichen innovative An-
wendungen auf den verschiedensten
Gebieten, beispielsweise in der Textil-
industrie oder der Medizintechnik, im
Automobilbau oder in der Luft- und
Raumfahrtindustrie. Zudem sind die
Polymerfasern gut recyclebar.

»Wir sind sicher, dass wir mit unse-
ren Forschungsergebnissen das Tor zu
einer neuen zukunftsweisenden Ma-
terialklasse weit aufgestofien haben.
Praktische Anwendungen seitens der
Industrie sind schon in naher Zukunft
zu erwarten. In den Polymerwissen-
schaften werden unsere Fasern wertvol-
le Dienste bei der weiteren Erforschung
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und Entwicklung hochleistungsfihiger
Funktionsmaterialien leisten konnen®
sagt Greiner.

Die chemische Basis dieser vielver-
sprechenden Fasern ist Polyacrylnitril.
Eine einzige Faser, die einen Durch-
messer von rund 40.000 Nanometern
hat, besteht wiederum aus bis zu 4.000
ultradiinnen Fibrillen. Diese Fibrillen
werden durch geringe Mengen eines
Zusatzstoffes verkniipft. Dreidimensi-
onale Rontgenbilder zeigen, dass die
Fibrillen innerhalb der Faser fast aus-
nahmslos in der gleichen Langsrichtung
angeordnet sind.

»Wir haben diese Polymerfasern in
einem Labor fir Elektrospinnen an der
Universitit Bayreuth prépariert und
umfassend auf ihre Eigenschaften und
Verhaltensweisen hin getestet. Die ein-
zigartige Festigkeit in Kombination mit
hoher Zihigkeit hat uns dabei immer
wieder fasziniert, berichtet die Bay-
reuther Polymerwissenschaftlerin Prof.
Dr. Seema Agarwal. O



i Die Zukunftskonferenz der Industrie, 27.5.2020, Berlin
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