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Your Global Automation Partner 'une.(

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

¥ EETTiiil e

CODESYS

Flexibel einsetzbar als PROFINET Controller, EtherNet/IP Scanner oder Modbus Hannover Messe ¢
TCP Master — zusatzlich CANopen, Modbus RTU und RS232/485 Wirsind fur Sie da! PSS
Halle 9, Stand H55

TX500: Moderne HMI/PLC-Kompaktgerate zur einfachen Programmierung der
Steuerungs- und Visualisierungsfunktionen mit CODESYS 3

TBEN-L-PLC: Robuste IP67-Block-1/0Os mit CODESYS-3-SPS fur intelligente

Steuerungskonzepte ohne Schaltschrank www.turck.de/plc



EDITORIAL

Christian Vilsbeck, Chefredakteur A&D: Geht es um die
Digitalisierung der Produktion, werfen Firmen gerne
mit Hype-Wortern wie On Premise, Edge Compu-
ting, Platform as a Service, Augmented Reality,
Shopfloor Management & Co. nur so um sich.
Was in der Industrie gerade passiert, erinnert
mich sehr an die IT-Branche, wo dieser Sprach-
// gebrauch allgegenwirtig ist. Aber holen wir die
| vielen kleinen und mittelsténdischen Betriebe
' im Maschinenbau wirklich damit ab? Die IT- und
Industriewelt reden nicht umsonst noch sehr oft
aneinander vorbei. Darum frage ich mich:

,WARUM KONNEN WIR BEI DER
DIGITALISIERUNG NICHT KLARTEXT
SPRECHEN?“

Dr. Bernhard Kirchmair, Chief Digital
Officer (CDO), Vinci Energies Deutschland:
Die Digitalisierung ist ein komplexer und viel-
faltiger Prozess. Komplexitit lasst sich nur
schwer in einfache und vor allem gemeinsame
Worte fassen. Aber genau das ist unumging-
lich, um die digitale Transformation erfolgreich
zu gestalten. Denn sie erfordert interdisziplinére
Zusammenarbeit und einen offenen Dialog. Das
kann nur gelingen, wenn wir einander verstehen.

Eine fehlende gemeinsame Sprache ist neben der Unternehmenskultur die grofite
Barriere fiir die Digitalisierung. Dabei reicht es nicht aus, die gleichen Worter zu
verwenden - es geht vielmehr darum, was diese Worter bedeuten. Ein ITler versteht
unter einer Plattform etwas anderes als ein Industrietechniker.

Um eine gemeinsame Sprache zu schaffen, miissen wir aufeinander zugehen. Die
Digitalisierer miissen verstindlicher werden. Gleichzeitig steht aber auch die Indus-
triewelt in der Pflicht nachzufragen. Beide Seiten miissen der jeweils anderen ihre
Fachbegriffe erklaren.

Einheitlichkeit in Sprache und Verstindnis wird sich nur durch Zusammenarbeit
einstellen. Ganz wichtig sind deshalb gemeinsame Projekte und viel Interaktion auf
der operativen Ebene. Dann reden wir nicht mehr aneinander vorbei, sondern spre-
chen Klartext - und ziehen zusammen an einem Strang.

A&D | Ausgabe 4.2018

FAULHABER

FAULHABER Applikationen

Damit der Rover
auf dem Mars
mehr als rot sieht

FAULHABER Antriebssysteme
in der Luft- und Raumfahrt

2020 startet der ExoMars Rover zum
roten Planeten. Missionsziel: Die
Erforschung der Oberflache u. a. mit
Hilfe einer 3D Panoramakamera.
Mission fur FAULHABER: Antrieb
des Filterwechselsystems und
Fokussierung der Kamera. Die
Schwierigkeit: extreme Bedingun-
gen, extreme Positionierungsaufga-
ben, extreme Einschrankungen in
Bauraum und Gewicht. Hier kamen fur
die European Space Agency nur
Schrittmotoren von FAULHABER in
Frage.

www.faulhaber.com/exomars/de

& Hannover, 23. - 27.04.2018
g Halle 15 - Stand H29
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Antriebe extrem bei -130 Grad Celsius
Highlights der Branche

Branchenreport Medizintechnik

»Places to be“ auf der Hannover Messe 2018
Titelstory: Sichere Verbindung mit Klick

Titelinterview: ,Schneller, sicherer, kompakter®

Fachkrafte & Weiterbildung

Ingenieure dringend gesucht!

Umfrage: Anpassung an den digitalen Wandel
Kommentar: Schluss mit Jammern

Interview tiber Mangel an qualifizierten Fachkriften
Gehiltertabelle fiir Techniker & Ingenieure
Interview: ,Das Lohngefille nimmt ab“

Industrie 4.0 als Gespenst der dunklen Fabrik

Industrielle
Softwareaufléosungen

Ausbruch aus der Automatisierungspyramide
Cloud-Angebote sind flexibel in jeder Situation

Optimale Justierung im Prozessmanagement

Antreiben & Bewegen

Aktiver Energiepuffer im Schaltschrank
Universelle Kompaktantriebe
Bremsenergie zuriickgewinnen
Feldbeobachtung im Logistikzentrum

Leistungswiderstdnde sind nicht out

16

TITELSTORY
SICHERE VERBINDUNG MIT KLICK

e
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73

MODULARE MASCHINENGEHIRNE
FLEXIBEL STEUERN IM
INDUSTRIE-4.0-ZEITALTER

A&D | Ausgabe 4.2018



FOKUSTHEMA VON SEITE 20-41
WAS FACHKRAFTE WIRKLICH WOLLEN

ENERGIEMANAGEMENT
SCHALTSCHRANKSYSTEME ALS
ENERGIEPUFFER

‘M\ESSETASCHENBUC

STELLEN SIE_
SICHVOR ...~
PERFEKTION.
MIT SYSTEM. .

INKLUSIVE
MESSETASCHENBUCH ZUR
HANNOVER MESSE 2018,
GESPONSORT VON RITTAL
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next generation e-commerce

GLUCKSRAD

Wir lieben Gewinner!
rutronik.com/18141

Hightech Bauelemente
fur lhre Innovationen

Als einer der fiihrenden Distributoren fiir elektronische Bauelemente
bieten wir lhnen weltweit ein breites Produktportfolio, kompetente
technische Unterstiitzung bei Produktentwicklung und Design-In,
individuelle Logistik-Losungen sowie umfangreiche Serviceleistun-
gen.

= Semiconductors = Displays & Boards

= Passive Components = Storage Technologies

= Electromechanical Components = Wireless Technologies

Informationen zu RUTRONIK:
+49 (0) 7231 801-0 | www.rutronik.com £ |w|o]c]in}

Uberzeugen durch Leistung
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loT Connectivity Gateway for Enterprises hilscliey

Die lol Integrations-Plattform fUr IT Enterprise Solutions y COMPETENCE IN

COMMUNICATION

L

¥ !
Mit dem IoT Connectivity Gateway werden Gerate- und Prozessdaten aus dem Shopfloor analys'iert,
fur Geschaftsanwendungen aufbereitet und tiber standardisierte Schnittstellen wie OPC UA oder REST

- Cognitive
— Solution “ —
Ly

bereitgestellt. Die flexible Softwarearchitektur profitiert dabei erheblich von der jahrzehntelangen | LEle{ness .*U! Asset | ;ii :
. . . . . .. . e ntelligence Management . S8 (4] .
Erfahrung, die Hilscher im Bereich der OT Protokollstack-Entwicklung fiir die netX Chip-Familie hat. ¥ g b i "
............................................................................................................................................................ o ‘ | —1 ‘= =
Public Cloud On Premise Hybr

+ Engineering-Tool zur Filterung der relevanten Shopfloor-Daten

+ Node-RED Unterstiitzung flir das Pre-Processing und die
Darstellung der Daten fiir Anwendungen J

L1111—~ hElenl

+ Konzeption zur Integration eigener Anwendungen K

fa Besuchen Sie uns auf der Hannover i
S Messe in Halle 7, Stand F11 www.netiot.com

+ Sicherheit durch physikalische Trennung der IT/OT Netze und gehartetes Betriebssystem

- Die Integration erfolgt ohne Eingriff in die OT
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Bis zu 12 Kerne

auf der Hutschiene.

Die Embedded-PC-Serie mit Server-Rechenleistung
und Intel®-Xeon®-D-Prozessoren.

www.beckhoff.de/Many-Core-CX

Die Embedded-PCs der Serie CX2000 definieren die MaBstabe flir Hutschienen-PCs
neu. Mit 4, 8 oder sogar 12 Kernen, Task-Zykluszeiten pro Kern von 100 ps und hoher
Temperaturstabilitét von -25 °C bis +50 °C bietet dieser Embedded-PC einen echten
Leistungsschub im hochkomprimierten Format. Das Ergebnis: minimaler Footprint und
héchste Steuerungsleistung auf der Hutschiene — ideal fiir leistungsintensive Automation-
und Motion-Anwendungen.
m CPU-Varianten

m (X2042: Intel® Xeon® D-1527 2,2 GHz, 4 Cores

m (X2062: Intel® Xeon® D-1548 2,0 GHz, 8 Cores

m (CX2072: Intel® Xeon® D-1567 2,1 GHz, 12 Cores

Arbeitsspeicher: 8 GB DDR4 RAM bis max. 32 GB DDR4 RAM

Grafikkarte: separate GPU, 2 GB GDDR5

Interfaces: 2 x GBit Ethernet, 4 x USB 3.0, 1 x DVI-, 1 x Multi-Option

I/0: modular erweiterbar mit Beckhoff Busklemmen und EtherCAT-Klemmen

1

Stand F06

BECKHOFF
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Extreme Antriebe fir den Rover Mars 2020

KEIN PROBLEM
-130 GRAD CELSIUS

TEXT: Maxon BILD: NASA/JPL-Caltech

8 R ) | Ausgabe 4.2018




A&D | Ausgabe 4.2018

AUFTAKT

Der néchste Mars-Rover der US-Raumfahrtbehdrde NASA wird Bodenproben
einsammeln, versiegeln und fiir den Riicktransport bereitstellen. Fiir diese Aufgabe
liefert Maxon Motor mehrere spezifisch entwickelte Antriebe, die auch bei -130 Grad
Celsius funktionieren. Die Antriebe erfiillen dabei missionskritische Aufgaben. Der
Rover soll dutzende Bodenproben entnehmen, in Behéltern versiegeln und gezielt
auf dem Mars-Boden platzieren. Eine spétere Mission konnte sie einsammeln und
zur Erde zuriickbringen. Neun BLDC-Motoren aus der Schweiz sind im Rover fiir die
Handhabung dieser Proben zusténdig. Sie befinden sich unter anderem im Greifer des
Roboterarms, der die Probenbehélter von Station zu Station bewegt. Weitere Motoren
werden dazu verwendet, die Proben zu versiegeln und die Behalter abzusetzen. Beim
Mars Rover kommen die biirstenlosen Flachmotoren EC 32 flat und EC 20 flat in
Kombination mit einem Planetengetriebe GP 22 HD zum Einsatz. Allerdings sind die
Antriebe von Maxon Motor spezifisch fiir die Mission modifiziert. Denn sie miissen
unter anderem den Eintritt in die Marsatmosphére und die ruppige Landung iiberste-
hen sowie den harten Bedingungen auf dem Mars trotzen — wie Temperaturen von
-130 Grad Celsius und Sandstiirme.
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HIGHLIGHTS

Zahlen, Fakten, Kopfe, Events & Produkte: Was hat sich in der Branche getan? Microsoft
gibt bei Industrie 4.0 méchtig Gas, Predictive Maintenance iiberzeugt die Mehrheit nicht
und der Schaltschrankbau muss neu definiert werden. Aufierdem gibt es einen neuen
IoT-Studiengang.

)

Quelle: Pixabay

Quelle: Rittal
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Innovation ohne eigene F&E

Wachstumsstrategien

Auch wenn mittelstandische Unternehmen
oftmals keine eigene Forschung und Ent-
wicklung (F&E) betreiben, generieren drei
Viertel von ihnen Innovationen. Insbeson-
dere kleinste, kleine und mittlere Unterneh-
men wéhlen Innovationsstrategien abseits
von F&E, wie eine Studie des Instituts fiir
Mittelstandsforschung zeigt.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2326352
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AD WEEK

DIE WOCHE KOMPAKT

E-M@il fur Sie:

Relevante News aus der

m Welt der AUTOMATION.

A&D WEEK-NEWSLETTER:

Wochentlich dienstags und
donnerstags mit den wichtigsten
Meldungen - fiir Sie ausgesucht
von unserer Redaktion.

Jetzt kostenfrei registrieren unter:
www.INDUSTR.COM/AuD/Newsletter

A&D WEEK ABONNIEREN
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Branchenreport Medizintechnik

Medizin mit KI und Datenanalyse

International titige Medizintechnik-Unternehmen diirfen sich freuen. Der Markt wichst wieder
kriftig, auch wenn der Aufschwung in Deutschland verhalten ausfillt. Gleichzeitig steht der Bor-
sengang von Siemens’ Medizintechnik-Sparte an. Das zeigt aber vor allem eines: Unternehmen
miissen kiinftig flexibler werden, um die Herausforderungen der Gegenwart meistern zu kénnen.

TEXT: Florian Mayr, A&D BILD: iStock, KOHb

Sucht man derzeit nach dem Stichwort
»Medizintechnik®, tberstrahlt vor allem
ein Thema alle anderen: Siemens berei-
tet den Borsengang seiner Medizintech-
nik-Sparte ,,Healthineers® vor. Der Kon-
zern bietet am 16. Marz 15 Prozent der
Aktien an der Frankfurter Borse zum Ver-
kauf an: Bei 28 Euro pro Aktie betragen
die Erl6se damit 4,2 Milliarden Euro. Die
Ausgliederung von Healthineers ist durch-
aus spektakuldr - vor allem angesichts des
Wertes der Sparte: Die Siemens-Tochter
steigerte ihren Umsatz im vergangenen
Geschiftsjahr auf etwa 13,8 Milliarden Eu-
ro und war nach der Digital Factory das
zweitprofitabelste Unternehmenssegment.

Damit spiegelt Healthineers durchaus
das branchenweite Wachstum der Medi-
zintechnik wieder. Nach einem enttdu-
schenden Jahr 2015, als die weltweiten
Umsitze um drei Prozent schrumpften,
folgte 2016 wieder eine deutliche Um-
satzsteigerung von fiinf Prozent auf 364
Milliarden US-Dollar. Das belegt der Me-
dizintechnik Report 2017 der Unterneh-
mensberatung Ernst & Young. Allen voran
die Segmente der bildgebenden und thera-
peutischen Gerdte wuchsen stark um rund
neun beziehungsweise 13 Prozent. Die po-
sitive Entwicklung halt weiterhin an. Laut
des im Februar erschienenen Branchenre-
ports Medizintechnologien des Verbands
BVMed rechnen 72 Prozent der befragten
Unternehmen in diesem Jahr mit héhe-
ren Umsitzen auf dem deutschen Markt
als 2016. Allerdings schwicht sich die

12

Entwicklung gerade hierzulande

etwas ab. Nach einem Um-
satzwachstum von vier Pro-

zent im Jahr 2016 betrégt es

2017 laut Angaben der BV-
Med-Unternehmen nur noch

2,8 Prozent. Hohere Kosten

und geringere Preise triiben

auflerdem die Gewinnaus-

sichten auf dem deutschen Markt

etwas ein. Weltweit erwarten die BV-
Med-Unternehmen hingegen ein Wachs-
tum um 5,9 Prozent.

Paradigmenwechsel

Angesichts der im Allgemeinen sehr
positiven Zahlen ist der Bérsengang von
Siemens Healthineer-Sparte nicht nur fiir
Finanzexperten interessant, sondern wirft
auch ein Licht darauf, welche Entwicklun-
gen die Medizintechnik-Branche derzeit
umtreiben. Denn letztlich stellt sich auch
die Frage, weshalb Siemens ein solch pro-
fitables Geschiftsfeld, zumindest teilweise,
aus der Hand gibt.

Siemens-Chef Joe Kaeser wies bereits
2004 in einem Interview mit der Wirt-
schaftsWoche auf einen Paradigmenwech-
sel in der Medizintechnik hin zu einer
bedeutenderen Rolle von Molekulardia-
gnostik und Biotechnologie. ,Wir wollen
der Sparte Medizintechnik darum mehr
Handlungsspielraum geben,
fiur mogliche Akquisitionen®, erklirte er
damals. Der bevorstehende Borsengang

etwa auch

//
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novative Unternehmen
zu erwerben und sich exter-

nes Know-how zu sichern -
ohne den Mutterkonzern dabei
um Finanzmittel bitten zu missen.

Hintergrund solcher Uberlegungen ist
die Tatsache, dass sich die Gesundheits-
branche - wie viele andere gesellschaftli-
che und industrielle Bereiche - ebenfalls
wandelt. Die Digitalisierung und Vernet-
zung halt auch hier Einzug. Insbesondere
die Themen kiinstliche Intelligenz und
Datenanalyse, um mit Hilfe von Algorith-
men das Erbgut von Menschen und Bak-
terien zu entschliisseln, gelten als absolute
Trendthemen. Kaeser bezeichnete dem
Spiegel gegeniiber die Entwicklung als
Wechsel von der erfahrens- zur wissens-
basierten Medizin. Entsprechend wichtig
sind also die Daten, die tiber Krankheiten,
Behandlungsverldufe und von den Pati-

A&D | Ausgabe 4.2018

°l

\(

7

1

»

?




?

P 0 °

[mry

enten gesammelt werden, damit sie
anschlieffend ausgewertet wer-
den konnen.

o

Machine Learning

In diesen Bereich drin-

gen mitunter die groflen
Tech-Konzerne wie
Microsoft und Goog-
le. Microsoft baut bei-
spielsweise an seinem
Forschungsstandort in

Cambridge ein Team

aus Informatikern auf,

die mit Hilfe von Machine

Learning Radiologen dabei

unterstiitzen, das Wachstumsver-

halten von Krebstumoren besser zu

verstehen. Die Google-Tochter Verily Li-

fe Science arbeitet an einer Methode, das

Herzinfarktrisiko eines Menschen iiber

einen Scan seiner Netzhaut zu berechnen.
Hier ist maschinelles Lernen im Einsatz.

Die Medizintechnik-Studie des Bun-
desministeriums fiir Bildung und For-
schung erginzt die zentralen Trends noch
um Computerisierung, Miniaturisierung
und molekulare Funktionalititen. Dank
modellbasierter ~ Bildverarbeitung las-
sen sich beispielsweise die Ursachen von
Krankheiten leichter und gezielter aufde-
cken und Therapien besser planen. Auch
die Nanotechnologie nimmt eine immer
grofere Bedeutung ein, darunter etwa
In-vitro-Diagnostik, die mit DNA- oder

A&D | Ausgabe 4.2018
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Protein-Chips sowie Lab-on-a-Chip-Sys-
temen arbeitet.

Bislang ist Siemens’ Medizintech-
nik-Sparte vor allem noch von der Pro-
duktion aufwendiger und teurer medizini-
scher Gerite geprégt. 8,2 Milliarden Euro
setzt das Unternehmen allein mit bildge-
benden Apparaten wie MRTs und CTs um.
Der Bereich der neuartigen OP-Methoden
ist dagegen mit 1,5 Milliarden Euro Um-
satz vergleichsweise klein. Der Borsengang
ermoglicht es Healthineers daher kiinftig,
flexibel auf neue Technologien und Trends
zu reagieren. Ubernahmen wie der 2016
erfolgte Kauf des Molekulargenetik-Un-
ternehmens Neo New Oncology konnten
also schon bald haufiger erfolgen. Die
zunehmende Bedeutung von Akquisen
spiegelt sich auch im Report von Ernst &
Young wieder: Das Volumen von Uber-
nahmen in den USA und Europa erreicht
mit 100,4 Milliarden US-Dollar einen
neuen Hoéchststand in der Medizintech-
nik-Branche und bedeutet eine Zunahme
um 46 Prozent im Vergleich zum Vorjahr.

Die Notwendigkeit des Borsengangs
spricht auch Michael Sen, Aufsichtsrats-
vorsitzender von Siemens Healthineers,
an: ,Das ist fiir Healthineers der nichste
logische Schritt und die Grundlage, um
unsere starke Position als fithrender glo-
baler Medizintechnik-Anbieter auszubau-
en.“ Angesichts der vielversprechenden
Zahlen diirfte das Unternehmen jedenfalls

gut aufgestellt fiir die Zukunft sein. O

Medical

MEAN WELL

MeanWell Power Supplies
Serie MIPM
e Kompakte Bauform
¢ Isolationsklasse II
e Fiir Anwendungen aus der
Medizintechnik EN 60601-1
(2x MOPP Level)
¢ Niedrige Leerlaufleistung
< 0,075 Watt
e Beriihrungsstrom < 80 pA

Distribution by Schukat electronic
 Uber 200Hersteller

* 97 % ab Lager lieferbar

* Top-Preise von Muster bis Serie

¢ Personlicher Kundenservice

Onlineshop mit stiindlich aktuali-
sierten Preisen und Lagerbestinden

sch“katucom

SCHUKAT
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Places to be!

Diese Events auf der Hannover Messe 2018 sind Pflicht.

01

Industrial Internet

Im Forum Industrie 4.0 meets the Indus-
trial Internet wird die Vernetzung der
Produktion in Vortridgen und Diskussi-
onsrunden erortert. Praxisbeispiele und
die dem Forum angeschlossene Smart-
Factory KL demonstrieren erginzend,
wie Industrie 4.0 in der Praxis und an
Beispielen live funktioniert.

Halle 8, Stand D17

23. - 27. April 2018, 10:00 - 18:00 Uhr

14

02

Additive Fertigung

Unter dem Motto ,,Maschinenbau als
Anwender von Additiver Fertigung*“
steht das Symposium Additive Manu-
facturing. Anhand von Anwendungs-
beispielen zeigen Technologie-Anbieter
die Vielfalt und Starken der Additiven
Fertigung sowie deren Nutzung im
Maschinenbau.

Technology Academy, Pavillion 36

24. April 2018, 09:30 - 15:30 Uhr

03

Internationale MES-Tagung

Mit der Transformation zur Industrie
4.0 und wachsenden Anforderungen an
Effizienz und Flexibilitat im Shop Floor
steigen die Erwartungen an produkti-
onsnahe IT. Beispiele fiir den Einsatz
von Manufacturing-Execution-Syste-
men liefert die Internationale MES-Ta-
gung. DerBranchentreff ist Teil der Leit-
messe Digital Factory und richtet sich
an Unternehmen der Prozessindustrie
und der diskreten Fertigung. Die Praxis
steht auf der Tagung im Vordergrund.
Abgerundet wird das Programm mit der
Guided Tour ,,MES Solutions®
Convention Center (CC), Saal 3A

26. April 2017, 10:30 - 17:00 Uhr

A&D | Ausgabe 4.2018
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4
Forum Industrial Security
Sicher in die digitale Zukunft ist das
Motto des Forums. Themen wie Secu-
rity by Design, OPC UA Security oder
Know-How schiitzen werden erortert.
Halle 6, Stand C02
23.-27. April 2018, 09:30 - 17:00 Uhr

05

CAE-Forum flr die Industrie
Das CAE Forum zeigt in zehn Sessions
und Podiumsdiskussionen, was nume-
rische Simulation, Additive Fertigung
und 3D Visualisierung leisten kénnen.
Halle 6, Stand L46

23.-27. April 2018

06

Forum Industrial Supply

Im Dialog mit potenziellen Partnern
und Kunden iiber innovative Zulieferlo-
sungen und Leichtbau.

Halle 4, Stand E58

23. - 27. April 2018, 10:00 - 17:00 Uhr

A&D | Ausgabe 4.2018
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07

Invest in China

Auf dem Chinesisch-Deutsches Koope-
rationsforum fiir Intelligente Fertigung
2018 sind deutsche und chinesische
Experten, Unternehmen und Investoren
aus dem industriellen Maschinen- und

Anlagenbau vertreten. Hier werden die
Themen Entwicklungstrends von ,Made
in China 2025 Stand und Entwick-
lung von Industrie 4.0 in Deutschland,
Zusammenarbeit in der industriellen
Fertigung sowie Impulse fiir die Chi-
nesisch-Deutsche Zusammenarbeit
diskutiert und Potenziale fiir die Weiter-
entwicklung der intelligenten Fertigung
sowie bilateraler Kooperationen auf
beiden Markten erortert.

Halle 27, Stand B38 (Business Forum 2)
23. April 2018, 10:30 - 12:30 Uhr

“ANTRIEB

W Sicher W Flexibel W International

& || CeMAT

HANNOVER
MeSse
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SICHERE VERBINDUNG

MIT KLICK

Stecker rein und fertig - so einfach ist es bei Haushalts-
geriten. In der Industrie sind die Anspriiche ungleich hérter
und Schnittstellen miissen verriegelt werden, um einen ent-
sprechenden Schutz zu gewdhrleisten. Mit den neuen Push-
Pull-Steckverbinder von Harting steht die sichere Verbindung
schnell und ohne Werkzeug - mit einem Handgriff.

TEXT: Jonas Diekmann, Harting BILDER: Harting

Schnittstellen in industriellen An-
wendungen unterliegen erhohten An-
spriichen. Auf der einen Seite sind
es duflere Faktoren wie Feuchtigkeit,
Staub, Schadgase oder Vibrationen, die
eine Verbindung beeintrachtigen und
storen konnen. Auf der anderen Seite
steht die Handhabung und Bedienungs-
freundlichkeit durch Fachkrifte. Der
Schutz einer Verbindung hat, um den
schlimmsten Fall einer Anlagenstérung
oder Zerstérung zu verhindern, hochste
Prioritat. Trotzdem muss die Handha-
bung des Steckverbinders leicht und be-
nutzerfreundlich sein. Die Abdichtung
und Resistenz der Verbindung gegen
Schmutz oder unbeabsichtigtes Losen
durch Vibrationen wird in der Regel
durch eine Verriegelung hergestellt - re-
alisiert durch Verschrauben des Steck-
verbinders, Hebel oder Clips oder wei-
tere Systeme.

Oft sind zur Montage Werkzeuge
und geschultes Personal fiir die Uber-
prifung der korrekten Verbindung un-
erldsslich. In der Praxis fehlt beim Ste-
cken und Verriegeln von Steckverbin-
dern aber oft beides. Um diese Feh-
lerquellen auszuschlieflen, musste
man an der Schnittstelle selber
ansetzen.

Click & Ready

Hier bietet Harting schon seit linge-
rer Zeit das PushPull-System erfolgreich
an. In den Varianten 4, 14 und Power L
sind dies klassisch rechteckige Steckver-
binder, die ihren Ursprung in der Au-
tomobilindustrie oder der industriellen
Geriteverkabelung haben. Hier spielen
Faktoren wie Robustheit und schnelle
aber gleichzeitig sichere Installation eine
vordergriindige Rolle. Das Sprichwort:
»Zeit ist Geld*, gilt hier immer noch. Mit
PushPull-Steckverbindern koénnen in
kiirzester Zeit Steckgesichter aller Art si-
cher verbunden werden. Ein akustisches
Click gibt dem Monteur dabei stets die
Riickmeldung, dass die Verbindung nun
wasserdicht und geschlossen ist. Kein
Werkzeug, keine Drehmomente, keine
spezielle Personalunterweisung.

In den universellen ,Containern®
der Gehiduse von Variante 4 und 14 sind
diverse Steckgesichter unterzubringen.
Je nach Einsatz konnen dies RJ45, op-
tische Fasern in Kunststoff oder Glas,
oder auch USB fiir die Ubertragung von
Daten sein. Sollen Signale gebtindelt und
weitergeleitet werden, stehen Anwen-
dern Steckgesichter in zehn- und 20-po-
lig zur Wahl. Aber auch die Leistungs-
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Mit seinen neuen PushPull-Steckverbindern
ermoglicht Harting eine sichere Verbindung,
die werkzeuglos und platzsparend erfolgt.

versorgung kann durch die werkzeuglo-
se Schnittstelle bis zu 690V bei 16A
sichergestellt werden. Gerdtehersteller
haben so alle notwendigen Losungen aus
einer Hand in einem einheitlichen und
genormten System.

Das neueste Mitglied der Push-
Pull-Familie ist durch Wiinsche und
Anforderungen des Marktes entstan-
den. Die Mini-Displayport-Schnittstelle
in der Variante 4 bedient die gesteiger-
te Verwendung von HMIs in Form von
Bildschirmen und Bedienteilen, die mit
Videosignalen versorgt werden. Um hier
die zusidtzliche Umwandlung von Video-
signalen in Ethernet zu vermeiden, bie-
tet die Displayport-Schnittstelle die di-
rekte Weiterleitung von Videosignalen.
Neben all diesen rechteckigen Vertretern
des PushPull-Systems, gilt es, die Rund-
steckverbinder nicht zu vergessen.

Rundstecker mit PushPull

Der gingigste Vertreter im Bereich
der metrischen Rundsteckverbinder ist
der M12. Er ist urspriinglich ein klassi-
scher Signalsteckverbinder mit Schraub-
anschluss fiir Sensoren und Aktoren. In
den letzten Jahren hat sich diese Schnitt-
stelle durch D- und X-Kodierung immer
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mehr auch fir Fast Ethernet und Giga-
bit-Ethernet-Anwendungen  etabliert.
Alle samt haben sie jedoch die Verriege-
lung durch eine Verschraubung gemein,
die mit einem speziellen Drehmoment-
schlissel uberpriift werden muss, wenn
die vorgegebene IP65/67-Schutzklasse
sichergestellt werden soll. Die Montage
dauert denkbar lange und die Packungs-
dichte von Schnittstellen auf Switchen ist
eher miaflig - ein gewisses Maf3 an Platz
fiir das Werkzeug wird stets benotigt.

Um der gesteigerten Rolle des M12
gerecht zu werden, bietet Harting seit
langerem den M12 mit dem Push-
Pull-Mechanismus an und hat ihn im
ersten Schritt im Bahnmarkt platziert.
Die Anforderungen auf der Schiene
sind mit die hochsten, die es zu erfiillen
gibt. Da die Riickmeldungen der Bahn-
hersteller durchweg positiv waren und
die allgemeine Entwicklung in allen in-
dustriellen Geschiftsfeldern auf immer
mehr Modularitidt setzt, hat Harting
sich entschlossen, die PushPull-Steck-
verbinder aller Baureihen durch neue
Varianten zu ergdnzen. Auch Leiter-
plattenanschliisse  fiir Rundsteckver-
binder werden zukiinftig fiir das Push-
Pull-System ausgelegt. Dies geht nicht
zu Lasten bisheriger Anwender, denn die
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Schnittstellen sind riickwértskompatibel
und nach wie vor mit konventionellen
M12-Schraubverriegelungen zu nutzen.
So kann schrittweise auf PushPull um-
gestellt werden. Die andere Alternative
stellen im M12-Bereich Adapter dar, die
eine Standard-M12-Schraub-Buchse zur
PushPull-Buchse wandeln.

Wer profitiert?

Die Zeitersparnis durch PushPull
kommt bei Anwendern gut an und kann
ein entscheidendes Kaufkriterium bei
der Auswahl des Gerites spielen. Push-
Pull ldsst sich auch kompakter auf einem
Gehéuse platzieren. Hier ist man auch
schon beim Knackpunkt und der eigent-
lichen Zielgruppe: dem Anwender. Mon-
teure, Einrichter, Servicepersonal oder
Hilfsarbeiter. Durch den Wegfall von
Werkzeug und der schnellen Verriege-
lung kann beispielsweise der M12-Push-
Pull bis zu 70 Prozent Montagezeit im
direkten Vergleich zu Schraub-M12 ein-
sparen. Dieser Faktor kommt natiirlich
am ehesten beim Anschluss vieler Ste-
cker zum Tragen, aber auch die verein-
fachte Bedienung fiir ungelerntes Perso-
nal schafft deutlich mehr Prozesssicher-
heit durch eine klare Riickmeldung und
einfachste Bedienung. OJ



TITELINTERVIEW

»Schneller, sicherer, kompakter”

Schluss mit Werkzeug und Fehlerquellen: Die PushPull-Technik erleichtert die Handha-
bung von Steckverbindern erheblich. Harting setzt deshalb voll auf die neue Verbindungs-
technik. Allerdings legt der Hersteller im Sinne der Kunden viel Wert auf eine Standar-
disierung, wie Frank Welzel, Director Global Product Management, und Lennart Koch,
Global Product Manager, im Gespriach mit A&D betonen.

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

A&D: PushPull erleichtert die Handha-
bung erheblich. In welchen Branchen ist
dafiir ein besonderer Bedarf?

Welzel: Der Ursprung der PushPull-Tech-
nologie liegt im Automobilbereich und
sie ist dort mit den Rechtecksteckverbin-
dern V14 sehr stark etabliert. PushPull
hat gegeniiber Schraubverbindungen aber
generell einen Vorteil tiberall dort, wo
viel installiert wird und eine grofle An-

- minimiert.
J Lennart Koch
zahl von Steckverbindern notwendig ist.

Koch: Im Grunde sind wir mit Push-
Pull-Steckverbindern in allen Branchen
vertreten, wo industrielle Gerite instal-
liert werden. Die Anwendungsgebiete rei-
chen von Verkehrstechnik tiber Automo-
biltechnik bis hin zu Veranstaltungs- und
Bithnentechnik. Uberall, wo man Stecker

braucht, die schnell angeschlossen wer-
den miissen, ist PushPull vorne mit dabei.
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Bei den beliebten M12-Steckern hat Har-
ting die PushPull-Technologie zuerst in
der Bahntechnik etabliert. Warum?

Welzel: Die Bahntechnik gilt als eine der
hochsten Messlatten, was Vibrationen,
Schock und Umgebungsbedingungen an-
geht. Wenn eine Steckverbindung diese
Anforderungen erfiillt, kann man sie si-
cher tiber alle Industrien ausrollen. Unser
Anspruch ist immer, hartesten Bedingun-

»Mit unserer PushPull-Technik
sparen Anwender nicht nur Zeit und
Platz, auch Fehlerquellen werden

Global Product Manager, Harting

gen gerecht zu werden, darum haben wir
in der Bahntechnik bei M12-Steckverbin-
dern mit PushPull begonnen.

Liegt der grofie Vorteil von PushPull da-
rin, Fehlerquellen zu reduzieren?

Welzel: Das aufjeden Fall! Wenn im Steck-
verbinderbereich geschraubt wird, ist von
den meisten Herstellern ein Drehmoment
von 0,6 Nm vorgeschrieben. Wir wissen

selbst, dass die Kluft zwischen Theorie
und Praxis hier sehr hoch ist. Demzu-
folge wird mit Drehmomentschliisseln
nicht durchgéingig gearbeitet. PushPull
dagegen sorgt automatisch dafiir, dass die
Dichtungen genau den richtigen Druck
bekommen und die Steckverbindung si-
cher arretiert ist. Bei unserem PushPull
verfolgen wir auch die Philosophie, nach
dem Stecken keinen zweiten Schritt zu
benoétigen, beispielsweise fiir eine Dre-
hung fiir die Verriegelung. Man darf nie
vergessen, dass jeder zusitzliche Arbeits-
schritt einen Aufwand und somit eine
Fehlerquelle bedeutet.

Und wie merkt der Anwender den rich-
tigen Sitz der Steckverbindung bei der
Montage?

Welzel: Eine Riickmeldung ist fiir die kor-
rekte Verbindung natiirlich sehr wichtig.
Bei unserer PushPull-Technik erhilt der
Anwender neben einem haptischen Feed-
back auch ein deutlich horbares Klickge-
rausch fiir die eindeutige Verriegelung.
Wir haben das durchgéngig tiber alle Pro-
duktfamilien mit PushPull sichergestellt.
Koch: Bei unseren PushPull V4-Recht-
ecksteckverbinder mit PushPull bieten
wir zusétzlich die Moglichkeit einer
Plombierung, wenn aus Sicherheitsaspek-
ten eine Verriegelung notwendig ist.

Gerade erwihnten Sie den Rechteck-
steckverbinder V4. Wird dieser zuneh-
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mend von der MI12-Produktfamilie mit
PushPull abgelist?

Koch: Der M12 ist ein ganz klassischer
Sensorsteckverbinder fiir Signale, der
ganz unten in der Feldebene sitzt. Er hat
jetzt seinen Siegeszug angetreten, um
auch die Daten- und Power-Verkabelung
zu erobern. Im Bereich der Automobil-
verkabelung wird es ebenfalls mehr in
Richtung M12 gehen. Aber da, wo Fle-
xibilitdt hinsichtlich der Steckverbinder-
einsdtze gefordert ist, wird der recht-
eckige Steckverbinder weiterhin seine
Daseinsberechtigung haben. Sonst hatten
wir auch niemals in eine zweite Generati-
on investiert.

Welzel: Die etwas grofiere V4-Bauform
ermoglicht ganz unterschiedliche Schnitt-
stellen, die wir mit einem M12-Rund-
steckergehduse nicht bedienen koénnen.
Aktuell haben wir zum Beispiel einen
Displayport in ein V4-PushPull-Gehduse
integriert - das wire mit M12 nicht mog-
lich. Wir sehen die beiden Steckverbin-
dersysteme als sich ergédnzend, nicht als
ablésend.

Braucht PushPull im Vergleich zum
Schraubanschluss mehr Platz?

Koch: Unser PushPull greift von aufien
auf eine Gehédusekontur auf und benotigt
etwas mehr Platz als die Schraubvarian-
te. Allerdings werden die paar Millimeter
mehr als wieder wettgemacht, denn es ist
kein Montageraum fiir einen Drehmo-
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»Harting setzt sich sehr fiir die
Standardisierung von M12-PushPull
ein, weil wir dem Anwender
Flexibilitit geben wollen.

Director Global Product Management, Harting

mentschliissel erforderlich. Denken Sie
beispielsweise an einen Switch oder Ga-
teway, wo viele M12-Anschliisse neben-
einander platziert sind. PushPull erlaubt
hier deutlich hoéhere Packungsdichten.
Beim Stecken ist auch fiir die Finger des
Monteurs kein grofies Umfeld notwendig.

Sind Ihre M12-PushPull-Buchsen auch
kompatibel zu bisherigen M12-Schraub-
steckern?

Welzel: Ja! Die Kompatibilitat ist aus un-
serer Sicht ein ganz wichtiger Aspekt.
Kunden, die sich bei Ihren Maschinen
und Gerdten fiir PushPull und dessen
Vorteile entscheiden, bleiben voll kom-
patibel zu bisherigen M12-Steckern mit
Schraubgewinde. Anwender, die dann
diese Maschinen und Gerite mit Push-
Pull einsetzen, bleibt weiter véllige Ent-
scheidungsfreiheit, auf welche Steckver-
bindung sie setzen wollen. Natiirlich geht
es nicht, eine PushPull-Kabell6sung an
eine alte M12-Buchse anzuschlieflen, da
fehlt schlicht in der Buchse die Mechanik.

Wie sieht es denn mit der Kompatibili-
tit zwischen den PushPull-Technologien
unterschiedlicher Anbieter aus?

Welzel: Wir haben uns Mitte 2017 stra-
tegisch dazu entschlossen, kein weiteres
proprietires PushPull-System auf den
Markt treiben. Denn die Anwenderak-
zeptanz wird immer limitiert bleiben,
wenn jeder Hersteller von MI2-Push-

TITELINTERVIEW

Frank Welzel

Pull-Steckverbindern wieder sein eige-
nes Stippchen kocht. Wir engagieren uns
deshalb als treibende Kraft fiir die Verab-
schiedung eines Standards.

Standardisierung bremst aber auch die
Innovation...

Welzel: Natiirlich, je mehr standardisiert
wird, desto weniger Freiheitsgrade erge-
ben sich. Wir hitten zwar Konzepte fiir
proprietdre Losungen mit noch mehr In-
novationskraft und Alleinstellungsmerk-
malen in der Schublade, aber Harting
stellt die Anwender ins Zentrum - und die
wollen auf Standards setzen. Erst dann
wird PushPull flichendeckend zum Er-
folg. Gelingt die Standardisierung nicht,
werden viele Anwender auch in hundert
Jahren noch schrauben.

Wann erwarten Sie einen M1I12-Push-
Pull-Standard und wie sieht es bei den
Rechteck-Steckverbindern aus?

Koch: Unser Wunschszenario wire, wenn
der Standard 2019 vorldge. Die Rechteck-
steckverbinder V4 und V14 entsprechen
bereits einer Norm, die stindig weiter-
entwickelt wird. Und weil der V4-Push-
Pull-Steckverbinder eine Harting-Erfin-
dung ist, waren wir auch der Treiber, ihn
in eine Norm zu tberfithren. Damit ge-
ben wir dem Kunden auch bei den Recht-
ecksteckverbindern mit PushPull die Si-
cherheit, bei der Verkabelung nicht nur
auf einen Hersteller setzen zu miissen.J
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Fachkraftemangel

Ingenieure dringend
gesucht!

Ein attraktiver Arbeitgeber zu sein, ist fiir

die Existenz eines Unternehmens entschei-
dend. Wie Employer Branding Ingenieure und
IT-Spezialisten verfiihren kann und was es
bringt, erklaren Experten aus der Personalwelt.

TEXT: Selina Doulah, A&D
BILDER: iStock, Nitsawan; Karsten Lensing, Bundesagentur fiir Arbeit

Prof. Dr. Gunther Olesch ist stolz. Stolz, dass sein Unterneh-
men Phoenix Contact vom Fachkriftemangel verschont bleibt.
Stolz auf die grofle Anzahl an Bewerbungen: ,,Bis zu 1.400 Bewer-
bungen landen bei uns jeden Monat auf dem Tisch,* erzahlt der
Geschiftsfiihrer fiir Personal bei Phoenix Contact. Das sind mehr
als 40 am Tag. Der Grund: Bereits vor 20 Jahren hat das Unter-
nehmen begonnen, sich als Arbeitgebermarke zu etablieren.

Hier fehlen die meisten Fachkrifte

Viele andere Industrieunternehmen haben wesentlich gréfe-
re Schwierigkeiten Fachkrifte zu finden. Diesen Mangel spiiren
laut einer Analyse der Bundesagentur fiir Arbeit vom Dezem-
ber 2017 besonders Firmen, die Ingenieure und IT-Spezialisten
brauchen. In den technischen Berufen zeigt sich ein Mangel an
Experten in der Fahrzeugtechnik, der Softwareentwicklung und
Programmierung. Auflerdem herrscht in den Bereichen Metall-
bau- und Schweifltechnik sowie in der Mechatronik und Automa-
tisierungstechnik ein Defizit an Fachkriften. In der Mechatronik
und Automatisierungstechnik beispielsweise bleiben Stellen im
Durchschnitt 135 Tage unbesetzt (im Juni 2017 waren es noch
144 Tage). Das ist laut der Analyse 32 Prozent langer als bei an-
deren Berufen - auch hier gibt es aber eine Verbesserung im Ver-
gleich zum Juni 2017 mit noch 44 Prozent.

Mit Geld allein ist der Profi nicht zu kédern

Eine mogliche Losung gegen den Mangel ist das Employer
Branding: die Markenbildung hin zu einem attraktiven Arbeit-
geber. Ein wichtiger Punkt dabei ist es, auf die Wiinsche der
Mitarbeiter und der Bewerber einzugehen. Dabei fillt zuerst das
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Schlagwort Work-Life-Balance, also das Gleichgewicht zwischen
Berufsleben und privaten Bediirfnissen. Dazu tragen flexible Ar-
beitszeiten, wie etwa Gleitzeit, bei. Hinzu kommt eine ebenfalls
flexible Uberstundenregelung. Das bedeutet nicht nur, dass ein
Arbeitnehmer seine Uberstunden abbauen, sondern auch Stun-
den im Vorfeld aufbauen kann, um sich fiir einen spéteren Zeit-
punkt Freizeit zu schaffen. Ebenso wichtig ist den Bewerbern aus-
reichend Urlaub. Wer eine gut geeignete Fachkraft fiir sich gewin-
nen will, sollte mit Urlaubstagen nicht geizen. ,,Die Zusammenar-
beit mit einem Kunden, der einem Bewerber nur 25 Urlaubstage
anbietet, wiirde ich hochstwahrscheinlich ausschlieffen’, erklart
Maximilian Beckmann von der Personalberatungsfirma Esar.
Sein Unternehmen hat sich auf die Suche nach Fachkriften fiir
Elektrotechnik und IT spezialisiert.

Wohlfithlzone Arbeitsplatz

Mit einem sehr guten Arbeitsklima ldsst sich der Experte also
tiberzeugen. Der heutigen Generation ist eine gute Atmosphire
wichtiger als ein hoher Verdienst, meint Prof. Dr. Olesch: ,,Ein-
mal im Monat gibt es Geld, aber an 20 Tagen geht man nicht gern
zur Arbeit - das funktioniert nicht mehr. Junge Menschen ent-
scheiden sich eher fiir eine Firma, die ein gutes Klima hat. Wenn
sie sich wohl fiihlen, bleiben sie auch.” Was die Fachkrifte wollen,
fasst er zusammen: ,,Eine Ausgewogenheit zwischen Privat- und
Berufsleben, die Sinnhaftigkeit der Arbeit und das Erfahren von
Wertschétzung.“ Fiir die Firmen bedeutet das, darauf zu achten,
dass der Bewerber gut ins Team passt und sich dort auch wohl
fithlt. Um das herauszufinden, ist es sinnvoll, mehr Zeit in die
Bewerbungsphase zu investieren, erklart Beckmann. Er fordert in

Vom Fachkraftemangel in der Mechatronik
und der Automatisierung sind so gut wie alle
Bundeslander in Deutschland betroffen.

. = Fachkrafternangel

. = Anzeichen filr
Fachkrafleengpisse

= kaine Anzeichen
fir Engpasse

= Keine Daten aufgrund
klzinar Grolenordnungen

dieser Phase mehr Transparenz von beiden Seiten. ,Unternehmen
konnen natiirlich behaupten, das Team wiirde total harmonieren
- aber wenn das dann nicht so ist, haut der neue Mitarbeiter nach
sechs Monaten wieder ab. Eine hohe Fluktuation bringt keinem
was, meint er.

Schnuppertag zeigt, ob die Chemie stimmt

Beckmann rit auch Bewerbern, offen ihre Wiinsche zu au-
Bern - und Unternehmen, die Bewerber nicht nur zu einem Vor-
stellungsgesprach einzuladen, sondern zu einem Bewerbertag.
An diesem Tag ist es besser, wenn keine Fithrungskraft anwesend
ist, sondern nur das Team, mit dem der Bewerber spiter arbei-
ten wird. Er kann dann am ersten kleinen Meeting teilnehmen,
seinen Aufgabenbereich begutachten und die Mittagspause mit
seinen zukiinftigen Kollegen verbringen. Dadurch wissen beide
Seiten eher, ob die Zusammenarbeit funktionieren wird.

Sozialkompetenz wichtiger als Fachkompetenz

Prof. Dr. Olesch hat seine eigene Strategie, die Bewerber schon
frith personlich kennenzulernen. Er ist Professor an der Hoch-
schule Ostwestfalen-Lippe. Seine Lehrtatigkeit fiir die Ficher Ma-
nagement Skills and Business Administration im Master-Studien-
gang Information Technology nutzt er, um dort mit Studierenden
und damit potentiellen Mitarbeitern in Kontakt zu treten. ,Man
lernt die Studierenden {iber ein Jahr kennen und sieht, wer zu uns
passt. Und dann ist gleich der personliche Kontakt da“ erklart er.
Wer keinen eigenen Professor im Unternehmen hat, kann Ver-
anstaltungen von Hochschulen oder Personalmessen nutzen, um
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seine Firma vorzustellen. Personlicher Kontakt fithrt auflerdem
dazu, die Sozialkompetenz eines Bewerbers schon frithzeitig zu
erkennen. Die ist in vielen Féllen sogar wichtiger, als die Fach-
kompetenz. Dass es auf der menschlichen Ebene tatsachlich sogar
mehr passen muss, als auf der fachlichen, erklirt Personalberater
Beckmann immer 6fter Bewerbern, die das Anforderungsprofil
einer Stellenausschreibung nicht hundertprozentig erfiillen. Zum
einen kann ein Bewerber, der bisher mit einer anderen Technolo-
gie gearbeitet hat, oftmals frischen Wind ins Unternehmen brin-
gen, zum anderen kann die fachliche Kompetenz auch ausgebaut
werden. Prof. Dr. Gunther Olesch bestitigt: ,Wir schauen zu 70
Prozent auf die Sozialkompetenz und nur zu 30 Prozent auf die
Fachkompetenz.*

Ende des Fachkréftemangels ist nicht in Sicht

Der Mangel an Fachkriften ist kein temporires Phanomen,
sondern wird sich in Zukunft noch verstirken. Durch die voran-
schreitende Digitalisierung braucht es in Zukunft immer mehr
Fachkrifte fir beispielsweise Elektrotechnik, Automation und IT.
Darauf sollten sich Firmen einstellen. ,,Ich behaupte, in 20 Jahren
wird es manche Unternehmen nicht mehr geben - nimlich die,
die kein Employer Branding betreiben®, sagt Prof. Olesch.

Digitale Affinitdt frith férdern

Employer Branding allein wird allerdings den Fachkrifte-
mangel nicht stoppen, prophezeit Maximilian Beckmann. Auch
das Bildungssystem sei gefragt. Anstatt ihnen technische Mittel
wie Tablets im Unterricht zu verbieten, sollten diese integriert
werden. AufSerdem miissten seines Erachtens ganz eigene Ficher,
die auf die Digitalisierung ausgerichtet sind, geschaffen werden.
Eine Umfrage der Wirtschaftspriif- und Beratungsgesellschaft
Pricewaterhousecoopers (PWC) zeigt, dass viele Unternehmen
das genauso sehen. 81 Prozent von ihnen haben laut dieser Be-
fragung Schwierigkeiten, ihren Bedarf an qualifiziertem Personal
zu decken.

Fachkrifte in den eigenen Reihen ausbilden

Phoenix Contact setzt ebenfalls auf Bildung - auf zwei Ebe-
nen: Das Programm ,,Aubikom® bietet Schiilern, die Schwierig-
keiten haben, ihren Hauptschulabschluss zu schaffen, Praktika in
den Ferien und unterstiitzt und motiviert sie beim Lernen. Nach
ihrem Abschluss bekommen sie dann einen Ausbildungsplatz in
der Firma. Zusitzlich werden Mitarbeiter geférdert, wenn sie ein
duales Studium und damit Aufstiegschancen anstreben. O

Die Welt ist im steten Wandel. Mit hochster Prazision, absoluter Ausregelgenauvigkeit und idealen
Gleichlaufeigenschaften reagiert unsere Servo-Driver-Box in industriellen Anwendungen auf jede
Storgrofle — 1.000 Mal schneller als der menschliche Muskel. So haben Sie immer alles im Griff.

Erfahren Sie mehr auf der

Hannover Messe, EtherCAT Pavilion, Halle 9, Stand D19

o
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SUSANNE
KUNSCHERT

Mit der Digitalisierung be-
fasst Pilz sich schon lange:
Unsere Mitarbeiter bilden wir
gezielt mit Schulungen weiter,
um sie auf die Herausforde-
rungen des Wandels gut vor-
zubereiten. Die Verdnde-
rungen in der Arbeitswelt 4.0
ziehen sich durch das ganze
Unternehmen. Hier haben
wir unsere Fiithrungsrichtli-
nien erweitert und mit Blick
auf die Anforderungen der
heutigen Arbeitswelt ange-
passt. Wichtig ist die Trans-
parenz der Schritte eines Un-
ternehmens; auch setzen wir
einfach schon so frith wie
moglich an und geben Ein-
blicke in die ,moderne* Ar-
beitswelt. Unseren Bedarf an
qualifizierten Fachkriften de-
cken wir zum wesentlichen
Teil tiber die Ausbildung im
eigenen Haus ab. Unsere Aus-
zubildenden werden nach
Abschluss grundsitzlich
ubernommen, Perspektiven
und Aufstiegschancen sind
jederzeit gegeben. O

Managing Partner BD Commerical, Pilz
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MARIANNE
KUSEJKO

Wir arbeiten eng mit Bil-
dungseinrichtungen zusam-
men, um begabte junge Men-
schen iber Projektarbeiten
fiir uns zu gewinnen. Durch
die Entwicklungsbandbreite
von Sigmatek ist fiir Be-
rufseinsteiger wie fiir Exper-
ten das passende Aufgaben-
gebiet dabei. Das ist uns auch
sehr wichtig. Wir gehen weg
vom ,one-size-fits-all“-Prin-
zip. Die fortschreitende Digi-
talisierung sehen wir eng ver-
kniipft mit Spezialisierung
und Zusammenarbeit in agi-
len Teams. Unsere Mitarbei-
ter sollen die Moglichkeit ha-
ben, ihre Stirken und Ideen
in verschiedene Projekte ein-
zubringen. Durch perma-
nente Weiterbildung, flache
Hierarchien und eine offene
Firmenkultur kénnen unsere
Teammitglieder neue Gren-
zen ausloten und freier den-
ken. Nur so ist wirkliche In-
novation moglich. O

Geschéftsflihrung Finanzen & Personal,
Sigmatek

Shuttlewechsel im Betrieb

ACOPOStrak

Hochste Effektivitat
in der Produktion

www.br-automation.com/ACOP0OStrak

23. - 27. April 2018
Halle 9

Stand D26

Besuchen Sie uns!
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SONJA ROTH

Wir gewinnen junge, talen-
tierte Fachkrifte unter ande-
rem, indem wir ihnen die
Méglichkeit bieten, in span-
nenden, zukunftsweisenden
Digitalisierungsprojekten zu
arbeiten. Sie konnen be-
reichsiibergreifend an ver-
schiedenen Harting-Standor-
ten tdtig sein, auch im
Ausland. Dariiber hinaus
profitieren unsere Nach-
wuchskrifte von einem brei-
ten Angebot an Weiterbil-
dungsmoglichkeiten,  zum
Beispiel als E-Learning, {iber
Priasenzveranstaltungen oder
auch durch die Foérderung
von berufsbegleitenden Stu-
diengdngen. Die Seminare
reichen von Soft Skills bis hin
zur Digitalen Transformati-
on. Unser betriebliches Ge-
sundheitsmanagement Fit@
Harting wird von den Mitar-
beitenden ebenfalls sehr gut
genutzt. Zudem bietet Har-
ting {iber 50 verschiedene
Gleitzeit- und tber 100 Teil-
zeitmodelle sowie Home-Of-
fice an. O

Zentralbereichsleiterin Personal,
Harting

PHILIPP
WOLTER

Wago bietet talentierten Be-
rufseinsteigern  spannende
Positionen mit Entwicklungs-
perspektiven in den unter-
schiedlichsten Bereichen.
Wichtig sind zum einen die
sehr interessanten Aufgaben
mit viel Freiraum als auch die
kurzen Entscheidungswege,
die ein Familienunternehmen
ausmachen, sowie Professio-
nalitdt und ein starkes Wachs-
tum. Um unsere neue Mitar-
beiter langfristig an Wago zu
binden, bieten wir unter-
schiedliche Mafinahmen an.
Diese beinhalten verschie-
dene Entwicklungs- sowie in-
dividuell abgestimmte Wei-
terbildungs- und  Schu-
lungsprogramme. Auflerdem
unterstiitzen wir unsere Mit-
arbeiter aktiv im Bereich
Work-Life-Balance. Mit An-
geboten von der Kinderbe-
treuung bis hin zum Lebens-
lagen-Coaching tibernehmen
wir Verantwortung fiir unsere
Mitarbeiter. O

Recruiting und Personalmarketing,
Wago

MARTIN
TEUFEL

Die Herausforderungen der
digitalen Transformation
wurden von uns schon frith
als Chance wahrgenommen:
Mit dem Gang in die Cloud
haben wir bereits vor einigen
Jahren die Weichen fiir mo-
dernste Kommunikation ge-
stellt und reagieren auf den
Fachkriftemangel mit attrak-
tiven Zusatzangeboten, wie
Home-Office,  Kosteniiber-
nahme fiir den OPNV, be-
triebliche Altersvorsorge, Ge-
sundheitsmaflinahmen,
Betriebssport, Events. Auf der
anderen Seite mischen wir
mit unserem Portfolio selbst
kréftig im Bereich Industrie
4.0 mit. Als familiengefiihrtes
Unternehmen verfiigen wir
tiber sehr kurze Entschei-
dungswege, eine flache Hier-
archie und ein schnelles Re-
aktionsvermogen. Dazu
gehort die Stirkung unserer
Belegschaft und unserer Fith-
rungskrifte, indem wir lau-
fend in ihre Fahigkeiten inve-
stieren. (J

Martin Teufel, CEO, Liitze
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Kommentar tUber Personalrecruiting

Schluss mit Jammern:

Niemand ist dem
—achkraftemangel
nilflos ausgeliefert

Derzeit klagen viele Unternehmen iiber den
Mangel an Fachkriften und Nachwuchs. Der
sei aber oftmals hausgemacht. Stattdessen
miissten Arbeitgeber wieder aktiver bei der
Mitarbeitergewinnung werden und sich vor
allem um mehr Authentizitit im Umgang
mit den Bewerbern bemiihen, meint Stefan
Scheller. Er ist verantwortlich fiir die Arbeit-
gebermarken-Kommunikation bei Datev und
schreibt auf Persoblogger.de kritisch tiber Per-
sonalmarketing und Recruiting.

TEXT: Stefan Scheller, Datev / Persoblogger.de BILD: Stefan Scheller

A&D | Ausgabe 4.2018
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Control

Internationale Fachmesse

far Qualitatssicherung

24.-27.04. 2018

EBD STUTTGART

Qualitat macht
den Unterschied.

Als Weltleitmesse fur Qualitatssicherung
fahrt die 32. Control die internationalen
Marktfihrer und innovativen Anbieter
aller QS-relevanten Technologien, Pro-
dukte, Subsysteme sowie Komplettlo-
sungen in Hard- und Software mit den

Anwendern aus aller Welt zusammen.

Messtechnik
Werkstoffpriufung
Analysegeréte
Optoelektronik
QS-Systeme / Service

E®» www.control-messe.de

Veranstalter: P. E. SCHALL GmbH & Co. KG

CD SCHALL +49 (0) 7025 9206-0

control@schall-messen.de
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Wie so oft beginnt es mit der eigenen
Haltung: Denn der erste Irrtum, dem
Unternehmen in diesem Zusammen-
hang héufig unterliegen, ist zu glauben,
es gibe einen flichendeckenden Fach-
kraftemangel, dem sie hilflos unterwor-
fen seien. Zweifellos leiden Branchen,
wie zum Beispiel die Pflege, unter einem
Nachwuchsmangel. Allerdings sind viele
Probleme hausgemacht. Arbeitsbedin-
gungen und Bezahlung sind Faktoren,
die die Jobattraktivitat wesentlich beein-
flussen.

Die meisten Unternehmen miissen
bei der Mitarbeitergewinnung deutlich
aktiver werden. Sie miissen wegkommen
von anonymen Werbebotschaften und
moglichst schnell hin zu einer persoén-
lichen Ansprache potenzieller Bewer-
ber. Social Media ist sicher eine noch
stark unterschitzte Moglichkeit. Aller-
dings kann ich nur davor warnen, Stan-
dard-Tipps unreflektiert zu tberneh-
men und jetzt ,auch was mit Facebook
und Instagram zu machen®

Klassische Formate, wie ein regiona-
ler Tag der offenen Tiir mit Event-Cha-
rakter, gehen in unserer stark von In-
novationsdenken getriebenen Arbeits-
kultur leider zunehmend unter und
sind trotzdem oft hochgradig effektiv.
Manchmal erzeugen auch witzige Auf-
kleber auf den Firmenfahrzeugen des
Unternehmens bereits mehr Wirkung
als die ausgefeilteste Online-Strategie.

Braucht es die eierlegenden
Wollmilchsaue?

Am wichtigsten ist es daher, die ge-
suchten Zielgruppen erst einmal sauber

zu definieren. Braucht es wirklich die
jungen, eierlegenden Wollmilchsdue mit
iiberdurchschnittlich langer Berufser-
fahrung? Oder lassen sich ganz andere
Profile zur Zielgruppendefinition nut-
zen? Darauf aufbauend konnen diejeni-
gen Kanile und Plattformen identifiziert
werden, die von diesen Zielgruppen tat-
siachlich genutzt werden. Weniger, dafiir
gezielter, ist hier sogar mehr.

Authentizitat ist wichtiger als
Perfektion

In jedem Fall sollten in der Kommu-
nikation zwischen Unternehmen und
Jobsuchenden immer Mitarbeiter aus
den Fachbereichen eingebunden werden.
Personaler konnen als prozessuale Tiir-
Offner dienen. Allerdings reden Exper-
ten gerne mit Experten. Unternehmen
tun sogar gut daran, in den Prozess der
Personalgewinnung und Bindung alle
Mitarbeiter des Unternehmens zu inte-
grieren. Neben dem Multiplikator-Effekt
und einer breiten internen Akzeptanz,
schaffen Sie so vor allem authentische
Einblicke in das Unternehmen. Das lockt
die passenden Mitarbeiter an und sorgt
automatisch fiir eine hohere Bindungs-
wirkung. Die meisten Bewerber suchen
ndmlich gar keine Perfektion, sondern
freuen sich vor allem iber Ehrlichkeit
und Individualitét. Diese sollten die Ver-
antwortlichen dann natiirlich auch bie-
ten.

Zwar besagen Studien, dass die al-
te Papierbewerbung gerade wieder bei
Schiilern in Mode kommt. Aber davon
sollte man sich nicht blenden lassen:
Die Erwartungshaltung an die Kommu-
nikation hat sich vor allem bei jiingeren

A&D | Ausgabe 4.2018
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»Mitarbeiter sind heute mehr denn je an ihrer Employability
interessiert. Sie mochten maoglichst attraktiv fiir den Arbeitsmarkt
bleiben und ihre Kompetenzen ausbauen.”

Zielgruppen stark gedndert. Im Zeitalter von Snapchat und Co. lich systematisch bei der fachlichen, methodischen und per-
entscheiden mitunter auch Antwortzeiten iiber ein positives sonlichen Weiterentwicklung unterstiitzen. O
oder negatives Arbeitgeber-

image.

Aufgrund der  hohen
Transparenz durch Arbeit-
geberbewertungsplattformen
wie Kununu oder Glassdoor,
entsteht Image zudem immer
weniger durch das aktive Zu-
tun von Unternehmen, son-
dern vermehrt aufgrund der
Reaktion des Marktes. Dies
gilt fiir Kunden genauso wie
fiir Bewerber. Diese Mecha-
nismen koénnen sich Unter-
nehmen zunutze machen und
moglichst viel moglichst au-
thentisch und direkt mit den
Zielgruppen kommunizieren
- wertschitzend und auf Au-
genhohe.

| » Mein zuverlassiger
' Partner - fiir Wartung &
Instandhaltung«

! Partner im Wartungs- & Instandhaltungs-

' j bereich sind vor allem Eines: verlasslich.
Mit Conrad konnen auch unerwartete

i Bedarfe schnell und unkompliziert gedeckt
werden. Bei einer Standardlieferung
innerhalb von 24 Stunden oder auf
Wunsch sogar innerhalb von 2 Stunden -
minimieren Sie lhre Ausfallzeiten.

Uber 1,2 Mio Artikel

Employability der
Mitarbeiter fordern

Beratung und sofortige Hilfe

Ein weiterer wichtiger
Punkt ist aus meiner Sicht das
Thema Weiterbildung. Mitar-
beiter sind heute mehr denn
je an ihrer sogenannten ,Em- J 24 Std. Standardlieferung
ployability interessiert. Das
bedeutet, sie mochten mog-
lichst attraktiv fir den Ar-
beitsmarkt bleiben und ihre
Kompetenzen ausbauen und
wachsen. Daher konnen die-

Effiziente Beschaffungsprozesse

-

Kalibrierservice

jenigen Unternehmen punk-
ten, die bereits im Rahmen
der Personalmarketing-Maf3-
nahmen hieriiber reden und |¢ 'Sy

ihre Belegschaft auch tatsdch-
Jetzt entdecken conrad.biz/mro ONMD

A&D | Ausgabe 4.2018 Business Supplies
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Interview mit
Prof. Dr. Gunther Olesch,
Phoenix Contact

Gunther Olesch ist seit 1989 bei Phoenix Contact tatig. Als Geschaftsfithrer verantwortet
er die Bereiche Personal, Informatik und Facility Management Engineering. Unter seiner
Agide setzt Phoenix Contact seit weit iiber einem Jahrzehnt auf Employer Branding und
wurde infolgedessen mehrfach als einer besten Arbeitgeber Deutschlands ausgezeichnet.
Gunther Olesch ist aulerdem langjéhriger Lehrbeauftragter an der Hochschule Ost-
westfalen-Lippe. Dartiber hinaus ist er Vorsitzender des Arbeitgeberverbands Lippe und
Vorsitzender der Initiative fiir Beschaftigung OWL.
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Uber Ausbildung, Fachkréfte und den Wert von Employer Branding

»~Mangel an ausreichend Qualifizierten”

Viele Unternehmen konnen offene Stellen nicht wie gewiinscht besetzen. Qualifizierte
Arbeitskrifte sind Mangelware und zudem heifl umkampft. Wir haben mit Prof. Dr. Gun-
ther Olesch, Chief Human Resources Officer bei Phoenix Contact, iiber die Schwierigkeit
gesprochen, vielversprechende Bewerber zu finden. Auflerdem erklart er, weshalb Phoenix
Contact nicht vom allgemeinen Fachkréftemangel betroffen ist und warum so manche
Firma bis 2030 aussterben wird.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Jessica Schuster, A&D BILD: Phoenix Contact

A&D: Eine Befragung des Deutschen
Industrie- und Handelskammertags
(DIHK) hat ergeben, dass rund 31 Pro-
zent der Unternehmen freie Lehrstellen
nicht besetzen konnten. Wie schiitzen Sie
die Lage ein?

Gunther Olesch: Ja, diese Statistiken sind
allgemein bekannt. Gottseidank gelten
sie nicht fiir Phoenix Contact. Wir haben
heute noch nicht so starke Probleme
wie andere Unternehmen, wenn es etwa
darum geht, Auszubildende zu bekom-
men. Momentan konnen wir alle Lehr-
stellen besetzen.

Wie viele Bewerber melden sich bei
Ihnen?

Wir haben an die 1.200 Bewerbungen
auf 100 Positionen, die wir ausschreiben.
Einen Mangel an Bewerbern gibt es also
nicht - vielmehr einen Mangel an ausrei-
chend Qualifizierten.

Wie beurteilen Sie, ob ein Bewerber
ausreichend qualifiziert fiir eine Ausbil-
dungsstelle ist?

Wir machen eine Art Test, denn die
Schulnoten miissen unterschiedlich beur-
teilt werden. Eine ,,Drei“ hier bedeutet
eine ,,Zwei“ dort. Wir miissen ja wissen,

tiber was fiir ein Wissenslevel die poten-
ziellen Auszubildenden verfiigen. Die
Noten geben hiufig nicht die konkrete
Leistungsfahigkeit wieder. Mit dem Test
wollen wir bei den jungen Leuten her-
ausfinden, wo es Nachholbedarf gibt und
wo nicht. Durchgefiihrt wird das Ganze
zudem in Gruppen, um auch das Sozi-
alverhalten zu betrachten. Kommunika-
tion ist eminent wichtig. Man spricht von
emotionaler Intelligenz. Sie ist der ent-
scheidende Faktor, auch fiir den berufli-
chen Erfolg. Ein enorm hoher IQ bringt
nichts, wenn man sein Wissen nicht
riberbringen kann.

An welchen Fihigkeiten hapert es bei
den heutigen Bewerbern am meisten?

Da wir ein technologisches Unternehmen
sind, ist ein zentraler Punkt das Rech-
nen. Wenn man einen Abiturienten fragt:
»Das Produkt kostet 300 Euro. Wie hoch
wire ein Rabatt von 15 Prozent? Dann
kann es passieren, dass geschitzt wird.
Dabei handelt es sich um einen einfachen
Dreisatz. Ich finde, das ist Basiswissen.
Den Satz des Pythagoras zu beherrschen,
ist zwar schon und gut, doch den habe
ich das letzte Mal benutzt, als ich in der
Schule war. Den Dreisatz hingegen brau-

che ich permanent. Das Gleiche gilt fir
Deutsch. Fiir mich gehoért es dazu, im
Anschreiben an einen Kunden die Gram-
matik korrekt zu beherrschen.

Was konnen Unternehmen gegen solche
Wissensliicken unternehmen?

Wir vermitteln so ein Basiswissen in
unserem Zusatzunterricht fir die Aus-
zubildenden. Dort unterrichten wir bei-
spielsweise Mathematik und Deutsch.
Hier erwarte ich eigentlich, dass das von
der Schule kommt, nicht von uns. Einige
junge Menschen kommen mit der Hal-
tung zu uns, alles zu wissen. Dann miissen
sie die Maschine wirklich beherrschen
und nicht nur dartber reden. In der Aus-
bildung werden sie geerdet. Damit iiber-
nehmen unsere Ausbilder Erziehungsauf-
gaben, die eigentlich die Schule und die
Eltern iibernehmen miissten.

Tauschen Sie sich mit anderen Unterneh-
men aus? Wie sieht es bei denen aus?

Ja, wir tauschen uns intensiv aus. Uberall
zeigt sich das gleiche Bild. Was wir uns
von Schulen wiinschen, sind Grundre-
chenarten in der Mathematik, Recht-
schreibung in Deutsch und ein Unter-
richtsfach dariiber, wie ein Unterneh-

A&D | Ausgabe 4.2018
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»Die Verdnderungskompetenz wird

immer wichtiger.”

men funktioniert. Ich selbst habe Abitur
gemacht und hatte keine Ahnung, was
der Unterschied zwischen Umsatzrendite
und Deckungsbeitrag ist. Das muss man
dann aber die ganze Zeit beherrschen,
und es wird nicht unterrichtet!

Ist es heutzutage schwer, Schiiler zu einer
technischen Ausbildung zu bewegen?
Jungen weniger als Midchen. Jungen
arbeiten gerne mit Technik und sitzen
gerne vor dem Computer. Mddchen zwar
auch, sie nutzen die Technik jedoch mehr
als soziales Netzwerk.

Wie erfolgreich sind Ihre Versuche, spe-
ziell junge Frauen fiir technische Berufe
zu begeistern?

Wir machen sehr viel, um Maidchen
technische Berufe naher zu bringen. Der
Erfolg ist jedoch méflig. Wenn wir einen
Girl’s Day veranstalten, sind die Mddchen
im ersten Moment richtig begeistert.
Am Ende wihlen sie trotzdem oft einen
anderen Weg. Diese 100 Positionen, die
wir pro Jahr zu besetzen haben, sind zu
85 Prozent technisch und zu 15 Prozent
kaufménnisch. Von letzteren 15 Prozent
sind 80 Prozent Frauen; bei den 85 Pro-
zent sind es dagegen nur 6 Prozent.

Ist das ein deutsches Phianomen?

Ich unterrichte an der Hochschule Ost-
westfalen-Lippe internationale Gruppen.
Aus Indien kommen 55 Prozent, aus
China 50 Prozent Frauen aus technischen
Branchen. Nur in Deutschland sieht es
anders aus. Das ist unglaublich. In kauf-
ménnischen Berufen gibt es viele Frauen,
im Einkauf, Finanzwesen, in der Offent-
lichkeitsarbeit oder dem Personalwesen.
Doch sobald es um die Entwicklung von
Technologie geht: hauptsiachlich Manner.

Ein Grofteil der jungen Leute scheint lie-
ber auf Universititen zu gehen, anstatt

einen handwerklichen Beruf zu erlernen.
Ist das ein Versdumnis der Politik?
Nein, das ist kein Versdumnis, ganz im
Gegenteil. Die Politik hat vor 15 Jahren
gesagt, es gebe zu wenig Akademiker.
Deswegen hat man viel Werbung fiir die
Hochschulen betrieben. Jetzt ist das Pen-
del zu sehr in die andere Richtung ausge-
schlagen, weil eine Stelle als Facharbeiter
plotzlich nicht mehr interessant zu sein
scheint. Wenn sich ein Facharbeiter aller-
dings weiterbildet, verdient er das Glei-
che wie ein Akademiker. Das ist vielen
nicht bewusst.

Sie haben allerdings auch studiert.
Akademikertun - das sage ich auch
immer meinen Studenten - ist wie eine
Eintrittskarte zu einem Theaterstiick,
dessen Hauptdarsteller, Regisseur oder
Drehbuchautor sie sind. Macht was dar-
aus! Ich zum Beispiel wiirde von meiner
Ausbildung her gar nicht in dieses Unter-
nehmen gehoren. Ich bin Psychologe und
in einem Hightech-Unternehmen in der
Geschiftsfithrung fiir Information Tech-
nologies zustandig, fiir Facility Manage-
ment und HR. Passt eigentlich gar nicht.
(lacht)

Wie kann man wieder mehr junge Leute
dazu begeistern, eine Ausbildung zu
machen?

Dieses Pendel muss jetzt wieder in die
Mitte zuriickgeholt werden. Wir brau-
chen natiirlich Facharbeiter, die zum Bei-
spiel eine Maschine bedienen und war-
ten, bei der ein Ingenieur auf Dauer sagt,
er fithle sich unterfordert. Eine Maschine
muss aber betreut werden; sie lduft nicht
von selber. Daher machen wir an den
Schulen sehr viel fir eine Facharbeiter-
ausbildung. Wir schicken unserer Ausbil-
der und auch unsere Auszubildenden in
die Schulklassen. Gerade letztere sind ja
viel glaubwiirdiger, wenn sie 18, 19 Jahre

alt sind und sagen: ,,Das macht mir Spaf3.
Die Arbeit ist toll.“ Auflerdem holen wir
Schulklassen in das Unternehmen, damit
sie sich die Ausbildung einmal ansehen
konnen. Aber gleichwohl, wir alle, die
Unternehmen wie auch die Politik miis-
sen wieder Werbung fiir Facharbeiterpo-
sitionen machen. Das ist wichtig.

Gibt es ein Fachgebiet, fiir welches Sie
gerade besonders intensiv nach qualifi-
ziertem Personal suchen?

Primér sind wir ein Industrieunterneh-
men. Wir haben allerdings als Strategie
festgelegt, stark in die Software und Digi-
talisierung zu investieren, weil es einfach
die Zukunft ist. Dafiir suchen wir natiir-
lich Fachleute.
eine digitale Schnittstelle zum Kunden
auf und brauchen daher Leute, die zum
Beispiel auch bei Amazon oder Alibaba
arbeiten. Denn die bringen die notwendi-
gen Erfahrungen mit. Wir sind in dieser
Welt nicht grof$ geworden.

Momentan bauen wir

Das heifdt, dass Sie sich die IT-Kompe-
tenz erst einmal zukaufen werden?

Wir haben in unserem Unternehmen
IT-Kompetenz, aber nicht in dem Mafle
wie wir es in naher Zukunft brauchen
werden. Es gidbe zwar die Moglichkeit,
diese Kompetenz weiter selbst zu férdern.
Dafir mussten wir unter anderem mehr
Ausbilder einstellen. Das wiirde, wenn
wir meinetwegen zehn eigene Leute aus-
bilden, wahrscheinlich rund fiinf Jahre
dauern. Ein neuer Mitarbeiter, der zuvor
in einem IT-Unternehmen tdtig gewesen
ist, muss dagegen nur etwa ein Jahr einge-
arbeitet werden. Das heif$t, das ist einfach
schneller - vier Jahre schneller. Deshalb
haben wir uns dafiir entschieden.

Phoenix Contact ist nicht in einer grofien
Stadt beheimatet. Stellt Sie das vor Prob-
leme, gute Fachkriifte zu finden?
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Wir haben zurzeit pro Monat 1.000
Bewerber. Fiir Phoenix Contact ist das
also nicht so schwer. Das ist jedoch
nicht ohne Grund so: Von den Produk-
ten her sind wir auflerhalb der Branche
weitgehend unbekannt. Sie kénnen uns
noch nicht einmal im Baumarkt kaufen.
Deswegen haben wir vor rund 15 Jahren
angefangen, auf Employer Branding zu
setzen. Schon vor 20 Jahren wusste man,
wie die demographische Entwicklung
aussehen wird. Damals hatte ich gesagt,
dass wir viel stirker auf die Arbeitge-
ber-Attraktivitit setzen miissen. Denn
wir waren nicht Microsoft, Porsche oder
BMW, die alle als tolle Marken mit tollen
Hauptsitzen in den Stidten empfinden.

Was haben Sie unternommen, um diese
Attraktivitit sicher zu stellen?

Wir haben angefangen, die Bediirfnisse
der Mitarbeiter zu ermitteln. Wir waren
der ersten Unternehmen, das
damals Mitarbeiterbefragungen durch-
gefithrt hatte. Viele fithren Befragun-
gen durch und sehen die Sache dann als
erledigt an. Nichts ist fataler als das. Bei
uns setzt sich jeder Vorgesetzte mit sei-
nen Mitarbeitern zusammen und setzt

eines

Verbesserungsbedarf um, der aus den
umfinglichen Analysen hervorging. Das
sollte das Ziel sein. Alle zwei Jahre fiih-
ren wir eine Mitarbeiterbefragung durch.
2019 ist es wieder so weit. Da wird man
sehen, ob die Vorgesetzten ihre Ziele
erfolgreich umsetzen konnten.

Wozu betreiben Sie einen solch hohen
Aufwand?

Die Generationen Y und Z haben heute
ein anderes Werteverstindnis. Denn sie
wollen nicht nur Karriere machen und
Geld verdienen, sondern ein Arbeitsum-
feld haben, in dem sie sich wohlfiihlen.
Uberall lisst sich herausfinden, wer einen
guten Ruf als Arbeitgeber hat: Facebook,

»Das Wesentliche ist das Wohlfiihlen,

nicht das Geld.“

Xing und so weiter. Wir fragen alle jungen
Menschen, die sich bei uns bewerben, wie
sie auf Phoenix Contact gekommen sind.
Die Antwort lautet: ,Sie sind ein sehr
guter Arbeitgeber.“ Dadurch bekommen
wir die Leute; die Ortlichkeit spielt keine
Rolle. Denn was niitzt es ihnen, wenn sie
in Berlin tdtig sind und vielleicht auch
gut verdienen, aber jeden Morgen mit
Bauchschmerzen zur Arbeit gehen? Ein
angenehmes Umfeld kann auch durch das
hochste Gehalt und die schonste Stadt
nicht ersetzt werden. Hinzu kommt noch,
dass junge Menschen zwar schon gerne
nach Berlin wollen, doch sobald Kinder
dazukommen, wird es preislich schwie-
rig. Hier drauflen auf dem Land kostet ein
allein stehendes Haus noch 300.000 Euro,
doch in Miinchen steht eine eins davor.
Das konnte auch ein Vorteil fir unseren
Standort sein.

Es geht vielen Bewerbern heute also
nicht mehr unbedingt um ein besonders
hohes Gehalt?

Das Wesentliche ist das Wohlfiihlen, nicht
das Geld. Wir wollen nicht, dass die Men-
schen bei uns fiir Geld arbeiten, sondern
fir Phoenix Contact. Das machen wir
nicht nur aus Selbstzweck. Es gibt hierfiir
messbare Groflen. Die Besetzungsquote:
Im letzten Jahr konnten die deutschen
Unternehmen nur 75 Prozent der qualifi-
zierten Positionen besetzen - wir 95 Pro-
zent. Die Fluktuation: Deutschlandweit
liegt die Fluktuation bei 8,6 Prozent - bei
uns liegt sie bei 0,9 Prozent. Der Kran-
kenstand: Deutschlandweit liegt er bei
8,7 Prozent — wir hatten 2017 im Durch-
schnitt 4,8 Prozent.

Entscheidend fiir viele qualifizierte
Bewerber ist also vor allem das gute
Betriebsklima?

Ja, wir haben ein gutes Arbeitsumfeld
und deswegen kommen die Leute zu uns.

Ich behaupte, bis zum Jahr 2030 werden
viele Unternehmen aussterben, die keine
gute Unternehmenskultur haben.

Wie meinen Sie das?

Die wenigen Hochqualifizierten kénnen
sich ihren kiinftigen Arbeitgeber einfach
auswihlen. Ich erlebe das heute schon
an der Hochschule, an der ich den Mas-
ter ,Wirtschaftsingenieur international®
unterrichte. Ein Jahr bevor die Studen-
ten fertig sind, haben sie bereits fiinf
Angebote und brauchen sich nirgendwo
bewerben. Fiinf Angebote als Wirt-
schaftsingenieur! Das ist vielen Unter-
nehmen gar nicht bewusst. Sie warten
ab und schalten erst Anzeigen, wenn sie
Personal brauchen. Dann sind die besten
Absolventen aber schon weg. Man muss
viel frither anfangen. Deswegen engagie-
ren wir uns auch bewusst an der Hoch-
schule, denn hier konnen Sie die besten
Leute rekrutieren.

Welche Fihigkeiten miissen Arbeitneh-
mer in Zukunft vor allem mitbringen?
Also, wenn ich von Kompetenzen spre-
che, wird vor allem eine deutliche Ver-
dnderungskompetenz wichtig werden.
Was will ich damit sagen? Wenn jemand
vor 30 Jahren einen Job angefangen hat,
hat er ihn nach zehn Jahren ganz dhnlich
gemacht. Heute erleben wir durch die
digitale Transformation einen perma-
nenten Wandel. Deswegen ist es wichtig,
dass man bereit ist, sich auch zu verén-
dern und nicht zu sagen: ,Ich habe das
jetzt gelernt. Das will ich jetzt so wei-
termachen.“ In finf Jahren macht man
vielleicht nicht etwas vollig anderes, aber
man macht es in abgewandelter Weise.
Lernbereitschaft, das ist etwas, was sehr,
sehr entscheidend fiir die Zukunft ist.
Man muss aufgeschlossen sein. Und noch
eine Kompetenz: Man muss neugierig fiir
Neues sein. (J
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Interview mit Stefan Hoitz, Michael Page

»Das Lohngefille nimmt ab®

Der Arbeitsmarkt hat sich zu einem Kandidatenmarkt entwi-
ckelt, sagt Stefan Hoitz, Director bei der Personalvermittlung
Michael Page. Im Zeitalter des Fachkréiftemangels bewer-
ben sich nicht mehr nur Arbeitssuchende bei Unternehmen,
sondern auch Unternehmen bei den Kandidaten. Im Gesprach

mit A&D erklart Hoitz daher unter anderem, welche Berufe
besonders gefragt sind und was angehende Techniker und Inge-

Herr Hoitz, Sie sind seit sechs Jahren
bei Michael Page titig. Wie gefragt ist
die Personalvermittlung heutzutage?

Wer sind Ihre primdren Kunden?

Aktuell ist man in manchen Regionen
Deutschlands, zumindest gefiihlt,
schon nahe an der Vollbeschiftigung.
Wie sehen Sie den Stand des deutschen
Arbeitsmarktes?

In der Tagespresse wird immer wieder
ein Fachkrdiftemangel beklagt. Gibt es
einen solchen in Deutschland?

nieure an Gehalt erwarten konnen.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Florian Mayr, A&D BILD: Michael Page

Sehr gefragt. Es ist ein nach wie vor ein wachsender Markt. Die Bereitschaft mit
Personaldienstleistern zu arbeiten, ist mittlerweile bei fast jedem Unternehmen vor-
handen. Das war zu Beginn meiner Karriere noch anders. Damals war es noch eine
teilweise erkldrungsbediirftige Dienstleistung. Dass das heute nicht mehr so ist, liegt
auch daran, dass viele Unternehmen nicht mehr in Lage sind, ihre Positionen alleine
zu besetzen.

Unsere Kunden reichen vom Start-up-Unternehmen bis hin zum DAX-30-Konzern.

Grundsitzlich ist es so: Je spezialisierter eine Position, desto grofler ist die Nachfrage
und desto geringer das Angebot an Kandidaten. Mittlerweile ist es tatsichlich so, dass
wir von einem Kandidatenmarkt sprechen. Ein guter Kandidat kann sich heute aus-
suchen, in welchem Unternehmen er arbeitet. Der Kandidat bewirbt sich heute nicht
mehr beim Unternehmen, sondern Unternehmen bewerben sich beim Kandidaten.
Das hat sich in den letzten Jahren deutlich verandert.

Das ist sehr positions- und branchenbezogen. Wie ich gerade sagte: Je spezialisierter,
desto schwieriger ist es fiir die Unternehmen, geeignete Fachkrifte zu finden. Es gibt
auch einige Unternehmen, die mit Sicherheit bis zu zwo6lf Monate die jeweilige Posi-
tion nicht besetzen kénnen. Aber das wiirde ich jetzt nicht pauschal auf den gesam-
ten Arbeitsmarkt ausdehnen.
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Welche Berufsfelder sind im Bereich
Engineering und Automatisierung
derzeit besonders gefragt?

Welche Fachkrifte sind sonst noch
gefragt?

Wie wichtig ist Unternehmen erste
Berufserfahrung bei den Bewerbern?

Weil wir gerade beim Thema
Berufseinsteiger sind: Was verdienen
junge Techniker und Ingenieure?

Das wirkt, als seien Techniker ebenso
gefragt wie Studienabsolventen.

HANNOVER
MESSE

23.-27.04.18
Halle 9 - D76

O p o -

Your automation, our passion.

Das sind die Bereiche, in denen intensiv nach Fachkriften gesucht wird. Viele
Unternehmen sind dabei, stiarker zu automatisieren und ihre Produktionslinien und
Prozesse zu digitalisieren. Gesucht werden vor allem Positionen im Bereich Soft-
ware- und Hardwareentwicklung sowie im System Engineering, also im Bereich des
sogenannten Embedded Engineering. Ein weiteres Thema sind die groffen Daten-
center, die an vielen Orten entstehen. Klima- und Kaltetechniker werden dort unter
anderem sehr stark gesucht und sind gefragte Berufszweige.

Das ist je nach Branche sehr unterschiedlich. Speziell fiir den Bereich der Automati-
sierung und Digitalisierung kann ich aber sagen: Hier werden neben den klassischen
Positionen im Bereich der Entwicklung von Soft- und Hardware auch Projektmana-

ger mit Know-how im Bereich der Elektrotechnik stark nachgefragt.

Unternehmen haben zum Teil sehr spezifische Anforderungen. Die Absolventen
von der Uni und auch von Ausbildungsberufen werden in den Unternehmen héufig
weiter ausgebildet, um ihnen spezifisches Know-how mitzugeben. Viele Unterneh-
men investieren nochmal ein bis zwei Jahre in den Kandidaten bis er tatsichlich
das notige Wissen hat. Deswegen ist es fiir viele Unternehmen auch spannend, sich
gerade die jungen Kandidaten mit zwei bis drei Jahren Berufserfahrung vom Markt
zu angeln, um genau diesem Investitionszeitraum ein Stiick weit zu entgehen.

Im Bereich Techniker, das heif$t mit Berufsausbildung, sind wir als Berufseinsteiger
im Bereich von 32.000 Euro bis 40.000 Euro Jahresgehalt. Ingenieure liegen mit dem
entsprechenden Studienabschluss bei rund 40.000 bis 50.000 Euro. Es gibt aber auch
Unternehmen, die fiir Absolventen weit iiber 50.000 Euro bezahlen.

Sie sind ebenso gefragt wie Ingenieure, absolut.

Standardisierung ermoglichen.
Installation vereinfachen.
Leistung steigern.

Ethernet-10-Module mit |O-Link-Master

B Maschinenstandardisierung dank Multiprotokoll:
alle gangigen Ethernet-Kommunikations-
protokolle in einem Modul

Integrierte 10-Link-Masterfunktion zur durch-
géngigen Diagnose und Parametrierung von
der Steuerung bis in die Sensor-/Aktor-Ebene

Dezentrale Logik im Feldbusmodul fur autarke
Funktionalitat unabhéngig von der Steuerung

www.pepperl-fuchs.de/feldbusmodule

I3 PEPPERL+FUCHS
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Konnen Absolventen in der heutigen
Situation selbstbewusster auftreten
und mehr Gehalt verlangen?

Unterscheiden sich die Einstiegsgehdl-
ter in den verschiedenen Branchen -
zum Beispiel Pharma, Maschinenbau
- voneinander?

Wie schwer ist es, Personal an Unter-
nehmen zu vermitteln, deren Standorte
nicht in den grofien, ,,hippen Stidten
liegen?

Was miissen Unternehmen abseits
der Ballungsgebiete machen, um sich
die Dienste der besten Fachkriifte zu
sichern?

Wie wichtig ist in solchen Regionen der
Faktor Gehalt? Gibt es noch ein Gefiille
zwischen Stadt und Land?

Zum Ende hin mdéchte ich noch auf
die Fihigkeiten zu sprechen kommen,
die fiir Arbeitgeber heute interessant
sind. Welche Weiterbildungen sollten
Arbeitnehmer wahrnehmen, welche
Fihigkeiten schdrfen?

Ist Bewerbern ein entsprechendes Wei-
terbildungsangebot seitens der Unter-
nehmen wichtig?

Die Gehilter haben sich in den letzten Jahren schon sehr nach oben entwickelt -
auch bedingt durch die Knappheit der entsprechenden Fachkrifte. Wie iiblich in der
freien Marktwirtschaft bestimmt das Angebot die Nachfrage. Im Wesentlichen haben
aber Unternehmen klare Gehaltsvorstellungen in Bezug auf Absolventen. Es gibt also
weniger den klassischen Verhandlungsspielraum, sondern es ist beim Berufseinstieg
vielmehr die Frage, in welche Branche gehe ich und wie grof$ ist das Unternehmen.

Nein, das unterscheidet sich nicht so sehr beim Einstieg. Branchenunterschiede
entwickeln sich eher im Zuge der Berufslaufbahn. Was man hingegen immer wieder
feststellt, ist ein Unterschied zwischen KMUs und Konzernen.

Viele Unternehmen haben mit der Location zu kimpfen, wenn sie sehr weit von
Ballungsgebieten entfernt sind. Das ist zunehmend zu beobachten. Andererseits
gibt es auch sehr viele Local Heroes, die sehr beliebte Arbeitgeber in einem gewis-
sen Einzugsgebiet sind. Viele Unternehmen machen das sehr geschickt, indem sie
sich regional einbringen und gut positionieren. Aber klar, der Kampf um die guten
Arbeitskrifte, ist auf dem Land genau so grofy wie in der Stadt.

Sie miissen sehr stark am Thema Employer Branding arbeiten und sich ein gutes
Image aufbauen. Gerade in lindlicheren Gegenden sprechen sich Arbeitsbedingun-
gen, gute aber auch negative Meinungen von Mitarbeitern noch schneller herum als
in der Stadt. Es ist auch wichtig, frithzeitig mit Schulen zusammenzuarbeiten, um
mit den Schiilern rechtzeitig tiber Ausbildungsplitze zu sprechen und sie fiir sich zu
gewinnen. In den lindlichen Gegenden sind die Unternehmenszugehdrigkeiten noch
immer sehr lang.

Das hat sich sehr verdndert. Vor einigen Jahren gab es noch ein deutlicheres Gefille.
Unternehmen in lindlicheren Gegenden haben aber immer mehr Schwierigkei-

ten, Fachkrifte nur aus der Region zu rekrutieren. Sie miissen also mehr und mehr
Experten aus der Stadt anziehen. Diese bekommen sie natiirlich nicht, wenn sie
weniger bezahlen. Insofern hat eine Anpassung stattgefunden.

Es werden immer mehr Softwarekenntnisse gefordert. Seien es Programmierspra-
chen wie C, C++ oder C#, seien es CAD-Kenntnisse und Erfahrungen mit zum
Beispiel Catia, SolidWorks oder Creo beziehungsweise CAE-Kenntnisse wie Eplan
oder aber auch ERP-Kenntnisse wie beispielsweise SAP. Steuerungstechniken wie
SPS oder S7 sind ebenfalls ein grofles Thema. AufSerdem werden die Unternehmen
zunehmend internationaler; Englisch ist daher entscheidend. Kommunikations-Skills
sind allgemein relevant.

Kandidaten ist es heute sehr wichtig, wenn sie sehen, dass in ihre Karriere weiter
investiert wird. O

38

A&D | Ausgabe 4.2018



sO viele Jobs?

ers das bei Industrie 4.0 anders?

TEXT: Justus Kriiger fii ens BILDER: Siemens

Ein Gespenst geht um in der industrialisierten Welt: das
Gespenst der dunklen Fabrik. Sie ist dunkel, weil keine Men-
schen darin sind - kein Grund also, das Licht einzuschalten.
Maschinen erledigen die gesamte Arbeit. Falls diese Vision
wahr werden sollte, so wiirde sie die Axt an die Grundlagen
unserer Gesellschaft legen. Ein pessimistisches Szenario wiir-
de so aussehen, dass weite Teile der Bevolkerung den Zugang
zu ihren Lebensgrundlagen verlieren wiirden. Léhne und Ge-
hilter sind der zentrale Mechanismus fiir die Verteilung des
Wohlstandes. Geht die bezahlte Arbeit aus, so wiirde das re-
volutionire Folgen haben. Der soziale Frieden wire in Gefahr.

Im Lauf der Geschichte haben Maschinen allerdings viel
mehr Jobs erzeugt als ersetzt. Aber die heutige Welle der Au-
tomatisierung ist anders, sagt Andrew McAfee vom Massachu-
setts Institute of Technology MIT, der Autor des Buches The
Second Machine Age. Kiinstliche Intelligenz (KI), maschinel-
les Lernen und das Internet der Dinge - kurz, die Industrie
4.0 - fithren dazu, dass Maschinen immer rascher lernen, ma-
nuelle und kognitive Aufgaben ohne menschliche Aufsicht zu
verrichten. ,,In der Vergangenheit haben Maschinen mensch-

Industrie 4.0 als Gespenst der dunklen Fabrik

Warum gibt es noch

Automatisierung gibt es seit mehr als 200 Jahren. Bis jetzt
die Automatisierung viel mehr Arbeitsplitze erzeugt als

il |
— s
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liche Arbeit erginzt®, so McAfee. ,In Zukunft werden sie sie
ersetzen.“ Die Oxford-Okonomen Carl Benedikt Frey und Mi-
chael Osborne veroffentlichten 2013 eine viel beachtete Studie
tiber die Auswirkungen der Automatisierung. Darin kamen sie
zu dem Schluss, dass bis zu 47 Prozent der Arbeitsplitze in
den USA durch den Einsatz von Maschinen iiberfliissig wer-
den konnten. Spatere Studien kamen zu dhnlichen Zahlen fiir
andere Linder. Das wire tief beunruhigend. Aber ist es auch
wahr?

Maschinen erzeugen Jobs

Bis jetzt sprechen die Tatsachen eine andere Sprache. Eine
wachsende Anzahl von Studien zeigt eine positive Korrelati-
on zwischen Automatisierung und Arbeitsplatzen — nicht nur
in der Vergangenheit, sondern auch unter den Bedingungen
von Industrie 4.0. Der positive Einfluss, den Roboter auf den
Arbeitsmarkt haben, zeigt sich zum Beispiel in Deutschland,
sagt Joe Gemma, Vorsitzender der International Federation
of Robotics (IFR). Die deutsche Autoindustrie hat den hochs-
ten Grad der Robotisierung in allen Branchen in Europa, mit

A&D | Ausgabe 4.2018

39




FACHKRAFTE & WEITERBILDUNG

etwa 1.150 Robotern pro 10.000 Angestellten. ,,Das Ergebnis
ist, so Gemma, ,dass die Anzahl der Jobs in der deutschen
Autobranche zwischen 2010 und 2015 um 93.000 gestiegen
ist.“ Ahnliche Trends sind in Grolbritannien und den USA zu
verzeichnen. Der weltweit grofite Markt fir industrielle Robo-
ter ist China, eher ein Neuling in Sachen moderner Automa-
tisierung. Hin und wieder ist zu horen, dass die dunkle Fab-
rik in der chinesischen Industrie Realitdt werden konnte. Das
ist unwahrscheinlich, denn der Grad der Robotisierung ist in
China auflerordentlich niedrig. Auf 10.000 Arbeiter kommen
rund 30 Roboter. Die zunehmende Automatisierung technik-
intensiver Branchen in China, etwa die Auto-Industrie, dient
nicht priméar dazu, Stellen abzubauen. Sie dient dazu, die frag-
lichen Unternehmen wettbewerbsfihig zu machen und damit
Arbeitspldtze zu erhalten.

Dazu kommt, dass typischerweise nicht Jobs durch Auto-
matisierung ersetzt werden, sondern Aufgaben innerhalb von
Jobs. Die Folge ist, dass die meisten Jobs sich verdndern - aber
sie verschwinden nicht. Eine Studie des McKinsey Global Ins-
titute aus dem Jahr 2017 kommt zu demselben Ergebnis: ,,Die
Automatisierung wird mehr Stellen verdndern als wegrationa-
lisieren.“

Ausbildung und Training

Das bedeutet allerdings nicht unbedingt, dass der Uber-
gang einfach wird. Im Bereich der mittleren Einkommen, in
dem die meisten Menschen arbeiten, haben Angestellte mit
den richtigen Skills gute Aufstiegschancen, weil der Wert ih-
rer Arbeit steigt. Aber es gibt nicht genug von ihnen. Welt-
weit wird das Angebot an Arbeitskriften mit den passenden

»,Die groBen technologischen
Veranderungen der Vergan-
genheit haben gezeigt: Jobs
werden sich zwar verandern,
aber Beschaftigung bleibt.“
Janina Kugel, Chief Human
Resources Officer und
Mitglied des Vorstandes der
Siemens AG

Fahigkeiten bis 2020 um rund 40 Millionen unter dem Bedarf
bleiben, so McKinsey. Gleichzeitig drohen Arbeitern ohne die
richtigen Skills neue Abstiegsrisiken. Seit etwa fiinf Jahren bie-
ten sogenannte offene Online-Kurse oder Mass Open Online
Courses (MOOC) eine Antwort auf diese Herausforderung.
Sie ermoglichen es Angestellten, sich neben der Arbeit fort-
zubilden. Coursera ist einer der am besten etablierten MOOC.
Zurzeit hat der Dienst rund 24 Millionen registrierte Studen-
ten. Der Griinder und chinesisch-amerikanische Informatiker
Andrew Ng von der Stanford Universitit arbeitet von Haus aus
im Bereich der kiinstlichen Intelligenz. ,, Als KI-Forscher*, sag-
te er in einem Interview mit dem Economist, ,ist es unsere
moralische Verantwortung, die Probleme, die wir in die Welt
setzen, auch anzugehen.®

Die Arbeit verandert sich

Die Ausbildung am Arbeitsplatz ist ebenso wichtig. Das
deutsche duale System kann dabei einen wertvollen Beitrag
leisten. Der Siemens Campus in Erlangen, 2017 eroffnet, ist
ein Beispiel dafiir. Dort arbeiten die Auszubildenden mithil-
fe von Augmented-Reality-Brillen mit Leichtbaurobotern zu-
sammen. Sie lernen virtuell Schweiflen, priifen ein konstruier-
tes mechanisches Bauteil digital auf seine Funktionalitit oder
testen den Programmcode von Automatisierungsanlagen zu-
erst an einem virtuellen Simulationsmodell. Das geht weit tiber
traditionelle Ausbildungsmethoden hinaus. Siemens und viele
andere deutsche Firmen exportieren diesen Ansatz und arbei-
ten mit offentlichen und privaten Partnern zusammen, etwa
in China und den USA, um auch dort duale Systeme zu etab-
lieren. Wenn industrielle Herstellung mit Informations- und
Kommunikationstechnik verschmilzt, ergeben sich neue Auf-
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gaben fiir die Angestellten. Ihre Arbeit dreht sich zunehmend
um Planung und Koordination, um Aufsicht, Uberblick und
das Treffen von Entscheidungen. Soweit ihre Arbeit manuell
bleibt, wird sie zunehmend durch Maschinen wie kollabora-
tive Roboter erginzt. Auch auf Angestellte auf der Ebene des
Managements kommen neue Aufgaben zu. So schreibt Sabi-
ne Bendiek, Vorsitzende der Geschiftsfithrung bei Microsoft
Deutschland, auf ihrem Blog: ,,Als Fithrungskraft spiire ich,
wir brauchen neue Kompetenzen. Wir miissen mehr coachen
als fithren, mehr erméglichen als bestimmen, mehr Prozesse
als Aufgaben steuern.”

Aber die Automatisierung beschrinkt sich nicht auf die
herstellende Industrie. Auch in anderen Bereichen spielt sie
eine immer groflere Rolle. Arzte etwa kénnen mithilfe von KI
ihre Resultate signifikant verbessern. So haben neuere Tests
ergeben, dass manche Formen der automatischen Bilderken-
nung bei der Klassifizierung von malignen Tumoren durch
Rontgenbilder und CT-Scans bis zu 50 Prozent bessere Er-
gebnisse erzielen als ein Team von menschlichen Radiologen.
Obendrein hatten die Maschinen eine Falsch-negativ-Rate von
Null, verglichen mit sieben Prozent beim menschlichen Team.

Mobilitat ist ein weiteres Beispiel. Selbstfahrende Autos
sind das bekannteste Beispiel. Weniger bekannt, aber nicht
weniger wichtig, ist der Einfluss der Automatisierung auf an-
dere Bereiche, zum Beispiel automatische Steuerungssysteme
fiir Ziige und U-Bahnen. Diese verbessern die Piuinktlichkeit
und Taktzeit - und sparen Zeit fiir den Fahrer, der sich deshalb
mehr auf die Sicherheit der Passagiere konzentrieren kann.
Die heutige Welle der Automatisierung und Digitalisierung
verdndert nicht nur einzelne Berufsbilder. Sie verdndert den
gesamten Arbeitsprozess, ob in Dienstleistungen, Forschung
und Entwicklung, Sourcing, Herstellung oder Distribution.
Der Trend ist in allen Bereichen derselbe: Vernetzung schlagt
Hierarchie.

Digitaler Zwilling

Die Verschmelzung der virtuellen und ,echten Aspekte
der Produktion ist der Schliissel zur Industrie 4.0. Nichts ver-
korpert diesen Ansatz besser als der digitale Zwilling - eine
virtuelle Darstellung eines Produkts bis zum letzten techni-
schen Detail. Diese Verbindung der virtuellen mit der echten
Welt ermoglicht umfangliche Datenanalysen und die proaktive
Wartung von Systemen, um Probleme auszuraumen, bevor sie
auftreten und Ausfallzeiten vorzubeugen. Durch den Einsatz

von Simulationen erschliefit sie auflerdem neue Moglichkei-
ten und eine genauere Planung fiir die Zukunft. Das Ziel be-
steht letztlich darin, Produkte vollstindig in einer virtuellen
Umwelt zu entwickeln, zu testen und herzustellen - sodass die
handgreifliche Herstellung erst dann beginnt, wenn das Pro-
dukt seine Funktionsfihigkeit bereits unter Beweis gestellt hat.

Durchgingige 3D-CAD-Modellketten sind ein entschei-
dender Teil des digitalen Zwillings. Die Forschungsarbeit bei
Siemens Power and Gas (PG) ist ein Beispiel fiir die Effekti-
vitit dieses Ansatzes. ,Diese neuen Modellierungs- und Ver-
waltungsmethoden stellen eine wichtige Abkiirzung des Pro-
duktionsprozesses dar®, sagt Bernhard Wegner, Development
Engineer bei der Siemens-Division Power Generation. ,Sie
sparen auf dem Weg von der Entwicklung zur Fertigung bis zu
drei Monate ein®, mit Hinblick auf die Fertigung von Gasturbi-
nen. Zugleich senken sie die Kosten und steigern die Qualitit.
Kurz gesagt, der digitale Zwilling und die Industrie 4.0 geben
der Produktivitit einen Schub.

Die besten Nachrichten der Welt

Dieser Gewinn an Produktivitat ist eine gute Nachricht.
Andrew McAfee, der MIT-Professor, der fiirchtet, dass Indust-
rie 4.0 die menschliche Arbeit untergribt, geht sogar noch wei-
ter. ,Das sind die besten Nachrichten der Welt®, sagt er, weil
die Steigerung der Produktivitdt das Potenzial hat, das Aus-
kommen der gesamten Weltbevolkerung zu verbessern. Was
ihn beunruhigt, ist darum auch nicht die von ihm sogenannte
»Bounty” oder Belohnung - das gesamte Produkt — sondern
der ,Spread”, die Verteilung. Wie sollen die Menschen an der
Steigerung der Produktivitit teilhaben, wenn dieselbe Steige-
rung die menschliche Arbeit unterminiert?

Diese Sorge ist einseitig, findet der MIT-Okonom David
Autor. ,,Selbst Experten neigen dazu, die Ersetzung mensch-
licher Arbeit durch Maschinen zu iibertreiben®, schrieb er in
einer Studie aus dem Jahr 2015. ,,Die Automatisierung ersetzt
zwar tatsichlich Arbeit — das ist ja typischerweise auch ihr
Ziel. Aber die Automatisierung erganzt die Arbeit auch®, fiigt
er hinzu, ,,und steigert die Leistung auf eine Art, die zu mehr
Nachfrage nach Arbeit fithrt.“ Es sieht ganz so aus, als wiirde
das Gespenst der dunklen Fabrik eine Geistergeschichte blei-
ben.O

Justus Kriiger ist unabhdngiger Journalist in Hongkong und
hat diesen Text fiir www.siemens.com/magazine geschrieben.

A&D | Ausgabe 4.2018

41



INDUSTRIELLE SOFTWARELOSUNGEN

v
Worauf es bei MES-Systemen ankommt * "

Ausbruch aus der Automatisierungspyramide

Als Schnittstelle zwischsn Automatisierungsebene und ERP-System kommt dem Manufﬁcturing
Execution System (MES) eine wichtige Funktion zu: Es soll beide Ebenen miteinander verbinden
und als zentrale Datendrehscheibe innerhalb eines Unternehmens fungieren. Doch welche
Eigenschaften muss einegute MES-Software dafiir mitbringen? Standardisierte Kommuni-
kationsschnittstellen sind wichtig, aber es gilt noch weitere Eigenschaften zu beachten.

TEXT: Harald Horner, Industrie Informatik BILD: iStock, haushe
]
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Die Systemarchitektur eines produzierenden-Untegneh-
mens wird oftmals als Pyramide dargestellt, in der das MES als
Bindeglied zwischen Automatisierungsebene und iibergeord-
netem ERP-System dient. Angesichts dieser Mittelstellung ist
es kaum verwunderlich, dass mittlerweile von mehreren Seiten
versucht wird, in den MES-Markt vorzudringen. P-Anbieter
einerseits, die mit ihrem Grobplaffungshintergrund Veﬂuchen,
auch Feinplanungsthemen zu bedienep-und ihre Vorziige dafin
begriinden, eine kombinierte Losung zu lieferfi. Anderersei

die Anlagenbauer, die die direkte Kopplung zwisthen gigenem

'MES und ihfen] Anlz;.;gen Heryorheben. « . | f
e 73

In der Praxis gilt es aber vor alldm, den Spagpt zwischen

moglichst wenigen Software-Systemen und mafgeshitei-— 'ﬁy\’erts-_c'hépfuflgslfétte um-
derten, integrierten Ltlsun-geh zu finden. Dﬁe standar;disierte‘

Konnektivitit zwischen den Systemen ist damit weniger ein
einzigartiger Vorteil gegeniiber dem Wettbewerb, als Vieknefir
die grundlegende Voraussetzung auf dem Weg zu einer Indus+
trie 4.0-Fertigung. Was trennt nun aber am MES-Markt die
Spreuvom Weizen?

Standards statt Individuallésungen v

Betrachtet man die Automatisierungsebene, so zeigt sich,
dass diese sehr stark von Individuallésungen geprégt ist. Das
liegt unter anderem daran, dass sich die Automatisierer mit
ihren (MES-)Systemen eng und nahezu kompromisslos an die
Maschinenebene und ihre Anlagen anpassen. Ein modernes
MES sollte jedoch die Funktion einer zentralen Datendreh-
scheibe tibernehmen konnen. Es benétigt eine vereinheit-
lichende Schicht tiber alle Anlagen - also Standards anstelle
individueller Programmierungen. Nur so konnen Daten zen-
tral erfasst, verwaltet, aufbereitet und beispielsweise an das
ERP-System weitergegeben werden. Hilfreich ist hier vor al-
lem der Einsatz von Technologien wie OPC-UA zur standardi-

L | »
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= ralen Datendreh- und Angelpunkt fiir die

«der digitalen Transforma-

|
r

i
sierten Maschinenkommunikation. Ein tber-

geor(in,etes, von der Automatisierungsebene
losgelostes MES, wird durch die Einhaltung
von Standards, redundanzfreier Stammda-
tenhaltung und einem moglichst geringen
Aufkommen von lSchn‘i_t‘[stellen zum zent-

Fertigung.
M a4
Ein Weiterer Wichtiger Aspekt ist
"diff Fgége, wiey ein MES mit

tion entlan® der gesamten

gehen kann. Effizienz ist
eine der grofien Maximen
von _I,gdustrie 4.0-Be-
mithungen. Um diese
Effizienz auch wirklich
erreichen zu konnen, muss
ein MES-Anbieter tber den
Tellerrand blicken und An-
kniipfungspunkte zu fast

allen Unternehmensberei-

chen finden. Die effiziente
Vereinigung von betriebswirt-

maschinennahen Prozessen kann

und

schaftlichen

nur von einem  System
bewdltigt werden, das auch zwischen diesen Ebenen agiert —
was weder fir ein ERP noch fiir die Automatisierungsebefie
zutreffend ist.
r
Der Blick eines MES auf die gesamte Wertschopfungsket-
te hat einen weiteren positiven Effekt zuriFolge: Die erfassten
Daten bilden die Grundlage fiir operative Business-Intelli-
gence-Mafinahmen, die helfen konnen, einen kontinuierlichen
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Verbesserungsprozess zu unterstiitzen und die gewiinschte
Effizienz damit auf ein neues, ungeahntes Level zu
heben. %

Bei und vor'der Implementiem‘ng eines
MES kommt es vor dllem auch darauf an,
sich einen Partner ins Boot zu holen,
der die e?generf'#rodgktionsab].ﬁufe
vessteht, und den gesamten Wert-
siﬁ(")ﬁﬁkn'gspro'zess' in seine
Uberlegungen miteinbe-
#z"ieht. Um Fertigungs-.
umgebung und
Software _ per-
fekt in Einklang
bringen zu kon-
nen, benotigt. es

beiden Bereichen. Ein positiver Effekt
besteht darin, dass der MES-Anbieter schon in
der Planungsphase festlegen kann, welche Da-
ten er in welcher Form von der Maschinenebene und
den Anlagenbauern beziehungsweise Automatisierern beno-
tigt, um diese mit moglichst wenig Aufwand in sein System
integrieren zu konnen. Blickt man in Richtung Spitze der Au-
tomatisierungspyramide ist es besonders wichtig, saubere Ab-
laufe und eine hohe Qualitit im Datentransfer zwischen ERP
und MES zu schaffen. Ein kompetenter MES-Anbieter verfiigt
iiblicherweise tiber bewahrte und oftmals auch zertifizierte
Standard-Schnittstellen zu allen namhaften ERP-Anbietern.

Unabhidngig von der Systemarchitektur

Der effiziente Einsatz eines MES sollte unabhangig von der

restlichen Systemarchitektur sein. Es sollte keine Rolle spielen,
“<
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fundiertes Know-how in
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welches ERP oder welche Maschinen aktuell im Einsatz sind.
Ein professioneller MES-Anbieter muss vielmehr mit ihnen al-
len kommunizieren und interagieren kénnen. Bei seinen Uber-
legungen muss er daher einen generellen Blick auf die gesamte
Wertschopfungskette eines Unternehmens wahren und zudem
ein fundiertes Fachwissen iiber Fertigungsabliufe besitzen. Nur
so kann ein MES seine wahren Starken ausspielen - als Kernkom-
petenz. £ « .

ERP-SYSTEM

FLEXIBLE FERTIGUNG | PSI-CLICK-DESIGN

Mehr Usability
Mit der neuen Java-basierten Version
des ERP-Systems PSIpenta gestalten
Unternehmen mit PSI-Click-Design selbst

ihre Benutzeroberflache nach eigenen
Bedurfnissen. Auch mobil per App.

9 www.psi-automotive-industry.de

€= Lernen Sie uns kennen
HanNover und besuchen Sie uns in
Halle 7 | Stand A24.

Software fiir Versorger und Industrie

PSle

43



]
- -

INDUSTRIEEEE'SOFTWARELOSUNGEN

ERP aus der Cloud

Flexibel in jeder Situation

Flexibilitdt ist ein immer wichtigerer Faktor fiir jedes Unternehmen. Lokale Softwareinstallati-
onen werden dieser Anforderung jedoch nicht immer gerecht. Sie lassen sich oft nur mithsam
skalieren und bendtigen teure Hardware als Grundlage. Cloud-Angebote wie die Softwaresuite
Kuma365 konnen daher gerade fiir mittelstaindische Unternehmen eine lohnenswerte Alternative
darstellen. Der leicht anpassbare Funktionsumfang ist aber nur einer der Vorteile.

TEXT: Holger Schiiler, Kumavision BILD: iStock, Aksonov

Mit Cloud-Software bleiben Unter-
nehmen agil: Flexible Preismodelle mit
monatlicher Abrechnung ermdglichen
zum einen die einfache Skalierung des
Funktionsumfangs. Zum anderen sorgen
sie fiir transparente Kosten. Weitere Kapa-
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zitdten konnen einfach dazu gebucht oder
abbestellt werden. AufSerdem muss bei der
Einfithrung von Cloud-Angeboten nicht
in teure Server-Hardware investiert wer-
den. Die international gepragte Ausrich-
tung des deutschen Mittelstands spricht

ebenfalls fiir Cloud-Dienste, da sich Nie-
derlassungen oder Vertriebspartner einfa-
cher und schneller anbinden lassen.

Angebote wie Kuma365 des ERP- und

CRM-Entwicklers Kumavision konnen
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dabei das gesamte Spektrum von Busi-
ness-Software - von ERP, CRM iiber BI bis
hin zur Office-Suite - abdecken. Zudem
bieten sie viele branchenspezifische Funk-
tionen fiir Fertigungsindustrie, Handel,
Dienstleistung oder Gesundheitsmarkt.
Anwender profitieren zudem von einer
stets modernen Software, die kontinuier-
lich aktualisiert wird. Eine Losung wie
Kuma365 eignet sich aber nicht nur fiir
den téglichen Einsatz im Unternehmen,
sondern auch fiir IT-Systeme, die nur fiir
einen begrenzten Zeitraum bendtigt wer-
den. Typische Szenarien dafiir sind Test-,
Schulungs- oder Entwicklungssysteme.

Datenaustausch vereinfachen
Ein weiterer Vorteil von Cloud-L3-

sungen besteht darin, einen Mehrwert
aus der Datenflut zu generieren. Denn
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im Zuge der fortschreitenden Digitali-
sierung fallen viele wertvolle Daten in
zahlreichen Systemen an. Einen iberge-
ordneten Nutzen entfalten sie, wenn sie
auf ERP-Ebene kombiniert werden. Heu-
te stehen leistungsfahige Cloud-Plattfor-
men wie die neutrale Plattform Micro-
soft Azure zur Verfligung, die als offener
Standard heterogene Maschinenparks
herstellerunabhéngig vernetzen kann. Sie
vereinfachen Integration und Datenaus-
tausch drastisch und beschleunigen ihn.
Damit kann Cloud-Software dazu beitra-
gen, den Weg fiir neue Geschiftsmodelle
zu bereiten. Kumavision hat dafiir eigens
die ,Werkstatt Digitalisierung“ aufgebaut,
die Unternehmen bei der Umsetzung von
Digitalisierungsprojekten und neuen Ge-
schiftsmodellen unterstiitzt.

Unternehmen haben allerdings viel-
fach Bedenken, ihre Daten und Prozes-
se internationalen Cloud-Dienstleistern
anzuvertrauen. Zu grof3 ist die Angst vor
Datenverlust und Spionage. Anbieter wie
Kumavision setzen daher auf deutsche
Rechenzentren. Die Zertifizierung nach
ISO 27001 gewihrleistet Datenschutz und
Datensicherheit auf hohem Niveau - nicht
nur vor unbefugten Zugriffen, sondern
auch vor Datenverlust durch technische
Defekte, Brand oder Diebstahl. Dadurch
sind die Daten in der Cloud besser ge-
schiitzt als in den meisten Unternehmen
vor Ort. Dem pflichtet unter anderem Ma-
thias Engel von Hansecom Public Trans-
port Ticketing Solutions bei und sieht die
Daten seines Unternehmens bei Kumavi-
sion in guten Hénden: ,Die hohen Stan-
dards, die ein grofles Rechenzentrum bei
Datensicherheit und Datenschutz bietet,
kann ein Unternehmen lokal selbst nur
schwer abbilden.“

Aber auch die Stabilitdt spricht fir die
Cloud: Kumavision und ihr Rechenzent-
rumspartner Pironet garantieren Anwen-
dern eine Verfiigbarkeit von mindestens
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99,5 Prozent. Das ist ein Wert, der von
den meisten lokalen Installationen nicht
erreicht wird. ,Es gab und gibt keiner-
lei Ausfille. Die Software ist durchge-
hend verfiigbar und verzeichnet auch zu
den klassischen Stofizeiten morgens und
abends keinerlei Performanceeinbuflen’,
bestatigt Kivanc Kilic, Geschiftsfiihrer des
Werkzeugbauers KLC Trade.

Cloud as a Service

Moderne Cloud-Anbieter wie Kuma-
vision verstehen die Cloud als Service.
Ihre Dienstleistungen umfassen weit mehr
als das reine Bereitstellen von Software.
Der Anbieter tibernimmt die komplet-
te Wartung, spielt Updates ein, erstellt
Backups, leistet Support und sorgt dafiir,
dass die eingesetzte Losung technologisch
immer auf dem neuesten Stand ist. Da-
mit schnelle Reaktionszeiten garantiert
sind, hat das Unternehmen ein eigenes
Support-Team aufgebaut. Um die ver-
schiedenen Problemstellungen behandeln
zu konnen, stehen Produktspezialisten,
Consultants fiir effiziente Abldufe sowie
Experten fiir das Rechnungswesen bereit.
Zudem bietet Kumavision neben dem
Applikationsmanagement weitere Dienst-
leistungen wie Schulungen, Prozess- und
Branchenberatung sowie individuelle Sys-
temerweiterungen an.

Die Cloud eréffnet mittelstindischen
Unternehmen wertvolle Chancen, ihre
Wettbewerbsfihigkeit zu verbessern. Da-
mit der Weg in die Cloud aber nicht in
einer Sackgasse endet, ist eine gut geplan-
te Strategie unerldsslich. ,Im Mittelpunkt
steht fiir uns immer die Frage nach dem
Mehrwert, den Cloud-Losungen in der
Praxis er6ffnen. Kumavision bietet als zer-
tifizierter Microsoft-Partner kompetente
Beratung auf Basis vieler erfolgreich rea-
lisierter Projekte in verschiedenen Bran-
chen, erklart Holger Schiiler, Bereichslei-
ter Cloud und Services bei Kumavision. OJ
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Prozessmanagement optimieren

Vermeiden Sie Stolperfallen
in Unternehmensablaufen!

Ohne optimal justierte Geschiftsprozesse laufen Digitalisie-
rungsbemiihungen schnell ins Leere. Umso wichtiger ist es, die
Schwachstellen in den eigenen Abldufen zu erkennen. Oftmals
geschieht eine Uberarbeitung erst mit der Einfithrung eines
(neuen) ERP-Systems. Mit Hilfe von Modellierungssoftware
lasst sich eine Uberpriifung der Prozesse strukturiert und tiber-
sichtlich durchfithren - auch abseits eines solchen IT-Projekts.

TEXT: ProAlpha BILD: iStock, DNY59

ERP-Software dient seit jeher als zen-
traler Datenhub fiir viele Abteilungen
eines Unternehmens, von Konstruktion
iiber Einkauf und Produktion bis hin
zu Service und Rechnungswesen. Heu-
te iibernehmen diese Programme aller-
dings noch eine zweite, wichtige Aufga-
be. Mittels Workflows steuern sie ganze
Geschiftsprozesse — und das iiber Abtei-
lungen, geographische Niederlassungen
oder sogar Unternehmen hinweg. Die
Ablaufe entlang der Supply Chain sind
dafiir ein gutes Beispiel.

Meist beginnt die Definition die-
ser Prozesse mit der Einfithrung eines
ERP-Systems. Denn werden mehrere In-
sellosungen durch ein zentrales Gesamt-
system ersetzt oder wird ein bestehendes
ERP-System durch ein neues abgel6st,
ist der Blick auf die Prozesse zwangsldu-
fig. Aber auch unabhingig von einem
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IT-Projekt lohnt es sich, Abldufe regel-
méflig zu Gberpriifen und zu optimieren.
Denn die Anforderungen von Kunden,
Geschiftspartnern oder auch Regulie-
rungsbehorden dndern sich stindig.

Graphische Darstellung erleich-
tert Blick auf die Prozesse

Um solche Abldufe festzuhalten,
nutzen viele Unternehmen immer noch
Tabellen oder Textdokumente. Fiir Pro-
zessbeschreibungen sind diese Formate
jedoch nicht ideal. Denn sie lassen Raum
fiir Interpretation, ein Vergleich ver-
schiedener Alternativen ist nicht még-
lich. Dagegen hilft eine graphische Dar-
stellung, wie sie beispielsweise der Ge-
schiftsprozess-Designer von ProAlpha
liefert. Denn sie ermdglicht es, typische
Prozess-Schwachstellen strukturiert und
tibersichtlich aufzudecken:

N

CODESYS
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- Unstimmigkeiten in den Abldufen: Verschiedene Perso-
nen haben unterschiedliche Meinungen tiber die genauen
Prozessschritte und ihre Abfolge.

- Doppelarbeiten: Dieselbe Aufgabe wird mehrfach, an ver-
schiedenen Stellen und zu unterschiedlichen Zeitpunkten
im Prozess durchgefiihrt.

- Fehlende Standards: Zu einem Prozess gibt es mehrere
Varianten, etwa, wenn bei der Verarbeitung von Post- und
E-Mail-Eingangsrechnungen unterschiedlich verfahren
wird.

- Undurchsichtige Regeln: Es fehlt ein klares Regelwerk,
beispielsweise fiir Zustandigkeiten oder Grenzen fiir
Freigaben.

- Hohe Abstimmungsaufwinde: Ein Prozess durchlauft viel
»Ping-Pong“ zwischen Abteilungen und teils auch Syste-
men. Dies fiithrt zu unnétig langen Laufzeiten.

Prozessvarianten durchspielen und vergleichen

Mit Anwendungen fiir die Geschiftsprozessmodellie-
rung koénnen Unternehmen diese Produktivitits-Killer iden-
tifizieren und effizientere Prozesse definieren. Wihrend des
Re-Engineerings lassen sich so Prozessvarianten einfach
durchspielen und vergleichen. Parallel werden die Prozesse
direkt dokumentiert. Damit unterstiitzt diese Software auch
Anforderungen aus dem Qualititsmanagement, aus Zertifizie-
rungen sowie aus gesetzlichen Regularien. Darunter fillt et-
wa die Verfahrensdokumentation nach den Grundsétzen zur
ordnungsméfligen Fithrung und Aufbewahrung von Biichern,
Aufzeichnungen und Unterlagen in elektronischer Form sowie
zum Datenzugriff (GoBD).

Im Rahmen einer ERP-Einfithrung sorgt eine Modellie-
rungssoftware noch fiir einen weiteren positiven Effekt: Alle
Projektbeteiligten verstandigen sich iiber neue Abldufe, noch
bevor der erste Consultant oder Entwickler an die Software
Hand anlegt. Ganz ,nebenbei“ entsteht auf effiziente Wei-
se eine vollstindige Beschreibung der Anforderungen an das
ERP-System. Denn die Prozesse werden anschlieflend in die
Workflows im ERP-System iiberfithrt. Damit das tiberhaupt
gelingt, muss eine Geschiaftsprozess-Design-Software tiber be-
stimmte Funktionen verfiigen.

Zunichst einmal muss sie in der Lage sein, Organisations-
strukturen in Form von Organigrammen abzubilden und die
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Prozesse hierarchisiert und tbersichtlich darzustellen. Eine
weitere Voraussetzung sind klare und einfache Modellierungs-
methoden, mit so vielen Modellierungselementen und Regeln
wie notig und so wenig wie moglich. Visualisierungen sollten
auflerdem intuitiv sein und die Prozesse fiir alle Nutzer ver-
staindlich machen. Weiterfithrende Dokumente wie Benutzer-
handbiicher, Formulare, Priiflisten und dhnliche Schriftstii-
cke miissen hinterlegbar sein. Die neu entstandenen Modelle
miissen sich dariiber hinaus vergleichen lassen und es braucht
einfache Wege, sie mit anderen zu teilen. Sei es in Form von
Grafiken, PDF- oder Word-Dokumenten.

Um das Denken in Prozessen zu unterstiitzen, gilt es insbe-
sondere, Schnittstellen aufzuzeigen. Dadurch wird offensicht-
lich, wo und wann sich Zustdndigkeiten und die verwendeten
Systeme dndern. Uberall dort besteht erhéhter Abstimmungs-
bedarf. Hier lohnt es sich, als erstes hinzuschauen. Denn an
den Schnittstellen ergibt sich oft das grofite Optimierungspo-
tenzial. O

AKTUELLE ERP-TRENDS

1. Automatisierte Verwaltung steigert Produktivitat:

Viele Unternehmen versuchen, administrative Prozesse
soweit wie moglich zu automatisieren. Laut eines Berichts
des Beratungshauses Accenture haben inzwischen die meis-
ten CFOs die Notwendigkeit einer digitalen Transformation
erkannt. Die innovativen unter ihnen sorgen bereits fir eine
schnellere End-to-end-Transaktionsabwicklung. So lassen
sich bis zu 90 Prozent des manuellen Aufwands sparen.

2. Cloud setzt sich durch:

Die Nachfrage nach On-premise-Systemen ist nach wie vor
hoch, konstatierte unlangst der Bitkom, aber der Trend gehe
eindeutig in Richtung Cloud. Besonders bei der Anbindung
von Auslandsniederlassungen bietet die Cloud die nétige
Flexibilitat. Die fortschreitende Internationalisierung wird der
Cloud also weiter Auftrieb geben.

3. Datenqualitat riickt in den Fokus:

Unternehmen erkennen zunehmend den Wert ihrer Daten,
das zeigt eine Studie der KPMG. Sie analysieren ihre ste-
tig wachsenden Datenbestdnde mit modernen Tools, um
das eigene Geschaftsmodell anzupassen. Aber: Etwa jedes
dritte Unternehmen bezweifele die Zuverlassigkeit der eige-
nen Datenanalysen. Neben interaktiven Cockpits bendtigen
Unternehmen also dringend ein Datenqualitdtsmanagement.
Mehr iiber aktuelle Trends unter: http://bit.ly/2FG2jFy

A&D | Ausgabe 4.2018
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Anschlussfertige, modulare Energiemanagementlésungen ftr Drive Controller

Aktiver Energiepuffer im Schaltschrank

Im Zyklus eines Produktionsprozesses beschleunigen und bremsen Elektromotoren stindig.
Elektrische Energie wird angefordert, aber auch immer wieder bei Geschwindigkeitsreduzierung
vom Motor erzeugt. Neben Bremswiderstinden oder einer Netzriickspeisung gibt es bei Uber-
spannung die Moglichkeit der aktiven Erweiterung der Zwischenkreiskapazitat. Diese hat den
Vorteil, dass sie {iber die Verarbeitung generatorischer Energie noch weit mehr leisten kann.

TEXT: Michael Koch BILDER: Michael Koch
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Die Erhohung der Energieeffizienz
elektrischer Antriebssysteme hat globale
Bedeutung. Allein in Deutschland be-
tragt der Anteil der in der Industrie fiir
elektrische Antriebe eingesetzten Ener-
gie rund 70 Prozent. Beim aktuellen Er-
zeugermix hilft jeder reduzierte Prozent-
punkt, die Ursachen des menschlichen
Anteils am Klimawandel zu bekampfen.
Die Krux dabei: Der elektrische Strom
ist schlicht zu billig, als dass die Redu-
zierung der Stromrechnung allein fiir die
Industrie von Interesse wire - die Amor-
tisationszeiten der Investitionssumme
sind dafiir oft zu lang. Also muss eine
technische Losung zumindest bei rela-
tiv kurzen, zyklischen Produktionspro-
zessen noch weitere geldwerte Nutzen
stiften, um zum Zug zu kommen. Die
dynamischen  Energiespeicherlésun-
gen von Koch liefern diese, und zwar
von schuhschachtelgroflien Geriten bis
schaltschrankgroflen Systemen.

Erhéhung der Energieeffizienz
reicht nicht

In der Regel werden deshalb neben
dem Management von Brems- oder
generatorischer Energie drei weitere
Haupteinsatzfille diskret oder auch in
Kombination nachgefragt. Diese sind

die Reduzierung von Lastspitzen fiir das
Versorgungsnetz, das Management von
Spannungsschwankungen bis hin zu Netz-
ausfillen sowie das Ermoglichen eines
weitgehend netzunabhingigen Betriebs
an sich. Die kompakten Einzelgerite von
Koch auf Kondensatorbasis konnen all
diese Anforderungen genauso erfiillen,
wie die Systeme, die auf dem Dynami-
schen Speicher-Manager DSM 4.0 aufbau-
en. Der DSM 4.0 ist die aktive Verbindung
zwischen elektrischen Speichern und dem
Gleichstromzwischenkreis des Drive Con-
trollers. Er bedient sich ebenfalls grofler
Elektrolytkondensatoren, aber auch Su-
perkondensatoren oder Batterien.

Anschaulich wird die Auswahl, Flexi-
bilitat und Leistungsfihigkeit der dynami-
schen Energiespeicherlosungen von Koch
anhand des folgenden Beispiels: Fiir einen
Produktionszyklus von drei Sekunden in
der Spitze benétigt eine Maschine 53 Kilo-
watt Leistung, im Mittel iiber die Zeit rund
25 Kilowatt, also eine Energiemenge von
75 Kilojoule pro Zyklus. Die Forderungen
sind also dreifaltig: 1. Lastspitzenreduzie-
rung: Die regelmaf3ige Leistungsaufnahme
aus dem Netz soll 25 Kilowatt nicht tiber-
steigen. 2. Erhohung der Energieeffizienz
durch die Zwischenspeicherung genera-
torischer Energie sowie 3. das Abfangen

A&D | Ausgabe 4.2018



Der Kern des KTS-Systems: Der
Dynamische Speicher-Manager DSM
4.0 fiir Gleichstromnetze von 180 bis

800 Volt von Koch.

von Netzstorungen - ein Produktionszy-
klus soll bei Stromausfall noch zu Ende
gebracht werden. Alle drei Forderungen
kann das modulare Energiespeicher- bzw.
Energiemanagementsystem KTS von Koch
erledigen.

Kaskadierbar und modular

Die Losung der Aufgabenstellungen
erfolgt mit Hilfe eines umfangreichen
Systems von Einzelmodulen, die dann
komplett konfiguriert und anschlussfer-
tig im Schaltschrank ausgeliefert werden.
Eingangige Tests der einzelnen Produk-
tionsschritte und eine umfassende Ab-
schlusspriifung vor der Auslieferung ge-
wihrleisten ein anforderungsgerechtes
KTS-System. Vor Ort bedarf es bei der
Montage nur noch des elektrischen An-
schlusses und der KTS ist betriebsbereit.

Abhiéngig von der geforderten Spitzen-
leistung wird die Anzahl der einzusetzen-
den DSM 4.0-Gerite bestimmt. Sie sind
ohne weiteren Konfigurationsaufwand
und damit sehr einfach zu kaskadieren -
Spitzenleistungen bis tiber 200 Kilowatt
sind realisierbar. Die andere Seite des
Systems bilden die Speichereinheiten. Fiir
sie gelten als Auswahlkriterien die Hau-
figkeit und Dauer der Zyklen sowie die

A&D | Ausgabe 4.2018
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notwendige Energiemenge. Der DSM 4.0
beherrscht fiir extrem schnelle und hiu-
fige Zyklen mit kleineren Energiemengen
Elektrolytkondensatoren, fiir seltene aber
energiereiche Zyklen Batterien. Den Mit-
telweg bilden Superkondensatoren, die bei
den KTS-Losungen von Koch bevorzugt
in Modulen zum Einsatz kommen, die aus
mehreren einzelnen Superkondensatoren
bestehen.

Tools helfen bei der Auslegung

Die technische Auslegung erfolgt iiber
Simulationen der realen Belastungsprofile
in der konkreten Systemumgebung. Koch
bietet hierfiir ein frei verfiigbares Tool an.
Nach Eingabe weniger Anwendungspara-
meter ermittelt das Tool einen ersten Lo-
sungsvorschlag, der dann die Grundlage
fur die weitere Definition des passenden
Systems darstellt. Neben den Applikati-
onsanforderungen lasst sich zur Erh6hung
der Sicherheit fiir Montage- und War-
tungspersonal eine schaltbare Entladungs-
moglichkeit fiir die Energiespeicher ein-
bauen. Die iiberlastsichere Entladeeinheit
SDU aus dem Hause Koch wurde speziell
fir diesen Einsatzfall entwickelt. Oder es
sollen zudem 24 Volt DC-Netze versorgt
werden. Ein weiterer Weg der Auslegung
bietet das Auslegungswerkzeug SERVO-

soft von ControlEng. Hier sind vielachsige
Servo-Antriebssysteme berechenbar und
die dynamischen Energiespeicherlosun-
gen von Koch sind integrativer Bestandteil
des Tools; sie konnen bedarfsgerecht dem
errechneten Antriebssystem zugeordnet
werden. Schon zu diesem Zeitpunkt wer-
den die zu erwartenden Nutzen des Ener-
giespeichersystems deutlich und konkret
bezifferbar.

Individualisierter KTS als
Ergebnis

Beim geschilderten Fall einigten sich
Kunde und Koch auf eine KTS-Konfigu-
ration mit vier DSM 4.0 und sechs Su-
percap-Modulen mit einer Energiemen-
ge von insgesamt ca. einem Megajoule,
24  Volt-Notstrom-Energieversorgungen
NEV fiir Steuerung und Sensorik sowie
zuschaltbare berlastsichere Entladeein-
heiten SDU fiir den Fall, dass die Ener-
giespeicher auch einmal entladen werden
miissten. Komplett montiert und an-
schlussfertig verdrahtet in einem Schalt-
schrank der Gréle H x B x T von 2000 x
600 x 600 mm. Alle Details, alle Priifungen
und Ergebnisse sind dokumentiert und bis
auf Einzelkomponenten hinunter nach-
vollziehbar. Die konkret gestellten Aufga-
ben sind erfiillt. O
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Energiesparmodus und Schnellbremsfunktion mit IM- und PM-Motoren

UNIVERSELLE KOMPAKTANTRIEBE

Antriebe miissen heute mehr kénnen als nur Motoren ansteuern. Neben giinstigen Preisen ist
Flexibilitdt in der Motorwahl ebenso gefragt wie Energieeflizienz, Schnellbremsfunktion, Kom-
munikation iiber Industrial-Ethernet-Protokolle sowie der Betrieb in rauen Umgebungen. Diese
Anforderungen werden jetzt mit besonders kompakten Antrieben erfiillt.

TEXT: Andreas Schmidt, Delta Electronics BILDER: Delta Electronics; iStock, chinaface

A&D | Ausgabe 4.2018



Weil Platz nicht nur im Schaltschrank
immer knapp ist, sondern auch im Feld
geringe Abmessungen von Vorteil sind,
bietet Delta Electronics mit der neuen
M300-Serie Kompaktantriebe fiir einfache
bis anspruchsvolle Anwendungen an. Im
Vergleich zu anderen Modellen mit &hnli-
chen Leistungsdaten konnten die Abmes-
sungen der Antriebe um bis zu 40 Prozent
verringert werden.

Durch die 100 Prozent beschichteten

Leiterplatten konnen die neuen Antriebe
selbst in staubigen Umgebungen oder un-
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Drei Serien fiir Flexibilitat

Die M300-Baureihe besteht aus drei Serien: Die MH-Baurei-
he ist fiir anspruchsvolle Anwendungen der Industrieautomation
gedacht. Der MS300 wurde fiir Standardanwendungen konzipiert
und der ME300 stellt eine besonders kostengiinstige Losung fiir
viele unterschiedliche Automationssysteme dar. Bestens geeignet
ist die Baureihe fiir Deltas integrierte Produktionslosungen mit
Ethernet-IP-Kommunikation. Durch die geringen Abmessungen
lassen sich die Kompaktantriebe mit offenen und geschlossenen
Regelkreisen kombinieren und eignen sich sowohl fiir einen Ein-
satz in IM-Motoren als auch einen Einbau in PM-Motoren mit
einer Frequenz von bis zu 1500 Hz.

Die MS300-Serie kann tiber Ethernet/IP gesteuert werden
und bietet mit der E-Stop- und der STO-Funktion hochste Si-
cherheit. Zu den besonderen Merkmalen zahlt auflerdem die
Schnell-Brems-Funktion mit verminderter Riickspeisung der
Bremsenergie. Auflerdem verfiigt jede M300-Serie iiber eine
Schnellstartfunktion und schnelles Beschleunigen und Abbrem-
sen sind ebenfalls moglich. Zusitzlich sind alle Antriebe noch mit
Brems-Choppern ausgeriistet.

Safety integriert

Die Antriebe der M300-Baureihe sind Standard-Kompaktan-
triebe, in der Deltas fortschrittliche Antriebstechnologie verbaut
wurde. Da sie sowohl mit IM- als auch mit PM-Motorsteuerun-
gen kombiniert werden konnen, sind sie duflerst flexibel einsetz-
bar. Auflerdem verfiigen sie fiir eine verbesserte Sicherheit iiber
die STO-Funktion (SIL2/PLD). Als wichtigste Funktionen sind
die SPS fiir einfache Programmieraufgaben, ein Steckplatz fiir
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Die Modelle der M300-Baureihe
von Delta Electronics sind Kom-
paktantriebe, die sowohl mit IM-
als auch mit PM-Motorsteuerun-
gen kombiniert werden kénnen.

unterschiedliche Kommunikationskarten und ein USB-Port fiir
eine schnelle und direkte Ubermittlung der Daten zu nennen.
Der MH300 wurde fiir Mikroantriebe mit variabler Frequenz
und einer Leistung von bis zu 22 kW ausgelegt, ermdglicht eine
maximale Drehzahl von bis zu 2.000 Hz und eignet sich fiir einen
Einsatz in Induktionsmotoren oder Permanent-Magnetmotoren.

Skalierfdhige Antriebe

Die neuen Antriebe zeichnen sich nicht nur durch eine ho-
he Geschwindigkeit und Leistungsfiahigkeit sowie die kompakten
Abmessungen aus. Vielmehr wurde bei ihrer Entwicklung grofier
Wert auf eine gute Benutzerfreundlichkeit gelegt. Alle Antriebe
sind vielseitig einsetzbar und kénnen von wenigen Watt bis hin
zu 22 kW skaliert werden. Der M300 kann auf zwei unterschied-
liche Arten gesteuert werden - entweder {iber das Stromnetz

(V/Hz) oder aber iiber eine sensorlose Vektorsteuerung (SLV).

Fiir die Kommunikation verfiigt der MS300 iber einen Stan-
dard-Modbus und einen eigenen Kartensteckplatz fiir CANopen,
DeviceNet, Ethernet/IP, Modbus TCP und Profibus DP. Die
MH300-Serie verfiigt {iber zwei Kartensteckplitze fir Erweite-
rungskarten. So konnen beispielsweise die voreingestellten Kom-
munikationsprotokolle Modbus und CANopen iiber dieselben
Erweiterungskarten genutzt werden wie das Protokoll EtherCAT.

Mit dem MH300 kénnen bis zu acht Motoren, mit dem MS300
bis zu vier Motoren gleichzeitig gesteuert werden. Dariiber hin-
aus verfiigt der MH300 iiber eine eingebaute SPS (2k/5k-Schritte)
und die STO-Funktion. Zur Standard-Ausriistung zahlt aufler-
dem der Energiesparmodus mit Netzwerkexpansion, der Ether-
Net/IP, Profibus, DeviceNet und Modbus TPC unterstiitzt. O

A&D | Ausgabe 4.2018



Ruckspeiseeinheit fur Frequenzumrichter

Bremsenergie
zuriickgewinnen

Energie zuriickgewinnen und gleichzeitig Platz
im Schaltschrank sparen - genau das ermoglicht
Schneider Electric mit einer neuen Riickspeise-
einheit fiir Frequenzumrichter. Der modulare
Aufbau ermoglicht zusdtzlich die Parallelschal-
tung mehrerer Einheiten.

TEXT: Niels Wessel, Schneider Electric BILD: Schneider Electric

Schneider Electric bietet eine neue Riickspeiseeinheit fiir die
Frequenzumrichter der Serien Altivar Machine sowie Altivar Pro-
cess an. Mit der neuen modularen ATV Regenerative Unit (ATV
Regen) lasst sich die freiwerdende Bremsenergie von frequenz-
umrichtergeregelten Antriebsmotoren unmittelbar ins Versor-
gungsnetz zuriickfithren. Im Einsatz soll die Riickspeiseeinheit
eine deutliche Steigerung der Energieeffizienz ermdglichen und
sich im Gegensatz zu immer noch haufig eingesetzten Bremswi-
derstinden typischerweise in zwolf Monaten amortisieren. Die
Module eignen sich insbesondere fiir Applikationen mit hoher
Massentragheit, wie sie zum Beispiel im Bereich der Hub- und
Fordertechnik zum Einsatz kommen.

Die ATV-Regen-Module sind in zwei Leistungsgrofien mit
7,5 und 15 kW erhiltlich. Sie umfassen einen Spannungsbereich
von 380 bis 500 V. Die Riickspeiseeinheit kann direkt an den
Zwischenkreis eines oder mehrerer Altivar-Frequenzumrichter
angeschlossen werden. Der modulare Aufbau erlaubt zudem ei-
ne Parallelschaltung mehrerer Einheiten mit unterschiedlichen
Leistungsgrofien — laut Hersteller kann eine maximale Riickspei-
seleistung von bis zu 45 kW erzielt werden. Eine zusitzliche Para-
metrierung ist vor der Inbetriebnahme nicht erforderlich.

Aufgrund ihrer vergleichsweise kompakten Bauweise kon-
nen die Module direkt in den Schaltschrank integriert und je
nach Bedarf im Buch- oder Footprint-Format montiert werden.
Hierdurch lédsst sich einfach die Schutzart IP5X gewdhrleisten.
Im Vergleich zu einem Bremswiderstand wird zudem nicht nur
das bendtigte Volumen im Schaltschrank um bis zu 90 Prozent
reduziert, sondern auch der Montage- beziehungsweise Verka-
belungsaufwand maf3geblich verringert. Die Einheiten verfiigen
zusitzlich iiber einen Funkentstorfilter der Kategorie C3. O

A&D | Ausgabe 4.2018
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Datenanalyse von Antrieben und Frequenzumrichtern erhéht Prozesssicherheit

Feldbeobachtung im Log|st|kzentrum
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Das Ziel der von 2006 bis Ende 2014 laufenden Langzeitstudie
von Antriebsspezialist Lenze bestand darin, Erkenntnisse hin-
sichtlich Prozesssicherheit, Lebensdauer sowie der Ursachen von
Defekten und Schadensfillen zu sammeln. Auf immerhin 7.500
Assets beziffert das Unternehmen Witron, spezialisiert auf die
Automatisierung und Optimierung von Lagerlogistik, die Zahl
der Funktionseinheiten in Hamm. ,Wir haben es hier wahrlich
nicht mit einer Puppenstube zu tun. Die Anlage ist riesengrof3,”
so Joachim Mehl, Instandhaltungsleiter bei Witron. Rund 400.000
Handelseinheiten schligt Edeka am Standort Hamm-Rhynern
taglich um. Das Zentrallager zdhlt mit 20.000 unterschiedlichen
Produkten auf einer Fliche von 90.000 Quadratmetern auch nach
zehnjihriger Betriebszeit zu den modernsten in Europa.

Und die Anlage lauft rund um die Uhr - mit maximaler Aus-
fallsicherheit. Stattliche 98,8 Prozent Verfiigbarkeit nennt Hans
Lowartz vom Witron-Onsite-Team. Wahrend Joachim Mehl die
Instandhaltung leitet, bildet Lowartz die Schnittstelle zu Edeka
und ,,gibt Rapport, wie es der Anlage geht® Sollte etwa ein Be-
reich ausfallen, spricht er mit Edeka, wihrend Mehl das 40-kop-
fige Instandhaltungsteam steuert. Dann ist zu kldren, wann der
Fehler behoben ist und die Anlage wieder lauft oder auch welche
Ersatzteile notwendig sind. Verfiigbarkeit zahlt - vor allem in Be-
reichen, die einen Flaschenhals im Materialfluss bilden und sich
nicht einfach per Bypass umgehen lassen.

Bewidhrung in der Praxis

Vor diesem Hintergrund hat die Feldbeobachtung entschei-
dende Hinweise dariiber gegeben, wann die technische Ausstat-
tung vorbeugend zu warten oder auszutauschen ist. ,Das war ein
sehr intensives Projekt gemeinsam mit Lenze, fasst Joachim Mehl
zusammen. ,Wir haben viel daraus gelernt und Erkenntnisse ge-
wonnen, wo wir in bestimmten Bereichen zum Beispiel Getriebe-
motoren wechseln mussten, weil die Auslegung den tatsichlich
herrschenden Rahmenbedingungen vor Ort nicht entsprach.”
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‘_":.‘ Durch den Einsatz der Lenze
"& ‘ Smart Motoren laufen die Appli-
:_"‘*-1;. _____:_,-5 kationen im Zentrallager heute
“:f - wesentlich intelligenter.

So hat die Feldbeobachtung gezeigt, dass hart am Netz ge-
schaltete Getriebemotoren, die beim Anlaufen die Drehzahl mit
schwerem Gussliifter begrenzen, auf Dauer keine effiziente L6-
sung darstellen. Das Problematische an dieser Ausriistung von
Forderbandern: Die Gussliifter glitten durch die kiinstlich er-
zeugte Massentragheit zwar die Beschleunigungsrampen, erho-
hen dabei aber auch die Eigenmasse — und diese muss sowohl
angetrieben wie auch abgebremst werden. Dieser Effekt hat im
Zentrallager zu einem immens hohen Bremsenverschleifl ge-
fithrt. Mit dem neuen Lenze Smart Motor laufen diese Applika-
tionen heute wesentlich intelligenter. Die ersten 100 Einheiten
befinden sich in der Anwendung, die nichsten 100 stehen kurz
vor dem Einbau.

Zielgerichtete Sanierung

Beispiele wie dieses machen den hohen Nutzen der Feldbe-
obachtung aus — fiir Witron wie Lenze gleichermaflen. Durch das
langfristig angelegte Beobachten und Analysieren treten Effekte
zu Tage, die sonst nicht spezifizierbar sind. Diese Ergebnisse las-
sen sich in der Folge nutzen, um im Zuge von Anlagensanierun-
gen zielgerichtet in neue Technik zu investieren, statt durch den
1:1-Austausch nur eine Lebensdauerverldngerung zu erreichen.
»Wir planen langfristig und miissen wissen, wie viel Geld Edeka
in die Hand nehmen muss, um die Anlage in den néchsten zehn
Jahren genauso produktiv betreiben zu kdnnen wie heute®, erklart
Joachim Mehl.

Nach Ansicht von Hans Lowartz bot das Logistikzentrum in
Hamm ideale Bedingungen fiir die lang angelegte Feldbeobach-
tung. ,Die Basis war rdumlich und funktional klar abgegrenzt.
Die Grundgesamtheit an Antrieben ist aufgrund der Grofle des
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Logistikzentrums entsprechend hoch. Weil auch noch die Ein-
satzbedingungen im Betrieb sowie die Arbeitsweise des Instand-
haltungspersonals bis ins Detail bekannt sind, liefen sich die
Zahlen reprisentativ auswerten.“ Entsprechend verlasslich sind
die Ergebnisse, die in Hamm regelmafig herangezogen werden,
wenn die nichsten grofieren Wartungen oder Modernisierungen
anstehen. ,Wir tauschen nicht einfach Motoren aus, sondern defi-
nieren vorher sehr genau, welche Anlagenbereiche besonders kri-
tisch sind fiir die Verfiigbarkeit der Produktion. Und dann sind
die richtigen Strategien fiir die Zukunft geplant. Dabei sprechen
wir nicht von morgen oder ibermorgen, sondern von den nichs-
ten drei bis fiinf Jahren®, betont Joachim Mehl.

Ergebnisse verbessern Produkte

Auch Lenze profitierte von den Ergebnissen. Weil bei jeder
kleinen Reparatur auch detaillierte Informationen zu den Be-
triebsbedingungen und den Betriebszeiten vorlagen, lieflen sich
daraus verldssliche Aussagen zu Ausfallsicherheit und Lebens-
dauer ableiten. Diese Riickschliisse sind nur deshalb méglich, weil
die einzelnen Komponenten anstelle der anonymen Beurteilung
innerhalb einer konkreten Anwendung bewertet werden. Ferner
miindeten die Ergebnisse auch in spezielle Produktanpassungen
fir das Zentrallager bis hin zu Modifikationen in grofSer Serie.

Erfahrungen aus der Praxis sowie untermauerte Aussagen zu
Lebensdauer und Verfiigbarkeit werden gerade in Logistikzent-
ren umso wichtiger, als abseits der Investitionssicherheit immer
weniger Redundanzen zur Verfiigung stehen, um die Betriebs-
sicherheit im Falle eines Ausfalls aufrechtzuerhalten. Hinzu
kommt, dass die Antriebe selbst hoher ausgelastet sind als in der
Vergangenheit. OJ
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Leistungswidersténde sind ,,in“

HIDDEN
CHAMPION

Sie lassen sich nicht unterkriegen unter den
passiven Bauelementen. Auch wenn die
Leistungswiderstdnde nicht gerade beliebt
sind, bleiben sie unschlagbar, wenn es
um Kosten, Nutzen, Zuverldssigkeit
und Langlebigkeit geht, wie die vielen
. Einsatzbereiche beweisen.

TEXT: Joachim Klingler, Frizlen
BILDER: Frizlen; iStock, SonerCdem
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In vielen Bereichen der Elektronik richtet sich das Hauptau-
genmerk auf die Miniaturisierung und einen geringeren Energie-
verbrauch, wodurch Widerstdnde immer kleiner werden miissen.
In der Leistungselektronik hingegen - und damit bei Widerstéin-
den, die in diesem Bereich eingesetzt werden - stehen andere Pa-
rameter auf den vorderen Plitzen. So geht es bei diesen Bauteilen
um Themen wie Stromtragfihigkeit, Energieaufnahmevermo-
gen, Kurzzeit- oder Pulsleistung, um mechanische Integration,
Schutzarten, die durch Wirkungsort und Umweltbedingungen
definiert sind, sowie um Themen der Entwidrmung.

Weiterhin geht es um Betriebspunkte, definiert durch kom-
plett unterschiedliche Temperaturarbeitsbereiche, um Themen
wie Eigensicherheit und Absicherung bei Uberlastfillen.

Bei Leistungswiderstinden sprechen Experten von Leistun-
gen beginnend ab zirka 10 W, das obere Ende liegt in etwa bei
1 MW. Entsprechende Kurzzeit- oder Spitzenleistungen kénnen
dabei noch ein Vielfaches der Dauerleistung betragen. Typische
Energieaufnahmevermaogen liegen zwischen einigen 100 W und
enden ebenfalls im MW-Bereich.

Einsatzbereiche und Branchen

Ein wichtiges Einsatzgebiet fiir Leistungswiderstdnde ist die
elektrische Antriebstechnik. Hier werden Brems- oder Ballastwi-
derstinde fiir Frequenzumrichter benétigt, die als mechanischer
Bremsenersatz einen wartungsfreien Betrieb ermdglichen. Dies
erfolgt durch gezielten Energieentzug des geregelten elektrischen
Antriebs. Dadurch ist es méglich, an der Applikation orientierte,
prazise geregelte Verzogerungs- und Bremsrampen zu fahren und
so sowohl verschleififrei als auch sanft zu bremsen beziehungs-
weise zu verzogern. Dies stellt auch die hiufigste Anwendung fiir
Leistungswiderstdnde dar.
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Drahtgewickelter Leistungswiderstand
mit Schutzart IP67, der fir den Einsatz in
rauen Umgebungen ausgelegt ist.

Im Bereich der Gleichstromantriebe, welche aktuell wieder in
manchen Anwendungen auf dem Vormarsch sind, werden Leis-
tungswiderstdnde zur Anlass-Strombegrenzung sowie zur Mo-
menterh6hung verwendet. Und der Maschinenbau setzt appli-
kationsgetrieben auf sogenannte Not-Aus-Widerstinde, um bei
Netzausfall oder Not-Halt die Energie schnellstmdglich aus der
Maschine/Anlage zu bekommen, damit Personen- und Sachscha-
den vermieden werden.

In der Leistungselektronik besteht zudem grofier Bedarf an
Lade- und Entladewiderstinden, an Symmetrier- und Strombe-
grenzungswiderstinden. Diese werden, soweit es die Leistungs-
anforderungen zulassen, teilweise noch als platinenintegrierba-
re Ausfithrung angeboten. Groflere Leistungen erfordern unter
Umstidnden eine Montage auf Kithlkérpern, die luft- und fliissig-
keitsgekiihlt sein konnen. Generell stellt die Warmeentwicklung
der Leistungswiderstinde die Projektingenieure immer vor die
Aufgabe, den Wirmefluss zu steuern, um lokalen Uberhitzungen
vorzubeugen. Leistungswiderstdnde werden in der Regel auf eine
Oberflicheniibertemperatur von 300 K ausgelegt. Das bedeutet,
dass der Techniker bei der Montage unbedingt die Umgebungs-
bedingungen betrachten muss, um beispielsweise benachbarte
Bauteile, Kabelkanile, Leitungen und so weiter vor Uberhitzung
zu schiitzen.

Ein weiteres Anwendungsfeld ist die Energietechnik. Hier
werden Diampfungs- und Filterwiderstinde im Bereich der Nie-
der- und Mittelspannung eingesetzt, um beispielsweise die Netz-
qualitét sicherzustellen, oder um bei Erdschliissen den Strom zu
begrenzen. Die Energieversorger stellen als Aufgabe an die Win-
denergieanlagenhersteller, dass bei Ausfall des Versorgungs- und
Einspeisenetzes die Windenergieanlage einige Sekunden weiter
laufen muss, um nach Fehlerbeseitigung sofort wieder Energie ins
Netz einspeisen zu konnen. Dies erfordert sogenannte FRT- oder
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Leistungswiderstand mit eingebauter,
einstellbarer DC-Uberlastsicherung fir
Anlagen, die hohe Anspriiche an die
Betriebssicherheit stellen.

LVRT-Widerstinde, welche fiir die geforderte Zeit die Energie
kurzfristig aufnehmen. Wir sprechen hier von Energiemengen im
Bereich einiger MWs. Sind Pitchantriebe fiir die Blattverstellung
nicht hydraulisch sondern elektrisch, gibt es je nach Regelungsart
auch hier Bedarf an Bremswiderstdnden, um den generatorisch
erzeugten Winddruck aufzunehmen. Da es sich um unregelmafi-
ge, nadelformige Impulse handelt, ist der Aufwand, diese Energie
zuriickzugewinnen zu hoch.

Die stindig wachsende Transport- und Logistikbranche mit
ihren im Hafenbereich installierten Portal- und Containerstapel-
kranen und den automatisch fahrenden Containertransportern
benotigt ebenfalls Anlass-, Brems- und Stellwiderstinde, um ei-
nen sicheren und rationellen Betrieb zu erméoglichen.

Als Besonderheit werden Leistungswiderstinde als passive
Lasten in der Test- und Labortechnik eingesetzt. Angefangen bei
den bekannten Schiebewiderstinden, tiber Ringstellwiderstin-
de bis hin zu mit Schaltern und Feinstellern kombinierten, fein
einstellbaren Belastungswiderstandseinheiten werden hier kun-
denspezifische Losungen fiir viele Branchen und Anwendungen
angeboten. Die wieder aufkommende Gleichspannung durch die
Elektromobilitit beschert hier zusitzliche Nachfrage. So werden
Belastungs- und Priifwiderstande fiir alle Arten von Spannungs-
quellen angeboten, sowohl geeignet zum Aufstellen in Innenréu-
men wie beispielsweise in Laboren als auch fiir Hallen- oder Au-
Benaufstellung bei Industrieanwendungen.

Immer mehr gefragt
Viele wiirden gerne auf Leistungswiderstinde verzichten. Es
gibt auch verschiedene Moglichkeiten, die dies etwa bei Brems-

widerstanden erlauben. Die wichtigsten sind Netzriickspeisung,
Energiespeicherung - im Zwischenkreis oder durch separate
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Losung - und Gleichstrom-Zwischenkreiskopplung. Doch trotz
der genannten Alternativen ist es aus Kosten-Nutzen-Sicht haufig
sinnvoll, auf die bewdhrte und robuste Widerstandstechnologie
zuriickzugreifen. Zuverldssigkeit und Langlebigkeit sind weitere
Griinde, weshalb die Technologie nicht stirbt, sondern eher wei-
ter wichst. O
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Low-Cost-Robotik-Baukasten

ROBOTIK & HANDLING

Zeitraubende Aufgaben einfach

automatisiert

Greifen, Drehen, Schwenken, Ablegen und wieder in die Ausgangsposition zuriickfithren. Ge-
rade bei Pick-and-Place-Aufgaben ist eine kostengiinstige Automatisierung die bestmogliche
Losung - und das auch bei kleinen und mittelstindischen Unternehmen. Doch wie ldsst sich
der Einstieg in die Welt der Automatisierung bewerkstelligen?

TEXT: Martin Raak, Igus BILDER: Igus

Genau das macht der Motion-Plastics-Hersteller Igus mit
seinem Roboter-Gelenkbaukasten Robolink méglich. Das Un-
ternehmen hat sich mit dem Robolink-Programm das Ziel ge-
setzt, glinstige Komponenten aus schmier- und wartungsfreien
Kunststoffen anzubieten. Mit dem modularen Baukastenprin-
zip von Robolink kann der Anwender sich schnell eine einfa-
che Automatisierungslosung schaffen. Dabei hat er die Mog-
lichkeit, Systeme individuell zusammenzustellen - entweder
mit Einzelkomponenten wie Getrieben im Selbstbau oder mit
komplett vormontierten Gelenkarmen, deren Leichtbauweise
und Grofle sie besonders flexibel macht. Durch die modulare
Kombination erhdlt der Kunde ein System, das fiir vielfiltige
Robotik-Aufgaben eingesetzt werden kann. Der Vorteil von
Robolink besteht darin, dass sich wiederholende und zeitrau-
bende Aufgaben einfach automatisieren lassen, die bislang ma-
nuell erledigt werden.

Dass mit Robolink Einsparungen moglich sind, stellte
auch das Projekt des von Igus ausgerufenen Low-Cost-Robo-
tik-Wettbewerbs unter Beweis. In dem Projekt von MLC-En-
gineering wird ein Robolink-Gelenkarm in der optischen
Messtechnik einsetzt. Dieser 5-Achs-Roboter entnimmt nach
der Fertigstellung des Werkstiickes das gefertigte Teil aus einer
Produktionsmaschine und transportiert es zu einem optischen
Messgerit. Anschlieflend positioniert er das Werkstiick nun
mehrfach innerhalb des Messbereiches des Messgerites, um
alle relevanten Mafle zu iiberpriifen. Dieses wiederum tiber-
mittelt die Werte zur eigenentwickelten Steuerung, die eine
Gut-/Schlecht-Bewertung vornimmt. Abhdngig von dieser
Bewertung legt der Roboter das Werkstiick schliefllich auf ein
Forderband oder in eine Ausschuss-Box. Die Automatisierung
kleiner Aufgaben hat hier am Ende einen groflen Effekt: Mit-
arbeiter konnen sich hoherwertigen Aufgaben widmen und

Al All about automation (Essen, 6.-7.6.) Stand 214 Halle 1A und
Automatica (Miinchen, 19.-22.6.) Stand 210 Halle B5
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Mit dem Robolink Designer
lasst sich der gewiinschte
Roboter mit wenigen Klicks

erstellen.

kiirzere Taktzeiten lassen sich umsetzen. Das spart am Ende
76 Prozent an Zeit.

Modularer Baukasten fiir einfache Losung

Um Projekte wie das eben beschriebene von MLC-En-
gineering schnell und einfach zu realisieren, bietet das Bau-
kastensystem dem Anwender die Moglichkeit, sein System
aus Gelenken mit verschiedensten Getrieben, Motoren und
Verbindungselementen individuell zusammenzustellen. Die
Robolink-D-Gelenke sind die beweglichen Verbindungsstii-
cke zwischen den einzelnen Verbindungsblechen des Roboter-
arms, die mit Direktantrieb und Schrittmotor betrieben wer-
den. Verschiedene Groflen der Gelenke mit Schnecken- oder
Wellgetriebe stehen dem Anwender dabei zur Auswahl. Der
Motor befindet sich bei den Schnecken- und Wellgetrieben di-
rekt an der Achse und kann je nach Anwendungsfall in einer
wasserdichten Ausfilhrung montiert werden - beispielsweise
fir den Einsatz bei Spritzwasser.

Die Gelenke konnen, neben den bei Igus erhaltlichen, auch
mit Motoren anderer Hersteller betrieben werden. Da alle Ro-
bolink-Komponenten auch einzeln erhiltlich sind, lassen sie
sich individuell untereinander oder mit eigenen Komponen-
ten sowie auch mit den Drylin-E-Baukasten fiir Portale mo-
dular kombinieren. So kann beispielsweise ein mehrachsiger
Gelenkarm auf einer schmiermittelfreien Drylin-E-Linear-
achse verfahren. Die Robolink-D-Verbindungselemente die-
nen dazu, die einzelnen Gelenke des Roboterarms miteinan-
der zu verkniipfen. Dazu gehoren die Anschlussbasis, mit der
der Roboter auf einer Oberfliche montiert werden kann und
die Verbindungselemente fiir Gelenke. Erhaltlich sind die Ge-
lenksysteme als fertige Roboterarme von zwei mit bis zu fiinf
Achsen. Durch das modulare Baukastensystem lassen sie sich
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jedoch beliebig oft erweitern und anpassen, da alle Bauteile
auch einzeln erhéltlich sind.
Erweiterung durch Steuerung oder Sauger

Die Roboterarme lassen sich mit unterschiedlichen
Eine Losung bietet die
Low-Cost-Steuerung der Firma Commonplace Robotics, die
speziell auf Robolink D abgestimmt ist und zusammen mit ei-
ner einfach zu bedienenden Software geliefert wird. Mit Hilfe
der Software werden die Bewegungsabldufe des Roboters dar-
gestellt und konnen leicht verstandlich programmiert und ge-
steuert werden. Diese Steuerung kann jetzt auch in den Fuf3
des Robolinks integriert werden. Das Baukastenprinzip macht
die Roboterarme auch mit einer selbstprogrammierten Steue-
rung nutzbar und bietet somit sehr hohe Modularitit. Zusétz-
lich bietet sich die Méoglichkeit, die Roboterarme mit unter-
schiedlichen Saugern, Greifern und anderen Werkzeugen zu
bestiicken. So setzt auch Igus selbst einen mit einem Hubsau-
ger ausgestatteten Robolink in der hauseigenen automatischen
Montage des Motion-Plastics-Herstellers ein.

Steuerungskonzepten ergdnzen.

Best Practice in der hauseigenen Montage

Der Mehrachsgelenk-Roboter und ein Drylin-Portalrobo-
ter mit passender Steuerung sind Hauptbestandteile einer Ma-
schine, die bei Igus Energieketten konfektioniert. Zwei Pen-
deltischeinheiten fithren die Bauteile in die Montagezelle, der
Robolink-RL-DC-Arm mit Hub-Saug-Greifer bringt die Ket-
tenglieder in die richtige Orientierung. Die lineare Schwenk-
greifeinheit sorgt anschliefend dafiir, dass die E-Ketten-Glie-
der lagegerecht in die vollautomatisierte Montage gesetzt wer-
den. Die fertig konfektionierte E-Kette kommt am Ende in eine
Lagerbox. O
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Starterkit 10-Link-Master

AUF DEM SCHREIBTISCH AUSPROBIEREN

Trotz allgegenwirtiger Forderungen nach immer mehr Industrie 4.0 sind noch viele Sen-
soren iiber analoge Signale an die Steuerung angeschlossen. Dabei gibt es mit IO-Link eine
innovative und kostengiinstige Losung fiir die digitale Kommunikation mit Sensoren. Mit
einem Starterkit IO-Link-Master lassen sich sehr einfach erste Erfahrungen mit digitaler

Kommunikation sammeln.

TEXT: Jorg Lantzsch fir IFM  BILDER: IFM; iStock, Chutastic

Unter dem Schlagwort Industrie 4.0 sind verschiedene Kon-
zepte zusammengefasst, die alle die Digitalisierung industrieller
Abldufe zum Ziel haben. Vorbild ist die Digitalisierung des alltig-
lichen Lebens auf der Basis des Internets. Die wichtigste Grund-

voraussetzung aller Industrie-4.0-Konzepte ist eine nahtlose

Kommunikation, beispielsweise von den Sensoren

. einer Produktionsanlage ins ERP des Un-

” ternehmens und weiter bis in
Cloud-Lésungen hinein.

Entsprechend

s
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braucht es eine gemeinsame Kommunikationsstrategie fiir eine
aufSerst heterogene Systemlandschaft.

Ausgangspunkt Sensorebene

In Betrieben der fertigenden Industrie fallen die meisten Da-
ten auf der Sensorebene der Maschinen und Anlagen an. Sen-
soren sind gewissermaflen die Sinnesorgane einer Maschine. Sie
erfassen zahlreiche physikalische Werte wie Druck, Temperatur,
Abstand oder Fiillstand. Dabei liefern moderne Sensoren deutlich
mehr Daten, als von der {ibergeordneten SPS tatsachlich benétigt
werden, um die betreffende Maschine zu steuern. Beispielsweise

erfassen Drucksensoren praktisch nebenbei auch die Tempera-

tur. Um eine moglichst effiziente Nutzung der Daten

zu gewdhrleisten, ist eine digitale Schnittstelle auf

Sensorebene Pflicht. Darum stattet der Sen-

sorspezialist IFM alle neuen Sensoren mit
I0-Link-Schnittstellen aus.

Schon bei der Kommu-
nikation zwischen dem
Sensor und der Steue-
rung bietet die digitale
Kommunikation zahlrei-
che Vorteile. So konnen
Messwerte im Vergleich
zur analogen Uber-
tragung nicht durch
Storungen auf der
Messleitung verfilscht
werden. Dadurch ent-
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Mit dem Starterkit 10-Link-Master
lassen sich ganz bequem erste
10-Link-Erfahrungen sammeln.

fallt die Notwendigkeit, die Messleitung speziell abzuschirmen.
Da IO-Link eine bidirektionale Kommunikation zwischen Sensor
und Steuerung erlaubt, lassen sich Konfigurationen oder Parame-
trierungen ganz einfach vom IO-Link-Master auf die verschiede-
nen Sensoren iibertragen. Muss ein Sensor einmal ausgetauscht
werden, ist kein umstidndliches Parametrieren direkt am Sensor
notig. Stattdessen wird einfach die gespeicherte Parametrierung
des alten Sensors auf den neuen Sensor iibertragen. Nach einer
kurzen Unterbrechung kann die Produktion sofort wieder anlau-
fen. Diese Vorgehensweise erweist sich als besonders vorteilhaft,
wenn bei einer Anwendung der Sensor nur schwer zuginglich ist.
Auch Diagnosedaten der Sensoren konnen per I0-Link tibertra-
gen werden. So lassen sich mdgliche Stérungen des Sensors leicht
entdecken und beheben. Ein Drahtbruch oder ein Kurzschluss
werden sofort erkannt und an den IO-Link-Master gemeldet. Da-
durch verringert sich der Wartungs- und Reparaturaufwand in
vielen Fallen erheblich.

I0-Link im Kleinen

Aufwindige Planung, anfingliche Produktionsausfille, hoher
Schulungsbedarf - viele Anwender sehen einer Umstellung auf
digitale Kommunikation mit Sorge entgegen. Aber um die Vor-
teile von IO-Link zu testen, miissen Sie nicht gleich alle Senso-
ren eines kompletten Industrieprojekts mit IO-Link-Kommuni-
kation ausstatten. Mit dem Starterkit IO-Link-Master bietet ifm
nidmlich eine ideale Testumgebung an, um alle Funktionalititen
der digitalen Kommunikation im Kleinen auf dem heimischen
Schreibtisch zu testen. Das Starterkit besteht aus einem IO-Link-
Master-Modul mit vier Kanélen und Profinet-Schnittstelle, einem
optischen Abstandssensor mit IO-Link-Schnittstelle, einem USB-
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Stick mit der IO-Link-Parametriersoftware, einem Steckernetzteil
und allen benétigten Kabeln.

Durch die IO-Link-Anbindung wird aus dem optischen Ab-
standssensor, der sonst hiufig nur ein bindres Ein/Aus-Signal
liefert, ein intelligenter Sensor, der sogar den Abstand zum Ob-
jekt angibt. Mit Hilfe der intuitiv zu bedienenden IO-Link-Pa-
rametriersoftware lassen sich alle Einstellungen des Sensors und
des I0-Link-Masters mit wenigen Mausklicks vornehmen. Auch
die aktuellen Messwerte des Sensors lassen sich mit der Software
visualisieren. Der I0-Link-Master dient als Gateway zu Steue-
rungssystemen, die auf Profinet basieren. Auch diese Anbindung
ldsst sich mit dem Starterkit einfach ausprobieren.

Schritt um Schritt zu Industrie 4.0

Mit der I0-Link-Verbindung zwischen Sensor und I0-Link-
Master ist der erste Schritt zur durchgangigen Kommunikation
getan. Um die Kommunikation bis zu den ERP-Systemen und in
die Cloud hinein zu erweitern, bietet ifm ebenfalls Losungen an.
Mit Hilfe des Software-Frameworks Linerecorder gelangen Sens-
ordaten auf dem sogenannten Y-Weg an der Automatisierungsar-
chitektur vorbei direkt zum ERP-System. Uber Linerecorder las-
sen sich I0-Link-Gerite verschiedener Hersteller konfigurieren
beziehungsweise parametrieren, Prozesswerte visualisieren und
Daten unabhingig von der Steuerung der Maschine zur Verfii-
gung stellen, etwa fiir Cloud-Anwendungen. Auch diese Mog-
lichkeiten lassen sich allesamt mit dem Starterkit IO-Link-Master
ausprobieren. Auf diese Weise kann sich der Anwender Schritt
um Schritt von der IO-Link-Kommunikation bis hin zur vollstidn-
digen Industrie-4.0-Anwendung vortasten. [J
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Drahtlose Verbindungen

|O-Link wird die Kabel los

Ein wesentlicher Faktor fiir den Erfolg von IO-Link in den letzten Jahren war die einfache Ver-
drahtung intelligenter, komplexer Sensoren und Aktuatoren mittels einer simplen, standardisier-
ten, dreiadrigen Sensorleitung. Zukiinftig kann auf diese einfache Verdrahtung der Kommunika-
tionsleitung im IO-Link-System verzichtet werden, denn IO-Link wird jetzt drahtlos.

TEXT: Stephan Langer, Balluf BILD: iStock, Bee-Creative

Kabelreduktion in der Industrie-Au-
tomation, um Installationsaufwand zu
verringern oder um Datenstréme an kri-
tischen Punkten sicherer zu tibertragen als
mit herkdmmlichen Lésungen wie Schleif-
ringen, ist seit jeher ein wichtiges Thema
fiir Maschinen- und Anlagenbauer und
deren Endkunden. In zunehmendem Ma-
e halten in diesem Zusammenhang auch
kabellose ~Kommunikationssysteme in
Form von Datenfunknetzwerken Einzug
in die Automatisierungstechnik. Funk-
verbindungen auf Leitebene oder auch auf
der Ebene der Feldbus-Systeme werden
hier schon seit geraumer Zeit erfolgreich
eingesetzt. Nun ist es an der Zeit, diese
Technologie auch auf die Kommunikati-
on in der untersten Feldebene auszuwei-
ten. Denn gerade bei der Verkabelung der
Sensorik und Aktuatorik besteht noch ein
immenses Einsparungspotential. Dass sich
I0-Link, die Technologie, die schon seit
Jahren die Reduzierung des Installations-
aufwandes in der Feldgerdte-Verdrahtung
adressiert, nun auch dem Thema Wireless
widmet, ist daher ein logischer Schritt.
Seit 2016 wird innerhalb der
I0-Link-Community an der Erstellung
einer Spezifikation fiir die IO-Link-Wi-
reless-Technologie gearbeitet. Im Marke-
ting-Arbeitskreis wurden die Anforde-
rungsprofile und Use-Cases hierzu aus-
formuliert und im entsprechenden Tech-
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nik-Arbeitskreis hierauf basierend die
technischen Anforderungen definiert so-
wie das Spezifikations-Dokument erstellt.

Die Herausforderungen

Um auch mit einer Wireless-Techno-
logie die Anlagen-Performance von fest
verdrahteten = Sensor-Aktuator-Systemen
zu erreichen, sind verschiedene Anfor-
derungen zu realisieren. So wird bei-
spielsweise eine Zykluszeit unterhalb 10
ms fiir die Aktualisierung der E/A-Daten
gefordert. Die Anspriiche an die Zuver-
lassigkeit sind mindestens ebenso hoch
wie bei den kabelgebundenen Systemen,
wenn nicht sogar hoher. Mehr als 30 Ge-
rite sollen iiber einen Funkkanal mit ei-
nem Master kommunizieren kénnen. Als
Frequenzband soll der 2,4-GHz-Bereich
genutzt werden. Koexistenz mit anderen
Systemen auf diesem Frequenzband ist
Voraussetzung. Innerhalb eines RF-Berei-
ches sollen bis zu drei Master mit insge-
samt bis zu 120 Gerdten kommunizieren
koénnen.

Bisherige Wireless-Technologien er-
tiillen diese Anforderungen nicht vollum-
fanglich. WiFi zum Beispiel scheitert bei
der Anforderung an Zuverlassigkeit und
Determinismus durch den verwendeten
»Listen before Talk“-Mechanismus. Mit
Bluetooth konnen weder die geforderten

Teilnehmerzahlen noch die Echtzeitanfor-
derungen oder die problemlose Koexis-
tenz mit weiteren Technologien realisiert
werden. Auch Zigbee kann die angestreb-
ten Aktualisierungsraten nicht garantie-
ren, da die Datenrate von 250 kb pro Se-
kunde bei 16 verwendeten Frequenzkana-
len und 5-MHz-Bandbreite zu gering ist.
Ebenso erreicht Wireless-Hart mit einigen
100 ms Zykluszeit nicht die geforderte Ge-
schwindigkeit in der Fabrikautomation.

Wireless-Charakteristiken

Um die ambitionierten Anforderun-
gen mit IO0-Link Wireless erfilllen zu
konnen, sind vom IO-Link-Wireless-Ar-
beitskreis entsprechende Charakteristiken
fur die Technologie festgelegt worden. Ei-
ne der wichtigsten Festlegungen besteht
darin, dass das Applikations-Interface
fir die zyklischen Daten (Prozessdaten)
und die azyklischen Daten (On-Re-
quest-Daten) kompatibel zu der existie-
renden IO-Link-Beschreibung ist. Fiir
den Anwender besteht kein Unterschied
in der Verarbeitung von kabelgebunde-
nen - I0-Link-Informationen oder von
I0-Link-Wireless-Daten. Um die grofle
Anzahl von Geréten handhaben zu kon-
nen, wird ein Master bis zu fiinf Uber-
tragungskandle beinhalten konnen, von
denen jeder bis zu acht Gerate unterstiitzt.
Es sind also insgesamt 40 Wireless-Gerite

A&D | Ausgabe 4.2018



pro Master moglich. Drei Master werden
parallel in einer Zelle arbeiten konnen.
Somit wird eine maximale Anzahl von
120 Geriten in einer Zelle erreicht. Ein
Pairing-Service ist implementiert, um die
Gerite den entsprechenden Mastern zu-
weisen zu kénnen. Ein Scan-Service sorgt
dafiir, dass ungepairte Gerite dem System
hinzugefiigt werden kénnen.

Fir bewegte Gerite wird es keine Li-
mitierungen hinsichtlich der Geschwin-
digkeit geben, mit der sie sich innerhalb
einer Zelle bewegen diirfen. Ein definierter
Ubergabe-Mechanismus sorgt fiir ein kon-
trolliertes Roaming von Geréten zwischen
verschiedenen Mastern. IO-Link Wireless
verwendet 2,4 GHz ISM Band RF Tran-
sceiver. Das 2,4-GHz-Band ist unterteilt in
80 Kanile mit einem Abstand von jeweils
1 MHz. Die generelle Koexistenz mit an-
deren Wireless-Systemen wird durch den
sogenannten
gewihrleistet. Hierbei konnen bestimmte
Kanile, von denen man weif}, dass diese
bereits umfangreich von anderen Syste-
men genutzt werden, von vorneherein aus-
geblendet werden. Innerhalb dieses festen
Rahmens kann das sogenannte Frequen-
cy-Hopping angewendet werden. Hier-
durch wird eine Bitfehler-Wahrschein-
lichkeit von 10-9 erreicht, was dhnlichen,
kabelgebundenen Systemen entspricht. In
Zukunft sollen auch Low-Power-Devices

Blacklisting-Mechanismus
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durch das System unterstiitzt werden und
die Zykluszeit liegt bei 5 ms.

Um konform zu den gesetzlichen
Vorgaben zu sein, ist die Ubertragungs-
leistung auf < 10 dBm (10 mW) EIRP li-
mitiert. Trotzdem wird eine Ausdehnung
von 20 m innerhalb einer Master-Zelle mit
einem Kommunikationskanal erreicht. Bei
mehr als einem Kommunikationskanal
konnen noch 10 m erreicht werden.

Die Spezifikationsarbeiten sind bereits
abgeschlossen, und das entsprechende
Dokument befindet sich momentan in
der Review-Phase. Zur Hannover Mes-
se 2018 soll die verabschiedete Version
der Spezifikation vorliegen. Ebenfalls zur
Hannover Messe wird die IO-Link-Wi-
reless-Technologie zum ersten Mal einer
breiten Offentlichkeit in Form eines De-
monstrators auf dem Gemeinschaftsstand
der PI vorgestellt. Parallel hierzu werden
im IO-Link-Wireless-Arbeitskreis bereits
die notwendigen Test-Spezifikationen und
Test-Szenarien definiert, die benétigt wer-
den, wenn die ersten Anbieter ihre Kom-
ponenten fiir das neue System entwickeln.
Denn auch hier legt die IO-Link-Commu-
nity hohen Wert auf die Interoperabilitat,
die - wie bei IO-Link iiblich -, gewéhrleis-
ten soll, dass die einzelnen Komponenten
der unterschiedlichen Hersteller problem-
los miteinander kommunizieren. (J

Pushing Performance
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Kommunikationstechnik legt Grundstein flir das lloT

In 6 Schritten zur Digitalisierung

Die Digitalisierung muss kein Mammutprojekt sein. Maschinen und Anlagen lassen sich ihrem
aktuellen Technologiestand entsprechend in mehreren Stufen modernisieren. Moderne Kommu-
nikationslosungen ermdglichen dann neue datenbasierte Geschaftsmodelle.

TEXT: Katrin Geier, Insys icom BILDER: Insys icom; iStock, pepifoto

Stehen Maschinen ohne Kommunikationsanbindung still,
ist das Kind schon in den Brunnen gefallen. Ein Bediener er-
kennt das Problem und informiert dann erst Kollegen oder den
Hersteller. Wertvolle Minuten, Stunden oder gar Tage verge-
hen, bis das Problem gelost werden kann. Ein kosten- und zeit-
aufwendiger Einsatz eines Technikers vor Ort kann manchmal
zwar dennoch nicht verhindert werden. Doch Informationen
zu wichtigen Parametern oder Logfiles wiirden bei der Prob-
lemanalyse bereits vorab helfen, um etwa benétigte Werkzeu-
ge und Ersatzteile vorab zu erkennen und damit direkt dabei
zu haben. Vernetzte Maschinen hingegen liefern selbstindig
Informationen zu wichtigen Parametern, Fehlercodes sowie
Status-Berichte und sind iiber das Internet erreichbar. Der
Einsatz von Kommunikationstechnik schafft somit einen ge-
waltigen Mehrwert. Anwendungen wie Fernwartung, Conditi-
on Monitoring oder Predictive Maintenance lassen sich dann
Schritt fiir Schritt realisieren.

Ausgangslage 1 - keine SPS: Viele
Maschinen, besonders dltere Bestands-
anlagen, sind weder kommunikativ an-
gebunden, noch werden sie von einer
SPS gesteuert oder geregelt. Damit sol-
che Maschinen in moderne Netzwerke
integriert werden und ein Minimum an
relevanten Betriebsparametern tibermit-
teln konnen, reicht oft schon eine Auf-

riistung mit Aktoren und Sensoren, die direkt oder iiber Ana-
log/Digital-Konverter an einen Router angeschlossen werden.
Die erfassten Werte konnen dann tibertragen werden.

Ausgangslage 2 - SPS vorhanden: Wird eine Maschi-
ne bereits von einer SPS gesteuert, besteht oftmals schon ein
Fernwartungszugang, den Modems iiber analoge Netze (ISDN,
PSTN, CSD-Dienste) aufbauen. In diesem Fall empfiehlt es
sich, die Modems
durch Router mit
IP-Verbindung zu
ersetzen. Dies ldsst
sich mit professio-
nellen Gerdten mit
minimalem  An-
passungsaufwand
realisieren.

Schritt 1:
Kommu-
nikation
fur
Fernwar-
tung

Der erste Schritt fiir di-
gitale Kommunikation ist, die
Maschinen iiber das Internet er-

reichbar zu machen. Dafiir eignet sich ein professionel-
ler Industrierouter, der an die Maschine (deren Steue-
rung oder andere Komponenten) angebunden wird und
eine Internetverbindung iiber LAN, DSL oder Mobilfunk
aufbaut. Um weiterhin sichere Verbindungen zu gewéhrleis-
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ten, wird
ein
schlissel-
ter Fern-
zugriff — iber
VPN  aufgebaut.
Bei Insys icom sind
die Router mit dem haus-
eigenen, hochsicheren und

bedienerfreundlichen VPN-Dienst
icom Connectivity Suite - VPN vorkonfiguriert und
so schnell einsatzfihig. Mit dieser Infrastruktur ist
neben der transparenten Ubertragung von Daten ein
sicherer Fernzugriff auf Router und dahinter liegende
Peripherie moglich, das heifit bei Bedarf ldsst sich tiber den
Router die Inbetriebnahme oder das Aufspielen von Firmwa-
re-Updates aus der Ferne durchfiihren.

ver-

Schritt 2: Fernwirken und verteilter Zugriff

Uber die selbe Internetverbindung kénnen Hersteller und
Anlagenbetreiber nach und nach weitere Anwendungen wie
das Fernsteuern oder einen autonomen Betrieb umsetzen. Ne-
ben Kosten-, Zeit- und Personalaspekten steht hierbei vor al-
lem die Generierung neuer Geschéftsmodelle im Mittelpunkt:
Hersteller konnen ihren Maschinenumsatz mit innovativen
Servicedienstleistungen tiber den gesamten Produktlebenszy-
klus hin ergédnzen und damit einen Mehrwert fiir den Kunden
schaffen. Soll nicht nur der Maschinenbauer, sondern auch ein
Anlagenbetreiber, Service-Techniker oder Kunde Zugriff auf
die Maschine erhalten und aus der Ferne agieren konnen, lasst
sich iiber den VPN-Dienst ein verteilter Fernzugriff fiir meh-
rere Benutzer parallel freischalten. Mittels Gruppenbildung
und Verbindungskontrolle kann jeder Nutzer gleichzeitig auf
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jedes angelegte und fiir ihn freigegebene Netzwerkgerit zu-
greifen.

Schritt 3: Zustandsiiberwachung

Mochte der Nutzer nicht nur selbst aktiv werden, ist im
ndchsten Schritt auch der umgekehrte Kommunikationsweg
moglich: eine Zustandsiiberwachung der Maschine (Condi-
tion Monitoring). Uber eine vorkonfigurierte App im Router
werden vom Kunden definierbare Werte der protokollunab-
hingig angebundenen Steuerungen, Sensoren und Geréte per-
manent gesammelt. Bei Uber- und Unterschreiten bestimmter
Werte erhalten die zustdndigen Personen etwa sofort Alarm-
meldungen per SMS oder E-Mail. Da man genaue Werte er-
hilt und schneller informiert wird, steigt nicht nur die Giite
der Information, sondern auch die Reaktionszeit zur Fehler-
behebung. So kann eine frithzeitige Info Produktionsstillstan-
de oder Schiden anderer Art verhindern. Mochte man dieses
Feature weiter ausbauen, lassen sich ereignisgesteuerte Aktio-
nen definieren, die automatisiert ausgelost werden: Sinkt zum
Beispiel ein Wasserstand, der iiber einen Niveaumesser iiber-
wacht wird, unter einen definierten Pegel, wird automatisch
eine Pumpe eingeschaltet, um den Missstand zu korrigieren.
Meldet der Niveaumesser wieder Normalstand, findet der Pro-
zess umgekehrt statt und die Pumpe wird gestoppt. Diese flexi-
ble Verkniipfung von Elementen und Uberwachungen erhéht
die Vielfalt an moglichen Einsatzszenarien.

Schritt 4: Cloud Computing
Fallen bei der Zustandstiberwachung Daten verschiedener
Maschinen an, bietet es sich im néchsten Schritt an, diese in ei-

ne Cloud zu schicken. Router von Insys icom unterstiitzen di-
verse professionelle Cloud-Dienste und iibergeben die Daten
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Wird tiber einen Niveaumesser

der Wasserstand in einem Becken
erfasst, kann eine Pumpe automa-
tisch zur Regulierung eingerichtet

werden.

beispielsweise per MQTT. In der Cloud lassen sich die Daten
iibersichtlich auf einem Dashboard visualisieren und aufberei-
ten. Damit ist ein Reporting oder der Vergleich mehrerer An-
lagen (Benchmarking) moglich, sodass die Performance jeder
Anlage ersichtlich wird und in Entscheidungen miteinflieflen
kann. Vertieft man die Nutzung von Cloud Computing, lassen
sich Anwendungen auch direkt aus der Cloud heraus steuern.

Schritt 5: Edge Computing

Eine weitere Herausforderung bei der Zustandsiiberwa-
chung stellt die grofle Menge gewonnener Daten dar. Denn
schlussendlich muss diese auf die relevanten Informationen
verdichtet werden, um wirklich einen Mehrwert fiir den An-
lagenbetreiber zu bieten. Auch aus Kosten- oder Verbindungs-
griinden bietet es sich an, einen Schritt weiter zu gehen und die
lokale Intelligenz, etwa eine integrierte Linux-Umgebung des
Routers, zu nutzen. Dariiber kann der Router Funktionen eines
Industrie-PCs, Datenloggers oder einer SPS iibernehmen und
die wichtigsten Daten bereits vor Ort erfassen, vorverarbeiten
und auswerten. In die Cloud werden dann nur noch langfristig
relevante Daten geschickt, was besonders bei datenintensiven
Anwendungen oder prozesstechnisch kurzfristigen Reakti-
onszeiten empfehlenswert ist. Die Vorgehensweise ermdglicht
nicht nur Datensparsamkeit, sondern auch eine Erleichterung
der Datenauswertung.
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Schritt 6: Big Data Analytics

Die Kombination aus Edge und Cloud Computing lasst
sich noch weiter treiben: Hat man in einem begrenzten Zeit-
raum sehr viele Daten in der Cloud gesammelt, lassen sich
daraus per Big-Data-Analyse Muster erkennen. Die Muster
werden dann auf der integrierten Linux-Umgebung im Rou-
ter hinterlegt. Dieses Know-how der Linux-Umgebung fiithrt
bei der lokalen Datengewinnung und -verarbeitung dazu, dass
sich anbahnende Stérungen und Ausfille der Maschinen friith
erkennen lassen. Maschinenbauer kénnen ihren Kunden da-
mit eine vorausschauende Wartung anbieten, ohne stindig Zu-
griff auf die Anlage haben zu miissen.

Die Digitalisierung schreitet ziigig weiter voran. Um kon-
kurrenzfihig zu bleiben, miissen Unternehmen sich auf die
digitale Reise machen, aber gleichzeitig ist es wichtig, den
Prozess nicht zu iberstiirzen. Indem sie Schritt fiir Schritt
die Vernetzung ihrer Maschinen vorantreiben, kénnen sie ge-
winnbringende Geschiftsmodelle langsam aufbauen und bei
Bedarf erweitern. ,Eine zielgerichtete Investition in die Daten-
kommunikation zahlt sich spiter in funktionierenden, klaren
Prozessen aus. Wir unterstiitzen Unternehmen auf ihrem Di-
gitalisierungsweg mit professioneller Datenkommunikation,
die mehr kann als nur Daten iibertragen®, versichert Markus
Meyer, Leiter Vertrieb und Marketing bei Insys icom. O
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Flexibel steuern im Industrie-4.0-Zeitalter
Modulare Maschinengehirne

Im Industrie-4.0-Zeitalter wandeln sich die Marktanforderungen permanent und mitunter sehr
rasch. Damit Maschinenbauer schnell und flexibel reagieren kénnen, sind modular erweiterbare
Steuerungssysteme mit offener Hard- und Softwarearchitektur ein Muss.

TEXT: Michaela Leitner, Keba BILDER: Keba; iStock, alexsl
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Der Schliissel zum langfristigen Erfolg am Markt ist fundier-
tes Anwendungs-Know-how in den eigenen Spezialbereichen.
Die grundsitzliche Automatisierung ist nicht Kerngeschaft, be-
notigt aber dennoch einen wesentlichen Teil der zur Verfiigung
stehenden Ressourcen. Dieser sollte aber idealerweise in die
stindige Weiterentwicklung der eigenen Kerntechnologien flie-
Ben. Nur so lisst sich eine nachhaltige Differenzierung zum Mit-
bewerb realisieren. Deshalb ergibt es fiir Unternehmen durchaus
Sinn, die Automatisierungsplattform an einen externen Partner
auszulagern.

WO Safoly

Flexibel automatisieren

Vor diesem Hintergrund setzt Keba mit der offenen Gesamt-
16sung KeControl FlexCore (www.keba.com/open-control) neue
Mafistibe in der Automatisierungstechnik. Diese bietet auf Basis
einer offenen Architektur in Hard- und Software bisher unbe-
kannte Freiheitsgrade in der Konzeption individueller Maschi-
nenautomatisierungen. Ein Standard-Linux-System bildet hierfiir
eine flexible Basis. Dieses wurde fiir die Keba-eigene Hardware
optimiert, um garantiert harte Echtzeitanforderungen zu erfiil-
len. Kunden kénnen eigens entwickelte Softwarebausteine mit
branchenoptimiertem Spezial-Know-how einfach und schnell bis
auf die Ebene des Steuerungskerns integrieren. Gleichzeitig ist
das System auf jeder Ebene iiber standardisierte und gut doku-
mentierte Schnittstellen flexibel erweiterbar.

Von Anfang an konnen kundenindividuelle Systeme konzi-
piert werden, die perfekt auf die Branchenanforderungen zuge-
schnitten sind. Ebenso lassen sich neue Entwicklungen - egal ob
kundenseitig, von Keba oder Drittunternehmen - auch zu einem
spiteren Zeitpunkt jederzeit ergdnzen. Maschinenbauern ist es
dadurch moglich, sehr flexibel auf sich dndernde Marktanfor-
derungen zu reagieren. Somit bleibt das Gesamtsystem auf dem
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Die offene Automatisierungslésung
KeControl FlexCore von Keba bietet auf
allen Ebenen echte Gestaltungsfreiheit in
Hard- und Software.

technisch aktuellsten Stand, wodurch eine langfristige Investiti-
onssicherheit garantiert ist.

Modulare Steuerung

Das Gehirn einer jeden Maschinenautomatisierung ist un-
umstritten das Steuerungssystem. Ohne dieses wiirden sich die
verschiedenen Maschinenteile nicht bewegen und ihren Bestim-
mungszweck nicht erfiillen. Dessen ist sich auch Christian Gab-
riel, Produktmanager fiir KeControl FlexCore beim Automatisie-
rungsexperten Keba bewusst. ,Die Intelligenz der Automatisie-
rungslosung liegt definitiv in der Steuerung. Ein ausgekliigeltes
System ermdoglicht das perfekte Zusammenspiel der einzelnen
Komponenten,“ erklirt er.

»Mit unserer neuen SPS KeControl C5 sind dem Kunden ab-
solut keine Limits gesetzt. Denn diese zeichnet sich allen voran
durch ihre modulare Bauweise aus, auf deren Basis wir eine ma-
ximale Gestaltungsfreiheit realisieren konnen. Direkt auf der lin-
ken Seite ist eine Vielzahl unterschiedlicher Erweiterungskarten
anreihbar. Rechtsseitig lassen sich I/O-Module mit einem Klick
einfach und schnell anstecken,” fithrt er weiter aus. Dartiber hi-
naus lasse sich das mit einer Vielzahl von Standardschnittstellen
ausgestattete Interfaceboard ebenfalls an individuelle Kunden-
wiinsche anpassen. Die Maschinengehirne konnen somit auf
Basis der modularen Systemauslegung komplett an individuelle
Kundenbediirfnisse angepasst werden.

Skalierbar in HW und SW

Durch eine Ausweitung der Produktvielfalt fordert der Markt
skalierbare Systeme. Die Steuerung KeControl C5 (www.keba.
com/kecontrol-c5) steht in zwei Bauvarianten und sechs Perfor-
manceklassen zur Verfiigung. Dies ermoglicht die Automatisie-
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Die neue Steuerungsgeneration KeControl
C5 von Keba zeichnet sich mit flexibler
Erweiterbarkeit aus.

rung jeglicher Art von Maschinen. Sowohl fiir einfache als auch
fiir komplexe Anwendungen ist die richtige Performance fiir op-
timal abgestimmte Automatisierungslosungen gegeben.

Auch die Software von KeControl FlexCore ist in unterschied-
lichen Ausbaustufen verfiigbar. ,Vom reinen Betriebssystem mit
Standard API bis hin zur echtzeitfihigen Branchenlosung mit
fertigen Technologie-Paketen fiir Spritzgusstechnik, Motion und
Robotik, findet bei Keba jeder die richtige Plattform,“ so Chris-
tian Gabriel.

Flexibilitat fiir Maschinenbauer

Die Zukunft der Industrie liegt in der Digitalisierung der
Produktion. Mit der offenen Automatisierungslésung KeCont-
rol FlexCore sind Maschinenbauer auf der sicheren Seite. Viele
Industrie-4.0-Features und -Funktionalititen, wie beispielsweise
Remote Service, Datenlogging, Security und verschiedene Kom-
munikationslosungen, sind bereits fertig integriert und miissen
nicht selbst programmiert oder zugekauft werden. Zudem kon-
nen auf Basis der Offenheit Third-Party-Features bei Bedarf ein-
fach und schnell integriert werden.

Mit der modularen Komplettlosung KeControl FlexCore von
Keba miissen nur minimale Ressourcen fiir die generelle Automa-
tisierung aufgebracht werden. Maschinenbauer konnen sich mit
voller Power auf die Weiterentwicklung der eigenen Kernkompe-
tenzen konzentrieren, die bis in die Ebene des Steuerungskerns
integrierbar sind. Durch die offene Systemarchitektur ist es mog-
lich, zu jeder Zeit neue Features und Funktionalititen zu integ-
rieren, wodurch sich die Gesamtlosung stindig auf dem aktuells-
ten Stand der Technik befindet. Somit sind Maschinenbauer den
Herausforderungen des Industrie-4.0-Zeitalters mit Sicherheit
gewachsen. O
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Digitalisierung in der Industrie erfordert
Edge-Datacenter

loT fUhrt zu
Daten-Tsunami

Das Internet der Dinge nimmt rasant konkrete
Formen an und wird riesige Datenmengen er-
zeugen. Edge-Datacenter sind fiir die produzie-
rende Industrie die Losung, um die Datenberge
der digitalen Transformation zu bewidltigen.

TEXT: Andreas Keiger, Rittal BILDER: Rittal; iStock, tungstenblue

In der Produktion verfiigen immer mehr Maschinen iiber
intelligente Komponenten. Die dort erzeugten Sensordaten
miissen in Echtzeit ausgewertet werden, um Prozesse und Fer-
tigungsabldufe zeitnah zu steuern. Dariiber hinaus enthalten
Industrieanlagen neue Technologien wie Machine Learning
und Predictive Maintenance und werden iiber datengestiitzte
Regelkreise, die sich durch Trend-Analysen standig selbst ak-
tualisieren, immer intelligenter.

Daten an der Quelle verarbeiten

Fir diese modernen Produktionsumgebungen ist eine
Erstverarbeitung der Daten noch am Standort notwendig. Nur
so lassen sich Maschinen, Roboterstraflen und komplexe Ferti-
gungsprozesse automatisiert mit aktuellen Daten steuern, denn
bei diesen zeitkritischen Anwendungen wiéren die Roundtrip-
Zeiten eines Datentransfers vom Produktionsstandort zu ei-
nem weiter entfernten Rechenzentrum und zuriick einfach zu
hoch.

Daher implementieren immer mehr Industrieunternehmen
sogenannte Edge-Datacenter: Dies sind dezentrale Rechenzen-
tren, die mit dem zentralen Cloud-Rechenzentrum verbunden
sind, die in unmittelbarer Ndhe der Produktionsanlagen oder
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sogar innerhalb der Fabrikhalle stehen.
Hier werden die Datenstréme mit kurzer
Latenzzeit verarbeitet, sodass IT-Anwen-
dungen die Abldufe in Produktion oder
Logistik in Echtzeit steuern konnen. Es
sind aber auch innovative Dienste fiir ei-
ne vorausschauende Wartung sowie die
angesprochene Selbstoptimierung der
Produktionsanlage iiber Machine Lear-
ning moglich.

Alternative IT-Container

Fir produzierende Unternehmen

Industrie-4.0-Umgebungen  stellt
sich damit die Frage, wie sich zusétzliche
IT-Systeme schnellstmdglich aufbauen

mit

lassen, um innovative Dienste zu ermog-
lichen und um die anfallenden Daten-
mengen zu verarbeiten. Die klassische
Variante wire, ein zusétzliches Biiro, ei-
nen Teil der Produktionshalle oder einen
Kellerraum zu ertiichtigen. Aber auch
ein kompletter RZ-Neubau ist moglich.
In der Praxis sprechen die Kosten und
Zeitaufwinde gegen solche Vorhaben.
Uber einen Colocation-Anbieter wiir-
de sich zumindest das Standortproblem
l6sen lassen, sofern dieser eine Location
in geografischer Nédhe besitzt. Aber auch
dann muss die eigene IT-Umgebung zu-
ndchst noch geplant, zusammengestellt
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und bei dem Colo-Anbieter aufgebaut
werden. Wer iiber die Integration von
IT-Services von Public-Cloud-Providern
nachdenkt, sollte auch hier berticksich-
tigen, dass hohe Latenzzeiten auftreten
kénnen.

Fiir IT-Manager ist daher ein schliis-
selfertig gelieferter IT-Container fiir das
Edge-Computing eine sinnvolle Variante
zum klassischen Bau eines Rechenzen-
trums. Eine solche IT-Umgebung ba-
siert auf vorkonfigurierten Modulen fiir
Klimatisierung und Stromversorgung
inklusive IT-Racks und Sicherheitskom-
ponenten. Diese werden noch erginzt
um die jeweils benétigten aktiven Ser-
und Netzwerksysteme: Manche
Hersteller bieten Container-Losungen
mit bis zu 40 kW Leistung pro Rack an,
wodurch die Installation selbst fiir an-
spruchsvollste HPC-Umgebungen (High
Performance Computing) wie Simula-
tionen oder Blockchain-Applikationen
geeignet ist. Damit gelingt der schnelle
Aufbau einer neuen IT-Umgebung auf
dem eigenen Firmengeldnde innerhalb
weniger Wochen oder Monate.

ver-

Anbieter wie Rittal und Innovo
Cloud liefern beispielsweise mit der
Losung BCC (Balanced-Cloud-Com-

Das Rittal Edge Data Center besteht aus
zwei Rittal TS IT-Racks sowie auf den
jeweiligen Einsatzzweck abgestimmten
Modulen fir Klimatisierung, Energievertei-
lung, USV, Brandschutz, Monitoring und
Zugriffsschutz.

puting-Plattform) ein schliisselfertiges
Cloud-Rechenzentrum fir das Ed-
ge-Computing, bei dem alle Kompo-
nenten als vordefinierte und validierte
Module verfigbar sind. Im Lieferum-
fang sind Server, Netzwerk und Storage
optional enthalten und die IT-Services
werden iiber die OpenStack-Manage-
ment-Plattform als Cloud-Dienste (IT as
a Service) innerhalb der unternehmens-
weiten IT-Infrastruktur bereitgestellt.

Ausblick

Im Jahr 2019 konnten bereits 40
Prozent der Daten aus dem Internet der
Dinge von Edge-1T-Systemen verarbeitet
und analysiert werden, so eine Untersu-
chung von IDC-Analysten. Zudem wird
der neue 5G-Mobilfunkstandard das zu
verarbeitende Datenvolumen nochmals
drastisch erhéhen. Mit Datenraten von
bis zu 10 GBit/s wird zum Beispiel ein
Spielfilm in HD-Auflésung innerhalb
von nur wenigen Sekunden iibertragen.

Wer also kiinftig das Internet der
Dinge in der Produktion mit schnel-
len 5G-Netzen betreiben mdchte, sollte
frithzeitig die bendtigte Rechenleistung
bereitstellen, damit Anwendungen die
volle Netzkapazitit nutzen konnen. O

A&D | Ausgabe 4.2018
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Interview Uber Barcodeleser mit Cloud-Anbindung

,IDENTGERATE HABEN
VORREITERROLLE"

Zusammen mit Microsoft entwickelte Leuze Electronic auf
Basis des Barcodelesers BCL 348i eine Industrie 4.0-fidhige
Sensorldsung, die Daten direkt per OPC UA an die Azure
Cloud und wieder zuriick in den Sensor iibertragt. Wir
haben Ingo Baumgard, Head of Sensor Communication bei
Leuze Electronic, nach Einsatzszenarien der Losung gefragt.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILD: Leuze Electronic

Direkte Sensorkommunikation in die Fiir einen Codeleser, der Strichcodes oder 2D-Codes liest und damit beispielsweise
Cloud - macht das fiir einen Barcode- ~ Ware auf einer Transportstrecke identifiziert, gibt es heute schon verschiedenste

leser alleine Sinn oder miisste nicht die  Abnehmer, die an den Identifizierungsdaten interessiert sind. Diese wiederum sind
ganze Infrastruktur darauf ausgelegt tiber das gesamte Automatisierungsnetzwerk bis hin zum ERP-System verteilt, viel-
sein? leicht sogar iiber mehrere Standorte innerhalb einer Firma. Spitestens jetzt kommt

die Cloud als Transportmedium ins Spiel. Ein weiteres Beispiel kann ein modernes
Asset-Management sein, in das moglichst alle Komponenten einer Anlage eingebun-
den werden sollen. Zum einen ermdglichen Kommunikationswege wie OPC UA die
Geriteinformationen unabhédngig von den Anlagensteuerungen an einem zentralen
Ort zusammenzufithren und zu bewerten, zum anderen entstehen gerade in den
Cloud-basierten Software-Plattformen neue Tools, die genau diese Aufgaben iiber-
nehmen und zentrale Auswertungen erlauben.

Als Besonderheit ldsst sich der Bar- Heute lasst sich der Barcodeleser aus einer Cloud-Applikation heraus triggern, das
codeleser auch direkt iiber die Cloud heifit eine Code-Lesung gezielt aktivieren. Unser Ziel war hierbei, erst einmal die
steuern. Welche Vorteile ergeben sich notwendigen Technologien und Abldufe kennen zu lernen und zu testen. Hier sind
daraus? fir die Zukunft viele weitere Anwendungen denkbar, die eine aktive Kommunikation

von der Cloud zu den Gerdten moglich macht. Ein vielfach diskutiertes Thema ist
hier der Firmware-Download im Rahmen eines Asset-Managements. Mit OPC UA
als Ubertriger und der Cloud als Datenspeicher wird es moglich sein, in einer gro-
Ben Anlage verteilte, oder schwer zugingliche Gerite von einer zentralen Stelle aus

- und vor allem zu einem mit der Produktionsplanung abgestimmten Zeitpunkt - mit
neuen Funktionen oder einem Sicherheitspatch auszustatten.

Sehen Sie kiinftig die klassische Steue-  Die klassische Steuerung hat - heute noch - einen grofien Vorteil: Die zeitlich deter-
rung in vielen Szenarien iiberfliissig ministischen Rechen- und Dateniibertragungsmechanismen. Viele Applikationen
mit OPC-UA-kompatiblen Sensoren? benotigen festgelegte Zykluszeiten im Bereich weniger Millisekunden, die heute aus

der Cloud heraus noch nicht sicher gestellt werden kénnen. Aber es gibt natiirlich
auch viele Anwendungen, die deutlich weniger zeitkritisch sind. Fiir diese kann eine
Steuerung von zentraler Stelle wie einem Cloud-Server neue Vorteile bringen, indem
zum Beispiel die Konsistenz der Ablaufe auch tiber verschiedene Standorte sicherge-
stellt werden kann, oder einfach nur die sonst notwendige Hardware entféllt. O

Das ausfiihrliche Interview finden Sie unter industr.com/2325218

A&D | Ausgabe 4.2018 79



SENSORIK & MESSTECHNIK

RFID-L&sung flur die Verfolgbarkeit von Halbfertigprodukten

HeilBe Reifen immer im Blick

Das richtige Material ist entscheidend - auch beim heimischen Automobil. Das passende
Schuhwerk, in diesem Fall die Reifen, in bestmdglicher Zusammensetzung schaftt das perfekte
Fahrgefiihl. Bei der Produktion dieser hilft Identtechnik, jeden Rohstoff und jedes Halbfertig-

produkt im Auge zu behalten.

TEXT: Klaus Schmitt, Pepperl+Fuchs BILDER: Pepperl+Fuchs; iStock, video-doctor

Der Reifenmarkt ist vielfaltig: Sommerreifen, Winterrei-
fen, Hochgeschwindigkeitsreifen oder Niederquerschnittsrei-
fen, um nur einige zu nennen. Um bei allen Wetterbedingun-
gen und Geschwindigkeiten bestmdogliche Roll- und Haftei-
genschaften zu garantieren, sieht die Produktion eines Reifens
entsprechend vielfiltig aus und die Hersteller setzen eine gro-
e Anzahl an unterschiedlichen Materialen in ihrer Fertigung
ein. Daher sind die Produktions- und Intralogistikprozesse
sehr komplex. So miissen nicht nur die vielen Rohstoffe wie
Kautschuk, Stahlgeflechte und Textilien, die zudem in unter-
schiedlichen Varianten vorliegen, an den richtigen Maschinen
in der Produktion eingesetzt werden, sondern auch die daraus
entstehenden Halbfertigprodukte im Reifenherstellungspro-
zess korrekt weiterverfolgt werden.

Denn jeder Reifentyp besitzt seinen eigenen Materialmix,
der genau eingehalten werden muss, um die Qualitdt des Rei-
fens zu erzielen. Es muss gewéhrleistet sein, dass an jeder Ma-
schine im Herstellungsprozess stets die richtigen Materialien
beziehungsweise Halbfertigprodukte zur Verfiigung stehen.
Dies kann nur durch die entsprechenden Identifikationslésun-
gen sichergestellt werden.

Ident, damit die Qualitdt stimmt

Kautschuk, das bei der Reifenproduktion genutzt wird,
kann nur eine gewisse Zeit lang fiir die Herstellung genutzt
werden. Auflerdem lésst sich das Rohgummi direkt nach seiner
Erzeugung am besten verarbeiten. Deshalb wird angestrebt,
stets das Material zu verwenden, das erst kiirzlich produziert
wurde. Auch hierbei ist die Verfolgbarkeit des Materials hilf-
reich. Identifikationslosungen konnen die Produktion unter-
stiitzen, die gleichbleibende Qualitit der produzierten Rei-
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fen zu sichern und die Verschwendung von
Material zu reduzieren. Durch den Einsatz
entsprechender Technik wird der Reifen-
hersteller in die Lage versetzt, Materia-
lien und Halbfertigprodukte effizienter

zu verwalten durch den Zugriff auf In-
formationen iiber den Standort, die La-

ger- und Fertigungshistorie sowie die _-fjf [F,
Bestandsverwaltung. a7 NE
ol

B |
Dies erfiillt automatisch eine weite- ? e

re Anforderung der Automobilherstel-
ler, die Kunden der Reifenhersteller im p

Erstausriistergeschift sind. Diese wol- :
len nicht nur Informationen iiber das - - Lo | F p
Endprodukt erhalten, sondern fordern '

auch Angaben zur kompletten Ferti-

gungshistorie eines Reifens inklusive P .. e, p

der dabei verarbeiteten Halbfertigpro- ' '

dukte.

Schritt fiir Schritt zum fertigen
Reifen

Der Herstellungsprozess eines Reifens
besteht aus vielen Einzelschritten, die an einer
groflen Anzahl unterschiedlicher Maschinen
durchgefithrt werden. Die in der Vorprodukti-
on erzeugten Halbfertigprodukte werden in un-
terschiedlicher Art und Weise zwischengelagert und
transportiert. Zusammengefithrt werden alle Reifenkom-
ponenten in der Reifenaufbaumaschine, wo der sogenannte
Rohreifen entsteht. Eine weitere Maschinenart, die in der Vor-

A&D | Ausgabe 4.2018
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Typischer Einsatz des IQH1-F198-V1 Lese-
kopfes zur Identifikation des Spulenkérpers
in der Reifenproduktion.

produktion eingesetzt wird, ist die sogenannte Cap-Strip-Ma-
schine zur Herstellung von Spulbandagen. Bei dieser Maschine
handelt es sich um einen Kautschukextruder mit nachgeschal-

Safety Drehgeber
CANopen Safety, PROFISAFE over PROFINET,
Failsafe over Ethercat

TWK

www.twk.de

Der am Spulenkérper angebrachte Transponder kann an jeder beliebigen

Position innerhalb des ringférmigen Lesekopfes identifiziert werden.

teter Zahnradpumpe und einem hydraulisch zu 6ffnenden
Querspritzkopf. Auf ihm wird eine Vielzahl von Stahlfiden
gleichzeitig mit einer Kautschukmischung beschichtet und
zu mehreren Cap-Strip-Streifen zusammengefasst. Die dabei
entstehenden Streifen werden jeweils auf Spulenkérper auf-
gewickelt. Diese Spulenkérper werden dann in einem zwei-
ten Schritt an der Reifenaufbaumaschine verwendet. Bei der
Konfektionierung werden diese Streifen um den Reifengiirtel
gewickelt.

Weg vom Papier, hin zum digitalen Helfer

Um die Riickverfolgbarkeit in der Produktion zu gewéhr-
leisten, miissen die Halbfertigprodukte eindeutig identifiziert
werden, bevor sie zur Verarbeitung in eine Maschine einge-
fihrt werden. In der Vergangenheit wurde die Nachverfolgbar-
keit manuell auf Papier oder durch Verwendung von Barcodes
sichergestellt. Diese Vorgehensweise ist jedoch zeitaufwendig
und fehleranfillig. Der Einsatz von RFID bietet sich hier gleich
aus mehreren Griinden an. Zum einen kénnen nicht nur Da-
ten gelesen, sondern auch geschrieben werden. Somit kann die
Fertigungshistorie auf dem RFID-Datentriger mitprotokolliert
werden. Dariiber hinaus entféllt die manuelle Handhabung.
Alles passiert automatisch, Fehler konnen sicher ausgeschlos-
sen werden. Auflerdem erreicht man mit RFID-Systemen in
der staubigen Produktionsumgebung iiblicherweise eine héhe-
re Erkennungsrate als mit Barcode-Systemen.

Fiir die automatische Identifikation der Spulenkdrper im
Reifenherstellungsprozess hat Pepperl+Fuchs eine Neuent-

A&D | Ausgabe 4.2018



wicklung durchgefiihrt. Ergebnis ist der HF-Schreib-/Lesekopf
IQH1-F198-V1. Die besondere Herausforderung lag hierbei
darin, dass sich die metallene Halterung des Spulenkérpers im
Feld des RFID-Schreib-/Lesekopfes befindet, was zu Interfe-
renzen bei der Funkkommunikation fithren kann. Zudem liegt
die Position des am Spulenkorper befestigten RFID-Trans-
ponders nicht eindeutig fest,

SENSORIK & MESSTECHNIK

dern fiir die industrielle Anwendung besteht die RFID-Kom-
plettldsung aus Auswerteeinheiten zur Weiterleitung der Daten
an Profinet, EtherNet/IP oder EtherCAT. Abgerundet wird das
System durch die Verkabelung, die aus dem breiten Connecti-
vity-Portfolio von Pepperl+Fuchs stammt und fiir eine nahtlo-
se Integration der RFID-Komponenten sorgt. O

sondern befindet sich an va-
riierender Stelle auf einem g
Kreissegment um die Spulen-
halterung.

Auch in der Bewegung
erfassbar

Zur bestmoglichen Lo-
sung wurde ein HF-Schreib-/
Lesekopf in ringférmiger
Bauform realisiert, wodurch
die Spulenhalterung durch
den Schreib-/Lesekopf ge-
fithrt werden kann und der
RFID-Transponder
im Lesebereich des Readers
zum Liegen kommt. Somit
muss der Mitarbeiter beim
Spulenwechsel nicht auf die
Lage des RFID-Transponders
achten. Da dieser sich unab-
héngig von der Lage des Spu-
lenkorpers stets im Feld des
Schreib-/Lesekopfes befindet,
kann der RFID-Transponder
nicht nur im Stillstand, son-
dern auch wihrend der Dreh-

immer

bewegung des Spulenkdrpers
gelesen und beschrieben wer-
den. So sind ein zuverlédssiger
Prozessablauf und die Nach-
verfolgbarkeit der Halbfertig-
produkte an den Cap-Strip-
und Reifenaufbaumaschinen
jederzeit sichergestellt.

Baumer

Passion for Sensors

Die Innovation in der
Objektvermessung.

Lichtschnittsensoren von Baumer bieten komplexe
Funktionen, integriert in einem einfach zu bedienenden,
kompakten Sensor. Die kalibrierten Sensoren sind die
kostengiinstige Alternative zu taktilen Sensorlésungen
und hochleistungsfahigen, aber sehr komplexen,

3D-Messsystemen.
Control, Stuttgart

lle 3/Stand 3509

Mehr Informationen unter

24.-27.04.18, Ha
www.baumer.com/poscon

Neben dem speziellen
HF-Schreib-/Lesekopf  und
RFID-Transpon-

robusten
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)

Interview mit Markus Damaschke,
Geschdiftsfiihrer di-soric Solutions

»Es reicht heute nicht mehr aus, nur ein paar Vision-Sen-
soren zu verbauen. Es wird Flexibilitdt und eine allumfang-
liche Qualitatspriifung in der Fertigung gefordert®, weif3
Damaschke aus der Praxis. Deshalb konzentriert er sich auf
Engineerd Solutions im Umfeld industrieller Bildverarbei-
tung. Schliefllich ist Markus Damaschke seit knapp 20 Jahren
in der IBV-Branche beheimatet und weif8 genau, wo Kunden
der Schuh driickt.

84 A&D | Ausgabe 4.2018
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Interview Uber Engineering in der industriellen Bildverarbeitung

»Ein gutes Bild ist sehr komplex”

Mit smarten Kameras, fertigen Softwarelosungen und standardisierten Schnittstellen sollte
industrielle Bildverarbeitung eigentlich einfach realisierbar sein. In der Praxis steigt aller-
dings die Komplexitit einer funktionierenden Losung durch die hohen Anforderungen der
Kunden. Engineering-Dienstleistungen sowie die Implementierung der Bildverarbeitungs-
oder Identifikationslésung in Anlagen sind deshalb mehr gefragt denn je, wie Markus
Damaschke, Geschiftsfithrer von di-soric Solutions, im Gesprach mit A&D betont.

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

Ihr Unternehmen heifst di-soric Solu-
tions. Was bedeutet fiir Sie "Solutions”
im IBV-Bereich?

Engineered Solutions hat viel mit
Beratung, Voruntersuchung und Mach-
barkeitsstudien zu tun. Der Kunde
mochte ja am Anfang wissen, wie lang
die Implementierung dauert und was
fiir Kosten auf ihn zukommen. Wie
gehen Sie ein typisches Projekt an?

Unterschiitzen viele Unternehmen die
Komplexitit einer funktionierenden
IBV-Losung?

A&D | Ausgabe 4.2018

Das Wort "Solutions” wurde mit Bedacht ausgesucht. Es gibt eine Vielzahl von
Komponentenherstellern und Integratoren, aber nur sehr wenige, die Bildverarbei-
tungssysteme produzieren und vollumfinglich integrieren. Unter Solutions verstehen
wir, dass wir fiir den Kunden als Losung nicht nur eine Komponente bereitstellen,
sondern eine komplette und umfassende Automatisierungslosung. Wir kiimmern
uns also darum, die Bildverarbeitung in die bestehende Automatisierungsumgebung
einzufiigen. Idealerweise sind wir schon in der Projektierungsphase eingebunden,
um Hinweise auf Verbesserungen oder mégliche Hiirden zu liefern, die die Anlage
am Ende besser machen.

Sie haben den Kern getroffen, es geht um Machbarkeitsstudien. Wir beginnen

aber mit dem Consulting. Das heif3t, wir sind beim Kunden vor Ort und iiberlegen
gemeinsam, welche Losung er benétigt, welcher Schmerz ihn derzeit plagt und wel-
chen Impact es bewirken wiirde, wenn wir ihm eine Losung bereitstellen. Wir wollen
nicht um jeden Preis etwas verkaufen, sondern sicherstellen, dass unsere Losung in
einem guten Verhaltnis zum ROI steht und dem Kunden einen eindeutigen Mehr-
wert und Nutzen bietet. Am Anfang erfolgt immer die Aufnahme der Ist-Situation
beziehungsweise der Schwierigkeiten, welche beim aktuellen System vorliegen.
Manchmal stellen wir fest, dass schon ein einfaches Umstellen eines Produktions-
prozesses oder das Addieren von Sensorik zu einer Losung fiihrt. Wir kommen aber
auch stellenweise zu der Erkenntnis einer falschen Projektierung in der Vergangen-
heit. Hier hilft dann nur eine komplettes Redesign einer Bildverarbeitungslésung,
damit die Produkte in der geforderten Zeit und Menge die Maschinen bei hochster
Qualitit verlassen konnen.

Ein Grof3teil unserer Kunden hat die Komplexitit erkannt und sie wissen, dass es
nicht mehr ausreicht, einfach nur "ein paar Bildsensoren" zu verbauen. Es wird
Flexibilitdt und eine allumfingliche Qualititspriifung bei hoher Flexibilitat in der
Fertigung gefordert. Wir erfahren deshalb viel Zulauf von Kunden, die aufgrund von
Protokoll- und Dokumentationszwéngen eine umfangreiche Bildverarbeitungs- und
Identifikationslosung benétigen.
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Aber wird die Bildverarbeitung durch
standardisierte Schnittstellen, fertige
Software-Bibliotheken und smarte
Kameras nicht viel einfacher?

Sie haben bei di-soric ein umfassendes
Angebot an Kameras, Beleuchtung,
Software und Zubehor. Ist es ein Vor-
teil, alles aus einer Hand anbieten zu
konnen?

Zu Ihrem Portfolio zdihlt auch die Inte-
gration der erarbeiteten Losung in die
Anlage des Kunden. Binden Sie hier
Dienstleister ein?

Vermessen, Teileerfassung, Teilefiih-
rung, Qualititskontrolle, Vollstindig-
keitspriifung, Codelesen und Verifi-
zieren: Konnen Sie immer auf eine
Software-Basis zuriickgreifen?

Was sind die ndchsten Schritte bei
di-soric Solutions?

Warum sollen Kunden Sie als Partner
fiir IBV-Projekte wihlen?
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Ich denke, dass wir derzeit an einem Scheideweg sind. In den letzten Jahren wurde
die Standardisierung sehr weit vorangetrieben. Durch Industrie 4.0 sehen wir para-
doxerweise jedoch auch ein héheres Maf3 an Individualitdt beim Kunden. Natiirlich
gebe ich Thnen Recht: Die standardisierten Schnittstellen sind vorhanden, aber Sie
miissen diese auch bedienen konnen. Hierfiir haben wir ein eigenes Framework
geschaffen. Hinsichtlich der Gestaltung der Bedieneroberfldche wichst die Individu-
alitat massiv. Selbstverstdndlich schlagen wir dem Kunden standardisierte Oberfla-
chen vor. Uber 80 Prozent unserer Kunden wollen jedoch eine auf ihre Bediirfnisse
zugeschnittene Variante, welche Ihrem Standard bzw. Anforderungen entspricht.

Es ist nicht unser Anspruch, bei IBV-Projekten alles mit unseren Produkten zu beset-
zen. Gemdf unserem Claim "Solutions.Clever.Practical” ist es nur sinnig, Komponen-
ten zu verwenden, die man selbst nicht im Angebot hat, wenn diese durchweg fiir die
Erstellung der bestmoglichen Losung passender sind. Im Vordergrund muss immer
die ideale Losung fiir den Kunden stehen, Der entscheidende USP fiir den Kunden
ist, einen einzigen kompetenten Ansprechpartner fiir alles - Komponenten und
Losung- zu haben. di-soric Solutions stellt nicht nur die passenden Komponenten
zur Verfiigung, sondern steht fiir das ganze Projekt bis zum erfolgreichen Abschluss
bereit. Der Kunde hat somit einen Ansprechpartner fiir alle Anfragen von Kompo-
nenten bis zur integrierten Losung.

Wir sind in der gliicklichen Lage, auf allen fiir uns wichtigen Gebieten Kompetenz-
trager zu haben. Allerdings wollen und kénnen wir nicht alles selbst machen, wie
beispielsweise mechanische Arbeiten. Darum haben wir uns mit Maschinenbaufir-
men zusammengeschlossen, die auf die Realisierung von Sondermaschinen spezia-
lisiert sind. Das versetzt uns in die Lage, eine vollstindige Priifmaschine liefern zu
konnen. Als Kunde erhalten sie demnach nicht nur die Bildverarbeitung von uns,
sondern die komplette Priiftechnik fertig installiert in ihrer Produktionslinie. Die
Nachfrage steigt massiv an, denn der Kunde méchte einen Ansprechpartner fiir alles.

Nein, wir greifen hier auf verschiedene etablierte Software-Plattformen zuriick und
streben ebenso eine Wiederverwendung der einzelnen Funktionsblocke an. Wenn
das die Applikation zulésst, erhilt der Kunde hierdurch ein sehr lukratives Angebot.
Auflerdem verkiirzen sich die Zeiten fiir das Engineering und die Entwicklung erheb-
lich. Je individueller die Wiinsche oder Anforderungen sind, desto mehr miissen wir
aber in das Engineering investieren.

Wir wollen vor allem unsere Programmbreite und unsere Programmtiefe in der
Bildverarbeitung noch weiter ausbauen. Dazu werden wir mit weiteren Systemen auf
den Markt kommen, welche branchenspezifisch zugeschnitten sind. Ziel ist es, den
Kunden immer ein System zu liefern, mit dem sie sehr schnell selbst klarkommen
und welches unseren Kunden einen eindeutigen Nutzen bereitstellt.

Weil man bei uns die komplette Lésung inklusive Pflichten- und Lastenheft-Erstel-
lung ganzheitlich aus einer Hand bekommt. Wie schon erwéhnt, sehen wir uns nicht
nur als Komponentenlieferant. Wir tragen dafiir Sorge, dass der Kunde genau die
Losung erhilt, die er sich wiinscht. Hier bringen wir unser umfassendes Know-how
ein und verlassen den Ort des Geschehens erst, wenn die gesamte IBV-Losung gemaf3
Pflichtenheft funktioniert und umgesetzt ist. O
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Sensoren fur Haptik-Prifautomaten

PRAZISION AUF
(DREH-)KNOPFDRUCK

Fiir die haptische Priifung von Bedienelemen-
ten wie Drehstellern eignen sich besonders
piezoelektrische Sensoren. Damit lésst sich eine
Drehmoment- und Druckpriifung durchfiih-
ren, um die von Automobilherstellern gefor-
derte Prazision bei der automatisierten Quali-
tatssicherung zu gewahrleisten.

TEXT: Klaus Weser, Kistler BILDER: Kistler

Viele Autofahrer schitzen die komfortable Bedienfithrung
moderner Bordcomputer iiber einen einzigen Knopf, den so-
genannten Drehsteller. Verschiedene Funktionen wie das Na-
vigationssystem, die Klimaanlage oder das Radio lassen sich
damit durch Drehen, Kippen oder Driicken intuitiv bedienen.
Um die Qualitat der multifunktionalen Schalter zu sichern,
setzt die Automobilindustrie auf End-of-Line-Priifautomaten:
Diese Sondermaschinen, die am Ende der Fertigungslinie zum
Einsatz kommen, erméglichen eine automatische Haptik-Prii-
fung, die auch bei groflen Stiickzahlen die geforderte Qualitit
gewahrleistet.

Bewihrte Priiftechnologie

Gebaut werden die Haptik-Priifautomaten von spezialisier-
ten Sondermaschinenbauern wie Schuhriemen Maschinenbau.
Das Familienunternehmen ist seit iiber 20 Jahren am Markt
tatig und liefert seine Maschinen weltweit an Automobilbauer.
»Der Schliissel zum Erfolg heifit Geschwindigkeit. Die Zyklus-
zeiten sind bei uns oft kiirzer als bei den Mitbewerbern. Das
wird natiirlich honoriert®, erklart Hans-Julius Schuhriemen,
Geschiftsfithrer der Firma. Zwar werden die Sondermaschi-
nen meist vom Endkunden, also dem Automobilbauer, erwor-
ben - erster Ansprechpartner fiir Schuhriemen ist jedoch in
der Regel der Automobilzulieferer, der die Qualitatsvorgaben
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des Autoherstellers umsetzen muss und deshalb auf nachweis-
lich hohe Qualitét angewiesen ist.

In Sachen Messtechnik und Automatisierung kooperiert
Schuhriemen seit vielen Jahren mit dem Ingenieurbiiro Borr-
mann aus Ingelheim. ,Seit 1990 setzen wir in den Maschinen
Sensoren von Kistler ein. Entscheidend sind fiir uns Vorteile
wie Uberlastsicherheit, breiter Messbereich, Steifigkeit und
vor allem die Langlebigkeit®, betont Andreas Borrmann, In-
haber des Ingenieurbiiros. Und Hans-Julius Schuhriemen er-
ganzt: ,Sicherheit und Zuverlissigkeit der Anlagen haben im
Automotive-Bereich absoluten Vorrang. Maschinenstillstand
ist unbedingt zu vermeiden. In all den Jahren unserer Zusam-
menarbeit hatten wir keinen Defekt bei einem Kistler-Sensor.“

Vorsprung dank piezoelektrischer Sensorik

Sensoren von Kistler basieren auf dem piezoelektrischen
Effekt: Wird ein entsprechend bearbeiteter Quarz mechanisch
belastet, erzeugt er eine elektrische Ladung, die direkt propor-
tional zur einwirkenden Kraft ist. Diese ldsst sich mittels eines
Ladungsverstirkers regulieren und als Messgrofle nutzbar ma-
chen - unabhingig von der Dehnung oder der Auslenkung.
Daraus ergeben sich (neben der Proportionalitit) entscheiden-
de Vorteile gegeniiber anderen Technologien, beispielsweise
kurze Messwege (bis mehrere kN/um), weite Messbereiche, ei-
ne hohe Robustheit und eine lange Lebensdauer. Piezoelektri-
sche Sensoren bestechen durch ihre hohe Flexibilitit in Bezug
auf die Anpassung an den relevanten Messbereich.

Weitere Pluspunkte der Piezotechnologie sind die hohe
Ausgangsspannung (5 oder 10 V bei ICP-Ausgang), der breite
Betriebstemperaturbereich (-73 bis 204°C) sowie die niedri-
gen Beschaffungs- und Lebenszykluskosten.
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Fir die Uberpriifung der hori-
zontalen Kippkraft kommt ein
Kistler-Sensor vom Typ 9311 zum
Einsatz. Da bei der horizontalen
Kippbewegung Querkrafte wirken,
muissen diese mittels mechani-
scher Ausgleichselemente kom-
pensiert werden.

Das Portfolio von Kistler umfasst eine grofle Bandbrei-
te von piezoelektrischen Sensoren fiir die Messgroflen Kraft,
Weg, Druck, Drehmoment und Beschleunigung. Auch beim
Einbau lisst Kistler seinen Kunden viel Flexibilitit: Die Mes-
sung kann entweder direkt (gesamte Kraft), teilweise (ein Teil
der Kraft), indirekt (Kraft wird zum Beispiel am C-Gestell ge-
messen) oder kombiniert (zum Beispiel gemeinsam mit der
Temperatur) erfolgen.

Integrierte Priifung

Im aktuellen Projekt bestand die Aufgabe darin, eine au-
tomatisierte Priifung der Kippen-Drehen-Driicken-Bewegung
am Drehsteller einer zentralen Bedieneinheit zu realisieren.
Der zu diesem Zweck von Schuhriemen gebaute Priifautomat
besteht aus acht Stationen, an denen bis zu 450 Priifmerkmale
erfasst werden. Ein mittels Rundtakt-Tisch realisierter Zyklus
dauert etwa zwanzig Sekunden, was einer Jahresproduktion
von iiber 300.000 Bedienelementen entspricht. An drei der
acht Stationen kommen dabei piezoelektrische Kraft- oder
Drehmomentsensoren von Kistler zum Einsatz:

— An Station 4 priift ein piezoelektrischer Drehmoment-
sensor mit einer Auflosung bis 0,1 Nmm die Anzahl der
Rastungen sowie die Rastmomente beim Drehen des
Drehstellers. Priifergebnisse auflerhalb der festgelegten
Grenzwerte weisen dabei auf Montage- oder Materialfeh-
ler hin.

— Station 5 ist fiir die Prifung von vertikalen Druckkréften
vorgesehen. Dank der Oversampling-Funktionalitét der
Kistler-Sensoren werden in diesem Priifgang Auflosungen
von 0,02 N (Kraft) beziehungsweise 0,002 mm (Weg) bei
einer Betdtigungsgeschwindigkeit von 10 mm/s erreicht.
»Die hohe Auflosung und Genauigkeit sind ein entschei-
dender Grund, Kistler-Produkte in unseren Maschinen
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einzusetzen’, zeigt sich Hans-Julius Schuhriemen iiber-

zeugt.

— Das gilt auch fiir Station 7, bei der eine Haptik-Messung
der Kippbewegung ansteht. Hier gab es einige Herausfor-
derungen konstruktiv zu meistern: ,,Der Drehsteller ist

deutlich grofler als bei
bisherigen Produkten.
Dadurch treten bei hori-
zontalen Bewegungen sto-
rende Querkrifte in verti-
kaler Richtung auf. Diese
werden mittels vertikalen
Ausgleichs-Elementen
kompensiert®, erldutert
Andreas Borrmann.
»Solch eine Konstruktion
ist durchaus schwierig.
Da ist man froh, wenn
man bei Kistler eine gro-
B¢ Auswahl zwischen ver-
schiedenen Produkt- und
Einbauvarianten hat.“

Maschinen wechseln,
Sensoren bleiben

Mit den von Schuhriemen
seit 1989 entwickelten End-of-
Line-Testern wurden bis heu-
te tiber eine Milliarde Hap-
tik-Prifungen an Kfz-Bedien-
elementen durchgefiihrt. Die
in den Testern eingesetzte Sen-
sortechnologie von Kistler hat
sich dabei immer wieder aufs
Neue bewéhrt: ,Wir sind sehr
zufrieden mit den Produkten,
so dass wir bei jedem neuen
Auftrag bis auf Weiteres wie-
der Kistler-Sensoren einsetzen
werden’, erldutert Hans-Julius
Schuhriemen. Angesichts der
immer schneller wechselnden
Produktvarianten in der Auto-
mobilindustrie ist ein End-of-
Line-Priifautomat momentan
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etwa sieben bis acht Jahre im Einsatz. Anschlieflend werden die

Maschinen verschrottet, da sich die Umriistung laut Hans-Ju-

gelagert.“ O

| -'l l _ip e

lius Schuhriemen als Geschiftsmodell nicht rechnet. ,,Nur die
Sensoren werden vorher ausgebaut und zur Instandhaltung ein-
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Visuelle Analyse in der Produktion

Fehlersuche in Hochgeschwindigkeit

Fiir das menschliche Auge sind hoch automatisierte Produktionsprozesse in der Regel viel zu
schnell, um Fehlerursachen erkennen zu kdnnen. Fiir Abhilfe sorgt ein mobiles Analyse-System,
ausgestattet mit einer Hochgeschwindigkeitskamera. Diese liefert fiir eine prazise Analyse der
Produktionsvorgénge bis zu 6.000 Fotos pro Sekunde.

TEXT: Nathalie Tobben, Allied Vision BILDER: R&D Vision; iStock, rusak

Mit einer Geschwindigkeit von 22 Flaschen pro Sekunde
(80.000 Flaschen pro Stunde) laufen die zu fiillenden Bierfla-
schen in der Abfiillmaschine bei Heineken in Marseille (Siid-
frankreich) durch die Anlage. Treten in dem Prozess an einer
Stelle Probleme auf, ist es fiir das menschliche Auge nicht zu
sehen. Das wird erst dadurch deutlich, dass die Produktions-
anlage automatisch stoppt. Haufig finden sich dann zerbroche-
ne Flaschen in den Maschinen. Und es kostet Zeit, der wirkli-
chen Ursache des Produktionsstopps auf den Grund zu gehen.
Um die Produktivitit und den Gesamterfolg des Unterneh-
mens nicht zu gefihrden, miissen diese Ausfille und der damit
einhergehende Zeitverlust auf ein Minimum reduziert werden.
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Schnell und hochauflosend

Abhilfe schafft das mobile Analyse-System SpeedView von
R&D-Vision, einem franzdsischen Unternehmen, das sich auf
Prif- und Messsysteme mit integrierter Bildverarbeitung spe-
zialisiert hat. Ausgestattet mit der Hochgeschwindigkeitska-
mera Mako G-030 von Allied Vision produziert es Videoma-
terial, das in Zeitlupentempo Aufnahmen der Produktionspro-
zesse liefert. Die kompakte GigE-Kamera verfiigt {iber einen
leistungsfiahigen CMV300-CMOS-Sensor von Ams. Bei voller
Auflosung (644 x 484 Pixel) liefert die Kamera 309 Bilder pro
Sekunde. Bei einem verkleinerten Bildausschnitt (Region of
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Neben einer Mako G G-030 besteht das System aus
einem Set mit drei verschiedenen Objektiven, einer
lichtstarken Beleuchtung und einer Halterung.

Interest) kann die Schnelligkeit auf bis zu 6.000 Bilder pro Se-
kunde erh6ht werden. Je nach Prozessgeschwindigkeit kénnen
die einzelnen Aufnahmen manuell oder iiber ein SPS-Signal
an die Kamera ausgelost werden. Anhand dieser Aufnahmen
kann das Wartungsteam schnell die Fehlerursache ausfindig
machen und beheben, ohne die Produktion unnétig lange zu
unterbrechen und Ausfallkosten von Tausenden Euro pro Mi-
nute zu verursachen.

Kompakt und mobil

Das mobile SpeedView-System passt in einen Transport-
koffer, ist innerhalb weniger Minuten aufgebaut und bei Bedarf
an unterschiedlichen Stellen in der Anlage einsetzbar. Dabei
ist der kompakte Formfaktor der Mako-Kamera von Vorteil.
Das kleine Gehduse ldsst sich noch in den engsten Stellen und
Ecken der Abfiullmaschine oder anderer Produktionsanlagen
aufstellen. Die Kamera kann zudem dank Power over Ethernet
mit nur einem Kabel fiir Stromversorgung und Datentransfer
betrieben werden. Formfaktor und Einkabel-Losung tragen
dazu bei, dass die Kamera sich einfach in Produktionsanlagen
integrieren lasst.

KOMPAKTES

SENSORIK & MESSTECHNIK

Neben einer Mako G G-030 besteht das System aus einem
Set mit drei verschiedenen Objektiven, einer lichtstarken Be-
leuchtung und einer Halterung. Fiir die Aufzeichnung, Wie-
dergabe, Bild-fiir-Bild-Analyse und Trigger-Programmierung
kommt die Hiris-Software zum Einsatz, eine Entwicklung von
R&D Vision. Zusammen mit einem integrierten Bildschirm
und einem Bedienungselement ist sie auch ein Teil des mobi-
len Systems.

Pradiktive Wartung

Doch nicht nur bei akuter Problemanalyse kommt Speed-
View zum Einsatz. Auch zur vorausschauenden Instandhaltung
gewinnt die visuelle Analyse von Hochgeschwindigkeitsprozes-
sen immer mehr an Bedeutung. So kann der Zustand der Pro-
duktionsanlage ermittelt und daraus der ideale Zeitpunkt fiir
Reparaturarbeiten und Wartungsintervalle abgeleitet werden.
Notwendige Reparaturen konnen rechtzeitig erkannt werden
und beispielsweise in Stillstandzeiten behoben werden, ohne
den Produktionsablauf zu behindern. Die Effizienz der Pro-
duktion kann damit gesteigert und drohende Qualitdtsmangel
konnen vermieden werden, bevor sie iberhaupt eintreten. O
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IT-Angriffe

10 BEDROHUNGEN FUR DIE INDUSTRIE

Uber IT-Angriffe sprechen nur wenige Unternehmen. Viele Verantwortliche wissen nicht um
die Gefahren. Bachmann Electronic fasst die Ergebnisse des deutschen Bundesministeriums fiir
Sicherheit in der Informationstechnik (BSI) zusammen.

TEXT + GRAFIKEN: Bachmann Electronic
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»Man braucht fiir den Ein-
satz im industriellen Umfeld

Security-Produkte, die

darauf optimiert sind. Her-
kémmliche IT-Sicherheitslé-
sungen eignen sich nicht“,
erklart Florian Hermann,
Technical Expert bei Axians
Networks & Solutions.

SICHERE AUTOMATION

Interview mit Florian Hermann, Axians Networks & Solutions

»Die OT kommt ohne
[T-Security nicht mehr aus”

Die zunehmende Vernetzung ermdglicht es Unternehmen,

ihre Produktion flexibler, kostengiinstiger und effizienter
zu gestalten. Dadurch wichst gleichzeitig die Operational
Technology (OT) immer stiarker mit der IT zusammen. Das
offnet jedoch neue Einfallstore fiir Hacker. Wie man ver-
netzte Industrieanlagen richtig absichert, erldutert Florian
Hermann, Technical Expert bei Axians Networks & Solu-

tions, im Gesprach mit A&D.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Florian Mayr, A&D BILD: Axians

Herr Hermann, im Zuge der digitalen
Transformation werden Maschinen und
Anlagen zunehmend miteinander ver-
netzt. Welche Herausforderungen bringt
das fiir die Security von Industrieunter-
nehmen mit sich?

Frither waren Industrieanlagen ein ab-
geschotteter Kosmos. Dadurch konnte
man sie relativ leicht vor Bedrohungen
von auflen schiitzen. Das dndert sich jetzt
grundlegend. Durch die Vernetzung mit
der Unternehmens-IT und dem Internet
gibt es plotzlich viele mogliche Einfalls-
tore fiir Hacker. Angriffsszenarien, die
bisher nur die IT betrafen, sind jetzt auch
fiir die OT relevant. Ein Beispiel: Wenn
ein Cyberkrimineller sich in den Compu-
ter eines Produktionsleiters hackt, konnte
er bis zur Anlagensteuerung vordringen,
sie manipulieren und die komplette Pro-
duktion lahmlegen.

Welche Gefahren drohen Industrieanla-
gen durch Hacker und Malware?

In jiingster Zeit hat vor allem Ransomwa-
re fiir Aufsehen gesorgt, also Malware, die

Systeme verschliisselt. Damit versuchen
Cyberkriminelle, Losegeld zu erpressen.
Im Sommer 2017 wurde zum Beispiel das
Milka-Werk in Lorrach Opfer des Kryp-
totrojaners Petya und musste deshalb alle
Systeme herunterfahren. Tagelang stan-
den die Bénder still. Auch der dénische
Reederei-Konzern Maersk war von der
Malware betroffen und hatte Umsatzein-
buflen in Hoéhe von fast 300 Millionen
US-Dollar. Solche Ransomware-Angrif-
fe werden wir im industriellen Umfeld
kiinftig sicher noch héufiger sehen.

Was sind die derzeit hdufigsten An-
griffsarten auf Industrieunternehmen?

Das Bundesamt fiir Sicherheit in der In-
formationstechnik (BSI) hat das einmal
untersucht. Dabei fillt auf, dass sich die
zehn hiufigsten Bedrohungen fiir Indus-
trieanlagen kaum von den Angriffssze-
narien auf IT-Netzwerke unterscheiden.
Ganz oben auf der Liste steht Social En-
gineering und Phishing. Auf Platz zwei
folgt das Einschleusen von Schadsoftware
tiber Wechseldatentridger und externe
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Hardware. An dritter Stelle kommt die
Infektion mit Schadsoftware iiber Inter-
net und Intranet, gefolgt vom Einbruch
iiber Fernwartungszugénge.

Ist es iiberhaupt noch sinnvoll oder mdg-
lich, bei der Security zwischen IT und
OT zu unterscheiden?

Da beide Bereiche im Rahmen von Indus-
trie 4.0 zusammenwachsen, miissen auch
Security-Konzepte fiir Produktionsanla-
gen beides umfassen. Die OT kommt oh-
ne IT-Security nicht mehr aus. Aber auch
die IT-Security benotigt spezielles OT-
Know-how. Die Verantwortlichen miis-
sen zum Beispiel genau wissen, wie eine
Anlage aufgebaut ist, wie sie verkabelt ist
oder welche Protokolle sie spricht. Denn
all das beeinflusst auch, wo und wie ich
entsprechende Security-Produkte platzie-
ren kann und wie sich die Anlage in ein
Gesamtkonzept einbinden lésst.

Wie ist es um das IT-Fachpersonal fiir
Security in den Firmen bestellt? Gibt es
ausreichend Experten, die sich um die
Security
konnen?
Dass IT-Security-Experten derzeit heif3
begehrt sind, ist kein Geheimnis. In
Zeiten des Fachkriftemangels geeignete
Mitarbeiter zu finden ist schwer. Gerade
kleinere und mittelstaindische Unterneh-
men kénnen es sich oft auch nicht leisten,

im Unternehmen kiimmern

eigenes Security-Know-how aufzubauen.
Bei der Absicherung von Industriean-
lagen kommt noch erschwerend hinzu,
dass die OT- und IT-Abteilungen sich
meist nicht besonders gut verstehen. Sie
stammen aus unterschiedlichen Welten
und sprechen aus diesem Grund ver-
schiedene Sprachen. Deshalb ist es gerade
bei Industrie 4.0 empfehlenswert, einen
externen Spezialisten ins Haus zu holen.
Er kann beide Welten zusammenbringen
und verfiigt iber das notige Know-how,
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um ein umfassendes Sicherheitskonzept
zu entwickeln.

Lassen sich bewdhrte IT-Sicherheitslo-
sung einsetzen, um auch die OT-Ebene
vor Angriffen zu schiitzen?
Netzwerksicherheit stellt man mit Fire-
walls her - das ist in der OT genau wie in
der IT. Aber man braucht fiir den Einsatz
im industriellen Umfeld Security-Pro-
dukte, die darauf optimiert sind. Her-
kémmliche IT-Sicherheitslosungen eig-
nen sich nicht. Das fingt schon damit an,
dass Produktionsanlagen und IT-Netz-
werke unterschiedliche Protokolle spre-
chen. Das heift, eine Enterprise-Firewall
kann gar nicht mit einem OT-Netzwerk
kommunizieren. Zudem gibt es im in-
dustriellen Umfeld noch keinen einheit-
lichen Kommunikations-Standard. Des-
halb miissen Sicherheitskomponenten
immer auf die jeweiligen Protokolle im
Maschinenpark abgestimmt werden.

Welche weiteren Anforderungen miissen
Sicherheitslosungen auf Ebene der Feld-
gerdte und der OT erfiillen?

Da gibt es einiges. Sie miissen zum Bei-
spiel die extremen dufleren Einflisse in
einer Produktionsumgebung verkraften,
etwa Hitze, Kilte oder Staub. Eine andere
Herausforderung ist die geforderte Ge-
schwindigkeit. Eine Firewall analysiert
ja den Netzwerkverkehr und verursacht
dadurch immer eine gewisse Zeitverzoge-
rung. Im Enterprise-Umfeld fillt es nicht
weiter auf, ob eine Webseite in 3,0 oder
2,6 Sekunden lddt. Produktionsanlagen
erwarten dagegen Antwortzeiten im Mil-
lisekundenbereich. Auflerdem braucht
man geeignete Funktechnologie, die in
der anspruchsvollen Umgebung robust
funktioniert. Denn in weitldufigen Ma-
schinenparks kann man keine Kabel ver-
legen. Und nicht zuletzt miissen sich die
Sicherheitssysteme aus der Ferne steuern
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und managen lassen. Schliefllich laufen
die Produktionsmaschinen rund um die
Uhr, und da kann nicht immer ein Sys-
tembetreuer vor Ort sein.

Was sind die zentralen Faktoren, die
man beachten muss, um ein umfassendes
Security-Konzept fiir vernetzte Indust-
rieanlagen zu erstellen?

Am Anfang sollte immer eine Bestands-
aufnahme erfolgen. Wichtige Fragen sind
zum Beispiel, welche Maschinen und Sen-
soren es gibt, welche Protokolle sie spre-
chen und welche Gerite untereinander
kommunizieren miissen. Gibt es zudem
spezielle
oder gesetzliche Vorgaben, die einzuhal-
ten sind? Daraus ergibt sich ein Anforde-
rungskatalog. Jetzt geht es darum, diesen
bestmoglich technisch umzusetzen. Par-
allel dazu sollte man begleitende Policies
und Richtlinien entwickeln. Sie regeln
zum Beispiel, wie Berechtigungen verge-
ben werden oder welche Prozesse grei-
fen, wenn einmal ein Sicherheitsvorfall
eintritt. Ganz wichtig sind zudem Mafi-
nahmen zur Mitarbeitersensibilisierung.
Denn die beste Firewall bringt nichts,
wenn Menschen auf Social Engineering
oder Phishing-Attacken hereinfallen.

Unternehmensanforderungen

Wie kann Axians seinen Kunden helfen,
Netzwerke und IT-Infrastruktur sicher
zu gestalten?

Die Absicherung von vernetzten Indust-
rieanlagen verlangt IT- und OT-Expertise
gleichermafien.  Herstellerunabhédngige
Berater und Systemintegratoren wie Axi-
ans, in Zusammenarbeit mit dem Au-
tomatisierungsspezialisten =~ Actemium,
bringen beides mit. Die Konzernschwes-
tern der Vinci Energies vereinen dadurch
beide Welten und kénnen Unternehmen
umfassend bei der Entwicklung und Um-
setzung ihres Sicherheitskonzepts unter-
stiitzen. OJ
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Cloud-L6sung fur die CE-Kennzeichnung

SCHRITT FUR SCHRITT ZUR SICHERHEIT

Sowohl die Maschinensicherheit als auch die Bewertung funktionaler Sicherheit stellen
grofle Herausforderungen im Rahmen von Industrie 4.0 dar. Unterstiitzung bietet hierbei
eine deutsche Cloud-Ldsung, die die Anwender Schritt fiir Schritt durch die einzelnen

Phasen der CE-Kennzeichnung leitet.

TEXT: Alexandra Langstrof fir CE-Con BILD: iStock, AlexeyVS

Eine Gefdahrdungsbeurteilung soll regelméflig oder anlass-
bezogen an jedem Arbeitsplatz vorgenommen werden. Diese
Verpflichtung besteht gemifl der Betriebssicherheitsverord-
nung (BetrSichV). Hierbei ist immer der aktuelle Stand der
Sicherheitstechnik zu berticksichtigen. Mit der Gefihrdungs-
beurteilung soll bereits vor der Auswahl und der Beschaffung
der Arbeitsmittel begonnen werden. Dabei sind insbesondere
die Eignung des Arbeitsmittels fiir die geplante Verwendung,
die Arbeitsabldufe und die Arbeitsorganisation zu berticksich-
tigen.

Interaktion von Mensch, Anlage und System

Ein Unternehmen plant beispielsweise, eine Produktionsan-
lage durch einen Fertigungsschritt zu ergédnzen. Eine zusitzliche
Maschine soll zum Einsatz kommen, die aber nur bei einem be-
stimmten Produkttyp benétigt wird. Dafiir ist vorgesehen, einen
Manipulator zu integrieren, der die zusitzliche Maschine mit
Material versorgt. Fiir die Integration dieser Anderungen muss
das Schutzsystem verandert werden. Neue Ge-
fahrenstellen, verursacht durch das Forder-
system, entstehen. Das Unternehmen mu:
das Schutzkonzept den Verdnderungen
sprechend anpassen. Hierbei entste
gebenenfalls neue
Gefihrdungen,
vorhandene Ri

96

Dieses Beispiel veranschaulicht, welche neuen Herausfor-
derungen fiir den Arbeitsschutz und die Maschinensicherheit
durch Automatisierung entstehen. Frither wurden die Gefah-
renbereiche der Maschinen mithilfe von Zaunen gesichert.
Das ist im Zeitalter der Industrie 4.0 nicht mehr méglich, weil
Mensch, Maschine und Logistiksysteme interagieren
miissen.

Risikominderung in drei Stufen

Die Grundnorm DIN
EN ISO 12100:2010 (Si-
cherheit von Maschinen)
gibt allgemeine Gesta

nformatio-
en, welche Kriteri-
ilung beachtet werden
erdem auf, wie Risiken
-Stufen-Verfahrens reduziert
werden. Die entsprechenden
ngen werden in der Software CE-Con
sung fir die CE-Kennzeichnung, in Ty-
abei fithren die Fragestellungen im System den
er durch den Ablauf und liefern die Angaben, die
fiir eine klare Ausfithrung der Schutzeinrichtung unumganglich

e
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Gefdhrdungen vorbeugen

CE-Con Safety bietet Hilfestellungen (gemaf3 Flowchart der
DIN EN ISO 12100), aus denen hervorgeht, ob Gefihrdungen
durch bewegliche Kraftiibertragungselemente oder durch beweg-
liche Teile des Arbeitsprozesses einer Maschine hervorgerufen
werden. Im ersten Fall sind feststehende trennende oder bewegli-
che, aber verriegelte trennende Schutzeinrichtungen vorgesehen.
Per Schalter konnen diese Vorkehrungen geoffnet und somit Ein-
fluss auf die Maschinensteuerung genommen werden.

Wird die Gefahr nicht von Antriebselementen, sondern
von beweglichen Maschinenteilen hervorgerufen, muss tiber-
priift werden, ob der Zugang beispielsweise durch trennende
oder nichttrennende Schutzeinrichtungen verwehrt werden
kann. Dazu zdhlen unter anderem Lichtgitter, Laserscanner
oder Trittschutzmatten. Bei nichttrennenden Schutzeinrich-
tungen entsteht ein erhohter technischer Aufwand, da zum
Beispiel vom Risiko abhidngige Performance Level bestimmt

fiilr den

und bestdtigt werden miissen. Ist es nicht méglich, den Zugang
zu beweglichen Teilen vollkommen unzugénglich zu machen,
koénnen neben trennenden auch einstellbare trennende Schutz-
einrichtungen helfen.

Auf Restgefahren aufmerksam machen

Die dritte Stufe sieht zur Risikominderung die Information
der Benutzer der Anlage vor. Sie wird erforderlich, wenn sich
ein Risiko auch durch eine inhdrent sichere Konstruktionswei-
se, technische Schutzmafinahmen und erginzende technische
Sicherheitsvorkehrungen nicht ausschlieffen oder mindern lasst.
Diese Benutzerinformation kann durch die Anbringung von
Piktogrammen realisiert werden, aber auch durch Sicherheits-
hinweise in der Betriebsanleitung, die auf Restgefahren aufmerk-
sam machen oder zum Tragen personlicher Schutzausriistung
auffordern. Auf Knopfdruck lassen sich aus CE-Con Safety ein
ausfithrlicher Bericht der Risikobeurteilung und EG-Erklirungen
einfach drucken. O
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Strom, Signale und Daten fir

kleine Servomotoren

Steckverbinder fur 630 V

Gerade bei kleinen Servomotoren sollten die Anschliisse nicht
viel Platz bendtigen. Jetzt gibt es erstmals einen Steckverbinder
in der 630-V-Leistungsklasse, der die Ubertragung von Strom,
Signalen und Daten {iber einen einzigen Anschluss ermoglicht.

Der Intercontec M12 Motorsteckver-
binder ist ein kompakter und robuster
Steckverbinder aus Metall fiir Installati-
onen auf Grundlage von Einkabell6sun-
gen. Er deckt die digitale Ubertragung
von 2- und 4-Leiter-Geber-Protokollen
wie Hiperface DSL, Biss, EnDat 2.2,
Acuro Link und SCS Open Link ab. ,Da
Servomotoranwendungen immer kleiner
werden, steigen auch die Anforderungen
der zugehorigen Komponenten in Bezug
auf Miniaturisierung®, so Siegfried Funk,
Industry Marketing Manager bei TE
Connectivity. ,Besonders wichtig sind
hierbei leistungsstarke und gleichzeitig
kompakte Sicherheitsschnellverschliisse.
TE bietet als erstes Unternehmen welt-
weit eine abgewinkelte Einkabell6sung
in dieser Leistungsklasse."

Mit seinen drehbaren Winkeleinbaudo-
sen fiir eine flexible Montage, seinem
Schnellverschlusssystem und IP66/67-
Schutz vor Staub und Wasser ermog-
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TEXT + BILD: TE Connectivity

licht der M12 Motorsteckverbinder von
TE einen schnellen, kosteneffizienten
und zuverldssigen Anschluss. Das ro-
buste, vernickelte Metallgehduse des
Steckverbinders bietet eine zuverldssige
360-Grad-EMV-Schirmung sowie einen
Schutzleiteranschluss. Bei motorseiti-
gen Anschliissen kann deshalb auf die
Schutzleiterkontaktierung im Motorge-
héduse verzichtet werden. Die Einhaltung
aller geltenden Normen bleibt trotzdem
gewidhrleistet. Die Verbindung verfiigt
tiber eine UL94 V-0-Zulassung, die
hochste Flammwidrigkeitsstufe.

Frei konfektionierbar

Der M12 Motorsteckverbinder ist in
einer frei konfektionierbaren Ausfiih-
rung verfligbar. Benutzer kénnen zwi-
schen 6-poligen (5 + PE) und 8-poligen
(3 + PE + 4) Anordnungen auswiéhlen.
TE entwickelt auflerdem eine Auslegung
im ,,4.tec“-Montagekonzept, die automa-
tisch verarbeitet werden kann. O

LITHTIE

smart & reliable connections

UNSERE
ALLESKONNER

// Vielfdltig: Signal, Power, Industrial Ethernet
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€= HMI

Halle 12, E56
HANNOVER Hannover,
R 93— 27.04.2018
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Engineering-Plattform als Automatisierungs-Tool

KABELKONFEKTIONIERUNG 4.0

Kabelkonfektionierung fiir den Schaltschrankbau ist Kleinarbeit in sehr geringen
Losgrofien. Wie sie sich dennoch automatisieren lasst und welche Vorteile dies
bietet, hat ein Hersteller praxisgerecht erprobt. Schon die Angebote werden automa-
tisiert erstellt, und ein moderner Maschinenpark iibernimmt weiterfithrende Aufga-
ben. Fiir die Durchgangigkeit der Daten sorgt eine CAE-Ldsung, insbesondere die
Module fiir das Wiring und die 3D-Schaltschrankplanung.

TEXT: Thomas Michels, Eplan BILDER: Eplan; iStock, FactoryTh
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Die Verdrahtung wird mit dem Wiring-Modul exakt geplant — die Daten lassen sich auch fiir die Kabelkonfektionierung nutzen.

Wer Hotspots fiir die Schaltschrankfertigung und Kabel-
konfektionierung nach den Grundsitzen von Industrie 4.0 auf-
spitren will, wird die Suche nicht an der Mecklenburgischen
Seenplatte beginnen. Aber es gehort auch zu den Grundsit-
zen der digitalisierten Produktion, dass sich modernste Fer-
tigungsprinzipien jenseits der Industriezentren entwickeln
konnen. Das beweist Elektronik-Schwab. Das 1996 gegriindete
Unternehmen begann mit der Leiterplattenfertigung im Kun-

denauftrag, erweiterte dann sukzessive sein Aufgabenspekt-
rum und gilt heute als Anbieter fiir anspruchsvolle Aufgaben
in der Kabelkonfektionierung und im Schaltschrankbau.

Kleine Serien fiir hohe Anspriiche

Die Abteilung Schaltschrankbau hat erst kiirzlich eine neue
Halle bezogen. Vertriebsleiter Reiko Schmecht: ,Wir produzie-

INNOVATIVE SYSTEMLOSUNGEN 4
“+made by Lapp. :

HANNOVER MESSE 2018
23.-27. April 2018
Halle 11, Stand C03

T
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oder Maschinen- und Anlagenbau, ob fiir Energieversorgung, Mobilitdt oder die Lebensmittel-
und Getrankeindustrie: Losungsorientiert und kompetent ist Lapp mit 17 Fertigungsstandorten
auf vier Kontinenten und Vertriebsprésenzen in rund 140 Landern fir Sie vor Ort.
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ren im Kundenauftrag zumeist kleinere
Serien von Schaltschrinken. Entweder
liefern die Kunden schon Eplan Daten
oder wir bereiten die Daten zunichst
mit Pro Panel auf, um Schaltschranke
in einheitlicher Qualitat zu fertigen.”
Einen weiteren Vorteil der Arbeit mit
Eplan Pro Panel sieht man darin, dass
die umfassenden Kontrollfunktionen
der 3D-Schaltschrankplanung spitere
Korrekturen unnétig machen: So wie
der Schaltschrank geplant wurde, wird
er auch gebaut. Christian Schwass, Ab-
teilungsleiter Konstruktion und Schalt-
schrankbau: ,Auflerdem sparen wir
durch die exakte Planung Zeit und kon-
nen unsere Mitarbeiter effizient einset-
zen. Die beschrifteten Leitungen geben
dem Monteur so genaue Hinweise zur
Verdrahtung, dass wir fiir viele Aufga-
ben unterwiesenes Personal einsetzen
kénnen.“

Automatisch konfektionieren

Die Leitungssitze, die dem Schalt-
schrankbau zugeliefert werden, sind
mustergiiltig beschriftet und zu 100
Prozent gepriift. Reiko Schmecht: ,In
diesem Geschiftsfeld haben wir viele
externe Kunden - und wir haben in den
vergangenen Jahren erheblich in die Au-
tomatisierung investiert.“

Das Ergebnis ist in der Fertigung
nicht zu tbersehen. Eine Komax-Ze-
ta-Anlage konfektioniert vollautoma-
tisch Leitungen und wechselt dabei zwi-
schen 36 Leitungstypen und sechs Arten
von Aderendhiilsen. Weitere Anlagen
tibernehmen vollautomatische Prozess-
schritte wie Zuschneiden, Abisolieren,
Crimpen, Verzinnen und das Direktbe-
drucken der Leitungen.

Spezialititen im Angebot

Diese Dienstleistung ist gefragt,
zumal Schwab einige Spezialititen be-
herrscht wie die Verarbeitung von Mini-
aturkabeln bis herab zu AWG-36-Litzen
mit einem Querschnitt von 0,02 mm.
Diese Kabel kommen in Anwendungen
der Sensorik zum Einsatz, und sie wer-
den genau wie alle anderen Leitungssit-
ze zu 100 Prozent gepriift. Dariiber hi-
naus stehen in jedem Aufgabenbereich,
zum Beispiel beim Loten und Verzinnen,
auch manuelle Arbeitsplatze zur Verfii-
gung, an denen qualifizierte Mitarbeiter
Feinstarbeit leisten. Auch Sonderkon-
takte wie aus dem Harting-Programm
werden am Halbautomaten mit gleich-
bleibender Qualitét verpresst.

Sinnvolle Investitionen

In den vergangenen Jahren hat Elek-
tronik-Schwab Investitionen in die auto-
matisierte Kabelkonfektionierung und
Schaltschrankverdrahtung getitigt, um
so die Grundauslastung der neuen An-
lagen sicherzustellen. Reiko Schmecht:
»Die Anlagen miissen mindestens im
Zweischichtbetrieb ausgelastet sein, und
das sind sie auch.” Das zeigt: Die Dienst-
leistung einer automatisierten externen
Kabelkonfektionierung ist in der Indust-
rie gefragt — sofern der Preis stimmt und
eine geeignete Kommunikations- und
Automationsplattform vorhanden ist.

Ersteres wird eben durch die Auto-
matisierung gewdhrleistet, und letzteres
ist durch die Eplan Plattform gegeben,
die bei Elektronik-Schwab tief in den
Prozessen verankert ist. Die Durchgén-
gigkeit der Datenbasis beginnt schon
bei der Anfrage. Reiko Schmecht: ,, Auf
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unserer Homepage bieten wir eine
Excel-Liste, die als Anfrageformular fiir
die Litzenproduktion genutzt werden
kann.“ Aus der Excel-Liste generiert
Schwab automatisch ein Angebot und
berticksichtigt dabei sowohl die Preise
fiir Einkaufteile, die aus dem Waren-
wirtschaftssystem entnommen werden,
als auch die Mengenermittlung sowie
die Zeiten fir Fertigung, Priifung, Ver-
packung und Versand. Bei Auftragser-
teilung werden die Projektdaten in ein
Eplan Makro umgewandelt, das direkt
von den Voll- und Halbautomaten ver-
wendet werden kann und das simtliche
leitungsbezogenen Daten wie Farbe,

Querschnitte und Kennzeichnung ent-
halt. Diese Makros konnen von den Ko-
max-Maschinen verarbeitet werden.

Vernetzung der Systeme

Mit diesem Workflow hat sich
Schwab gut positioniert in der Schalt-
schrankverdrahtung und kann nicht
nur die eigenen Projekte wirtschaftlich
abarbeiten, sondern auch Angebote als
externer Dienstleister abgeben. Eine
wichtige Basis dafiir ist die durchgéngi-
ge Nutzung der Eplan Plattform mit den
Modulen Wiring und Eplan Pro Panel,
deren Verbindung mit dem Warenwirt-

VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

schaftssystem und mit den automati-
sierten Anlagen der Kabelkonfektionie-
rung. Die Vorteile dieses durchgiangigen
Arbeitens lassen sich aus Sicht der Ver-
antwortlichen klar quantifizieren. Reiko
Schmecht: ,Einsparungen von 50 bis 60
Prozent beim Verdrahtungsaufwand sind
realistisch — unter Beriicksichtigung der
bereits erfolgten Konfektionierung sogar
bis zu 80 Prozent®.

Die Kunden miissten allerdings da-
zu bereit sein, die Daten preiszugeben:
»Da gibt es noch Vorbehalte. Aber viele
Unternehmen aus unserem Kundenkreis
planen den Einsatz von Eplan.“ O

0DU MEDI-SNAP®

Robust im Einsatz. Intuitiv in der Handhabung.

MEDIZINTECHNIK

& Platzsparendes Produktdesign
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Elektronischer Uberstromschutz im DC 24 V-Bereich

SELEKTIVE
FEHLERABSCHALTUNG

In der Automatisierungstechnik ist elektronischer Uberstrom
auf DC 24 V-Spannungsebene mittlerweile fest etabliert. Ziel

ist es stets, bei Anwendungen, die von einem getakteten Netz-
teil gespeist werden, fiir einen selektiven Uberstromschutz zu

sorgen. Denn nur dann ist ausschliefllich der defekte Kanal
betroffen und nicht die ganze Anwendung stromlos.

TEXT: Ralf Dietrich, E-T-A  BILDER: E-T-A; iStock, Alex Belomlinsky

In der Vergangenheit sorgten nor-
male Leistungsschutzschalter fiir die Ab-
sicherung dieser Anwendungen. Doch
das Problem ist in diesen Fallen, dass
beim Einsatz von Schaltnetzteilen im
Fehlerfall ein deutlich zu geringer Kurz-
schlussstrom auftritt. Dadurch bricht die
Ausgangsspannung des Schaltnetzteiles
zusammen. Infolgedessen geht dieses in
Eigenschutz, und die gesamte Anwen-
dung ist stromlos. Das ldsst sich durch
Einsatz von elektronischem Uberstrom-
schutz wirksam verhindern. Denn die
Gerite sprechen schnell und schon bei
geringem Uberstrom an. So ldsst sich ei-
ne selektive Fehlerabschaltung dauerhaft
gewdhrleisten.  Leitungsschutzschalter
sind in dieser Anwendung keine zufrie-
denstellende Option. Daher muss der In-
genieur die geeignete elektronische Lo-
sung auswahlen. Hier hat er die Qual der
Wahl, denn es gibt viele Angebote fiir die
DC 24 V-Spannungsebene.

Systemlosungen im Vorteil

Systemlosungen gewinnen auf DC
24 V-Spannungsebene zunehmend an

Relevanz. Neben Modularitit bringen
Sie dem Anwender zusitzliches Einspa-
rungspotential beim Bauraum. Mitt-
lerweile etablieren sich Angebote, die
neben Uberstromschutz auch Potential-
verteilerklemmen, Verdrahtungslosun-
gen und Stromschienen beinhalten. Am
Schutzschalter ist immer der Lastabgang
»Load“ vorgesehen, um Lasten an den
Uberstromschutz anzuschliefen.

In der Vergangenheit benétigte die
Ground-Verdrahtung separate Klem-
men. Aktuelle DC 24 V-Losungen inte-
grieren in das System auch die Potential-
verteilungsklemmen fiir den Minus-An-
schluss. Die Verbindung erfolgt zum
Beispiel iiber Stromschienen. So lassen
sich zusidtzliche Potentialverteilungs-
klemmen sparen. Auflerdem sind damit
Einsparungen bei Platz, Kosten und Zeit
verbunden. Ein Beispiel fiir ein solches
System ist die REX All-in-one Losung.
Dabei handelt es sich um ein aufein-
ander abgestimmtes Komplett-System.
Dieses kombiniert die Funktionen ,,Ein-
speisung®, ,,Absicherung“ und ,Strom-
verteilung*
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Elektronischer Uberstromschutz durch elektro-
nische Sicherungsautomaten und elektronische
Schutzschalter ist ideal fiir die selektive Absi-
cherung von Anlagenkomponenten, die Uber ein
DC-Schaltnetzteil versorgt werden.

Auf dem Markt sind auflerdem Ge-
rate mit einstellbarer und fester Strom-
stirke. Fir beide Moglichkeiten gibt es
Argumente. Bei Gerdten mit einstellba-
rer Stromstdrke ist es erst bei Inbetrieb-
nahme nétig, den Nennstrom einzustel-
len. So lassen sich mit wenigen Geriten
viele Anwendungsfille abdecken. Pla-
nung, Beschaffung Lagerhaltung sind
dadurch einfacher handhabbar. Im Feld
ist auf diesem Wege allerdings keine Ma-
nipulationssicherheit gegeben. Auch im
Wartungsfall kénnen Herausforderun-
gen auftreten. Zum Beispiel gibt es bei
den variablen Losungen auch Gerite, bei
welchen die Einstellung des Stromwertes
iiber eine Taste funktioniert. Der Wert
ist in diesem Fall nicht direkt sichtbar.

Flexible Sockelsysteme

Weiterhin lassen sich Gerite nach
steckbaren und nicht steckbaren Varian-
ten unterscheiden. Bei der Verwendung
steckbarer Gerdte sind Sockelsysteme
von grofer Bedeutung. Sie ermdglichen
eine enorme Flexibilitdt in der Planung.
Auflerdem ist es dadurch machbar, die
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finale Konfiguration erst wahrend der
Inbetriebnahme durchzufiithren. Sockel-
systeme ermoglichen flexibles Handeln,
denn das System ldsst sich durch Reser-
veplitze einfach nachriisten. Auflerdem
ist der Wechsel des Gerites im Fehlerfall
einfach zu bewerkstelligen. Ein Beispiel
hierfiir ist das Modul 18plus. Das kleine
Modul beinhaltet ein komplettes Mon-
tage- und Stromverteilungssystem fiir
DIN-Hutschienen-Montage.

Generell ist der Preis ein wichtiger
Faktor. Der elektronische Uberstrom-
schutz auf DC 24 V-Spannungsebene
gewinnt zunehmend an Attraktivitit, da
die Kosten durch das steigende Angebot
gesunken sind. Im direkten Vergleich
zum gingigen Leitungsschutzschalter
hat das elektronische Gerit mittlerweile
preisliche Vorziige zu bieten.

Friiher stellte sich zudem die Frage
nach mehrkanaligen Kompaktgerdten
oder einem einkanaligem Schutz im We-
sentlichen wegen der Kosten pro Kanal.
Dieser Faktor lasst sich heute weitge-
hend vernachldssigen. Interessanter ist

VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

der Platzbedarf. Heute gelten 6,1 mm
als Maf3 pro Kanal - ganz gleich, ob 1-
oder mehrkanalig. Auf dem Markt sind
1- beziehungsweise 2-kanalige Gerite, es
gibt aber auch 4- und 8-kanalige Gerite.
Auf diese Weise ldsst sich aus modula-
ren Systemen die optimale Konstellation
auswéhlen.

DC 48 V gewinnt an Bedeutung

Spannend ist auch die Frage, wohin
die Entwicklung in Zukunft gehen wird.
Die Spannungsebene DC 24 V ist mittler-
weile fest etabliert. Zunehmend gewinnt
im Automatisierungsbereich auch DC 48
V an Bedeutung. Ein Beispiel dafiir sind
dezentrale Antriebslésungen mit kleinen
Elektromotoren. Es lassen sich durch
den Einsatz von DC 48 V einerseits der
Leistungsquerschnitt und andererseits
die Kosten reduzieren. Denn der Ein-
satz der hoheren Spannung macht einen
geringeren Strom bei gleicher Leistung
moglich. Festhalten lasst sich auf jeden
Fall: Der elektronische Uberstromschutz
ist auch in den kommenden Jahren auf
dem Vormarsch. O
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Auswahl und Dimensionierung der USV

Das richtige
Tool finden

Welche Stromversorgung passt zu meiner
Anwendung? Diese Frage ist nun mit einem
Diagnose-Tool in einer smarten Box schnell

beantwortet.

TEXT: Maximilian Hiilsebusch, Puls
BILDER: Puls; iStock, Sergii Tverdokhlibov

Bei der Auswahl einer Stromversorgung stehen bei Anwen-
dern meist die Anlagenverfiigbarkeit, Kosteneffizienz und ein
moglichst geringer Wartungsaufwand im Fokus. Puls legt des-
halb viel Wert auf eine applikationsspezifische Beratung. Um
diesen Service auszuweiten hat der Stromversorgungsherstel-
ler die SmartFab Box entwickelt.

Die SmartFab Box ist ein Diagnose-Tool, mit dem Puls
die Leistungsanforderungen und thermischen Bedingungen
in Systemen und Anlagen sichtbar und auswertbar macht.
Anwender konnen so ihre Power Budgets direkt im eigenen
System tiberpriifen und spezifizieren - live und sicher. Dieser
Anwenderservice hilft bei der Auswahl der richtigen Strom-
versorgung und der Vermeidung von zu grofl dimensionierten
Leistungsreserven.

Live-Informationen direkt aus der Anwendung
Die SmartFab Box ist ein kompakter, tragbarer Koffer mit
integrierter Diagnosetechnik. Die Box kann bei Puls fir kiir-

zere Zeit kostenfrei ausgeliehen, liber langere Zeit geleast oder
gekauft werden - das richtet sich ganz nach dem Bedarf des
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SmartFab Box - Diagnose-Tool fiir die Messung von Anwendungsdaten.

Anwenders. Der Koffer ist mit mehreren

Schnittstellen ausgestattet, an die Tem-

peratur, Strom- und Spannungssenso-

ren angeschlossen werden konnen. Das

ermoglicht die Messung der folgenden

Anwendungsdaten:

- Spannungen und Stréme am Ein-
und Ausgang

- Leistungen (priméar und sekundér)

- Netztransienten

- Power Faktor

- Temperaturen in der Applikation
und Umgebung.

Um die SmartFab Box in Betrieb zu
nehmen, sind ein AC-Netzanschluss so-
wie eine LTE/3G-Netzabdeckung not-
wendig. Uber eine VPN-Verbindung
sichert die Box alle Anwendungsda-
ten anonym auf einem Cloud-Server
in Deutschland. Der Datenaustausch
erfolgt tiber das LTE/3G-Mobilfunk-
netz. Damit ist keine Verbindung mit
dem firmeninternen LAN erforderlich.
Bei der Entwicklung der SmartFab Box
wurde darauf geachtet, dass sie zu jeder
Zeit non-invasiv ist — das bedeutet, dass
sie keinen Einfluss auf die Anwendung
nimmt, weder wihrend der Installati-
on noch wihrend der Messungen. Die
Live-Analyse der Daten auf dem Desk-
top oder Notebook erfolgt vollig unkom-
pliziert iiber ein Online-Dashboard. Der
Zugang zum Dashboard ist passwortge-

schiitzt und nur fiir den jeweiligen An-
wender und das Support-Team von Puls
einsehbar.

Das von Puls programmierte, web-
basierte Dashboard zeigt dem Anwender
verschiedene Informationen zum Leis-
tungs- und Strombedarf sowie den ther-
mischen Bedingungen in seiner Anlage
an. Auf Basis dieser Werte lassen sich
folgende Riickschliisse ziehen: Wie stark
ist die Anlage ausgelastet? Zu welchen
Zeiten ist die Anlage am stdrksten ausge-
lastet? Wie viel CO, und Betriebskosten
lassen sich durch ein Netzteil einsparen?
Fir die Beantwortung dieser Fragen
wurden eigene Widgets programmiert,
die die entsprechenden Antworten lie-
fern und individuell im Dashboard an-
geordnet werden konnen.

Stromversorgungen vergleichen

Mit der SmartFab Box kénnen An-
wender nicht nur den Leistungsbedarf
ihrer Anwendungen auslesen. Sie kon-
nen auch eigene Vergleiche durchfiih-
ren, indem sie verschiedene Stromver-
sorgungen mit der SmartFab Box ver-
binden und die Ergebnisse miteinander
vergleichen. So kann die Energie- und
Kosteneffizienz der Gerdte unter an-
wendungsspezifischen Realbedingungen
nachgewiesen werden. Dadurch kénnen
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SmartFab Box Dashboard zur
Analyse der Anwendungsdaten.

Anwender beispielsweise den Return-on-Investment fiir die
Netzteile ermitteln. Die Kunden miissen damit nicht linger auf
die Kalkulationen oder Erfahrungswerte der Hersteller ver-
trauen, sondern haben belastbare Beweise in Form von selbst
erhobenen Messdaten. Der Anwender kann die Auswertung
seiner Daten iiber das personliche Dashboard jederzeit selbst
vornehmen. Bei Fragen oder Empfehlungen zu den Ergebnis-

VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

sen steht der Anwenderservice von Puls beratend zur Seite.
Mit der SmartFab Box bietet das Unternehmen derzeit einen
guten Service an.

Seit der Markteinfithrung im Herbst 2017 hat die SmartFab
Box bereits vielen Anwendern dabei geholfen, die beste Strom-
versorgungslosung fiir ihr System zu finden. O
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Potentialverteilung und Lastiberwachung im Schaltschrankbau

Der Strom muss flief3en

Planen, Installieren und Betreiben von Steuerstromverteilungen in Schaltschranken reicht nicht
mehr. Fiir den sicheren Betrieb sollte auch eine Lastiiberwachung stattfinden. Genau hierfiir gibt
es eine Losung, die Lastiiberwachung und die Potentialverteilung vereint.

TEXT: Klaus Schiirmann, Weidmiiller BILDER: Weidmiiller; Daniel Ingold

Der effiziente Betrieb von Maschi-
nen und Anlagen erfordert ausfallsi-
chere und wartungsfreundliche Steuer-
stromverteilungen, die zudem zeit- und
platzsparend installierbar sein miissen.
Kein Problem fiir das neue MaxGu-
ard-System von Weidmiiller: Es integ-
riert die bislang separat verbauten Rei-

henklemmen zur Potentialverteilung in
den Ausgingen der elektronischen La-
stiilberwachungen und présentiert sich
somit als verldssliche Gesamtlosung fiir
24-VDC-Steuerstromverteilung.
Diese neuartige Kombination von La-

eine

stiitberwachung und Potentialverteilung
spart Zeit bei der Installation, erhoht

die Ausfallsicherheit und verringert den
Platzbedarf auf der Tragschiene um bis
zu 50 Prozent.

Hohe Servicefreundlichkeit

MaxGuard zeichnet sich durch eine
hohe Servicefreundlichkeit aus: Alle Be-
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dien-, Priif- und Anschlusselemente sind
fiir den Schaltschrankbau optimiert und
gestatten bei der Inbetriebnahme bezie-
hungsweise bei Wartungstatigkeiten ei-
nen sicheren Zugang zu allen Spannungs-
potentialen und Lastkreisen. Auflerdem
lasst sich MaxGuard passgenau einset-
zen: Sein hoher Variantenreichtum sowie
verschiedenste Potentialverteilerklem-
men und Zusatzkomponenten erlauben
stets applikationsspezifische Losungen.
Als besonders anwenderfreundlich er-
weisen sich die durchgingig integrier-
ten Prufabgriffe im Ein- und Ausgang
der MaxGuard-Steuerstromverteilung,
wodurch sich Fehleranalysen beschleu-
nigen lassen. Fiir Test- und Priifzwecke
besitzen die Potentialverteiler praktische
Trennhebel, mit deren Hilfe die Lastkrei-
se einfach galvanisch getrennt werden
konnen. Auflerdem ist MaxGuard mit
speziellen Querverbindern ausgestattet,
wodurch sich der Verdrahtungsaufwand
zwischen der Lastitberwachung und den
Potentialverteilerklemmen  verringert.
Das MaxGuard-Steuerstromverteilungs-
system ist auch besonders platzsparend
ausgelegt: Elektronische Lastiiberwa-
chungen und Potentialverteiler weisen
ein 6,1-mm-Rastermaf3 auf.

Komfortables Engineering-Tool

MaxGuard ist als Einzelscheibenlo-
sung ausgelegt. Wihrend Blocklésungen
stets eine Treppenfunktion aufweisen,
verlaufen Einzelscheibenlosungen linear
iber die Kanalzahl. Bei MaxGuard be-
zahlt der Anwender also nur das, was er
wirklich benétigt — frei nach der Devise
»einzelne Scheiben statt ungenutzter Ka-
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néle. Benotigt ein Kunde beispielsweise
funf Kanile, so kauft er bei Weidmiiller
fiinf Scheiben und nicht zwei Viererblo-
cke oder einen Achterblock. Das spart
nicht nur bares Geld, sondern oft auch
wertvolle Baubreite.

Der WMC-Konfigurator sowie ein
komfortables Engineering-Tool mit
CAD-Import- und Exportfunktion bie-
ten dem Anwender weitere wertvolle
Unterstiitzung. Dank der hohen Mo-
dularitdt des MaxGuard-Systems lassen
sich die Grundfunktionen einer Maschi-
ne nahezu beliebig standardisieren und
als ein vorkonfektionierter Block einset-
zen. Dabei ist (fast) alles moglich: vom
Einsatz von Einzelkomponenten iiber
eine Definition von Basisbaugruppen bis
hin zur kompletten Steuerstromvertei-
lung. Zudem setzt MaxGuard nicht auf
Einzelkanal-, sondern auf Gruppeniiber-
wachungen, was anwenderseitig zumeist
ausreicht.

Passgenaue Losung

Elektronische Lastitberwachungen
sind unerldsslich, wenn eine selektive
24-VDC-Lastkreistiberwachung schnell
und zuverldssig auf Uberlasten und
Kurzschliisse reagieren muss. Dabei
wird die 24-VDC-Systemspannung auf-
rechterhalten, so dass alle iibrigen Steu-
erungsteile storungsfrei in Betrieb blei-
ben kénnen. Mit MaxGuard lassen sich
nun erstmalig elektronische Lastiiberwa-
chungen und Potentialverteilerklemmen
zu einer kompletten 24-VDC-Steuer-
stromverteilung mit allen notwendigen
Plus- und Minus-Lastkreisanschliissen
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Die Querverbinder (Detail) verrin-
gern den Verdrahtungsaufwand
zwischen der Lastiiberwachung

und den Potentialverteilerklemmen.
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zusammenfigen. Gleich fiinf verschie-

dene Lastitberwachungsfamilien lassen

sich beliebig zu einer passgenauen Lo-
sung kombinieren:

— Festwertmodule fiir manipulations-
sichere DC-Steuerstromverteilungen
in Maschinen, bei denen die Strome
der Lastkreise definiert und immer
gleich sind.

— Einstellbare Module mit variablem
Auslosestrom und variablen Auslo-
secharakteristiken (Standard oder
trige), die sich bei verschiedensten
Lastbedingungen flexibel einsetzen
lassen.

— Einstellbare Module mit allpoliger
Abschaltung des Ausgangs mit-
tels Relaiskontakten, zum Beispiel
fir den Einsatz in nicht geerdeten
DC-Systemen.

— Vierfachmodule (Festwert) zur oko-
nomischen Absicherung zahlreicher
Einzellasten, beispielsweise Sensor-
oder Ventilgruppen.

— Die neuen Festwertvarianten mit
UL1310-Class-2-Zulassung in Ma-
schinen, die fiir den nordamerikani-
schen Markt bestimmt sind.

Energiebegrenzte Stromkreise

Bei Maschinen fir den nordameri-
kanischen Markt muss der Konstruk-

teur landerspezifische Details beachten.
Dazu gehort beispielsweise der Aufbau
energiebegrenzter  Class-2-konformer
Steuerstromkreise. Die Anforderungen
basieren auf dem NEC-Standard (Na-
tional Electrical Code), dessen wesent-
liche Ziele der Brandschutz und der
Schutz gegen elektrische Schlige sind.
Zur Erfiilllung dieser Schutzziele gibt es
eine Einteilung in Stromkreisklassen,
beispielsweise die energiebegrenzten
Class-2-Stromkreise.

Erfillt eine Stromquelle die Anfor-
derungen des Standards UL1310 Class
2, so wird davon ausgegangen, dass
keine Brandgefahr besteht. Die Gefahr
eines elektrischen Schlages ist bei Steu-
erungssystemen mit 24-VDC-Steuer-
spannungen ohnehin nicht gegeben.
Zur Erzeugung einer zuverldssigen
Steuerspannung bietet Weidmiiller eine
umfangreiche Produktpalette an Strom-
versorgungen an, zum Beispiel ProMax
oder ProTop. Steuerspannungen zwi-
schen 20 und 30 VDC miissen auf maxi-
mal 8 A strombegrenzt und auf maximal
100 W leistungsbegrenzt sein, wobei die
im Standard definierte Einfehlertoleranz
berticksichtigt werden muss.

MaxGuard hat die umfangreichen
UL-Priifungen bestanden und das ent-
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Fir Test- und Prifzwecke
besitzen die Potentialverteiler
praktische Trennhebel zur ein-
fachen galvanischen Trennung

des Lastkreises.

sprechende Zertifikat nach UL1310
Class 2 erhalten. Somit schiitzt MaxGu-
ard zuverldssig Class-2-Stromkreise. Das
hat zwei Vorteile: Erstens benétigen An-
wender kein speziell nach UL1310 Class
2 zertifiziertes Netzgerit; und zweitens
bendotigt man nicht mehr wie bisher ein
Netzgerit fiir jeden Class-2-Stromkreis.
In der Praxis wird die MaxGuard-Sta-
tion nun durch ein Standardnetzgerit
mit SELV-Spannung (Safety Extra Low
Voltage) versorgt. Innerhalb der Sta-
tion werden die Class-2-Kreise durch

eine Lastiiberwachung mit fest einge-
stelltem Strom realisiert, beispielsweise
in den Varianten AMG ELM-1F CL2 (1
A), AMG ELM-2F CL2 (2 A) oder AMG
ELM-4F CL2 (4 A). Das spart Platz und
Kosten.

Aufs UL-Zertifikat achten

Die Experten von Weidmiiller sind
davon iiberzeugt, dass nur eine 2-Tran-
sistor-Technik zuverldssig und prézise
arbeiten kann. Daher ist Vorsicht gebo-
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m Standardprogramm ab Lager lieferbar
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ten, wenn ein Anbieter seine Gerdte mit
dem Zusatz ,geeignet zum Aufbau von
Class-2-Stromkreisen®  kennzeichnet.
Bei derart gekennzeichneten Geriten
muss der Anwender in der Regel noch
weitere Bedingungen beachten. Ein
UL-Zertifikat hingegen gibt dem An-
wender uneingeschrinkte Sicherheit. Im
E-File des Zertifikats sind unter ,,Con-
ditions of Acceptability” alle Schutzpa-
rameter aufgefithrt. Das Zertifikat nach
UL1310 Class 2 steht auf der Weidmiil-
ler-Website zum Download bereit. O

Linzigartig. Prizise.

BRAUNKABEL
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EINE UNHEIMLICHE BEGEGNUNG...

... der etwas anderen Art gibt es, wenn einem der Fangzahn vor die Linse schwimmt. Das wie aus
einer anderen Zeit anmutende Wesen ist aber nicht das primére Ziel der autonomen Tauchdroh-
nen, die in 4000 Meter Tiefe den Meeresgrund mit hochmoderner Technik absuchen.

TEXT: Christian Vilsbeck, A&D BILD: Senckenberg Forschungsinstitut und Naturmuseum, Sven Trankner

Der Fangzahn, oder auch Anoplogas-
ter cornuta genannt, lebt in allen Ozea-
nen dieser Welt und fiihlt sich in Tiefen
von 500 bis 5000 Metern heimisch. Sein
auffilligstes Merkmal sind die bis zu 18
Zentimeter langen Zahne. Mit den lan-
gen Fangzdhnen kann er sein Maul gar
nicht schlieffen. Beute wird durch ein
schnelles Aufreiflen des Mauls einfach
eingesogen. Den Weg zuriick versperren
der Beute dann die langen Zihne.

Doch weder der Fangzahn noch seine
Artgenossen wie der Fuf$ballfisch (Hi-
mantolophus albinares), die Langnasen-
chimidre (Rhinochimaera pacifica) oder
der Pelikanaal (Eurypharynx pelecanoi-
des) sind das Objekt der Begierde vieler

Tauchdrohnen. D 32 T ; A=
auc ronnen enn eams aus .m - ,:.ﬂ'

aller Welt waren im Dezember 2015
angetreten, um sich der Herausfor-
derung des Shell Ocean Disco-
very Xprize zu stellen. Die Auf-
gabe lautet, den Grund des
Ozeans in 4000 Meter Tiefe *

mit hoher Auflésung zu
vermessen, dabei Objekte
wie etwa Schiffswracks zu
entdecken und Fotos von ih-
nen anzufertigen — und zwar
mithilfe autonomer Systeme.

Mit dem Team Arggonauts des
Fraunhofer-Instituts fiir Optronik, Sys-
temtechnik und Bildauswertung IOSB

hat sich nun der einzige deutsche Ver-

i
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treter in dem mehrjihrigen Forschungs-
wettbewerb fiir das Finale im Herbst
2018 mit seinen Tauchdrohnen qualifi-
ziert. Diese autonomen U-Boote kom-
munizieren mit mehreren Oberflichen-
fahrzeugen iiber Schallwellen, um eine
sehr prizise Ortung zu ermdglichen.
Laut Teamleiter Dr. Gunnar Brink ist die
Positionsbestimmung eine der grofiten
Herausforderungen, weil unter Wasser
kein direkter GPS-Empfang moglich
ist. Per Sonar tasten die
dann

Drohnen
Meeres-

grund ab, um ihn zu vermessen. Min-
destens eines der U-Boote hat auflerdem
eine leistungsfihige LED-Blitzanlage
und vier Spezialkameras an Bord.

Im Finale miissen dann binnen 24
Stunden tiber 250 Quadratkilometer
Boden in einer Tiefe von 4000 Meter
vermessen, ein Objekt finden und pra-
mierungswiirdige Bilder aufnehmen.
Vielleicht schwimmt ja dann sogar ein
bisher unentdeckter Tiefseebewohner
unerwartet einer Tauch-
drohne vor die
Linse. (J
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Die Konigsklasse

der Regeltechnik

Zukunft spuren

Fcontrol- Frequenzumrichter mit allpoligem Sinusfilter fiir alle Motoren geeignet. Regelt und
schont die Motoren, macht sie leise und zu einem wahren Energiesparwunder

lcontrol -Basic Frequenzumrichter fiir alle Norm-Motoren. Unverzichtbar, wenn eins zum andern
passen soll, mit Plug & Play Installation. So sieht Technik von Morgen aus — www.ziehl-abegg.de

Fcontrol/Icontrol mit
integriertem Display
*Hauptschalter

— s Fis

*Anzeige- u. Bedienterminal

*Fernsteuerung mit Displa
_ Y [PV Kombinationsméglichkeiten

E— mit intelligenten Add On- und
- B Regelmodul big méglich

== Add On UNIcon Regel- und
e ’ Erweiterungs- Sensormodule
module

*Fcontrol Basic
«/control Basic

= .

Die Konigsklasse in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik

f 23.04.-27.04.2018
Bewegung durch Perfektion Halle 11 — Stand E59 ZIEHL-ABEGG ;
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