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First Sensor 6

Wir sind dabei,
wenn smarte Dinge
Standard werden.

Geschwindigkeit
braucht Geduld

Da wir uns in der ersten April-Woche wahrscheinlich alle irgendwo auf dem 496.000 Quadrat-

meter grofien Geldnde der Hannover Messe aufgehalten haben, sind wir mit den aktuellen Buzz-
words bestens vertraut: Industrie 4.0 (wie schon jedes Jahr seit nunmehr acht Jahren), 5G, TSN
plus OPC UA, MRK und Kiinstliche Intelligenz.

Einhaken mochte ich beim Thema 5G, der fiinften Mobilfunkgeneration, die Industrie 4.0 -
laut Andreas Miiller von Robert Bosch und Chairman of 5G ACIA - auf das nichste Level heben
soll. Den Grundstein dafiir legten bereits die im Jahr 2013 und 2015 von der EU finanzierten Pro-
jekte METIS und METIS 1II, deren Ziel es war, das 5G-Netz von der konzeptuellen Planung zum
testfertigen System fiir die geplante Einfithrung 2020 voranzutreiben.

Experten stimmen Andreas Miiller zu. So auch Josef Blanz, Senior Director bei Qualcomm:

»5G stellt eine Schliisseltechnologie fiir Industrie 4.0 dar. Zudem ist die Frequenz heute schon an
einem Punkt angekommen, an dem man 5G in der Industrie einsetzen kann.“ Doch aktuell muss
man sich in Geduld tiben. Denn am 19. Mérz 2019 ging die Versteigerung der Frequenzen in den
Bereichen 2 GHz und 3,4 GHz bis 3,7 GHz am Standort der Bundesnetzagentur in Mainz in die
erste Runde. Fiir die Industrie interessant ist der Bereich zwischen 3,4 GHz bis 3,7 GHz.
Die Erwartungen an 5G sind hoch: berechenbare (geringere) Latenz, hohere Zuverldssigkeit und
eine hohere Datenrate. Experten nehmen an, dass sich 5G als Standard-Funktechnologie etablie-
ren wird, da es erstmals eine direkte und nahtlose drahtlose Kommunikation von der Feldebene
bis in die Cloud erméglichen kann.

Doch dies wird wohl noch ein wenig dauern, so wie alles immer ein wenig dauert - wie es sich
mit Industrie 4.0 schon verdeutlichen lésst. 2011 ist der Begriff erstmals auf der Hannover Messe

gefallen und auch 2019 war der Hype um das Thema noch kein bisschen abgeklungen.

Ich hoffe sehr, dass auch diese Ausgabe der messtec drives Automation noch ein wenig nachwirkt...

(/(,\Vo@a -losraa

Anke Grytzka-Weinhold

.md-automation.d - ——
v me-awfomation.ce wwwfirst-sensor.com —— —
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Wiley pflegt seine 200-jahrige Tradition durch Partner-
schaften mit Universitaten, Unternehmen, Forschungsein-
richtungen, Gesellschaften und Einzelpersonen, um digitale
Inhalte, Lernmittel, Priffungs- und Zertifizierungsmittel zu
entwickeln. Wir werden weiterhin Anteil nehmen an den

 Herausforderungen der Zukunft — und Ihnen die Hilfe-
stellungen liefern, die Sie bei Ihren Aufgaben weiterbringen.

Die messtec drives Automation
ist ein wichtiger Teil davon.
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Stets auf dem Laufenden

News, die man nicht verpassen,
Produkte, die man gesehen haben
und Anwendungsberichte, die man
gelesen haben sollte: Der messtec
drives Automation Newsletter bringt
Sie einmal im Monat und vor jeder
groflen Automatisierungs-Messe

auf den aktuellen Stand. Ausgewihlt
aus den tdglichen Nachrichten auf
md-automation.de, liefert der News-
letter die Essenz der Neuigkeiten in
Thr E-Mail-Postfach. Seien Sie up-to-
date in der Automatisierung! Regis-
trieren Sie sich jetzt fiir den messtec
drives Automation Newsletter!

www.md-automation.de

MESSDATEN
ZENTRAL VERARBEITEN

o Sicheres und zentralisiertes Messdaten-
management von verteilten Quellen

* Zentraler Datenpool fiir Vereinheitlichung,
Archivierung und Uberwachung von Messdaten

e Einfache Handhabung ohne Programmieren

o Weltweiter, plattformunabhangiger Zugriff

DDC

ProfiSﬁr-a Delphin Data Center
ProfiS@ Web

Modbus

s S
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s

FOUNDATION

Delphin Technology - Ihr Partner von der
messtechnischen Standardanwendung bis zur
individuellen Komplettlosung.

Intelligente Messtechnik
www.delphin.de

Delphin

Technology



B&R-Firmengrinder verstorben

Erwin Bernecker ist am 30. Mérz 2019
plétzlich und vollig unerwartet verstor-
ben. Er griindete gemeinsam mit Josef
Rainer 1979 in Eggelsberg das Auto-
matisierungsunternehmen B&R. Erwin
Bernecker war bis zum Verkauf des Un-
ternehmens an die ABB-Gruppe ein ak-
tives Mitglied der Geschiftsfithrung.

Bis zuletzt unterstiitzte er die Eingliede-

rung von B&R in die Geschiftsprozesse
der ABB-Gruppe als Berater. ,,Erwin Bernecker war bis zuletzt eine unverzichtbare Stiitze
des Unternehmens. Seiner Lebensleistung zollen wir tiefen Respekt*, sagt B&R-Geschifts-
fithrer Hans Wimmer. Das Unternehmen werde in Erwin Berneckers Sinne weitergefiihrt
und sein Andenken in Ehren gehalten. ,,Unser tiefstes Mitgefiihl gilt der Familie, allen vo-

ran seiner Frau und seinen Kindern, so Wimmer. www.br-automation.de

Neuer Geschaftsflhrer der deutschen
Endress+Hauser Vertriebsgesellschaft

Oliver K. Stockl folgte am 1. April 2019 auf Giinther Lukassen, der
nach tiber 30 Jahren Betriebszugehorigkeit Ende Mai in den Ruhe-
stand wechseln wird. Der neue Geschiftsfithrer ist mit der Entwick-
lung neuer Geschiftsfelder vertraut und hat bereits mehrmals die
Verdnderung eines Unternehmens hin zu einem Losungsanbieter
vorangetrieben. ,Mein Ziel ist es, dass Endress+Hauser die Digita-
lisierung auch weiterhin als Innovator mafigeblich voranbringt®, so
Stockl iiber seine neue Aufgabe. www.endress.com

Innovation Day 2019 von MVTec

MV Tec Software, Anbieter von Machine-Vision-
Technologien, lddt am Dienstag, den 14. Mai 2019
zu seinem MVTec Innovation Day ein. Im neu-
raum in Miinchen kénnen sich Besucher iiber
aktuelle Trends, Technologien und Losungen im
Machine-Vision-Umfeld informieren. In span-
nenden, deutschsprachigen Fachvortrigen erhal-
ten Kunden und Interessenten wertvolles, sofort
umsetzbares Praxis-Know-how. Im Fokus stehen
dabei vor allem die Themen Deep Learning, Pro-
zessintegration, Automatisierung, Usability in
der Bildverarbeitung sowie 3D-Vision. Beleuch-
tet werden zudem neue Features und Technolo-
gien rund um die beiden Flaggschiff-Produkte
MVTec Halcon und Merlic. Néhere Informati-
onen zum Programm und die Moéglichkeit zur
Anmeldung (bis zum 03.05.2019) gibt es unter

Wwww.xing-events.com/mvtec-innovation-day

Weidmuiller-Produkte im Shop von Misumi

Misumi und Weidmiiller arbeiten kiinftig zusammen: Der Hersteller und Lieferant von
Komponenten fiir den Sondermaschinenbau bietet ab sofort rund 40.000 unterschiedli-
che Produkte von Weidmiiller iiber seinen Online-Shop an. Durch die Zusammenarbeit
erweitert Misumi seinen One-Stop-Shop um ein Portfolio von Industrieelektronik-Pro-
dukten. Neben Make-to-Order(MTO)-Bauteilen und Standardkomponenten aus Eigen-
produktion fithrt Misumi zunehmend Bauteile von anderen Herstellern. So kénnen Kon-
strukteure moglichst alle benotigten Bauteile fiir eine Applikation bei einem Anbieter
bestellen. www. weidmueller.de

SCHAEFFLER

Schaeffler und Mitsubishi sind Partner

Mitsubishi und Schaeffler arbeiten ab sofort im Rah-
men des e-Factory-Alliance-Netzwerks zusammen.
Seit 2010 sind die beiden Unternehmen Partner in
der e-Factory-Alliance, die Teil des e-Factory-Kon-
zepts von Mitsubishi Electric ist. Dieses Konzept un-
terstiitzt Unternehmen bei ihren Mafinahmen im
Rahmen der digitalen Transformation, wie zum Bei-
spiel bei der Integration der Daten von Maschinen
und Anlagen in MES und ERP. www.schaeffler.com

FALYCON

KERNKOMPETENZ
LED Beleuchtungen
fur die Bildverarbeitung

+49713299169 0
www.falcon-illumination.de

Personalwechsel bei Turck

Olaf Ophoff (53) wird neuer
Leiter des Geschiftsbereichs
Automation Systems bei Turck.
Der bisherige Leiter, Oliver
Merget, hat das Unterneh-
men Ende Mirz auf eigenen
Wunsch verlassen. Mit der in-
ternen Nachbesetzung der Po-
sition gewahrleistet Turck ei-

nen nahtlosen Ubergang.
Ophoff kam vor gut 1,5 Jahren zu Turck und leitete
bislang das Produktmanagement Fabrikautomation
Systeme. www.turck.de
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RS Components und AVX vereinbaren
weltweite Vertriebspartnerschaft

RS Components hat eine globale Ver-
triebsvereinbarung mit der AVX Cor-
poration bekannt gegeben. AVX ist ein
Hersteller von passiven Komponenten
sowie Verbindungs-, Sensor-, Steue-
rungs- und Antennenlsungen. Die
Vereinbarung ermdoglicht RS, das ge-
samte AVX-Portfolio anzubieten und
Kunden einen schnelleren Zugang zu

neuen Produkten zu erméglichen. Die
Vereinbarung ermoglicht Kunden von  Andy Keenan, Vice President Product Management for
RS den Zugriff auf weitere Hochleis- Board Level Electronics, RS Components; Eleonora Ric-
tungskondensatoren, einschlielich ciardi, Head of Category for Interconnect, Passives and
Emech, RS Components; Lindsley Ruth, CEO Electrocom-

Polymerkondensatoren fiir HF-Leis-
ponents Group; Graeme Dorkings, Vice Presiden

tungsverstirker und Filter. Neben Sen-
soren und Antennen umfasst das Portfolio auch mehrschichtige Induktoren, Schutzschalter,
Verbindungslésungen und Sicherungen in kleinen SMD-Groflen. www.rs-components.com

Moxa unterstutzt OPC Foundation-Initiative

Moxa nimmt an der OPC Foundation
Field Level Communications (FLC)-In-
itiative im Rahmen seines kontinuierli-
chen Engagements fiir die Entwicklung
von TSN-Technologien teil. Mit der OPC-
UA-FLC-Initiative m6chte die OPC Foun-
dation eine offene, einheitliche, auf Stan-

dards basierende Kommunikationslésung
fiir das industrielle Internet der Dinge (IIoT) aufbauen, indem OPC UA von Sensoren im Feld
auf IT-Systeme oder die Cloud ausgeweitet wird. Das wird Herstellern eine unabhingige und
durchgingige Interoperabilitat ihrer Feldgerite, einschliefSlich Sensoren, Aktoren, Steuerun-
gen und Cloud-Adressen bieten — alles Anforderungen der industriellen Automatisierungs-
technik. WWW.moxa.com

Binder legt Grundstein fur 30-Millionen-Euro-Neubau

Mit dem Neubau - fiir den Markus Bin- Z5= ==n - sa2et 000 0
der, geschaftsfithrender Gesellschafter der l"" 'f'? m b "fﬂ ﬁ'
Binder-Gruppe, am 29. Mirz in offizieller o .3

Runde den Grundstein gelegt hat — will
der Anbieter von Rundsteckverbindern in
mehrfacher Hinsicht hoch hinaus. Zum
einen kratzt das 125 Meter lange und
68 Meter breite Gebdude mit 26 Metern
Hohe fast an der Hochhausgrenze. Zum
anderen wurde bei der Konzeption auch
grofler Wert auf den Wohlfiihlfaktor der rund 1.000 Mltarbelter gelegt. Denn mit Lidl, Bechtle
und anderen Unternehmen in direkter Nachbarschaft muss man als Arbeitgeber tiberzeugen.
So wird es in der Beletage eine Kantine mit Dachterrasse und innerhalb des Neubaus zahlrei-
che Sozialrdume geben. Auch mit Hinblick auf die Architektur will Binder Akzente setzen.
»Mit dem Gebéude wollen wir uns als Gesicht von der Menge abheben und das Industriege-
biet Im Rétel optisch aufwerten’, so Markus Binder. Als architektonisches Highlight bezeich-
net Dirk Baumbach vom Architektur- und Ingenieurbiiro Vollack das Gebdude, bei dem grofie
Fassadensegel die transparente Auflenhaut aufwerten sollen. Der Bau ist in zwei Abschnitten
geplant. In der ersten Phase, die bis 2020 dauern soll, werden ein neuer Logistikbereich mit
Warenein- und Ausgang sowie ein HRL, die Kantine und Sozialrdume entstehen. Die Fer-
tigstellung der Biirordume mit ergonomischen Arbeitsplitzen ist fiir das Jahr 2023 angesetzt.

www.binder-connector.de

www.md-automation.de

Wir machen lhre
Maschine sicher

Das neue Sicherheits-
lichtgitter SLC440 (IP69)

m Optimal fir die Food-Industrie
m Hygienic Design — Schutzart IP69

B Sehr robustes Schutzgehduse aus
Polycarbonat

m Endkappen und Befestigungstechnik
aus Edelstahl V4A

www.schmersal.com

SCHMERSAL



Kl-basierte Software
ISt der Treibstoft"

Bettina Schall, Veranstalterin der Control, iiber Trends
und Entwicklungen in der Qualitatssicherung

N

Im Vorfeld der Control — Fachmesse flr Qualititssiche-
rung vom 7. bis 10. Mai in Stuttgart — sprachen wir mit
Veranstalterin Bettina Schall (iber Lasertechnik, die sich
taglich neue Anwendungsbereiche erobert, die Rolle der
Digitalisierung ftir moderne Priftechnologien und das
Topthema der Branche: Kinstliche Intelligenz.
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Sicher ist, dass der Einsatz von
Kuinstlicher Intelligenz die Qualitatssicherung
der Zukunft massiv beeinflussen wird.

Was sind die drei Trendthemen der
diesjdhrigen Control - und warum?

B. Schall: Die Haupttrendthemen drehen sich,
wie konnte es anders sein, um industrielle
Bildverarbeitung, Digitalisierung und KI-ge-
stiitzte Software. Die Griinde dafiir liegen auf
der Hand: Zum einen durchdringen IBV-Sys-
teme immer mehr Bereiche der industriellen
Qualitétssicherung und sind vor allem, hin-
sichtlich Prozess- und Personensicherheit in
der automatisierten Produktion, unerlasslich.
Zum anderen erlaubt erst die durchgingige
Digitalisierung die betriebssichere Prozess-
Automatisierung und die bedarfsgesteuerte
Beeinflussung von Prozessen, und die KI-ba-
sierte Software schliefSlich ist der Treibstoff
zur schnellen Erfassung, Auswertung und In-
terpretation von Daten sowie die darauf fol-
gende Implementierung korrigierter Pro-
grammabliufe.

Und was sind Ihrer Meinung nach die wich-
tigsten Entwicklungen im Bereich optische
(beriihrungslose) Messtechnik?

B. Schall: Hier kommen vor allen Dingen die
fortschreitende und sich jeden Tag neue An-
wendungsbereiche erobernde Lasertechnik
sowie Computertomographie und Rontgen-
systeme fiir die Materialstruktur- und Pro-
duktionsfehler-Analyse zum Tragen. Zu-
dem gewihrleisten etwa Lichtleiter schnellste
Ubertragung von Messdaten, die somit noch
schneller auszuwerten sind und nach der In-
terpretation noch schneller als Korrekturwerte
einfliefen kénnen. Stichwort: Null-Fehler-
Produktion auch bei kleinsten Produktions-
Chargen.

Mit welchen konkreten Problemstellungen
kommen die Besucher auf die Messe?

B. Schall: Die Fachbesucher werden in der Tat
immer anspruchsvoller und setzen auf Pro-
dukt und Leistungen mit garantierter Kom-
patibilitit zur durchgangigen Vernetzung. Sie
wollen keine Komponenten mehr selbst im-
plementieren, sie wollen betriebsfertige Teil-
oder Komplettsysteme, sie sich problemlos in
den Fertigungsprozess einfiigen lassen.

www.md-automation.de

»Gepriift wird heute Inline und ohne Zeitver-
lust; heifdt es in Ihrer Presseinformation vom
Februar dieses Jahres. Das heif$t die Zeiten
von Offline-Verfahren sind gezidhlt?

B.Schall: Es wird bis auf weiteres beides ge-
ben, also In- und Offline-Qualitats-Checks,
weil sich das Thema industrielle Qualitats-
sicherung wie ein roter Faden durch alle Be-
reiche eines produzierenden Unternehmens
zieht. Der Priifprozess in einem Entwicklungs-
und Musterfertigungs-Stadium wird sich auch
kiinftig vom Priifablauf in der Serienfertigung
unterscheiden, selbst wenn hier die Chargen-
Stiickzahlen geringer werden und die Varian-
ten-Anzahl steigt.

Welche Rolle spielt die Digitalisierung fiir
moderne Priiftechnologien?

B. Schall: Wie schon angedeutet, ist die Digi-
talisierung die zentrale Voraussetzung fiir den
Aufbau einer geschlossenen Datenautobahn
innerhalb ganzer Prozesse. Jeder einzelne
Messtaster und jeder einzelne Sensor muss
zwingend als digitaler sprich intelligenter und
vernetzungsfihiger Baustein ausgefiihrt sein,
weil die Daten sonst zwar am Messpunkt zur
Verfligung stehen, aber nicht in der gebotenen
Schnelligkeit zur Auswertung, Interpretation,
Korrektur und Prozess-Optimierung genutzt
werden konnen.

Was wird Ihrer Meinung nach in drei Jahren
hinsichtlich Qualititssicherung méglich sein?

B. Schall: Das ist in unserer nicht nur tech-
nisch sehr schnelllebigen Zeit zwar ein biss-
chen Kaffeesatz-Lesen, aber sicher ist, dass der
Einsatz von KI (Kiinstlicher Intelligenz) die
Qualitdtssicherung der Zukunft massiv beein-
flussen wird. Algorithmen-gestiitzte Prozess-
programme diirften die Grenzen noch mehr
in Richtung Null-Fehler-Produktion verschie-
ben und diese vor allem wirtschaftlicher ma-
chen, was ja bis heute nur bereichsweise der
Fall ist. (agry)

Kontakt
P, E. Schall GmbH & Co. KG, Frickenhausen
Tel.: +49 7025 920 60 - www.control-messe.de

RIGOL

Innovation or nothing

Nachste Generation von
Speicher-Oszilloskopen

UltraVision 1l

TECHNOLOGY

ab€ 809!'

plus MwSt.

MSO05000
Serie

e 70, 100, 200 und 350 MHz Bandbreite
(per Software-Upgrade)

* 2 (70/100 MHz) oder 4 analoge Kanile
(Upgrade) + 16 digitale Kanile (MSO)

» 8 GS/sec. Real-Time-Abtastrate

* 500.000 wfrm/sec. Signalerfassung
Neue Erweiterungen:

* 500 pV/div vertikale Empfindlichkeit
* 12 bit High Resolution Mode

* uvm...
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-
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AKTION: KOSTENLOS BIS 30.09.2019

« Serial Decode, AWG (MSO only), Power-Analyse,
BND-Option

* Bandbreiten-Upgrades: DS7000-BW2T3 oder
DS7000-BW3T5

DS/MS0O7000
Serie

* 100, 200, 350 und 500 MHz Bandbreite
(per Software-Upgrade)

* 4 analoge Kanile, Option: + 16 digitale
Kanile (MSO)

* 10 GS/sec. Real-Time-Abtastrate

* 600.000 wfrm/sec. Signalerfassung

Inklusive:

* Interfaces: LAN(LXI); USB, HDMI,
USB-GPIB (Option)

¢ Build-in fast FFT @ 1 MioPts und Peak
Search

ab€ 2-1991-

plus MwSt.

3 Jahre Garantie - erweiterbar

RIGOL Technologies EU GmbH
Telefon +49 89 8941895-0
info-europe@rigol.com

www.rigol.eu



< HANNOVER

Eroffnungsrundgang am O1. April 2019: Igus-
Geschiftsfihrer Frank Blase zeigte Bundes-
kanzlerin Angela Merkel und dem schwedische
Ministerprasident Stefan Lofven am Stand von
Igus, wie Serviceroboter kiinftig den Alltag er-
leichtern konnen. Viele wird's freuen: Endlich
Unterstiitzung bei der Hausarbeit.
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i
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Auch Prominenz aus Schweden
- dem diesjihrigen Partnerland
der Hannover Messe war anwe-
send: H.K.H. Carl Philip Edmund
Bertil, Prince of Sweden, Duke of
Virmland.

G_Od dag oder jn
dische Sprache
nover recht se]
.ruch von Kane]
inder Luft...

Sgesamt die schyye-
hérte man jp Han-
tben. Auch der Ge
ul i ;
lar lag nirgends

Ein wenig griinte und bliihte es bereits
in Hannover, doch so recht angekom-
men war der Frithling noch nicht. Im
W kommenden Jahr findet die Hanno-
% ver Messe wieder Ende April (20.-
24.04.2020) statt.




Empowering Connectivity.
Be Limitless with 5G.

Auch wenn der Frithling noch nicht so recht angekommen
war — die Trendthemen der Industrie waren es:
5G - Mensch-Roboter-Kollaboration - Kiinstliche Intelligenz

SEW-Eurodrive zeigte in Hannover am Beispiel einer Autor.nol()iﬂ—
- endmontage, wie sich die Digitalisierung und Vernetzur?g mf de.r
Industrie, auf die Prozesse in Fertigungsstatten un(% damit au ie
Arbeitsplitze auswirkt. Flexibel platzierbare Bearbel?ux.lgsstatlonen
werden durch intelligente, mobile Assistenzsystem m.1temander ver-
netzt. Uber mobile Datennetzwerke tauschen stanonen “und IZS
Smell sistenzsysteme Informationen und Daten jaus. Sie unterstut.zenf 1e_
Werker sowohl in der Ergonomie als auch in Verso.rgung mit Ir.1"or
mationen zu besonderen Montagevorgangen oder“m der C.zuahtats-'
Kontrolle mittels Augmented Reality. Monteure konnen s1ch"dabe1
ganz auf ihre Kernaufgaben konzentrieren und werden von korper-
lich schweren oder monotonen Tétigkeiten entlastet.

1Sslckkn.utzt dle Dee;p—Learning—Technologie im industriellen Umfeld, um neue
ur;] tlor'lahtaten fiir seine Sensoren zu liefern. In Hannover konnten die Be-
ls:luch etr fcﬂ;mHArllwendungsbeispiel live testen: Fiir eine optimale Ausnutzung des
Ohstotls Holz miissen Sigewerke wissen, wie dj altni
\ » wie die Verhaltnisse im Holzstam
. . . m
sind. W9 befinden sich die Jahresringe, wo der Kern? Sick hat seinen Kamerasen-
soren mittels Deep Learning beigebracht herauszufinden, wie das Holz am bes-

te.n genutzt werden kann. Bernhard Miller, Mitglied der Geschiftsleitu

Sick und dort verantwortlich fiir Industrie 4.0, erklirte den Besuchern amnSgt VO(?
dass durch Deep Learning die Materialausnutzung erhéht, die Qualitit der ;n :
dukte gesteigert und die Ressourcenverschwendung vermieden werden kann ©
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UbeI KUIlSﬂlChe Intelhgenz m deI hld\lstl 1€ UIld dle Zukunft

C. : Am Stand von
. viel diskutiert. .
: rde in Hannover i nah erleben:
der Fabrik wute man Kinstliche Intelligenz haUtt chen Tisch-
s
Omron‘kolr'mﬁen sich junge Sporttalente deS~Deu (Bild) - von
Denn h}x}er :s (DTTB) - darunter Leon le:;Zeneue Harmo-
tennis-Bun sie aussehen, die .
inieren. So kann ist der weltweit
Forphefus tral&ens ch und Maschine. Forphe'us. ist dObOter
nie ZWlsflhe.n zige Kl-basierte Tischtennistrainingsr
erste und ein

el Infrarubar by

Auch Industrie 4.0 war in Hannover wieder Thema
- Offentlich genannt wurde der Begriff ebenfalls
erstmals in Niedersachsens Hauptstadt und zwar im
Jahre 2011 auf der Hannover Messe. Doch wie der
Banner von Rittal zeigt: Es gibt noch offene Fragen.

Aus Orange wird Lila - zumindest
| geht, die Kunden und Anbieter

ich Anwender eine Low—Cost-Robotik-Lésung
die deren Anforderungen und Budget entspricht. Das elektro-
mechanische Grundgeriist bildet dabe; zum Start ein ,,Rohboter* von Igus, darun-
ter Gelenkarmroboter, Deltaroboter und kartesische Roboter. Diese Basis erweitert
der Anwender dann um Einzelkomponenten verschiedener Hersteller, wie Greifer,
Kameras und Steuerung. Anbieter von Robotik-K

omponenten erhalten die Mog-
lichkeit, auf dem Marktplatz ihre Produkte einem grofleren Publikum anzubieten.

zusammenstellen,
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Bei Optris a
m St
der hei§ and war es mal wie-

ool Denl;nzi genau zu sein bis zu
rer Ulrich KienlietzV c\)/n encutiuh-
e orgestellten In-
o ;c:)tlilarllu;erés Optris Compact LiIrllle
o Xl 400 kénnen mit Was-
o ng in Umgebungen bis zu
o mog;nlutzt werden. Da dag Sys-
b WaSsu t“aufgebaut ist, kénnen
blasvorsater uhlgehéiuse, der Frei-
R Z sowie der Shutter aus
o .sowolhl einzeln als auch i
Ination eingesetzt werden, !

——

Gemeinsam mit den Partnern Rinspeed, Kuka, Innogy, SAP und MHP zeigte Harting un-
terschiedliche Losungen im Umfeld des Okosystems Infrastruktur Elektromobilitét. So istin
diesem Jahr der Schweizer Autovisionir Frank M. Rinderknecht mit seiner neuesten Fahr-
zeugstudie, dem microSnap vertreten. Das Okosystem Infrastruktur Elektromobilitit bend-
atenverarbeitungen und Analysesysteme, um die gewiinschten Services
dren unter anderem Informationen, welche nichste

tigt intelligente D
auch anbieten zu konnen. Hierzu geh
Ladesaule hinsichtlich Batteriestatus am besten geeignet ist oder welcher Energieversorger
gerade den glinstigsten Tarif hat. Auch Ladesysteme, die quasi autonom ein Fahrzeug be-
tanken, bendtigen Daten aus den unterschiedlichsten Systemen. Ladeinfrastrukturlosungen,
wie der Typ2 Steckverbinder fur die AC-Ladung oder der Combo fiir die schnelle DC-La-
dung, sind fir solche Systeme bereits angepasst. Auf der Messe zeigte Harting, wie automati-
sches Laden funktioniert. Der Ladeassistent von Kuka, der aus einem Forschungsprojekt mit

fithrt die Harting-Ladestecker in die Fahrzeugsteckdose ein und

Volkswagen entstanden ist,
beendet den Ladevorgang, sobald die Batterie des Antriebs den notigen Stand erreicht hat.

B .

; (ilz Izlelgte aufdersps, dass Vision-
matis.gen nahtlos in die Auto-
el lj;;ung eingebunden wer-
pen Parlilen. Au.ch im Applica-
R, .RObOthS, Automation
o I1111 Hannover konnten
o s C er. davon tiberzeugen,
Wunderbomatlon und Vision ganz

ar Zusammenpassen,

My e Y

i
Y
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Thomas May (IFM), Rolf Birkenhofer (Endress+Hauser),
Marus Grathwohl (Multivac), Hala Zeine (SAP), Gerd Hoppe
(Beckhoff), Reinhold Stammeier (Kuka) und Hans-Jiirgen
Hilscher (Hilscher) erklirten in Hannover ihre Beweggriinde,
sich der Alliance anzuschlieBen (v.l.n.r.).

Die Griindungsmitglieder Beckhoff, Endress+Hauser,
Hilscher, die IFM-Unternehmensgruppe, Kuka, Mul-
tivac und SAP treiben die Griindung der Open Indus-
try 4.0 Alliance mit einer detaillierten Kooperationsver-
einbarung voran. Die Allianz steht grundsitzlich jedem
Unternehmen offen, so sind beispielsweise die weiteren
Firmen Balluff, Gebhardt, Pepperl+Fuchs, Schmidtsche
Schack, Samson oder Wika bereits Mitglieder der Open
Industry 4.0 Alliance. Die Mitglieder beabsichtigen die
Schaffung eines standardisierten und offenen Okosys-
tems fiir den Betrieb von hochautomatisierten Fabriken
und Anlagen unter Einbindung von Logistik und Ser-

| vices. Damit will die Allianz proprietire Inselldsungen

{iberwinden und der Digitalen Transformation der eu-
ropdischen Industrie den entscheidenden Schub geben.
Die Firmen planen — zusammen mit den zukiinftigen
Mitgliedern - auf Basis existierender Standards wie I/O
Link, OPC UA und RAMI - ein sogenanntes Open In-
dustry 4.0 Framework. Das Umsetzungsversprechen der
Griinder und Mitglieder der Open Industry 4.0 Alliance
bietet den Kunden ein offenes, standard-basiertes und
kompatibles Angebot fiir die Gesamtstrecke vom Ob-
jekt in der Werkhalle bis zum Service. Kunden haben die
Auswahl aus einem Baukasten modularer, kompatibler
und skalierbarer Losungs- und Dienstleistungskompo-
nenten. Diese bauen jeweils auf den Kernkompetenzen
der Griinder und Mitglieder der Allianz auf, und stellen
in der Summe die risikoarme, herstellerneutrale Option
von existierenden und bekannten Zulieferern der dis-
kreten und verfahrenstechnischen Industrien dar. Durch
die geplante Anbindung an das Loésungsportfolio von
SAP sind die Geschiftsprozesse (Fertigungssteuerung,
Lagermanagement oder Instandhaltung) eines Unter-
nehmens sowie die Kollaboration iiber Unternehmens-
grenzen hinweg mit Partnerunternehmen gewéhrleistet.

BE PART OF THE REVOLUTION!

Greifer von den
MRK Experten

+ Einer der ersten Greifer flr die
Mensch-Roboter-Kollaboration

+ Nach BG/ DGUV - Empfehlun-
gen konstruiert

+ Safety Torque off on Board (STO)

+ Erflllt alle Schutzprinzipien nach
ISO/ TS 15066

+ 360° Statusanzeige durch integ-
riertes LED-Band

THE KNOW-HOW FACTORY

www.zimmer-group.de

Besuchen Sie uns auf der
Ligna: Halle 11 / Stand A02

@ IO-Link

ZIMMER

Qroup




Wittenstein alpha présentiert auf der Hanno
mit Cynapse-Feature - das heifit mit inte
ter Digitalization Center, erklirt: »Bisher
Mit der neuen smarten Variante 4
ben was zu sagen: Sie konnen u
erfassen, speichern und an Auto
Plattformen kommunizieren.

ver Messe erstmals smarte Getriebe
grierter Sensorik. Patrick Hantschel, Lei-
konnten Getriebe nicht kommunizieren.
ndert sich dies grundlegend. Diese Getriebe ha-
nterschiedliche Einflussgrofen aus dem Prozess
matisierungssysteme sowie in alle gangigen I1oT-

© Wittenstein SE | Mirja Mack

m PLS Simatic PCS neo neue
mrich, Mitglied des Vorstands

Bei der PA geht Siemens mit de1
a He
Iche, erklirte Klaus fitglied nes
Wege'. Werfs AG und CEO Digital Industries: ,Die Vollko:}llmen
€ .
- Slertn ickelte System-Software erschliet den U;te{:lter .
W . . . . i
geu ;?ozessindustrie ganz neue Moghchkelte.n 1rln ! :1 talter Jer
Iezlustrie. Hierzu gehdren unter anéerem d1eo g 0r atio,n e
r.lerte Zusammenarbeit in Engineering :ndh Psgigen ey
si gine P
i ili t einem durchg -
i inzigartige Usability mi : n o
e Et:'1<r:rtegn Dagtenmodell sowie eine offene Systemarchi
orienti
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Fiir jede Menge Spaf§ sorgte Jumo mit seinem Labyrinth-
Spiel, bei dem der Spieler eine Kugel auf schnellstem
Weg zu einem angezeigten Ziel mandvrieren musste. Die
Zeiterfassung und die Highscore-Listen wurden dabei
vom Automatisierungssystem Jumo mTron T gesteuert.
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Mit den CloudConnect-Produkten bietet Siemens die Méglichkeit, Daten aus der Feldebene optimal an
unterschiedliche Cloud-Plattformen wie MindSphere, Microsoft Azure, IBM Cloud oder Amazon-Web-

Services (AWS) zu Ubertragen. Dabei werden drei Anwendungsszenarien unterstutzt: Eine integrierte
Losung fur Automatisierungsprojekte mit Simatic S7-1500, ein Modul fUr die Anbindung von Bestands-
anlagen (zum Beispiel mit S7-300) sowie ein Industrial-loT-Gateway wie Ruggedcom RX1400.
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Datenfutter aus dem Feld

Neue Konzepte fiir die Cloud-Anbindung

Bei der Vernetzung von Maschinen und Anlagen sind Bussysteme wie Profinet gesetzt, weil sie fir eine reibungslose
Kommunikation sorgen. Damit auch die Kommunikation mit der Cloud problemlos lauft, unterstitzen jetzt neue Konzepte

zur Anbindung der Feldebene.

Hohere Produktivitit, verbesserte Qualitét
oder gar neue Geschéftsmodelle - Cloud Com-
puting gilt als wichtige Voraussetzung, um die
Vorteile der Digitalisierung auch in der Indus-
trie zu nutzen. Sei es, um die Produktqualitit
durch eine Big-Data-Analyse aller relevanten
Parameter zu analysieren und zu verbessern.
Sei es, um wichtige Kennzahlen zum Einsatz
von Maschinen oder Robotern fiir eine hohere
Verfiigbarkeit auszuwerten, und das weltweit
und fiir unterschiedliche Hersteller. Und sei
es, um als Maschinenbauer neue Vermark-
tungsmodelle zu ermdglichen, indem die Kun-
den abhingig von der Nutzungsintensitat oder
der erreichten Qualitat bezahlen.

Doch diese Applikationen konnen nur
funktionieren, wenn sie mit Daten aus der
Feldebene gefiittert werden. Der tatsachliche
Stromverbrauch, die Temperatur, die Vibra-
tion, die Verfahr-Geschwindigkeit und die je-
weiligen Kurvenverldufe tiber die Zeit lassen

18

auf Anlagen-Zustinde oder die Prozessqua-
litdt schlieen. Kombiniert mit weiteren Da-
tenquellen wie das verwendete Material, der
Zulieferer oder den Zustand der verwende-
ten Werkzeuge er6ffnen neue Moglichkeiten
fiir die Optimierung der Prozesse. Allerdings
macht es kaum Sinn, jeden einzelnen Sensor
an die Cloud anzubinden - vielmehr ist die
SPS die ideale Instanz, um die Felddaten zu
aggregieren. Hinzu kommt, dass die SPS auch
prozessrelevante Informationen bereitstellt.
So ist ein Vibrations- oder Temperaturwert
nur relevant, wenn eine Maschine tatsiachlich
produziert - so lange sie sich im Standby be-
findet, liefern die Sensoren zwar Werte, aber
keine Aussage iiber den Produktionsprozess.
Mit den CloudConnect-Produkten bietet
Siemens nun die Moglichkeit, diese Informa-
tionen optimal an unterschiedliche Cloud-
Plattformen wie MindSphere, Microsoft
Azure, IBM Cloud oder Amazon-Web-Servi-

ces (AWS) zu iibertragen. Dabei werden drei
Anwendungsszenarien unterstiitzt: Eine inte-
grierte Losung fiir Automatisierungsprojekte
mit Simatic $7-1500, ein Modul fiir die Anbin-
dung von Bestandsanlagen (zum Beispiel mit
§7-300) sowie ein Industrial-IoT-Gateway wie
Ruggedcom RX1400.

Anwendungsszenario 1: Simatic S7-1500

Fiir das Flaggschiff, die Simatic S7-1500,
steht mit dem Kommunikationsprozessor
CP 1545-1 ein leistungsfihiges Modul zur
Verfiigung. Die Projektierung erfolgt integ-
riert im TIA-Portal: Hier werden einfach die-
jenigen Datenpunkte ausgewihlt, deren Werte
»nach oben“ sollen. Neben einer zyklischen
Ubertragung in frei definierbaren Zeitabstan-
den ist es moglich, auch logische Bedingungen
zu hinterlegen. Ein Beispiel fiir die Anwen-
dung: Es soll eine cloudbasierte Uberwachung
von Pressmaschinen realisiert werden, die die

messtec drives Automation 4/2019



A Profibus goes Cloud: Mit dem Simatic CloudConnect 7
konnen Bestandsanlagen an die Cloud angebunden werden.

Fiir die Cloud-Anbindungen konnen drei Szenarien
realisiert werden: Integriert in die Automatisierung,
als Retrofit fiir Bestandsanlagen oder als Konnekti-

Totally Integrated Automation SIMATIC 57 Bestandean|agen Offene loT Losungen

vitit fiir beliebige, Ethernet-fihige Sensoren. P

Stromaufnahme als auch die Verfahrgeschwin-
digkeiten der Zylinder auswertet. Zur Realisie-
rung werden die entsprechenden Werte in der
Simatic S7-1500 CPU bereitgestellt und im
Engineering fiir die Ubertragung an die Cloud
vorgemerkt. Um den ,,Data Lake® der Cloud
nur mit relevanten Informationen zu speisen,
wird im SPS-Programm ein logischer Merker
programmiert, der die Ubertragung abhingig
vom Maschinenstatus steuert.

Anwendungsszenario 2: Simatic Cloud-
Connect 7 fiir Retrofit-Aufgaben
Damit auch Bestandsanlagen von den Vor-
teilen der Digitalisierung profitieren konnen,
wurde das Modul Simatic CloudConnect 7
speziell fiir Retrofit-Aufgaben entwickelt. Das
Modul ruft zyklisch die Daten aus der Steue-
rung, zum Beispiel einer Simatic S7-300, ab
und transportiert sie in die Cloud. Das Cloud-
Connect 7 wird dabei mit dem Frontanschluss
der CPU oder aber einem CP verbunden, so
dass in der Regel keine Anderungen im Step
7-Programm erforderlich sind. Selbst wenn
auf der Hutschiene kein Platz mehr ist, kann
das CloudConnect 7 durch diese flexible Ver-
kabelung im Schaltschrank montiert werden.
Hervorzuheben ist auch die Anbindung von
Profibus-Anlagen - die Unterstiitzung der
MPI-Schnittstelle macht es moglich. Im Engi-
neering wird hier das bestehende Step7-Pro-
jekt genutzt, um die bestehende Semantik aus
Datentypen und Symbolik zu nutzen - ein er-
neutes und vor allem fehlertrichtiges Einge-
ben der absoluten Speicheradressen entfillt.
Ebenso wie bei der integrierten Losung bietet
das CloudConnect 7 die Projektierung unter-
schiedlicher Trigger-Bedingungen zur Steue-
rung der Cloud-Kommunikation an.

Eine mogliche Applikation fiir CloudCon-
nect 7 ist die Realisierung von Predictive Qua-
lity, das heiflt die cloudbasierte Auswertung

www.md-automation.de

von Produktionsdaten zur Vorhersage der er-
wartbaren Erzeugnisqualitit - um zum Bei-
spiel kritische Produkte in eine gesonderte
Nachpriiffung auszuschleusen. Solche An-
wendungen machen nur Sinn, wenn sie im
gesamten Maschinenpark ausgerollt werden,
also insbesondere auch die Bestandsmaschi-
nen einbezieht. Dazu werden die bestehenden
Simatic-S7-Steuerungen mit dem CloudCon-
nect 7 erginzt. Durch Einlesen der Step7-
Projekte kann der Applikationsingenieur die
relevanten Datenpunkte selektieren. Cloud-
Connect 7 fragt dann zur Laufzeit die entspre-
chenden Variablen zyklisch ab und tibertrégt
sie zur weiteren Auswertung in die Cloud.

Anwendungsszenario 3:

Ruggedcom RX1400 fiir die Anbindung
weiterer IToT-Gerite

Wird schlieSlich eine Anbindung weiterer
IToT-Gerdte benotigt — zum Beispiel WLAN-
fahige Sensoren - ist der Ruggedcom RX1400
die richtige Wahl. RX1400 bietet mehrere
Ethernet-Schnittstellen sowie WLAN zur
Kommunikation mit der Feldebene und unter-
stiitzt auch LTE-Mobilfunk. Statt der Cloud-
Connect-Software kann das Gerat auch selbst
programmiert werden, zum Beispiel um ei-
gene Vorverarbeitungen der Daten als Edge-
Device zu realisieren. Noch mehr Konnektivi-
tat bietet Ruggedcom RX1500, der mit seinem
modularen Konzept mit den Anwendungen
wichst. Damit konnen beispielsweise kom-
plexe Kombinationssensoren zur Auswertung
von Motorenparametern (Vibration, Tempera-
tur, Stromaufnahme usw.) gesammelt und an
die Cloud iibertragen werden. Eine App zum
intelligenten Wartungs-Management kann aus
diesen Informationen und dem erwarteten,
kiinftigen Nutzungsprofil (Groflauftrag? War-
tung in anderen Anlageteilen?) eine etwaige
Uberholung planen

AUTOMATION

G0 XK 10448

MQTT als Cloud-Protokoll

Allen Produkten gemein ist die Nutzung etab-
lierter Standards. Als Cloud-Protokoll kommt
das offene MQTT-Protokoll (Message Queu-
ing Telemetry Transport) zum Einsatz, das von
zahlreichen Cloud-Anbietern unterstiitzt wird.
Durch vordefinierbare Profile werden alle no-
tigen Parameter fiir MindSphere, das IoT-Be-
triebssystem von Siemens, sowie weitere gan-
gige Cloud-Plattformen mit einem Mausklick
festgelegt. Alternativ kénnen alle Kommuni-
kationsparameter auch manuell belegt wer-
den, um weitere Plattformen zu unterstiitz-
ten. Auf der Feldebene kann der CP 1545-1
direkt in den Datenhaushalt der Simatic S7-
CPU zugreifen. Das CloudConnect7 nutzt S7-
Kommunikation und Modbus, um Daten aus
Feldgeriten zyklisch abzufragen. Und bei den
Ruggedcom RX1400/RX1500 koénnen zudem
beliebige eigene Protokolle realisiert werden,
inklusive einer applikationsspezifischen Ver-
arbeitungslogik. Kiinftig werden die Gerite
auch OPC UA unterstiitzen, so dass vor allem
Simatic CloudConnect 7 auch als Gateway fiir
Bestandsanlagen dienen kann.

Ob als fester Bestandteil von modernen
TIA-Installationen, als einfache Moglichkeit
fiir Bestandsanlagen oder als robuster Alles-
konner fiir unterschiedliche IoT-Implemen-
tierungen - mit seinen Cloud Connectivity-
Produkten bietet Siemens immer die richtige
Antwort, wenn es um die Anbindung der Feld-
ebene an die Cloud geht.

Autor
Markus Weinldnder,
Leiter Produktmanagement Simatic Net

Kontakt
Siemens AG, Niirnberg
Tel.: +49 911 895 0 - www.siemens.com
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SENSORIK

Was macht die Druckmessung besonders?

Elektronische vs. mechanische
Druckmessung: Welches Verfahren
eignet sich fiir welche Anwendung?

Welche Druck- und Temperaturbereiche
decken Ihre Gerite ab und iiber welche
Prozessanschliisse verfiigen sie?

Stichwort Plug & Play: Wie einfach sind
Implementierung, Bedienung & Co.?

Inwieweit beeinflusst die Digitalisierung
Ihre Messgerite?

20

JFlexibel.
Maf3geschneidert.
Bedienfreundlich.”

Florian Burgert von Vega iiber Sensoren
fiir die Druckmessung in der Prozessindustrie

Florian Burgert, Produktmanager bei Vega Grieshaber, erklért uns
im Interview, warum die Druckmessung fur die Prozessindustrie

so relevant ist, wo die Feinheiten liegen und welche Rolle dabei der
Differenzdruckmessumformer, Vegadif 85, spielt.

Florian Burgert: Druck gehort zu den wichtigsten Messgrofien in der Prozessindustrie. Druck-
messtechnik ist universell einsetzbar: von der Druckmessung in Rohrleitungen, iiber die Dif-
ferenzdruckmessung zur Filteriiberwachung beziehungsweise Durchflussmessung sowie die
Fillstandmessung in offenen und geschlossenen Behaltern, bis hin zu Dichte- und Trennschicht-
messungen.

Florian Burgert: Generell gilt: Ist der zu messende Differenzdruck um das 20-fache kleiner, als
der statische Druck, kann ein elektronisches Differenzdruckmesssystem eingesetzt werden. Ist
der statische Druck jedoch hoher, wird die mechanische Druckmessung genutzt. Typischerweise
treten diese Druckverhiltnisse fiir den elektronischen Differenzdruck bei Fiillstandmessungen
in druckiiberlagerten Behiltern sowie bei Filteriiberwachungen auf. In Dampfleitungen mit ei-
nem Wirkdruckgeber, um ein Beispiel zu nennen, findet die mechanische Druckmessung ihre
Anwendung.

Florian Burgert: Beim elektronischen Differenzdruck liegt der Druckbereich beim statischen
Druck von Vakuum bis 1.000 bar, beim Differenzdruck von 0...1.000 bar. Beim mechanischen
Differenzdruck sind es beim statischen Druck von Vakuum bis 400 bar, beim Differenzdruck von
0...16 bar. Fiir beide gilt ein Temperaturbereich von -90 °C bis +400 °C. Als Prozessanschliisse
bieten wir unseren Kunden mit verschiedenen Gewinden, Flanschen, Hygiene- und Sonderan-
schliissen eine grofie Auswahl in unterschiedlichen Materialien an.

Florian Burgert: Durch die kompakte Bauform unserer Sensoren ist die Installation einfach. Fiir
die Parametrierung kann der Anwender die Bedientools Vega-Tools-App, Pactware DTM oder
Hart-Handheld nutzen. Plug & Play gilt insbesondere fiir den elektronischen Differenzdruck.
Dort muss ausschliefllich ein Kabel montiert werden. Beim mechanischem Differenzdruck miis-
sen Kapilarleitungen verlegt werden, was sehr aufwéndig ist.

Florian Burgert: Digitalisierung im Bereich Messgerite heif3t, dem Kunden nicht nur einen stets
verlisslichen Messwert, sondern auch zusitzliche Informationen tiber den ,,Gesundheitszustand®
des Sensors zur Verfiigung zu stellen. Dafiir werden in unsere Sensoren unterschiedliche Infor-
mationen gespeichert, zum Beispiel:
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Vega-Inventory-System?

Das aktuellste Gerit Ihrer Baureihe fiir
Differenzdruck, der Vegadif 85, soll Prozes-
se zuverldssiger machen. Wodurch wird die
Zuverlassigkeit erhoht?

Durch welche weiteren Features zeichnet sich
der Druckmessumformer Vegadif 85 aus?

Wo sehen Sie den USP IThrer Gerite? Warum
sollte sich der Kunde fiir Vega entscheiden?

www.md-automation.de

SENSORIK

Mit einem zweiten Stromausgang wird der Vegadif 85 zum
multivariablen Sensor. Er kann parallel zwei unabhéngige
Signale ausgeben, Differenz- und statischen Druck.

= Schleppzeiger fiir die Min.- und Max.-Werte (Druck, Differenzdruck, Messzellentemperatur,
Elektroniktemperatur),

= Event-Speicher, in denen alle Parametrierungen sowie Fehlermeldungen von Beginn an ge-
speichert werden,

= interner Messwertspeicher.

All diese Werte sind mit Datum und Uhrzeit versehen. Unsere Kunden erhalten die Daten dann

tiber gingige Industriefeldbusse. Weiterhin werden sie auch per Bluetooth oder GSM an das

Vega-Inventory-System beziehungsweise die Diagnose-Plattform vCare tibermittelt.

Florian Burgert: Hierbei handelt es sich um eine webbasierte Software zur Datenerfassung und
Visualisierung von Fiillstanddaten, zum Beispiel in Lagertanks oder Silos. vCare ist eine skalier-
bare Maintenance-Plattform fiir die vorausschauende Wartung.

Florian Burgert: Die Messzelle des Vegadif 85 verfiigt iiber eine integrierte Uberlastmembran,
die sie im Falle einer Fehlbedienung oder eines Leitungsbruchs vor einseitiger Uberlast schiitzt.
Die Messzelle wird vor Auslieferung iiber den gesamten Druck- und Temperaturbereich abge-
glichen. Die Elektronik ist komplett vergossen. Ein Eindringen von Feuchtigkeit ist somit aus-
geschlossen.

Florian Burgert: Mit einem zweiten Stromausgang wird der Vegadif 85 zum multivariablen Sen-
sor. Er kann parallel zwei unabhingige Signale ausgeben: Differenz- und statischen Druck. In
seinem kompakten Einkammergehéuse ist der Messumformer dabei auf geringen Platzbedarf
und Wirtschaftlichkeit ausgelegt. Fiir Herstellungsverfahren, die auf zertifizierte Komponenten,
sichere Bedienbarkeit und transparente Prozesse bauen, ist der Sensor nach SIL-2 (SIL-3) quali-
fiziert und zugelassen. Zudem ist der Vegadif 85 weltweit fiir den Einsatz in sicherheitsrelevan-
ten Anlagen zugelassen. Die im Sensor eingesetzte Elektronik ist grundsitzlich eigensicher und
druckfest gekapselt nach Atex, IECEx und CSA. Damit lassen sich die Gerite, auch wahrend des
Betriebs im Ex-Bereich, jederzeit sicher parametrieren.

Florian Burgert: Der Vegadif 85 ist Teil unserer Plics-Familie. Das heifit, jedes der Vega-Mess-
gerite wird erst nach Eingang der Bestellung aus vorgefertigten Einzelkomponenten zusammen-
gestellt. Dieses Baukastenprinzip erméglicht volle Flexibilitat. Und so erhélt der Kunde mafige-
schneiderte und bedienfreundliche Gerite in kiirzester Zeit. (agry)

Kontakt
Vega Grieshaber KG, Schiltach
Tel.: +49 7836 50 0 - www.vega.com
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INSPECTION

_Bestens vernetzt”

Vision-Sensoren fiir die
bildbasierte Qualitiatskontrolle

Michael Steinicke, Produktmanager im Vision
Competence Center bei Baumer, spricht mit uns tber
den Trend zu Inline-Verfahren und der gleichzeitigen
Daseinsberechtigung klassischer Messtechnik im Priif-
labor. Und dartiber, wie die VeriSens-Vision-Sensoren
von Baumer in dieses Bild passen und was sie im
Bereich Materiapriifung und QS konnen leisten konnen.

In welche Richtung entwickelt sich Ihrer
Ansicht nach die Materialpriifung und die QS?

Bettina Schall, Veranstalterin der Control,
sagte in einem Interview im Vorfeld der
Control 2018, dass trotz des Trends zu Inline-
Verfahren noch immer Platz fiir die klassische
Messtechnik bleibt.

Wie ist Ihre Meinung hierzu?

Hinter Thren VeriSens-Vision-Sensoren steht
ebenfalls eine Inline-Losung. Wo sehen Sie
den USP Ihres Bildverarbeitungssystems im
Sensorformat?
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Michael Steinicke: Sicherlich in dhnliche Richtungen. Es geht darum, Inspektionslésungen mog-
lichst effizient zu optimieren. Das schlielt Kosten fiir Integration und Inbetriebnahme sowie
Einfachheit in der Einbindung und Bedienung ein. Das unterstiitzt Baumer mit Lésungen fiir
verschiedene Bereiche. High-Performance-Laser-Distanzsensoren wie der OM-70 ermdglichen
zum Beispiel hochprizise, berithrungslose Distanzmessungen. Durch wihlbare Fokusbereiche
sind die Messergebnisse auch bei schwierigen Objektbedingungen zuverlédssig und sowohl zeit-
lich als auch rdumlich wiederholgenau. Damit wird auch die Materialpriifung und QS weniger
fehleranfillig. Die smarten Profilsensoren ermdéglichen besonders einfache Dimensionspriifun-
gen wie Hohe, Breite/Liicke. Durch vorkonfigurierte Funktionen ist dies kostengiinstig ganz
ohne externe Software oder einen Reflektor méglich. Und mit den VeriSens-Vision-Sensoren
konnen bis zu 32 Merkmale gleichzeitig gepriift werden. Somit sind auch bei Materialpriifung
und Qualititssicherung, Effizienzpotentiale zu erschliefSen

Michael Steinicke: In diesem Zusammenhang kann ich nur fiir die Bildverarbeitung sprechen,
denn sie bringt zahlreiche Inline-Fahigkeiten mit, wie eine gute Einbindbarkeit in die Automati-
sierungslosung und eine hohe Wiederholgenauigkeit. Je nach Hardware ist sie auch entsprechend
schnell und kann so mit den zunehmend hohen Geschwindigkeiten gut mithalten. VeriSens-Vi-
sion-Sensoren kontrollieren in der Getridnkeindustrie zum Beispiel inline mehr als 100.000 Fla-
schen pro Stunde. Dennoch bin auch ich iiberzeugt, dass es geniigend Anforderungen gibt, die
die klassische Messtechnik im Priiflabor bendtigen — gerade in der Materialpriifung.

Michael Steinicke: Unser Vorteil liegt in der Kombination aus Bedienbarkeit, Robustheit und
Auswertegeschwindigkeit. VeriSens stellt die Konturen in der Hardware und damit in Echtzeit
bereit. Das macht uns extrem robust und schnell. Zudem hat unsere Software heute ein aner-
kannt hohes Niveau hinsichtlich guter Bedienbarkeit, was die Einstiegshiirde in die haufig kom-
plexe Welt der industriellen Bildverarbeitung deutlich reduziert.
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VeriSens hat bis zu 22 verschiedene Priifwerkzeuge an Board.
Bis zu 32 kdnnen in einer Priifaufgabe kombiniert werden.

Fiir die Konfiguration und
Installation solcher Systeme soll
heutzutage moglichst kein
Expertenwissen notwendig sein.
Welche Features der VeriSens-Senso-
ren entsprechen dieser Forderung?

Inwieweit passt Ihr VeriSens-System
in das Konzept der Digitalisierung
und Vernetzung?

Welche Aufgabenstellungen
lassen sich aktuell mit Threm
VeriSens-System 16sen?

Inwieweit ist das Feld des
Maschinellen Lernens und Sehens
eine Option fiir Baumer?

Konnen Sie uns noch einen kurzen
Einblick geben, was uns in diesem
Jahr auf der Control von Baumer
erwarten wird?

Kontakt

Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: +49 6931 600 70
www.baumer.com

www.md-automation.de

Michael Steinicke: Ein gutes Beispiel hierfiir ist der
mehrfach ausgezeichnete ColorFex-3D-Farbassistent.
Wie viele Anwender denken bei Farben einfach nur
an Rot, Griin oder Blau statt an komplexe Farbmo-
delle oder gar mathematische Tripel? Auch wenn die
Bildverarbeitung intern mit 3D-Farbmodellen rech-
nen muss, holen wir den Bediener bei genau diesem
Verstandnis mit den Farben Rot, Griin und Blau und
einem einzigen Parameter zur Farbabweichung sehr
praxisnah ab.

Michael Steinicke: Schon von seinem Prinzip her
sind die VeriSens-Vision-Sensoren dafiir ideal geeig-
net: Die Parametrierung und die Umschaltung der
Priifaufgabe erfolgt per Software. Wir erkennen Codes
zur Identifikation von Werkstiicken. Das Gerét spricht
Industrial Ethernet und ist damit bestens integrierbar.
Die Kommunikation zum Werker oder Maschinenein-
richter erfolgt tiber ein modernes Web-Interface direkt
im Browser. ,,Bestens vernetzt“ konnte man als Schlag-
wort sagen, auch wenn die Reise natiirlich weiter geht.

Michael Steinicke: VeriSens hat bis zu 22 verschie-
dene Prifwerkzeuge an Board. Bis zu 32 konnen in
einer Priifaufgabe kombiniert werden. So kénnen Sie
gleichzeitig die Anwesenheit beziehungsweise Voll-
stindigkeit von Bauteilen untersuchen, dazu Maf3prii-
fungen durchfiihren, Texte lesen und auf Lesbarkeit
priifen, Bar- und Matrixcodes erkennen und wenn Sie
wollen auch noch die Abweichung oder Anordnung
von Farben kontrollieren - alles schon heute mit ei-
nem einzigen Gerét ohne weiteres Zubehor.

Michael Steinicke: Neuronale Netze werden heute
schon erfolgreich beim Lesen von Schriften eingesetzt.
Fiir weitere Applikationen sehen wir durchaus Poten-
zial, wie weit das jedoch realisiert werden kann, kén-
nen wir aktuell noch nicht sagen. Einbezogen werden
muss dabei auch, in welchem Umfang der Anwender
die fehlende Transparenz der Priifung akzeptiert —
kann er doch heute sehr genau den Einfluss einer Pa-
rameteranderung in der Bildverarbeitung nachvollzie-
hen.

Michael Steinicke: Unsere VeriSens-Vision-Sensoren
présentieren wir mit neuen Features wie der Korrek-
tur von Bildverzeichnung in Echtzeit oder dem halb-
automatisches Teachen fiir Weltkoordinaten. Bei den
Industriekameras zeigen wir zum Beispiel wie mit cle-
verem Gehéduse-Zubehor die CX-Kameras ganz ein-
fach in Kameras mit Schutzart IP 54, IP 65, IP 67 oder
IP 69K verwandelt werden konnen. Und auch das
Thema Polarisation wird uns auf der Messe begleiten.
Ebenso sind unsere High-Performance-Distanzsenso-
ren mit Fokusbereichen und die bewdhrten smarten
Profilsensoren zu sehen. (agry)

MICRO-EPSILON

Plug & Play Laser-
Triangulationssensor

@optoncm 1220

Praziser Laser-Wegsensor
fiir die Automation

= Kompakte Sensor-Bauform mit
integriertem Controller

= |deal flir Serieneinsatz und
OEM-Anwendungen

= Einstellbare Messrate bis 1 kHz
= Messbereiche 10, 25, 50 mm

= Plug & Play: Schnelle Inbetriebnahme
und einfache Bedienung

)l Besuchen Sie uns
Control / Stuttgart
Halle 4 / Stand 4311

Tel. +49 8542 1680
www.micro-epsilon.de/opto
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\Wo gehobelt wird, da fallen Spane

Infrarotkameras iiberwachen Hobelanlagen

Holz hat als Bau- und Werkstoff eine jahrtausendealte Tradition. Das Osterreichische Unternehmen Binderholz bearbeitet
verschiedene Produkte auf modernen Hobelmaschinen. Wenn allerdings Teile einer solchen Maschine zu heif3 werden,
konnen sich die Spane entziinden und so einen Brand verursachen. Infrarotkameras detektieren daher tberhitzte Teile und

reduzieren so die Brandgefahr.

Binderholz gilt als Europas Marktfiihrer fiir
Massivholzprodukte und innovative Baulo-
sungen. Am Standort Fiigen produziert das
Unternehmen unter anderem Lamellen fiir
Leimbinder und Profilbretter sowie Fuf8bo-
dendielen. Die sdgerauen Massivholzteile wer-
den auf einer Hobelmaschine geglittet, abge-
richtet und gegebenenfalls profiliert. Die etwa
12 Meter lange Mehrseiten-Hobelmaschine
hat insgesamt 11 Spindeln, die das Werkstiick
in einem Durchlauf von allen Seiten bearbei-
ten kann. Das Holz bewegt sich dabei mit einer
Geschwindigkeit von bis zu 3,4 Metern pro Se-
kunde durch die Hobellinie. So genannte Ein-
fithrungslineale und Druckschuhe, die pneu-
matisch verstellt werden, pressen die Holzteile
gegen die Spindeln. ,,Aufgrund der hohen Ge-
schwindigkeiten ist die korrekte Einstellung
des Anpressdrucks sehr wichtig®, so der Elek-
tro-Betriebstechniker, der bei Binderholz fiir
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die Ausriistung der Hobellinien zustindig ist.
Ist der Druck zu hoch, iiberhitzen die Lineale
durch die grofie Reibung, was im schlimmsten
Fall zu einem Brand fithren kann.

11 Infrarotkameras fiir zwei Hobellinien

Um die Brandgefahr durch heifle Maschi-
nenteile zu bannen, setzt Binderholz auf eine
Temperaturiiberwachung in der Hobellinie.
Eine Temperaturmessung mit herkommli-
chen Messfithlern war in der Anlage nicht re-
alisierbar, da der Verkabelungsaufwand auf-
grund der zahlreichen Messstellen zu hoch
gewesen wire. Hinzu kommt, dass die Kabel
vor Beschddigungen etwa durch Spéne hitten
geschiitzt werden miissen. Die Losung: die In-
frarotkameras PI 400 und PI 640 von Optris.
Die Kameras vom Typ PI 400 haben eine Auf-
16sung von 382 x 288 Pixel, bei der PI 640 sind
es 640 x 480 Pixel. Fiir jeden Bildpunkt messen

die Infrarotkameras einen eigenen Tempera-
turwert — und das mit bis zu 125 Hertz. Ins-
gesamt sind an zwei Hobellinien 11 Infrarot-
kameras installiert. Diese haben alle kritischen
Komponenten der Hobelmaschinen im Blick,
die bei zu hohen Temperaturen Schaden neh-
men oder im schlimmsten Fall einen Brand
verursachen konnten.

Anzeige und Auswertung des Hotspots

Neben den bereits oben genannten Linealen,
die bei zu grofliem Druck durch die Reibung
tiberhitzen konnen, zahlen dazu auch Teile der
Antriebstechnik, wie Getriebe, Motoren und
Antriebswellen. Die Software der Kameras
hat eine fiir den Brandschutz wichtige Funk-
tion: Die Temperatur des heiflesten Punktes
innerhalb des Bildes — der so genannte Hot-
spot — kann angezeigt und ausgewertet wer-
den. In der Software lassen sich Schwellwerte
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fiir die Temperatur festlegen, bei denen be-
stimmte Aktionen ausgelost werden. Fiir den
Brandschutz gibt es zwei Alarmierungsstu-
fen: Bei einer Temperatur von 120 °C wird ein
Voralarm ausgelost, der durch eine Rundum-
Meldeleuchte signalisiert wird. Der Maschi-
nenbediener wird so alarmiert und kann die
Situation tberpriifen. Hilfreich ist dabei das
Bild der Infrarotkamera, auf dem die hei-
Beste Stelle markiert ist. Wird eine Tempera-
tur von 130 °C iiberschritten, 1ost das System
den Hauptalarm aus und die Hobelmaschine
wird gestoppt. Die Temperaturschwellen kon-
nen vom Bedienstand der Hobellinie aus in
der Visualisierung verandert werden. Je nach
Produkt und Holzart sind hier verschiedene
Schwellwerte notwendig. Bisher konnten mit
dem System schon mehrmals Uberhitzungen
detektiert werden. Werden solche Schiden
frithzeitig erkannt, kann die Instandhaltung
die entsprechenden Teile austauschen, bevor
es zum Schaden kommt. Ein Ausfall mit linge-
rem Produktionsstillstand wird so vermieden,
und im Ergebnis erho6ht sich die Verfiigbarkeit
der gesamten Anlage.

Moglichkeiten durch
Infrarotiiberwachung

Die Uberwachung von Temperaturen an den
Hobellinien bietet Moglichkeiten, die tber
den priventiven Brandschutz hinausgehen.
So lédsst sich die Temperatur der Holzoberfld-
che ebenfalls auswerten. Je nach Anpressdruck
der Anschlaglineale kann sich die Holzober-
flache ebenfalls betrichtlich erwdrmen. Ne-
ben der Brandgefahr konnen, wenn die Tem-
peraturen zu hoch sind, Verfirbungen oder

www.md-automation.de

sogar Brandspuren die Qualitdt der Oberfla-
che beeintrachtigen. Direkt nach der Hobel-
linie gibt es eine Qualitdtskontrolle, aber bis
die Verfirbungen dort bemerkt werden, sind
schon viele weitere Bretter gehobelt worden.
Um solche Qualitatseinbufen zu verhindern,
konnen ebenfalls die Infrarotkameras von Op-
tris verwendet werden. Diese {iberwachen die
Oberflachentemperatur des Werkstiicks und
sichern dadurch die Qualitit des Endpro-
duktes. Mit der Temperaturiiberwachung der
Holzoberflache durch die Infrarotkameras di-
rekt in der Maschine ldsst sich die Ausschuss-
Menge reduzieren.

Einfache Integration der Kamera

in die Steuerungstechnik

Durch die kompakte Bauweise der Infrarot-
kameras von 46 x 56 x 90 mm kénnen die
Messgerite auch in beengten Riumlichkeiten
eingesetzt werden. Fiir den Elektro-Betriebs-
techniker war ebenso wichtig, dass sich die Ka-
meras einfach in die Steuerungs- und Bedien-
architektur der Hobelanlage integrieren lassen:
»Das sehr gute Interface der Optris-Kameras
war fiir uns hierbei ein entscheidender Vor-
teil.“ Im ersten Schritt wurde bei Erreichen der
verschiedenen Temperatur-Schwellwerte {iber
den digitalen Ausgang ein Signal an die SPS
ibermittelt, die dann entsprechend reagiert
hat. ,Inzwischen lesen wir den Temperatur-
messwert in die SPS ein und verfolgen so den
Temperaturverlauf, erlautert er weiter. Fir
den préventiven Brandschutz werden die Inf-
rarot-Bilder der Kameras zusitzlich auf einem
PC, geliefert von der Firma Kapsch Business-
Com (Niederlassung Innsbruck), dargestellt.

Die Kamera PI 640 hat eine Auflosung von

640 x 480 Pixel. Fiir jeden Bildpunkt messen die
Infrarotkameras einen eigenen Temperaturwert
mit bis zu 125 Hertz.

Dort liuft die lizenz- und kostenfreie Software
PIX Connect von Optris. Die Software hat eine
intuitive Bedienoberflache und bietet zahlrei-
che Funktionen zur Analyse und Dokumen-
tation der Messdaten. Die Software ldsst sich
individuell anpassen und ermoglicht die Ein-
stellung der Alarme, die bei verschiedenen
Temperaturen ausgelost werden. Besonders
wichtig ist die Anzeige des Hotspots inner-
halb des aufgenommenen Bereichs. Dadurch
erkennt der Maschinenbediener im Fall eines
Alarms mit einem Blick, welcher Teil der Ma-
schine aktuell zu heifl ist, so dass er entspre-
chende Mafinahmen einleiten kann.

Der Autor
Torsten Czech, Head of Product Management

Kontakt
Optris GmbH, Berlin
Tel.: +49 30 500 19 70 - www.optris.de

JEDER SPRICHT

UBER DAS 10T

... Wir setzen es einfach um.

Wwww.moxa.com

Netzwerke und Computer fiir eine
,2Smartere Industrie.

o Leistungsstarke Computer fiir Inre Bediirfnisse designt
e Sichere und verldssliche Netzwerke — immer und (iberall
o Vertikale Integration von SCADA bis zu Feldgeréten

Moxa. Wo Innovation passiert.

Reliable Networks a Sincere Service
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Vom Stepper zum Servo

Linear-Aktuator-Losung fiir Greifer-Anwendung

Eine Antriebslosung mit Mehrachssteuerung fiir einen Roboter-Greifer: Das war die Aufgabenstellung an einen Antriebs-
experten. Das Konzept daflir stand in nur vier Monaten — auch dank Standardkomponenten. Das Herzstiick der LOsung ist ein
Stepper-Aktuator mit Closed-Loop-Regelung, der dieselbe Leistung wie ein Servomotor bietet.

Im Auftrag eines Herstellers von Logistik-
Equipment entwickelte A-Drive fiir einen
Roboter-Greifer eine Antriebslosung mit
Mehrachs-Steuerung. Der Greifer sollte die
zentrierte Aufnahme ringférmiger Teile durch
einen Industrie-Roboter ermdglichen. Des-
halb erwartete der Anwender eine Konstruk-
tion, bei der die drei Achsen des Greifers syn-
chronisiert verfahren konnen. Zudem wurden
ein kontrolliertes Freifahren mit Positions-
regelung sowie eine Kraftabschaltung ge-
fordert. Diese Angaben hatte A-Drive vom
Linear- Aktuator-Spezialisten Haydon Kerk
erhalten, bei dem der Logistik-Equipment-
Hersteller einen Aktuator fiir den Greifer be-
stellt hatte. Als Systempartner von Haydon
tibernimmt A-Drive die Automatisierung der
Antriebe mithilfe intelligenter Regel-Elektro-
nik und Software. Ziel ist es, eine kompakte,
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prézise und dynamische Antriebslosung zu
entwickeln.

Bei der Konfiguration der Antriebe arbei-
tet A-Drive eng mit den Kunden zusammen.
Nur so bekommen die Ingenieure und Tech-
niker ein Verstindnis dafiir, was die jeweilige
Maschine oder Anlage leisten konnen muss. In
der Auswahl der einzelnen Komponenten des
Antriebspakets ist das Unternehmen frei, denn
sie haben eine grofie Bandbreite an Produkten
verschiedenster Hersteller im Portfolio. ,,Fiir
uns ist einzig und allein die Aufgabenstellung
maf3gebend®, beschreibt Manfred Brucksch-
Richter, Manager Business Development bei
A-Drive, die Unternehmensphilosophie.

Bauraum-sparende Losung
Im Fall des Roboter-Greifers stellte man eine
Komplettlosung zusammen, die auf einem

kostengiinstigen und robusten Linear-Ak-
tuator mit Laufgewindespindel von Haydon
(400 N) aufbaut. Der Aktuator ist ausgelegt fiir
einen maximalen Hub von 200 mm und eine
Verfahrgeschwindigkeit von bis zu 125 mm/s.
Fiir den Antrieb wihlte A-Drive einen Closed-
Loop-Schrittmotor mit Momenten-, Ge-
schwindigkeits- und Kraftregelung (Nema
34), als Steuerung setzte man eine Mehrachs-
Steuerung mit drei Leistungsteilen im kom-
paktem Sondergehduse ein. Das Besondere
an dieser Losung ist die Tatsache, dass die ge-
samte Steuer-Elektronik auf eine einzige Pla-
tine passt. So war deutlich weniger Bauraum
erforderlich als bei konventionellen Losungen.

Die autarke 3-Achs-Steuerung des Grei-
fers verfiigt tiber eine CAN-Schnittstelle fiir
die interne Ablaufsteuerung mit Positions-
erkennung und Schleppfehler-Korrektur so-
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Herzstiick der Antriebslosung ist ein Stepper-Aktuator mit Closed-Loop-Regelung. Er bietet dieselbe Leistung
wie ein Servomotor, ist aber deutlich giinstiger in der Anschaffung.

wie iiber eine CANopen-Schnittstelle fiir eine
externe Ablaufsteuerung. Die interne Ablauf-
steuerung ist mit einer Kraftregelung fiir die
Positionierung, programmierbaren Beschleu-
nigungsrampen, einer Homeposition-Refe-
renzfahrt-Lichtschranke sowie einer Schnitt-
stelle fir Industrie-Roboter ausgestattet. Die
Steuerung lésst sich einfach per Teach-In pro-
grammieren.

Zum Antriebspaket gehéren zudem ein
Controller fiir 2048 TCM-Befehle, vier digitale
1/0, sechs Limit- und Referenzschalter sowie
drei Treiberendstufen (48 Vdc/6,5 Arms). Da-
mit der Greifer immer genau die gewiinschte
Position anféhrt, verbauten die A-Drive-Tech-
niker dartiber hinaus einen Encoder mit einer
Aufl6sung von 200 ppr. Extra fiir diese An-
wendung entwickelten sie zudem eine App
und bereiteten sie als autarkes Subsystem vor.
Sie begleiteten deren Anbindung an die Ro-
boter-Steuerung beim Kunden und program-
mierten auch die dafiir erforderlichen Skripts.

Schrittmotor mit
Closed-Loop-Technologie

Das Herzstiick der Antriebslosung fiir den
3-Achs-Greifer war ein Closed-Loop-Schritt-
motor. A-Drive entschied sich fiir diesen
Motortyp, da ein Servo-Antrieb aus wirt-
schaftlichen Griinden fiir den Anwender nicht
infrage kam. Dank der Closed-Loop-Techno-
logie konnen Schrittmotoren genauso geregelt
werden wie Servomotoren und erreichen so-
mit dieselben Eigenschaften — nur zu einem
deutlich niedrigeren Preis. Sie konnen damit
auch in Anwendungen eingesetzt werden, die
bisher den wesentlich teureren Servomotoren
vorbehalten waren.

Closed-Loop-Stepper verfiigen tber die-
selbe feldorientierte, leistungsangepasste
Stromregelung wie ein Servo: Uber die Signale
eines Encoders wird die Rotorlage des Motors
erfasst und in den Motorwicklungen werden
sinusformige Phasenstrome erzeugt. Diese
Vektorregelung bewirkt, dass das Magnet-
feld des Stators immer senkrecht zum Rotor-
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magnetfeld steht. Deshalb entspricht die Feld-
starke genau dem gewtiinschten Drehmoment.

Mit der Wahl eines Closed Loop-Schritt-
motors fiir die Greifer-Anwendung hat
A-Drive die hohe Momentendichte eines Step-
pers mit der hohen Uberlastfihigkeit eines
Servomotors kombiniert und so die besten
Eigenschaften beider Antriebstypen in einer
Losung vereint. Closed Loop-Schrittmotoren
haben aber nicht nur die Vorteile eines Servos,
sie sind zudem langlebiger und resonanzirmer
als Open-Loop-Schrittmotoren.

Fazit

Durch den Umbau kostengiinstiger und leis-
tungsfahiger Standardkomponenten sowie die
Verwendung intelligenter Regel-Elektronik
konnte A-Drive das komplexe Antriebspaket
fiir den Roboter-Greifer in nur vier Monaten
zusammenstellen. Das Ziel, einen wirtschaftli-
chen Antrieb mit hoher Dynamik und hohen
Kraften zu konfigurieren, wurde erreicht. Das
fiir den Greifer entwickelte Losungspaket soll
kiinftig auch in dhnlichen Anwendungen zum
Einsatz kommen.

Ausblick

Jetzt arbeiten die Spezialisten gemeinsam mit
ihren Technologie-Partnern intensiv an der
Weiterentwicklung der Closed-Loop-Rege-
lung von Schrittmotoren. ,Wir wollen damit
eine Liicke im Markt schlieffen, sagt Man-
fred Brucksch-Richter. ,,Preislich attraktive
und kompakte Servo-Antriebe mit echtzeitfa-
higer Kommunikation sollen deutlich besser
verfiigbar sein als bisher.“ Zurzeit beschaftigt
sich A-Drive mit einigen Projekten, deren An-
triebskonzepte tiberhaupt erst durch die neue
Technologie ermdglicht werden.

Kontakt
A-Drive Technology GmbH, Taunusstein
Tel.: +49 6128 9755 0 - www.a-drive.de

HEXGEN
HEXAPODS

VON AEROTECH
FUR BESTE
POSITIONIERUNG

Positionierung in 6
Freiheitsgraden

Die HexGen Hexapods von Aerotech
eignen sich ideal fir schwere Lasten,
hohe Geschwindigkeiten und
ultraprazise Positionierung.

Der HEX500-350HL bietet eine
aulBergewohnliche Auflésung

und Genauigkeit und zahlt zu den
leistungsstarksten auf dem Markt.

Besuchen Sie uns auf der Control
in Stuttgart vom 07. - 10. Mai
2019 in Halle 5, Stand 5218.

A
& AEROTECH

Erfahren Sie mehr Gber Aerotech
unter aerotechgmbh.de oder
kontaktieren Sie uns unter

+49 911-967 9370



DRIVES & MOTION

Kompaktes Ansteuermodul fUr elektromagnetische Bremsen

Kendrion hat die Ansteuermodule der Slim Coll-
ection vorgestellt. Sie werden als PWM-Modul fiir
Servomotoren oder als Gleichrichter fiir Asyn-
chronmotoren angeboten und eignen sich fiir
Bremsen bis ca. 225 W Halte- bzw. 450 W Schalt-
leistung. Zum schnellen und kraftvollen Einschal-
ten kann zeitbegrenzt die volle Schaltspannung zur
Verfiigung gestellt werden, was die Offnungszeit
verkiirzt. Danach schaltet die Elektronik microcon-
troller-gesteuert auf einen variablen Wert herunter, was zu einer Energieeinsparung von bis
zu 75 Prozent und einer Warmereduktion fithrt. Durch den Einsatz hochintegrierter Elek-
tronikbauteile beanspruchen die Module zudem deutlich weniger Platz als konventionelle
Losungen. Die komplette Elektronik ist auf einer kunststoffumspritzten Leiterplatte unterge-
bracht und kann so antriebsnah oder im Klemmenkasten der Motoren mit nur einer zentra-
len Schraube befestigt werden. Zudem lassen sich durch ein optimiertes Fertigungsverfahren

auch kleinere Stiickzahlen zu geringen Kosten produzieren. www.kendrion-ids.com

Online-Tool fur die Schwingungstechnik

Auf der Homepage von ACE Stoflddmpfer
konnen Anwender im Bereich der Schwin-

gungstechnik rund um die Uhr auch die ide-
ale Auswahl fiir die Lagerung von Maschi-

nen schnell und unkompliziert vornehmen. jie. i
Nach Eingabe weniger Eckdaten ermdglicht

das Programm die Wahl zwischen mehreren

alternativen, hochwirksamen Produkten fiir === ARA
die Schwingungsdampfung und zeigt die je-

weiligen Typen aus den ACE Produktfamilien

unter der Maschine platziert grafisch an. Egal, -
ob Konstrukteure z. B. auf der Suche nach robusten Maschinenfiiflen, Konuslagern fiir Fahr-
zeugkabinen oder Topfelementen sind, welche die von Generatoren verursachten Vibratio-
nen isolieren, die Software ermittelt, welche Schwingungsddmpfer von ACE am besten zu den
eingegebenen Werten passen und ermdglicht dann deren Bestellung tiber den ACE Online-
Shop. Falls Anwender nicht fiindig werden, sind alternativ die Experten von ACE nach weni-

gen Mausklicks mit Rat und Tat zur Stelle. www.ace-ace.de

Food-Safe-Motoren und -Lager

ABB hat ein komplettes Sortiment an IEC-Edel-
stahlmotoren und fertigmontierten Kugellagerein-
heiten speziell fir raue Washdown-Umgebungen
entwickelt, die tiberall dort zum Einsatz kommen,
wo Hygiene besonders wichtig ist. Die neuen Pro-
dukte ergénzen die Food-Safe-Familie von ABB, die
bereits die lebensmittelsicheren NEMA-Edelstahl-
motoren und Getriebe umfasst. Die Food-Safe-Pro-

dukte von ABB sind ideal geeignet fiir den Einsatz bei der Fleisch-, Gefliigel- und Fischver-
arbeitung oder in Molkereien, wo ein hohes Kontaminationsrisiko besteht. Um dieses Risiko
und den fiir die Desinfektion der Anlagen notwendigen Verbrauch an Wasser und Chemika-
lien zu reduzieren, lassen sich alle Food-Safe-Produkte leicht reinigen. Die glatten Gehause
bieten keine Angriffspunkte fiir Schmutz und Bakterien. Selbst die Typenschilder auf den
Motoren und Getrieben sind laserbeschriftet, um Rillen und Vertiefungen zu vermeiden, in

denen sich Verunreinigungen festsetzen konnen. www.abb.com
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Lineareinheiten mit Kugelgewindetrieb

Rollon stellt die Linearachse TH 70 vor. Das Unterneh-
men hat sie speziell fiir kleinere Anwendungen entwi-
ckelt, in denen eine hohe Prizision und Robustheit
fiir geringe Tragzahlen gefordert sind, aber nur wenig
Bauraum zur Verfiigung steht. Dank ihrer Konstruk-
tion mit einem prazisionsgerollten Kugelgewindetrieb
sowie Kugelumlauffithrungen mit Kugelkette ermog-
lichen die kompakten Lineareinheiten eine hohe Posi-
tionier- und Wiederholgenauigkeit mit optimalen Be-
triebseigenschaften und Leistungsdaten. Zwei parallel
angeordnete Profilschienen mit zwei oder vier vorge-
spannten Linearfithrungswagen sorgen fiir die sichere
Aufnahme von hohen Kriften und hohen Lastmo-
menten. Zudem zeichnen sich die modularen Achsen,
bestehend aus einem selbsttragenden Aluminiumpro-
fil, durch eine hohe Eigensteifigkeit, einen niedrigen
Verschiebewinkel sowie geringen Verschleif3 aus. Se-
parate Schmierkanile fiir den Kugelgewindetrieb und
die Kugelumlauffithrungen stellen den reibungslosen
Lauf des mechanischen Innenlebens sicher. Dadurch
werden wirklich alle relevanten Stellen zuverldssig
mit Schmierstoffen versorgt und eine Mangelschmie-
rung ist auch bei anspruchsvollem Dauerbetrieb aus-
geschlossen. Die innenliegenden Bauteile sind durch
ein Kunststoffabdeckband gegen Umwelteinfliisse ge-
schiitzt. Die TH 70 ist als Version SP2 mit einem Lauf-
wagen und als SP4 mit zwei Laufwagen erhaltlich. Sie
erreicht eine maximale Hubldnge von 591 mm (SP4:
550 mm) und eine dynamische Tragzahl von 3140 N
(SP4: 6280 N). Thre Wiederholgenauigkeit liegt inner-

halb von 5 pm. www.rollon.de

GroBwalzlager mit langer Lebensdauer

Bei Grofiwilzlagern muss eine hohe Ausfallsicher-
heit gewahrleistet sein — schlief3lich lassen sich Kom-
ponenten mit einem Auflendurchmesser von bis zu
©6.100 mm und einem Gewicht von bis zu 20 Ton-
nen nur mit grofem Aufwand ersetzen. Das ent-
sprechende Know-how ist bei Grofiwilzlagern auch
deshalb so wichtig, weil die massiven Komponenten
oftmals Sonderanfertigungen sind. In vielen Anwen-
dungen kommen Standardlager von vornherein nicht
infrage - sei es aus konstruktiven oder wirtschaftli-
chen Erwigungen. Zudem wird oft nicht nur eine au-
Bergewohnliche Baugrofie benétigt, sondern die La-
ger miissen auch spezielle Anforderungen erfiillen.
Rodriguez hat bereits zahlreiche maf3geschneiderte
Losungen konzipiert und realisiert, die unter ande-
rem in der Braunkohleférderung und im Offshore-

Bereich zum Einsatz kommen. www.rodriguez.de
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Stromversorgung sichert VerfUgbarkeit der Anlage

Wago hat die Stromversorgungsserie Pro 2 mit sechs Netzgeriten
von 120 bis 960 Watt vorgestellt. Sie bringen einen Wirkungsgrad
von bis zu 96 Prozent. Zudem werden sie iiber aufrastbare Kommu-
nikationsmodule einfach an einen Feldbus angebunden. Ihr Top-
und PowerBoost garantiert die zuverlissige Verfiigbarkeit der An-
lagen. Uber ihre Schnittstelle werden sie maf3geschneidert auf die
Erfordernisse der Applikation eingestellt. Parameter wie Ausgangs-
spannung und Uberlastverhalten werden einfach per Software
konfiguriert. Die optionalen Feldbusmodule garantieren einen

kontinuierlichen Datenaustausch. Monitoringfunktionen geben je-
derzeit Auskunft tiber die aktuellen Daten der Stromversorgung. Sie signalisieren Fehlerzu-
stinde und erméglichen so die liickenlose Uberwachung der Applikationen. Die Anwender

haben freie Wahl, iber welchen Bus sie die Pro 2 anbinden. WWW.wago.com

Stromversorgungen fUr das intelligente Gewerbegebaude

Sensoren und Aktoren fiir den Smart-Home-Bereich benoti-
gen individuelle, aufgabengerecht, mafigeschneiderte Strom-
versorgungen. Inpotron Schaltnetzteile bietet sie an. Mit
ihrem beratungsorientierten Geschaftsmodell und ihrer Ex-
pertise in der Entwicklung und Fertigung mafigeschneider-
ter, projektspezifischer Stromversorgungen liefert Inpotron,
so ein Sprecher des Unternehmens, fiir jede Anwendung der
Gebaudesystemtechnik die exakt passende Stromversorgung.
Inpotrons Spezialitit sind kompakte Schaltnetzteile, die auf-
grund ihrer hohen Energieeffizienz ohne zusitzliche Liifter zur Kithlung auskommen und

eine lange Betriebslebensdauer garantieren. www.inpotron.com

Repeater-Serie mit CAN- und CAN-FD-Unterstlitzung

Neben Bridges und Gateways bietet HMS Industrial
Networks ab sofort auch vier neue Ixxat-Repeater an,
die sowohl den bewihrten CAN-Standard als auch
den neuen CAN-FD-Standard unterstiitzen. Der Ein-
satz von Ixxat-Repeatern erlaubt die Realisierung von
Stichleitungen sowie die effektivere Vernetzung von
CAN- und CAN-FD-Komponenten unter Verwen-
dung von Baum- und Stern-Topologien. Hierbei ist

Ca@nFe

keine Konfiguration erforderlich, was den Einsatz und die Inbetriebnahme einfach macht.

Die Ixxat-CAN-Repeater werden in einer zwei- und vierkanaligen Variante (CAN-CR100
und CAN-CR300) fiir die Vernetzung mittels Kupferleitung angeboten sowie in einer Vari-
ante mit Kupfer- und Glasfaseranschluss (CAN-CR110/FO). www.hms-networks.de

AUTOMATION

Industrie-Router als
Edge-Gateway

Statt alle Maschinen- und Sensordaten di-
rekt in die Cloud zu senden, gewinnt die
Vorverarbeitung der Daten am Rande
des Netzwerks, das Edge Computing, zu-
nehmend an Bedeutung. Anstelle einer
groflen Menge an Rohdaten werden nur
noch die daraus gewonnenen Ergebnisse
in die Cloud-Anwendung iibertragen.
Eine solche dezentrale Netzwerkstruktur
spart Bandbreite und bietet mehr Echt-
zeitfahigkeit, da die Latenzzeiten bei der
Ubertragung iiber das Internet wegfallen.
mbEdge ist ein Software-Baukasten, der
die Industrie-Router mbNet und mbNet.
rokey zu einem Edge-Gateway erweitert.
Die zusitzlichen Funktionen der Daten-
erfassung und -verarbeitung ermdglichen
es den Anwendern, die Remote-Instal-
lationen wesentlich vielfaltiger und fle-
xibler zu nutzen. mbEdge basiert auf an-
erkannten und bewihrten Standards wie
der Docker-Container-Technologie und
der grafischen Entwicklungsumgebung
Node-RED. Das System unterstiitzt die
gingigen Cloud-Plattformen sowie ver-
schiedene Kommunikationsprotokolle
wie OPC-UA, S7-ISOTCP, Modbus-TCP

und MQTT. www.mbconnectline.de

MIT UNSEREN

Wie TSN das Zeitkonzept revolutioniert

Eine Industrial-Ethernet-Netzwerktechnologie, die unlingst TSN implementiert hat, ist CC-Link IE
TSN. Hierbei handelt es sich um eine auf den ISO/OSI-Schichten 3 bis 7 basierende Technologie, wel-
che die zuvor beschriebenen Layer-2-Standards IEEE 802.1AS und IEEE 802.1Qbv iibernimmt. CC-Link
IE TSN optimiert die Vorteile von CC-Link IE, des offenen Gigabit-Industrial-Ethernets durch verbes-
serte Kommunikationsfunktionen und héhere Synchronisationsgenauigkeit. So kann diese innovative
Losung beispielsweise Zykluszeiten von bis zu 31,25 ps erreichen und mit ihrer Gigabit-Bandbreite zu-
gleich azyklischen Datenverkehr problemlos abwickeln. Sie bietet somit einen optimalen gemeinsamen
Kommunikationskanal fiir den azyklischen Datenverkehr und den echtzeitkritischen Steuerverkehr, die
beide im Zuge von Industrie 4.0 weiter zunehmen werden. Hersteller konnen mit dieser Technologie ihre
Wettbewerbsfihigkeit mit einem zunehmend populdren, offenen System steigern, das Leistung, Konnek-
tivitdt und Intelligenz unterstitzt, und zwar in offenen industriellen Ethernet-Netzwerken.
www.clpa-europe.com

www.md-automation.de

INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

Fir alle gangigen Messmittel, fiir
nahezu jede PC-Software und mit
USB, RS232 oder Funk.

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de
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Bedienpanels fur mehr Effizienz

~Wireless und webbasiert in die Zu-
kunft®, so lautete das Motto von Sig-
matek auf der diesjahrigen Hannover
Messe. Prisentiert wurden smarte Au-
tomatisierungskomponenten und Lo-
sungen rund um die Digitalisierung in

der Smart Factory. Zu den Highlights
: zéhlten die mobilen wireless HMIs mit
Multitouch-Widescreen (PCT) in verschiedenen Ausfithrungen - im Hoch- bzw.
Querformat, optional mit Drehgebern und Sicherheitselementen, wie Not-Halt, Zu-
stimmtaster und Schliisselschalter. Die mobilen Panels gestalten das Bedienen und
Steuern in der Industrie intuitiv und sicher. Da mit nur einem wireless Panel meh-
rere Einheiten bedient werden kénnen, ist fiir hohe Effizienz und Flexibilitit gesorgt.
Auf dem Messestand gab es zudem die fahrerlosen Transportfahrzeuge von Mel-
kus Mechatronic in Bewegung zu sehen. Neu in der Agumos-Familie ist die kom-
pakte, selbstfahrende Plattform C4060 (40x60x 21 cm), auf der beliebige Aufsitze
montiert werden konnen, welche fiir Effizienz und Flexibilitit im Materialtransport
sorgen. Die Steuerungs, Antriebs- und Sicherheitstechnik des vielseitigen Plattform-

FTF kommt von Sigmatek. www.sigmatek-automation.com

i
Integrierte Automatisierungslésungen
fUr die intelligente Produktion

B&R hat eine neue Cloud-Applikation vorgestellt. Sie erfasst
weltweit und rund um die Uhr Maschinendaten und ermog-
licht einen zuverldssigen Uberblick iiber alle Maschinen im
Feld. Maschinenbauer kénnen einfach Optimierungsbedarf er-
kennen, den Service fiir ihre Kunden verbessern und neue Um-
satzpotenziale erschlieflen. Zudem zeigt die Cloud-Applikation
anstehende Wartungen an und ermdglicht einen mafgeschnei-
derten Service. www.br-automation.com

Profinet-Leitung fUr Roboterapplikationen

X FoR K-

i

genschaften oder Torsionseigenschaften erhaltlich waren, ver-

Eine neue Leitungsqualitit

von Escha ermdglicht es,
Profinet in Roboterappli-
kationen  einzusetzen.
Wihrend bisherige Profi-
net-Meterwaren entweder
nur mit Schleppkettenei-

eint die neue Meterware namens Profinet Robotic beide Eigen-
schaften in optimaler Weise. Die flexible Ethernet-Leitung halt
bis zu 5 Millionen Biegezyklen und 5 Millionen Torsionszyk-

Mit der TM-Serie hat Omron jetzt kollaborative Roboter
. im Programm, die sich auch mit den autonomen, mo-
bilen Robotern der LD-Serie kombinieren lassen. Das
heif3t, die Cobots konnen immer dort arbeiten, wo sie
gerade gebraucht werden. Der Produktionsprozess ldsst
sich dadurch flexibel und effizient gestalten. Die Aufga-
ben, die die Cobots iibernehmen kénnen, sind vielfal-
tig und reichen von einfachen Pick&Place-Anwendun-
gen beim Teilehandling, Sortieren und Palettieren tiber
Maschinenbeschickung bis hin zum Kommissionieren,
Verpacken und Priifen. Dabei ist der Programmier- und

Mehr Flexibilitat in der Produktionslinie

len stand. Sie ist aktuell exklusiv bei Escha in konfektionier-
ter Ausfithrung mit M12x1-Steckverbindern (vierpolig, D-co-

Installationsaufwand gering. Durch die Flowchart-basierte, intuitive HMI-Schnitt-
stelle und einfache Teach-Funktionen sind (fast) keine Vorkenntnisse bei der Pro-

diert) oder RJ45-Steckverbindern erhiltlich. www.escha.net

grammierung von Robotern erforderlich.

www.omron.de
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Schnellverschlusskupplungen fur Schlauche und Rohre

Wer in chemisch-technischen Fachbereichen beschaftigt ist, hat regelméflig mit
Schlduchen und Rohren fiir die Leitung diverser fliissiger und gasférmiger Medien
zu tun. Solche Leitungen konnen auf verschiedene Arten miteinander verbunden
werden, doch héufig sind fest verbaute Verschraubungen nicht die beste Wahl. Fiir
Anlagen und Schlauchsysteme, die regelméflig auf-, ab- oder umgebaut werden, bie-
ten sich sogenannte Schnellverschlusskupplungen an. Schnellverschlusskupplungen
sind Schlauch- und Rohrverbinder, die werkzeuglos installiert werden konnen. Wie
der Name bereits preisgibt, wird besonders der Aspekt der Schnelligkeit betont: Ver-
bindungen, die durch Schnellverschlusskupplungen realisiert werden, kénnen un-
kompliziert mit einem Handgriff gelost bzw. geschlossen werden. Durch diese Zeit-
ersparnis kann die Wirtschaftlichkeit von Arbeitsprozessen erhoht werden, vor allem
wenn mit Systemen, die hdufig umgebaut werden missen, gear- E
beitet wird. Doch auch neben dem auf der Hand liegenden Vorteil {2

der Schnelligkeit ergeben sich durch den Einsatz von Schnellver-
schlusskupplungen weitere Vorteile — welche, lesen Sie hier:
www.rct-online.de/magazin/schnellverschlusskupplungen
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Gateways fur Profinet, Ethernet/IP und Ethercat

Zu den neuen Produkten von Bihl+Wiedemann
gehoren drei ASi-5/ASi-3-Gateways zu Profi-
net (BWU3674), EtherNet/IP (BWU3857) und
EtherCAT (BWU3858), die ASi-3-Gateways
ohne Programmieraufwand ersetzen konnen.
Die drei Modelle in der Version ,,1 Gateway, 1
Netzteil fiir 2 AS-i Kreise® verfiigen jeweils tiber
zwei ASi-5/ASi-3-Master und sind deshalb in
der Lage, in zwei ASi-Netzwerken gleichzeitig
als ASi-5- und als ASi-3-Master zu kommunizieren. Der Onboard-Webserver erlaubt auflerdem
eine einfache Diagnose und Fernwartung, wihrend der integrierte OPC-UA-Server eine einfa-
che Einbindung in Industrie-4.0- Anwendungen ermdglicht. In allen drei Gateways ebenfalls in-
tegriert ist neben ASi Safety und Safelink noch ein sicheres Feldbusprotokoll: Profisafe tiber Pro-
finet (BWU3674), CIP Safety iiber EtherNet/IP (BWU3857) bzw. Safety over EtherCAT, FSoE
(BWU3858). Die neuen ASi-5/ASi-3-Gateways verfiigen zudem iiber jeweils drei zweikanalige
sichere Eingénge, die um bis zu 62 zweikanalige sichere Einginge erweitert werden konnen.
Ebenfalls onboard sind standardmiflig sechs schnelle elektronische sichere Ausginge sowie eine
Chipkarte zur Speicherung der Konfigurationsdaten. www.bihl-wiedemann.de

Heavy-Duty-Switch fur die Schwerindustrie

Schmersal hat seine neue Schaltgerite-Baureihe HDS fiir die Schwerindustrie

vorgestellt. Bei der modular aufgebauten Baureihe sind erstmals verschiedene
Funktionen auf einer Plattform vereint, sodass sie fiir unterschiedliche Anwen-
dungen geeignet ist. Basis der neuen Plattform ist das einheitliche Gehause-
konzept, das aus zwei Varianten besteht: Kunststoff (Duroplast) und Grauguss.
Die Kunststoffvariante ist bestdndig gegentiber aggressiven Medien und daher
insbesondere in der Hafenlogistik oder im Lade- und Loschbetrieb einsetzbar
sowie in der Agrarindustrie, die Diingemittel, Mineralien und Phosphate

«. verarbeitet — aber auch in vielen weiteren Anwendungsbereichen. Die ro-
buste Graugussvariante taugt beispielsweise fiir den Einsatz im Bergbau
sowie in der Schiittgut- und Forderindustrie. Auch bei den Funktionen
gibt es zwei Grundvarianten: den Not-Halt, ausgefiihrt als Seilzugnot-
schalter, und die Positionsiiberwachung. Der Basisschalter der Positionsiiberwachung kann mit
unterschiedlichen Betitigungselementen flexibel kombiniert werden. Typische Anwendungsbe-
reiche sind z.B. die Not-Halt-Abschaltung, die Bandschieflaufiiberwachung bei der Férderung
von Schiittgiitern, die Endlageniiberwachung in der Stahlerzeugung oder die Uberwachung des
Fiillstandes in Materialsilos. www.schmersal.net

Hybridfahige Kabeleinflhrung mit KT-M-Kabelttille

Mit der neuen KT-M-Kabeltiille von Icotek werden Einbauste-
cker und Einbaubuchsen direkt in die Kabeleinfithrungsleisten
KEL, KEL-U oder KEL-ER integriert. Die KT-M bietet sich an,
um eine Schnittstelle fiir Signal-, Daten-, Leistungs- oder Hy-
bridsteckverbinder zu schaffen, indem diese einfach in das Ge-

winde der KT-M eingeschraubt werden. Auch Schlauchver-
schraubungen oder Druckausgleichselemente lassen sich an der
KT-M einschrauben.Die Tiille KT-M ist auf Basis einer KT-Ka-
beltiille grof’ aufgebaut. In dieser Tiille ist ein Polyamidkorpus
integriert. Verfiigbar ist die KT-M mit Innengewinde M12x1,0,
Ml6x1,5, M20x1,5 und M25x1,5. Alternativ ist die Blindtiille
KT-M blind erhiltlich. In der KT-M blind ist ein einseitig voll-
stindig geschlossener Polyamidkorpus integriert. Die Nutzfldche betragt 24 x 24 mm, die Wand-

starke 6mm. Die KT-M ist ab sofort erhltlich und kann direkt tiber den Hersteller bezogen wer-
den. www.icotek.com

www.md-automation.de

Creating Connectors

MIXO - modulare
Steckverbinder
kinderleicht zusam-
menbauen!

Einfacher und schneller Iasst sich
ein modularer Steckverbinder
nicht montieren: Mittels seitlicher
Flhrungsprofile werden die MIXO-
Module zunachst zu einem festen
Modulblock zusammengefigt und
dann als Ganzes, wie ein festpoli-
ger Steckverbindereinsatz, in den
Modulrahmen eingefuhrt. Mit den
Befestigungsclips im Handum-
drehen fixiert, fertig. 02267 5
> &
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» GrofRe Bandbreite an Modulen
zur Signal- oder Leistungstber-
tragung, von 5A bis 200A

» Spezielle Module fur Ethernet-
Leitungen (4- und 8-polig),
Druckluft, Lichtwellenleiter, USB-
Schnittstellen SUB-D oder RJ45.

ILME - perfekt gesteckt

ILME GmbH
Max-Planck-Str. 12, 51674 Wiehl

www.ilme.de




SENSORS

Drucktransmitter mit digitalem oder analogem Ausgang

Das Besondere an dem Drucktransmitter
M3200 von Amsys ist, dass er sowohl mit
verschiedenen analogen als auch mit digita-
lem I2C-Ausgang erhiltlich ist. Als medien-
geschiitzter Relativdrucktransmitter verfiigt
er zudem iiber eine Vielzahl von elektrischen
Varianten und mehrere Druckanschliisse.
Diese Drucksensoren-Serie zeichnet sich

durch ihre hohe Genauigkeit und Langzeit-
stabilitat fiir anspruchsvolle industrielle Anwendungen aus. Die piezoresistiven
Messzellen sind durch eine Stahlmembran (17-4PH Edelstahl) mit Olvorlage ge-
gen Medieneinfluss geschiitzt. Die M3200 eignen sich dadurch fiir die Druck-
messung in Fliissigkeiten oder Gasen, selbst in kontaminierten Wasser, heiflem
Dampf und schwach korrosiven Fliissigkeiten und werden sowohl in der industri-
ellen Prozesskontrolle als auch fiir Hydrauliksysteme eingesetzt. Die Drucktrans-
mitter M3200 bietet Amsys fiir mehrere Druckbereiche von 7 bis 350 bar an. Fiir
immissionsempfindliche Anwendungen stehen eine Vielzahl ratiometrischer wie
auch nicht-ratiometrischer Ausgangssignale zur Auswahl: 0-100 mV, 0.5-4,5V
(ratiometrisch), 0-5V, 0-10 V und Stromschleife 4-20 mA. www.amsys.de

Handheld zur Parametrierung smarter Sensoren

Carlo Gavazzi hat ein A

Handgerit fiir die Pro- @ I0-Link
grammierung von IO-
Link-fihigen Sensoren
und Aktoren entwi-
ckelt. Der Smart Con-
figurator SCTL55
arbeitet als Stand-
alone-Gerit unabhin-

gig von PC und Software und unterstiitzt die handelsiiblichen
IO-Link-Sensoren saimtlicher Hersteller. Bedient wird das Gerat
iiber einen Touchscreen. Fiir Konfiguration, Uberwachung und
Diagnose wird der Sensor auf das Handheld aufgesteckt oder
mittels Adapterkabel angeschlossen; die IODD-Dateien werden
automatisch iiber das WLAN heruntergeladen. Besonders ge-
eignet ist er fiir Service-Techniker, die autark arbeiten und Feh-
ler in einer Anlage schnell orten und beheben miissen.
www.gavazzi.de

Uberwachung von Drehgeschwindigkeiten

In vielen Fahrzeugen, Maschinen und Anlagen muss die Geschwin-
digkeit bzw. Drehzahl eines Rades, einer Walze oder einer Bewegung,
die an einer Sicherheitsfunktion beteiligt ist, itberwacht werden.
Diese Uberwachung, die oft neben der Drehzahlregelung stattfindet,
muss den Normen der funktionalen Sicherheit entsprechen. Sichere
Multiturn-Drehgeber, die zusétzlich noch das Geschwindigkeitssi-
gnal ausgeben, sind hier oft tiberdimensioniert. Aus diesem Grund
bietet TWK nun den kompakten, sicheren Drehzahl-/Geschwindig-
keitssensor TRT/S3 auf Basis eines Singleturn-Drehgebers an. Die-
ser liefert ein sicheres 16-Bit-Geschwindkeitssignal mit Vorzeichen
sowie eine sichere Position mit maximal 16384 Schritten/ Umdre-
hung (14 Bit). Zur Anpassung an die Applikation kann die Zeitbasis
des Geschwindigkeitswertes zwischen 10 ms und 1.000 ms eingestellt
werden. Die Aktualisierungsrate betrdgt unabhingig davon immer
1 ms. Die Gerdte konnen mit Kabel- oder Steckerausgang sowie im
Aluminium oder Edelstahlgehduse in Schutzarten bis IP69K geliefert
werden. www.twk.de

Besonders kleiner Seilzugsensor

Ein besonders kleiner Seil-
zugsensor erweitert das
Produktportfolio von Mi-
cro-Epsilon. Der 8g leichte
Wiresensor MT19 ist ge-
rade einmal 19 x 19 mm grof3
und wird fiir Weg- und Ab-
standsmessungen mit einem

Messbereich von 40 mm ein-
gesetzt. Der Sensor arbeitet hochdynamisch und ermdéglicht Seilbeschleu-
nigungen von bis zu 60 g. Zur neuen MT-Serie gehéren auch der MT33 und
der MT56, die in Relation zu ihren Messbereichen kleinstmdgliche Bau-
formen aufweisen.Die Wiresensor MT-Serie von Micro-Epsilon beinhaltet
kompakte Seilzug-Wegsensoren, die sich in beengte Baurdume integrieren
lassen. Mit einem Messbereich von 40 mm und einer moglichen Seilbe-
schleunigung von bis zu 60 g wird er besonders in Anwendungen einge-
setzt, die eine hohe Dynamik erfordern. www.micro-epsilon.de

MEMS-Inertialsensoren flUr Bauwerksuberwachung

First Sensor bringt eine neue Generation hoch-

genauer kapazitiver Silizium-Inertialsenso-
ren auf den Markt. Die neuen Senso-
ren bieten die erforderliche Aufl6sung
und geringe Rauschdichte, um Vib-
rationen oder Neigungsédnderungen an
Windkraftwerken, Briicken oder Hochhiu-
sern zu erfassen und so Gefihrdungen in der
Statik oder Substanz frithzeitig auf die Spur zu kommen. Integ-
riert in smarte Losungen lasst sich so die Sicherheit von Bauwerken im tiglichen
Betrieb, aber auch nach besonderen Ereignissen wie Stiirmen, Erdbeben, grofle
Belastungen oder Veranderungen im Fundamentbereich sehr kosteneffizient ge-
wihrleisten. Die Sensoren zur Messung von Neigung, Beschleunigung und Vi-
bration bestehen aus einem nach patentiertem mikromechanischen Verfahren
(HARMS, AIM) hergestellten Silizium-Sensorelement in Verbindung mit einer
ASIC-Signalverarbeitung in einem hermetisch abgeschlossenen SMD-Gehiuse.
www.first-sensor.com
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Drucksensoren mit kapazitiven Touchpads

Turck startet den Verkauf von Drucksensoren
der neu entwickelten PS+ Serie. Die robus-
ten Sensoren sind die ersten Produkte

einer modular angelegten Fluidsen- f - ’
sorik-Familie, mit der Kunden zuver- ? ____‘/

lassige und intuitiv bedienbare Mess-
instrumente erhalten. Der Sensor
wurde bereits zum Produktstart
mit dem iF Design Award ausge-

zeichnet. Die PS+ Drucksenso-
ren lassen sich laut Hersteller be-
sonders einfach in Betrieb nehmen.
Uberkopfmontagen sind genauso méglich wie Drehungen des
Sensorkopfs in einem Bereich von 340°. Nach dem Anschluss
registriert der Sensor automatisch, ob die Steuerung oder das
Busmodul ein PNP- oder NPN-, bzw. Strom- oder Spannungs-
signal verlangt. www.turck.de
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Induktive Wegaufnehmer bis 360 mm

Die induktiven Wegaufnehmer SM263/283 im
Gehiuse mit 12 Millimeter Durchmesser sind fiir
Messwege bis 360 mm ausgelegt. Die induktiven
Wegaufnehmer SM34 im Gehduse mit 10 mm
Durchmesser sind fiir Messwege bis 20 mm aus-
gelegt. Ein integrierter Microcontroller wertet die
axiale Verschiebung des Mu-Metallkerns aus. Die
komplette Elektronik, die ein wegproportionales

Ausgangssignal liefert, ist im Gehéduse eingebaut. Die geringe Stromaufnahme ermoglicht die
Ausfithrung der Sensoren in 2-Leiter Technik mit einem Ausgangssignal von 4-20 mA, das von
vielen Steuerungen und Anzeigeeinheiten direkt verarbeitet werden kann. Der endliche Wert
(<4 mA) ermoglicht es, den Sensor ohne externe, zusitzliche Energiezufithrung permanent zu
versorgen. Auf diesem Weg kann damit auch eine interne Uberwachung (Sensordefekt/Leitungs-
bruch) realisiert werden. Das Signal Live Zero (,,Lebender Nullpunkt”) ist typisch fiir 2-Leiter-
Sensoren mit hoher Verfiigbarkeitskontrolle. Fiir die Fehlersuche ist die Live-Zero-Beschaltung
auch sehr vorteilhaft, da der Signalverlauf mit einem Multimeter iiber die gesamte Ubertra-

gungsstrecke auswertbar ist. www.abjoedden.de

Open-Source-Schnittstelle fur magnetische Motorfeedback-Kits

Posital hat die Implementierung der Open
Source-Schnittstelle BiSS Line fiir seine magne- N pe=ita
tischen Motorfeedback-Kits abgeschlossen. Ab f@_ ﬁ.{ ""ﬁ .
sofort bietet der Sensorikhersteller seine einbau- 1 —
fertigen Montage-Kits, die auf verschleififreier
und robuster magnetischer Abtasttechnik basie- JRiss

ren und mit bis zu 17 Bit-Auflosung aufwarten, wahlweise serienméfig in der 2- und 4-Draht-
Version fiir BiSS Line an. Bei der platz- und zeitsparenden Einkabeltechnik werden Strom und
Drehgebersignal in einer einzigen Leitung iibertragen, dessen Innenaufbau allerdings sehr un-
terschiedlich aussehen kann. Bei der BiSS-Line-4-Draht-Version sind insgesamt vier Litzen in
das Anschlusskabel integriert, wobei jeweils zwei fiir den Datentransfer und zwei fiir die Ener-
gieversorgung genutzt werden. Um dies technisch umzusetzen, sind echte Hybridkabel erfor-
derlich. Deutlich einfacher geht es bei der 2-Draht-Version zu. Hier reichen zwei Litzen aus zur
gleichzeitigen Ubertragung von Daten und Energie. Clou des Systems, das vor allem in Europa
unter Anwendern wie Anlagenbauern grofien Zuspruch findet, ist die gezielte Aufmodulation
der Daten auf die Leiter. Physikalisch miissen hierzu auf beiden Seiten Koppler verwendet wer-
den, wobei das Ergebnis voll und ganz iiberzeugt. Durch das Aufmodulieren wird die Ubertra-
gung der Daten noch robuster als beim 4-Draht-System. Leitungsldngen bis 100 m sind kein
Problem. www.posital.de

Digitales Thermoanemometer omnidirektional

Das neue Thermoanemometer Typ FDA 05-

TOK von Ahlborn bietet sich fiir die Messung E— :ﬂ
geringer Stromungsgeschwindigkeiten in der A L
Luft an. Die omnidirektionale, sensitive Spitze —0— -"b
wurde mit einem freiliegenden Hitz-Kugel-Sen- m—fw

sor ausgestattet. Durch den stabilen Aufbau der

Sensorspitze eignet sich das Thermoanemometer besonders fiir den mobilen Einsatz. Der Mess-
bereich umfasst 0,050 bis 1,000 m/s oder 2,500 m/s. Die gemessene Stromungsgeschwindigkeit
ist abhdngig vom Luftdruck. Deshalb wird beim Thermoanemometer FDA 05-TOK eine auto-
matische Luftdruckkompensation durchgefiihrt. Der Luftdrucksensor mit Messbereich 700 bis
1.100 mbar ist im Anschlussstecker untergebracht. Damit werden bei der Messung alle Umge-

bungseinflisse berticksichtigt und fiir eine prézise Messung ist gesorgt. www.ahlborn.com

www.md-automation.de
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INSPECTION

Intelligente Kameraserie vorgestellt

Vision & Control hat die neue Pro-
duktfamilie Pictor N vorgestellt.
Sie reprasentiert eine neue Gene-
ration intelligenter Kameras fiir an-
spruchsvolle industrielle Anwen-
dungen. Einige Beispiele, wo sich
die Kameras einsetzen lassen, sind
etwa das Vermessen und die Lageerfassung kleiner elektronischer Bausteine
bei der automatischen Leiterplattenbestiickung oder das Erkennen von Far-
ben, Codes und Zeichen in der Verpackungsindustrie. Um solchen Aufgaben
in der Qualitdtssicherung gerecht zu werden, hat Vision & Control eine Hard-
warebasis entwickelt. Als Bildaufnehmer fungieren hochmoderne Bildsensoren.
Diese reichen ihr Signal an eine speziell fiir diese Aufgabe mafigeschneiderte
Rechenplattform weiter, bestehend aus einem ARM Cortex A9 in Zweikern-
Konfiguration mit integriertem FPGA-Prozessor-Array zur Beschleunigung der
Bildverarbeitung. Ein grof3ziigig bemessenes Flash-EPROM nimmt die vom Un-
ternehmen gelieferte Basis-Firmware auf. Von den 16 GB Gesamtkapazitit sind
12 GB fiir die Ablage anwenderspezifischer Software und Bilder nutzbar.
www.vision-control.com

Flachenkamera mit Sony-Pregius-Sensoren

Die Fliachenkamera
MV-CH310-10XM

von Hikvision ver-
wendet den CMOS-
Sensor Sony Pregius
IMX342. Neben ei- =
nem groflen Dynamikbereich, einer hohen Quanteneffizienz
(hqe) und geringem Rauschen verbessern die Pregius-Sensoren

auch die Pixelempfindlichkeit und die Qualitéit von Bildern, die
bei schwachem Licht aufgenommen werden. Die 31MP-Hikvi-
sion-Kamera hat eine Auflésung von 6.464 x 4.852 bei einer Pi-
xelgrofe von 3,45 pm und kann bis zu 17,9 fps bei voller Aufls-
sung tibertragen. Zudem integrierte Hikvision ISP-Funktionen
in das FPGA, sodass die Bildleistung, die On-Board-Korrektur,
die Warmeabfuhr und sowie die Stromverbrauchskontrolle ver-
bessert wird. Die Kamera unterstiitzt die CoaXPress-Schnitt-
stelle, die es dem Anwender erméglicht, die Kamera in Hochge-
schwindigkeits- Applikationen anzuwenden.
www.hikvision.com

Komplettsystem hyperspektraler Bildverarbeitung

Die Systemlosung FluxInspect von
Luxflux wurde fiir die Inspektion
von Priifobjekten entwickelt. Ein-
deutiges Identifizieren, Klassifizie-
ren und Quantifizieren von Farbe,
Beschaffenheit von Oberflichen und
chemischer Stofferkennung sind mit
ihr moglich. Die Komplettlosung
besteht aus den folgenden Modulen:

Kamera, Beleuchtung, HSI-Software
FluxTrainer, Industrie-PC, Linearachse und Gehéduse. Die kompakte
Systeml6sung ermdglicht Priifobjekte in den Abmessungen von bis zu
L 200 x B 200 x H 100 mm mit einem Vorschub des Linearsystems
oder optional Miniférderband bis 50 mm/s. Die hochauflésende HSI-
Zeilenkamera bietet eine Ortsauflosung von < 0,1 mm und eine spek-
trale Auflosung > 200 Kanilen. Das erméglicht eine extrem feine De-
tektionsfahigkeit. www.luxflux.de

Neue Kameraplattform von Mobotix und Minolta

Mobotix und Konica Mi-
nolta entwickeln derzeit
eine neue Kameraplatt-
form, die speziell auf
die Anforderungen von
Deep-Learning-Metho-

den zugeschnitten ist.

Die Analysemethoden in
der Kamera selbst helfen dem Anwender, die Prozesseffizienz zu steigern
und neue Geschifts- und Ertragsmodelle zu entwickeln. Zukinftige Soft-
ware-Updates werden vollig neue Funktionen auf Basis von Deep Lear-
ning erdffnen, wie z.B. das Erkennen von menschlichem Verhalten, Stim-
mungen oder Stimmen. Um dies zu erméglichen, wird ein so genanntes
»Plug-in-Konzept* weiterentwickelt, das weit tiber das hinausgeht, was
bei Konkurrenzprodukten verfiigbar ist. So kann der Kunde auf einfache
Weise neue Funktionen entwickeln, die der Entwicklung von Anwendun-
gen fiir mobile Gerite dhneln. www.mobotix.com

Sensoren mit Precision Time Protocol und
Trigger over Ethernet

Mit einem Firmware-Update erweitert
Allied Vision den Funktionsumfang
der Mako-G-Kameras, die mit Sony-
CMOS-Sensoren der IMX-Pregius-Se-
rie ausgestattet sind, um zwei neue Fea-
tures. Die Modelle Mako G-040, Mako
G-158, Mako G-234, Mako G-319 so-
wie Mako G-507 verfiigen ab jetzt zusdtzlich tiber die Funktionen IEEE 1588
Precision Time Protocol (PTP) Unterstiitzung und Action-Commands zum

Triggern der Kamera tiber die Ethernet-Verbindung (ToE). Mit den neuen
Funktionen eignen sich die Mako-G-Kameras vor allem fiir den Einsatz in
Multi-Kamera-Anwendungen. Synchronisation und Triggern von Kameras im
Multi-Kamera-System IEEE 1588 PTP ermoglicht die prézise Synchronisation
von mehreren Kameras innerhalb eines Ethernet-Netzwerkes. Das Gerit oder
die Kamera mit der Master Clock gibt die Zeitangaben an alle untergeordneten
Uhren weiter. www. alliedvision.com
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Boardlevelkameras mit Flussiglinsen und
JActive Focus”

USB3.1-Gen-1-Boardlevelkame-

ras aus der uEye-LE-Familie von
IDS sind als Varianten zur Ver-
wendung und Steuerung von Fliis-
siglinsenobjektiven erhaltlich. Die
Kameras fokussieren in Millise-
kunden auf unterschiedliche Ob-
jektabstande - und das fiir Milli-
onen von Zyklen, verschleififrei

und ohne bewegliche Teile. Damit eignen sie sich vor allem fiir
Anwendungen, bei denen der Arbeitsabstand hiufig wechselt.
Bei den von IDS angebotenen Modellen ldsst sich der Fokus
softwarebasiert — per Benutzeroberfliche des uEye Cockpits
oder per API - nachjustieren. Dadurch kénnen Anwender den
Fokus auch in Applikationen einstellen, bei denen das Objektiv
manuell nicht mehr zu erreichen ist. www.ids-imaging.de
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TEST & MEASUREMENT

Erdungsprufzange fur Erdschleifen

Die neue Erdungspriifzange C.A 6418 von Chauvin Arnoux ermdglicht die
schnelle Priifung jeder Art von Erdschleifen. Die langlich geformten Backen

koénnen rechteckige Schienen bis zu 30 x 40 mm, 20 x 55 mm, sowie runde
Leiter bis zu 32 mm Durchmesser, umschlieflen. Die Priifzange C.A 6418
zeigt gleichzeitig den gemessenen Erdschleifenwiderstand und den
Ableitstrom an. Die Pre-Hold-Funktion, die die Anzeigewerte beim
Offnen der Zange speichert, sowie die automatische Luftspalt-Ka-
librierung beim Einschalten der Zange, sind Ausstattungsmerk-
male, die die Benutzung der Erdungspriifzange C.A 6418 be-
sonders einfach machen. Fast 300 Messungen lassen sich durch
die eingebaute Echtzeituhr mit Datum und Uhrzeit in der
Zange speichern. www.chauvin-arnoux.de

5GHz Sampler-Extended-Real-Time-Oszilloskop

Pico Technology hat jetzt das PicoScope 9404 SXRTO
(Sampler-eXtended Real-Time Oszilloskop) herausge-
bracht. Das 9404 verfiigt tiber vier Kanile mit 5 GHz und
12 Bit, die jeweils durch Echtzeitabtastung mit 500 MS/s
pro Kanal und durch bis zu 1 TS/s (1ps) Aquivalentzeit-
Abtastung unterstiitzt werden. Sowohl die Spannungs- als

auch die Zeitauflosung sind Merkmale der Hochleistungs-
Breibandoszilloskope. Mit den Breitband-Eingédngen und den feinen Timing- und Spannungsauf-
16sungen werden Uberginge mit einer Geschwindigkeit von bis zu 70 ps, Taktleistung und Augen-
diagrammanalyse von Gigabit-Signalenangezeigt und genau gemessen. Ein RMS-Trigger-Jitter von
weniger als 2 ps und ein interner 5 GHz- Trigger unterstiitzen die Margenanalyse und -Charakteri-
sierung der heutigen seriellen Hochgeschwindigkeitsdatensysteme. www.priggen.com

Dynamische Dehnungsmessung

Ab sofort ist die dynamische Dehnungsmessung von
Polytec verfiigbar, die fiir kiirzere Messzeiten, fiir ein
optimales Signal-Rausch-Verhiltnis und damit fiir
eindeutige Ergebnisse sorgen soll. Die Kombination
von Machine-Vision-Algorithmen (Video-Triangula-
tion), Xtra Laser Technologie und CAE-integriertem
Pre- und Postprocessing liefert dem Ingenieur Testda-
ten, um hochwertige Simulationsmodelle auf den Priif-

stand stellen zu konnen. www.polytec.de

Professionelle Messtechnik mit optimierter Funktionalitat

Mit seiner Metraline-Serie fithrt Gossen Me-
trawatt eine neue Produktfamilie professi-
oneller Mess- und Priifgerite ein, die hohe
Funktionalitit und Zuverldssigkeit zu einem
optimierten Preis-/Leistungsverhdltnis bie-
tet. Zur neuen Produktlinie zéhlen leistungs-
fahige Digital-Multimeter in drei verschie-
denen Modell- und Ausstattungsvarianten.

Alle Multimeter sind mit einer automatischen
Buchsensperre ausgestattet, welche den falschen Anschluss der Messleitungen verhindert und so-
mit vollumfinglichen Schutz fiir den Anwender bietet. Das DM 62 ist als TRMS-Multimeter mit
echter Effektivwertmessung bis 2 kHz fiir anspruchsvolle Messaufgaben in AC- und DC-Netzen
ausgelegt. Es ldsst sich fiir Spannungsbereiche von 100 gV ... 1000 V und einen Strommessbereich
von 10 pA ... 10 A einsetzen und deckt alle Messaufgaben hinsichtlich Widerstand, Temperatur,
Frequenz, Tastverhiltnis, Kapazitit, Durchgang/Dioden ab. www.gmc-instruments.de

www.md-automation.de

Autonome
Datenlogger
mit Internet-

Anschluss

WebDAQ Serie

Weltweiter Zugriff Gber Browser von
beliebigen Endgeraten

Integrierter Webserver
LAN/WLAN-Anschluss

Flexible Messablaufe, Alarme und
Trigger konfigurieren

Daten unbegrenzt aufzeichnen

Alarmmeldungen utber E-Mail und
SMS versenden

Schwingungswachter
4 Kanale fiir Schwingungssensoren
24 Bit, 51,2 kS/s pro Kanal
FFT-Spektralanalyse

Temperaturwachter
16 Kanale fiir beliebige Thermoelemente
24 Bit, isolierte Digital 1/O und Trigger

Temperaturalarme flexibel setzen

www.mccdaqg.de
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Safety-over 10-Link als Bestandteil der 10-Link-Architekturi

#

5

WY

n einem Bearbeitungszentrum

Bei Burkhardt+Weber (BW) ist die bidirektionale Kommunikationsschnittstelle 10-Link gesetzt. Der Hersteller
hochpréziser Bearbeitungszentren sowie dessen Kunden sind bereits mit den vielfaltigen Vorziigen bei Installation,
Parametrierung, Diagnose und Service vertraut. In ihrer neuen Baureine MCC hat das Unternehmen jetzt ein auf
dem digitalen 10-Link-Standard basierendes Steuerungs- und Sicherheitskonzept integriert.

Mit ihrer blau, grau und schwarz lackierten
Verkleidung wirkt die rund 8 x 3 und in der
Hohe 3,5 Meter messende Stand-alone-Ma-
schine MCC 630 beeindruckend. Darin ver-
baut: ein modernes, auf dem digitalen I0-
Link-Standard basierendes Steuerungs- und
Sicherheitskonzept von Balluff. Mit Safety over
I0-Link von Balluff fithrt die Anlage ein ein-
fach installier- und selbst in bestehende Anla-
gen integrierbares IO-Link-Sicherheitssystem
an Bord. Vorteil: An das von Balluff entwi-
ckelte sichere E/A-Modul lassen sich sowohl
Balluff-Sicherheitskomponenten als auch Sa-
fety-Devices anderer Hersteller per M12-Stan-
dardkabel anschliefSen. Auch Standardkompo-
nenten wie einfache bindre Sensoren konnen
tiber das neue sichere E/A-Modul gebiindelt
werden. Dies erspart gleichzeitig einen separa-
ten Hub. Damit sind die Voraussetzungen fiir
durchgingige transparente Parametrier- und
Diagnoselosungen, flexible und sichere Ma-
schinenbedien- sowie Industrie-4.0-Konzepte
geschaffen.

Burkhardt+Weber (BW) gehort seit 2012
zu Industrias Romi, dem gréfiten Werkzeug-
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maschinenhersteller Brasiliens. Mit rund 250
Mitarbeitern ist BW heute ein international
ausgerichteter Hersteller von Bearbeitungs-
zentren zur Bearbeitung komplexer Stahl-,
Guss- und Titanteile in hoher Qualitat. Al-
lein oder verkettet sollen die flexiblen, voll di-
gitalisierten 5-Achs-Bearbeitungszentren der
MCC 630- und MCC 800-Baureihe Werkstii-
cke mit nur wenigen Aufspannungen effizient
und einbaufertig bearbeiten. In der Regel sind
das grofle Motoren- oder Getriebebauteile, die
unterschiedliche Frds-, Bohr-, Dreh- und Ver-
messungsvorginge verlangen.

Seit 2014 von IO-Link iiberzeugt

Seit tiber 20 Jahren ist Balluff als Technologie-
ausstatter und Berater bei Burkhardt+Weber
présent. ,Die Zusammenarbeit war iiber all
die Jahre hervorragend, wir schétzen Balluff
als zuverldssigen, kreativen und innovativen
Partner®, erklart Benjamin Rother, Leiter der
Elektrokonstruktion. Er erinnert sich noch
gut daran als Nico Schmid, Vertriebsingeni-
eur bei Balluff, vor sechs Jahren erstmals die
intelligente Schnittstelle IO-Link prasentierte.

»Damals wollten wir noch abwarten, wie sich
der neue Standard entwickelt. Doch seit 2014
setzen wir IO-Link konsequent und aus Uber-
zeugung in unseren Bearbeitungszentren ein’,
erginzt Benjamin Rother. Bis dahin waren bei
BW Kklassische, auf Feldbussystemen basie-
rende Verkabelungskonzepte Standard. Sys-
temisch getrennt von den Standard-Signalen
wurden die sicherheitsgerichteten Signale via
Profinet im Feld eingesammelt. Aufwindige
und komplizierte Verdrahtung war an der Ta-
gesordnung, ebenso eine Vielzahl unterschied-
licher Kabeltypen, Sensoren, Aktoren sowie
langwierige Einstellprozeduren. Uber das ei-
gentliche Schaltsignal hinaus lagen nur wenige
verwend- respektive verwertbare Informati-
onen von der Prozess- bzw. Sensorebene vor.

Klare Zielsetzung

Mit der Konzeption der neuen MCC-
Baureihe verfolgten die Ingenieure von
Burkhardt+Weber ein klares Ziel: Neben cha-
rakteristischen BW-Merkmalen wie Kraft,
Prazision und Verfiigbarkeit waren Leistungs-
merkmale gefragt, die dem Hersteller wie
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Betreiber gleichermafien nutzen sollten: Die
Komplexitdt bei der Verkabelung reduzieren,
Kabel stecken anstatt verdrahten, die Installa-
tions- und Inbetriebnahmephase verkiirzen,
mehr Transparenz und Information iiber das
Geschehen vor Ort und Unterstiitzung durch
einfach anzuwendende Parametrierungs-, Di-
agnose- und Servicekonzepte. Anforderun-
gen, die sich auf einfache Weise mit der bi-
direktionalen Kommunikationsschnittstelle
I0-Link realisieren lassen.

Die nach IEC 61131-9 zertifizierte, vielsei-
tige Punkt-zu-Punkt-Verbindung unterhalb
der Busebene hat im Maschinen- und Anla-
genbau inzwischen auf breiter Front Akzep-
tanz gefunden. Sie ebnet den Weg fiir den un-
gehinderten Datenaustausch zwischen dem
Prozessort und der Bus- bzw. Steuerungsebene
und sorgt fiir einen Erkenntnisgewinn. Kon-
tinuierliche Uberwachung, Erfassung und Vi-
sualisierung aktueller Maschinenzustinde, in-
dividuelle Warnwerte, Qualitatssicherung usw.
lassen sich mit IO-Link unkompliziert reali-
sieren und dokumentieren.

»Safety over I0-Link war konkurrenzlos®
Bei den neuen MCC-Bearbeitungszentren
werden die Werkzeuge automatisch zugefiihrt
und sind mit Industrial-RFID-Systemen von
Balluff ausgestattet. Bearbeitungsgewichte
von bis zu 1,5 Tonnen (bei der MCC 800 bis
2,5 Tonnen), Achsantriebe mit 17,5 kN Vor-
schub und getriebelose Spindeln mit Dreh-
zahlen bis zu 12.000 min-1 lassen erahnen,
dass die Sicherheit fiir Mensch und Maschine
ein zentrales Thema ist. So sind an jedem Be-
arbeitungszentrum mehrere Zuhaltungen,
Lichtvorhinge, simtliche Antriebe, hingende
Lasten wie zum Beispiel die ge6ffnete Spane-
schutztiir sowie die obligaten Not-Aus-Taster
zu iberwachen.
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Verbaut in der Baureihe MCC 630: / ,
Balluff-I0-Link-Safety-Hub (gelb) im
Verbund mit I0-Link-Master und Sesorhub

»Safety over IO-Link war letztlich konkur-
renzlos! Effizienz ist bei verketteten Ferti-
gungsprozessen besonders wichtig, wenn leis-
tungsfahige Anlagen mit einem optimalen
Preis-Leistungsverhdltnis das Ergebnis sein
sollen. IO-Link bietet uns als Anlagenherstel-
ler und noch mehr unseren Kunden eine Fiille
an Vorteilen', so Benjamin Rother. Safety over
I0-Link von Balluff ist die konsequente Wei-
terentwicklung der IO-Link-Philosophie und
nutzt die Vorziige von 10-Link und Profisafe
fir sicherheitsgerichtete Signale. Genau wie
I0-Link steht Safety over IO-Link fiir einfa-
chen Systemaufbau, Zeit und Kosten sparende
Verkabelung, weniger Schaltschrankvolumen
und schlanke Anlagenkonzepte. Sicherheit
kommt quasi on top hinzu, Applikationen las-
sen sich mit Safety over I0-Link schnell und
einfach an gednderte Anforderungen anpas-
sen.

Automatisierungs- und Sicherheits-
technik in einem System
In jedem Bearbeitungszentrum der MCC-Bau-
reihe kommt ein breites Spektrum an Balluff-
Produkten und -Systemen zum Einsatz: Zehn
I0-Link-Sensorhubs mit jeweils acht Ein-/
Ausgingen sammeln die Signale der verteilten
Sensorik und Aktorik ein, darunter zahlreiche
induktive und optische Sensoren von Balluff.
Die Sensorhubs werden je nach Anforderung
parametriert, das heifit es konnen 16 Signale
frei zugeordnet werden, ausnahmslos und IO-
Link-typisch angebunden tiber standardisierte
Dreidrahtkabel mit M12-Steckern. Die Sen-
sorhubs kanalisieren auf sechs installierte Pro-
finet-IO-Link-Master. Als Safety-Gates fun-
gieren bis zu drei Safety-Hubs von Balluff.
Neben den Industrial-RFID-Systemen
kommen optional induktive Koppler von Bal-
luff zum Einsatz: Diese tibertragen Energie
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und Signale berithrungslos iiber einen Luft-
spalt von bis zu finf Millimetern. In aller Re-
gel werden sie dort eingesetzt, wo feste Ver-
drahtung von Sensoren und Aktuatoren stort,
zum Beispiel an Rundtischen und Wechsel-
werkzeugen. So bei der MCC-Baureihe: Wer-
den Werkstiicke direkt in die Maschine einge-
legt, gibt die Steuerung die Portalachsen des
Ladesystems erst dann frei, wenn die Spann-
vorrichtungen den einwandfreien Sitz des zu
bearbeitenden Teils iiber die sich gegeniiber
liegenden Kopplermodule gemeldet haben.

Die Ubertragung sicherheitsgerichteter Si-
gnale erfolgt so sicher wie einfach, Safety over
I0-Link nutzt dabei Elemente von Profisafe.
Der 10-Link-Master fiir sich bleibt ein nicht
sicherheitsgerichtetes Standardgerat und zahlt
zum so genannten Black Channel: Ubermit-
telte Daten werden unangetastet und sicher
durch den Master zur Steuerungsebene ge-
tunnelt und erst dort entpackt. Die finale Pro-
grammierung erfolgt per Drag&Drop zentral
iiber die Programmieroberfliche der Steue-
rung. Automatisierungs- und Sicherheitstech-
nik in einem System fiihrt zu wirtschaftliche-
ren und produktiveren Anlagekonzepten. ,,Die
gesamte Palette an Vorziigen, die IO-Link mit
sich bringt, die einfache Integration der Si-
cherheit im selben System gaben den Aus-
schlag, bei der neuen MCC-Baureihe auf das
integrierte Balluff-Safety-over-10-Link-Kon-
zept zu setzen’, so Benjamin Rother abschlie-
Bend.
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Anspruchsvoll

Sicherheitslichtvorhange fiir die beriihrungslose Absicherung
von Gefahrenbereichen in der Lebensmittelproduktion

Die Nahrungsmittelproduktion gehort zu den anspruchsvollsten Branchen, denn hier werden besondere Anforderungen
an Sensorik und Sicherheitstechnik gestellt. Die hohen Hygieneanspriiche mit hdufiger und griindlicher Reinigung
beanspruchen jede elekirische und elektronische Komponente. Exakt flr diese widrigen Bedingungen wurde eine neue

Serie von Sicherheitslichtvorhdngen und -lichtgittern entwickelt.

Die Anforderungen der Maschinensicherheit gelten in allen Anwen-
dungsbereichen der industriellen Produktion. In einigen Bereichen
kommen aber weitere Anforderungen hinzu, welche zum Teil nicht ein-
fach zu erfiillen bzw. in die Praxis umzusetzen sind.

Ein markantes Beispiel dafiir ist die Produktion und Verpackung
von Lebensmitteln. Hier gelten strenge und je nach konkretem Ein-
satzfall abgestufte Anforderungen an die Hygiene. Daraus resultieren
bestimmte Designmerkmale (Hygienic Design), welche auch die Si-
cherheitsschaltgerite betreffen. Es diirfen sich keine Schmutzreste in
Hohlrdumen absetzen und die Oberflichen der eingesetzten Kompo-
nenten miissen glatt sein. Aus den Hygienestandards resultierend ergibt
sich auch die Forderung nach einer hohen Schutzart der Sicherheits-
schaltgerate. Aufgrund der hiufigen und griindlichen Reinigungspro-
zesse miissen sie zum Beispiel der Beaufschlagung mit Strahlwasser (bis
80 bar), Heifldampf und diversen Reinigungsmitteln standhalten.

Aus diesen Griinden gehorte die Lebensmittelindustrie zu den ers-
ten Branchen, die elektromechanische Sicherheitsschaltgerite durch Si-
cherheitssensoren ersetzte. Denn diese zeichnen sich durch eine glatte
Oberfliche und ein geschlossenes Gehduse ohne mechanischen Betd-
tiger aus.

Vorteil fiir die Optoelektronik

Deutliche Vorteile, um die genannten Hygienestandards zu erfiillen,
bieten optoelektronische Schutzeinrichtungen wie zum Beispiel Sicher-
heitslichtvorhédnge. Sie erlauben, auf trennende bewegliche Schutzein-
richtungen (sprich: Schutztiiren) zu verzichten, bieten stets freie Sicht
auf den Arbeitsbereich der Maschine oder Anlage und bringen so zu-
sitzliche Flexibilitdt in den Prozess. Solche Vorteile konnten bislang al-
lerdings - sofern man die gebrauchlichen Sicherheitslichtvorhinge ein-
setzt — nur auflerhalb von hygienesensiblen Bereichen genutzt werden.

Denn die Optoelektronik lisst sich nicht so einhausen, dass sie beispiel-
weise mit dem Hochdruckreiniger beaufschlagt werden kann. Auch der
elektrische Anschluss, welcher tiblicherweise per Steckverbinder erfolgt,
ist fiir diese Einsatzbedingungen nicht geeignet. Daher waren optoelek-
tronische Schutzeinrichtungen haufig keine Option, wenn es um die si-
cherheitsgerechte Konstruktion von Nahrungsmittelmaschinen geht.

Zielbranche Nahrungsmittelindustrie

Diesen Grundsatz wollten die Konstrukteure des Unternehmens Safety
Control in Mithldorf - Kompetenzzentrum der Schmersal Gruppe fiir
optoelektronische Schutzeinrichtungen - nicht so stehen lassen. Diverse
Baureihen von Sicherheitsschaltgeriten und -sensoren wurden dezi-
diert fiir Nahrungsmittelmaschinen entwickelt und zeichnen sich un-
ter anderem durch hygienegerechtes Design und/oder hohe Schutzar-
ten aus. Ziel war somit die Entwicklung von Sicherheits-Lichtvorhdngen
und -Lichtgittern fiir hygienesensible Bereiche, die auch bei téglichen
Reinigungsvorgingen unter anderem mit Laugen oder Heifldampf eine
lange Lebensdauer erreichen. Dieses Ziel wird mit den neuen Baureihen
SLC/ SLG 440 IP69 erreicht.

Basis: BWS mit vielen Zusatzfunktionen

Basis der Neuentwicklung sind die Standardserien SLC/ SLG 440 bzw.
440 COM. Zu ihren Eigenschaften gehéren Zusatzfunktionen wie zum
Beispiel doppelte Quittierung, Schiitzkontrolle und eine integrierte
Strahlausblendung. Diese erlaubt zum Beispiel das Zufithren bewegli-
cher Teile durch das Schutzfeld ohne Auslosen des Stopp-Signals. Eine
weitere praxisgerechte Funktion ist die Verschmutzungsanzeige. Wenn
das Signal der Sensoren schwicher wird, erfolgt eine optische Warnmel-
dung. Der Anwender kann dann eingreifen, bevor ungeplante Anlagen-
stopps auftreten.
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Mit einer optischen Einrichthilfe unterstiitzen die Sensorpaare den An-
wender sehr wirkungsvoll bei der Installation der BWS vor Ort. Die Pa-
rametrierung ohne externe Hilfsmittel, das heif3t ohne PC und Software,
erleichtert ebenfalls die Inbetriebnahme.

Erfahrung mit extremen Umgebungsbedingungen

Auch bei der Optimierung von Schutzgehdusen fiir BWS, die in widri-
gen Umgebungsbedingungen zum Einsatz kommen, haben die Konst-
rukteure von Safety Control umfangreiche Erfahrungen. Denn die Serie
SLC 420 in Schutzart IP69, die sich zum Beispiel bei der Absicherung
von Wasserstrahlschneidanlagen bewéhrt hat, gehort seit Jahren zum
Programm.

In der Lebensmittelindustrie miissen die BWS aber nicht nur hohe
Anforderungen an die Dichtigkeit erfiillen. In den Spritz- und Nassbe-
reichen werden sie zumeist taglich mit Wasser und hochwirksamen Rei-
nigungsmitteln oder auch mit dem Hochdruckreiniger oder Heifldampf
gesdubert, um Riickstdnde aus der Produktion zuverldssig zu entfernen.
Dabei kann es auch zu hoher mechanischer Beanspruchung zum Bei-
spiel durch die Reinigungslanzen oder durch Kontakt mit Transport-
hilfsmitteln kommen.

Damit kommt dem Schutzgehduse hohe Bedeutung zu. Die neuen
Schmersal-Schutzgehéduse der SLC/SLG 440 IP69 sind daher von Grund
auf mit dem Ziel langer Lebensdauer und hoher Verfiigbarkeit konstru-
iert worden. Verschlusskappen, Kabeleinfithrungen und Befestigungs-
teile sind aus Edelstahl (V4A). Bei der transparenten Schutzréhre ent-
schieden sich die Konstrukteure fiir modifiziertes Polycarbonat (PC),
welches ein hohe mechanische Stabilitét besitzt. Dies gewdhrleistet eine
hohere Verfiigbarkeit der Schutzeinrichtungen und erméglicht eine
kompakte Bauform der gekapselten Sicherheitssensorik. Der Durch-
messer des Schutzrohrs betragt 50 mm.

Hygienegerechtes Design

Ebenso wichtig wie der Einsatz hochwertiger, lebensmittelgerechter
Werkstoffe ist das hygienegerechte Design ohne Totrdume, in denen
sich Schmutzreste absetzen konnten. Die neue BWS-Baureihe ist des-
halb nach den Grundsitzen des Hygienic Design konstruiert.

Die auflenliegende Abdichtung dieser Schutzeinrichtungen muss
aus den genannten Griinden - héufige Reinigung mit Wasser, Laugen,
Schaum, Heifldampf oder unter Hochdruck - sehr hohen Anforderun-
gen geniigen. Die Baureihe erreicht die Schutzart IP69 (Schutz gegen Ein-
dringen von Wasser bei Hochdruck- oder Dampfstrahlreinigung) durch
eine durchdachte Detailkonstruktion — zum Beispiel bei der Abdichtung
der Schutzrohre, der Verbindung von BWS und Schutzrohre, bei der Ka-
belabdichtung sowie der Membran fiir den Druckausgleich. Die Materi-
albestandigkeit dieser Komponenten wurde durch das unabhéngige Priif-
labor Ecolab bestitigt.

Hochwirksame Abdichtung ab Werk

Angesichts der Anforderungen, die an Maschinen in der Lebensmit-
telverarbeitung allgemein und an Schutzeinrichtungen im Besonderen
gestellt werden, ist es fiir den Maschinenbauer oder Anwender ratsam,
komplette gekapselte BWS-Einheiten zu beziehen und nicht konventi-
onelle BWS im Do-it-yourself-Verfahren mit einer Schutzréhre verse-
hen. Die Abdichtung im Werk ist wirksamer und zuverlissiger. Nur so
ist sichergestellt, dass tatsdchlich die hohe Schutzart IP69 und damit ein
Hochstmafl an Verfiigbarkeit erreicht wird.

Mit der neuen Baureihe SLC/SLG 440 IP69 bietet die Schmersal-
Gruppe den Goldstandard fiir die beriithrungslose Absicherung von
Gefahrenbereichen in der Lebensmittelproduktion. Wenn die Anforde-
rungen an Reinigungsbestidndigkeit nicht ganz so hoch sind, kann der
Anwender eine Alternative nutzen: Zum Schmersal-Programm fiir die
Nahrungsmittelindustrie gehoren auch Sicherheitslichtvorhidnge und
-lichtgitter fiir Schutzart IP69 mit Verschlusskappen und Kabelver-
schraubung aus Kunststoff (Polyamid).

www.md-automation.de
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Eine neue Baureihe
von Sicherheitslicht-
vorhingen in Schutzart
1P69 wurde dezidiert
fiir die Anforderungen
der Nahrungsmittel-
industrie entwickelt.
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Sicherheitsabstand

Hochgenaue Spaltiiberwachung in Maschinen und Anlagen

Wirbelstrombasierte Wegsensoren zeichnen sich — im Gegensatz zu herkdmmlichen induktiven Sensoren —
durch hohe Genauigkeit, Grenzfrequenz und Temperaturstabilitit aus. Sind die Sensoren zusétzlich noch flr
Umgebungstemperaturen bis +200 °C ausgelegt, eignen sie sich vor allem fiir Applikationen in rauen Umgebungen.

Mit dem eddyNCDT 3060 hat Micro-Epsilon
ein Wegmesssystem basierend auf dem Wir-
belstromverfahren entwickelt, das Prazision,
Geschwindigkeit und Temperaturstabilitat
kombiniert. Die Starken des Systems zeigen
sich vor allem bei der Spaltmessung in rauen
Umgebungsbedingungen.

Aufgrund der robusten Bauweise und der
hohen Messgenauigkeit wird es zur Uberwa-
chung des Schmierspalts und der thermischen
Ausdehnung eingesetzt, ebenso wie zur Be-
stimmung von Wellenbewegungen und Rund-
lauf von Maschinenteilen und Antriebskom-
ponenten. Das induktive Wegmesssystem
besteht aus einem kompakten Controller, ei-
nem Sensor sowie einem Kabel und ist werk-
seitig auf ferromagnetische bzw. nicht ferro-
magnetische Materialien abgestimmt. Zudem
zeichnet sich das System durch iiber 400 kom-
patible Sensormodelle, eine hohe Genauigkeit
und intelligente Signalverarbeitung aus.

Das Wirbelstrommesssystem ist pride-
stiniert fir schnelle, berithrungslose Weg-
messungen auf metallische Messobjekte in
industriellen Umgebungen. Sensor und Con-
troller sind aktiv temperaturkompensiert, so-
dass auch bei Temperaturschwankungen eine
sehr hohe Messgenauigkeit bis in den Mik-
rometerbereich erreicht wird. Die Sensoren
sind fiir Umgebungstemperaturen bis maxi-
mal +200 °C und einen Umgebungsdruck bis
20 bar ausgelegt. Messungen erfolgen mit ei-
ner Grenzfrequenz von bis zu 20kHz. Die
Bauform des Controllers und die Feldbusan-
bindung ermdglichen zudem eine einfache In-
tegration in Maschinen und Anlagen.

Individuelle Anpassungsmoglichkeiten

Eine weitere Besonderheit stellt die abstandsun-
abhéngige Mehrpunktkalibrierung dar, mit der
neben der werksseitigen Kalibrierung zusétz-
lich eine kundenseitige Feld-Linearisierung
erfolgen kann. Es besteht die Moglichkeit,
mit der Controller-Ausfiihrung DT3061 eine
5-Punkt-Linearisierung durchzufithren und
damit die Messgenauigkeit nochmals zu stei-
gern. Das DT3061 bietet zudem Schalt- und
Temperaturausgdnge sowie die Speicherung

40

von Mehrfachkennlinien. Die Parametrierung
des eddyNCDT 3060 erfolgt iiber ein bedie-
nerfreundliches Web-Interface, das iiber die
Ethernet-Schnittstelle aufgerufen wird.

Seine Stirken zeigt das Wirbelstrommess-
system unter anderem bei der Spaltanalyse
in Axialkolbenpumpen. Dort iiberwachen
die Sensoren auf kleinem Raum sogenannte
Dichtspalte, bei gleichzeitig hohen Drehzah-
len und rauen Umgebungsbedingungen. Axi-
alkolbenpumpen wandeln mechanisch ge-
wonnene Bewegungsenergie in hydraulische
Energie um. Hiufig werden sie in Arbeitsma-
schinen verwendet, die neben ihrer Fortbewe-
gung gleichzeitig hydraulische Bewegungen
wie Heben, Drehen oder Greifen beispiels-
weise tiber Schaufeln oder Kranausleger aus-
fithren. Um hydraulischen Druck aufzubauen,
rotiert im Inneren der Pumpe ein Zylinder mit
Kolben zwischen zwei fixierten Platten. Uber
diese Platten kann der gewiinschte Druck
durch Regulierung der Durchflussoéffnung ge-
steuert werden.

Damit sich die verbundenen mechanischen
Teile optimal und moglichst lange drehen kon-
nen, sollte die Reibung minimal sein. Deshalb
sind zwischen den Bauteilen schmale Spalte
vorhanden, die gleichzeitig optimale Gleitei-
genschaften aufweisen. Meist sind diese Spalte
unter 20 um, teilweise sogar unter 10 um breit.
Neben der Reibungsreduzierung haben die
Dichtspalte auch die Aufgabe, das Hydraulikol
im Kreislauf zu halten und beeinflussen da-
mit die Wirkungsweise der Maschinen maf3-
geblich. Verianderungen im Spalt kénnen zu
Druckverlust bis hin zum Ausfall der Pumpe
fithren.

Das Verhalten des Spaltes wird daher am
Teststand gemessen, um die Konstruktion der
Pumpen moglichst optimal auslegen zu kon-
nen. Bisher waren Spaltmessungen im Inneren
der Pumpen aufgrund der extremen Anforde-
rungen nicht méglich. Die eingesetzten Senso-
ren liefern auch bei hohen Drehzahlen, hohen
Driicken und Temperaturen iiber 100 °C pri-
zise Ergebnisse. Des Weiteren sind die Pum-
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pen kompakt gebaut, was den verfiigbaren
Platz zur Integration von Sensorik deutlich
einschrinkt. Durch kleine Sensorbauformen
und ihre hohe Druck- und Temperaturstabi-
litat sind die induktiven Miniatursensoren der
Reihe eddyNCDT fiir diese Applikation pra-
destiniert. Im Teststand zur Evaluierung der
Pumpen wird daher das Wirbelstrom-Mess-
system eddyNCDT 3060 eingesetzt. Dadurch
lassen sich mikrometergenaue Messungen der
Spalte realisieren, woraus schlieflich Analysen
erstellt werden, um die Effizienz von Axialkol-
benpumpen zu optimieren.

Uberwachung des Olspaltes an
hydrostatischen Lagern

Hydrostatische Lager werden an vielen Grof3-
anlagen wie Steinmiihlen oder Teleskopanla-
gen verwendet. Die Uberwachung des Spalt-
mafles in diesen Lagern ist von Bedeutung, da
bei Stérungen in der Hydraulik der Oldruck
sinken kann und dies im Extremfall den Spalt
schlielt. Die Folge wire eine Beschiddigung

www.md-automation.de

am Lager, die einen Ausfall der Groflanlage
nach sich ziehen kann. Um auch die Nach-
riistung alterer Anlagen zu ermdglichen, muss
das eingesetzte Messsystem, welches am La-
gerschuh montiert wird, einfach zu installie-
ren sein. Aufgrund der langen Lebensdauer
und des weltweiten Einsatzes der Anlagen
sollte zudem ein einfacher Austausch des Sen-
sors moglich sein.

Eingesetzt werden beriithrungslose Weg-
messsysteme der Reihe eddyNCDT 3060. Ent-
scheidend fiir die Messaufgabe sind eine gute
Reproduzierbarkeit sowie eine hohe Tempe-
raturstabilitdt. Diese Sensoren zeichnen sich
zudem durch ihre robuste und kompakte
Bauform aus. Die Anlagen werden im Auflen-
bereich betrieben, wodurch Spritzél und Was-
ser auftreten konnen.

Lagerspaltmessung in Windkraftanlagen
Windkraftanlagen besitzen typischerweise
zwei Hauptlager, in denen die Rotorwelle
lauft. Diese miissen aus Sicherheits- und

Bei der Uberwachung des Olspaltes an
hydrostatischen Lagern sind eine gute
Reproduzierbarkeit sowie eine hohe
Temperaturstabilitit entscheidend.

SENSORIK

Kostengriinden rund um die Uhr kontrol-
liert werden. Die Uberwachung des Lager-
spalts, der sich zwischen Lagerfliche und An-
triebswelle befindet, gilt als eine der zentralen
Messaufgaben. Ein Olfilm im Lagerspalt ver-
hindert den direkten Kontakt von Lagerfliche
und Welle. Bessere Gleiteigenschaften des La-
gers erhohen den Wirkungsgrad und verlan-
gern dadurch die Lebensdauer. Die Breite des
Lagerspalts ist die ausschlaggebende Grofie
fir diese Gleiteigenschaft. Aus der Gréfle des
Lagerspalts lassen sich Riickschliisse auf den
Verschleif3 ziehen. Nimmt die Spaltbreite ab,
bedeutet das gleichzeitig eine Verringerung
des Olfilms, wodurch die Lagerkomponenten
starker abgenutzt werden. Hohe Temperaturen
und schneller Verschleif$ bis hin zum Lager-
schaden wiren die Folge. Im Extremfall steht
die Anlage still und versursacht dadurch hohe
Servicekosten.

Bisher wurden Lagerspalte nur taktil wéh-
rend eines Stillstandes gemessen. Induktive
Sensoren auf Wirbelstrombasis von Micro-
Epsilon erfassen dagegen Messwerte im lau-
fenden Betrieb der Anlage und ermdglichen
dadurch eine zuverlissige und wirtschaftliche
Echtzeit-Analyse. Moglich sind sowohl der
Einsatz am Priifstand als auch die Serieninteg-
ration. Ideal ist ein Serieneinsatz, da bereits bei
der Montage und Inbetriebnahme der Anlage
die korrekte Ausrichtung und prizise Justage
erfolgen kénnen.

Autor

Stefan Stelzl, Produktmanager Sensorik

Kontakt

Micro-Epsilon Messtechnik GmbH & Co. KG,
Ortenburg

Tel.: +49 8542 168 0 - www.micro-epsilon.de

41



DRIVES & MOTION

Groschopp entwickelt unter anderem
Antriebe fiir handgefiihrte Blechscheren
im KFZ-Bereich.

\Von der Idee zum Serienprodukt

Entwicklung kundenspezifischer Handmotoren

Kundenspezifische LOsungen, wie die handgeflihrten Blechscheren, sind das Hauptgeschaft eines Antriebsherstellers.
Dabei miissen die Spezialisten Aspekte, wie ein attraktives Design, die Funktionalitdt und Nutzerfreundlichkeit, unter einen
Hut bringen. Um am Ende zu einem hochwertigen Produkt zu gelangen, betreut das Unternehmen den gesamten Prozess —

von der Idee zur Serienfertigung.

Als Tier-One-Supplier fiir grofle OEMs aus dem Maschinen- und An-
lagenbau entwickelt und produziert Groschopp unter anderem handge-
fiihrte elektrische Gerite und KHL-Antriebe (Kommutator-Handmoto-
ren mit Liifter) nach kundenspezifischen Anforderungen. Diese werden
in den gewiinschten Dimensionen und entsprechend den ergonomi-
schen Bediirfnissen geplant - inklusive der Herstellung von Prototypen
mittels Rapid Prototyping.

»In der Branche haben wir uns als Anbieter kundenspezifischer An-
triebe einen Namen gemacht®, erlautert Timo Gulbinas, Konstrukteur
und Industrial Designer bei Groschopp. Der Fokus liegt dabei auf der
Produktion von Mittel- und Kleinserien. ,,Wir beraten unsere Kunden in
allen Aspekten der Antriebstechnik.“ Die mafSgeschneiderten Antriebe
basieren im Normalfall auf den Standardprodukten von Groschopp und
werden gemdf3 den individuellen Spezifikationen angepasst. Dabei sind
der Kreativitit keine Grenzen gesetzt — so realisieren die Viersener zum
Beispiel auch ausgefallene Bauformen. Die Entwicklungsabteilung ist
direkt bei Groschopp im Haus angesiedelt und verfiigt tiber moderne
Tools, einen speziell eingerichteten Musterbau und ein eigenes Labor.

Beispiele fiir die kundenspezifischen Losungen sind Kommutator-
und Servomotoren mit integrierter Regelung und Steuerung unter an-
derem fiir die Dosier- und Wiagetechnik sowie Motoren aus Edelstahl
oder auch mit FdA-zugelassenen Oberflichenbeschichtungen, die fiir
den Einsatz in der NUG- und Pharmaindustrie geeignet sind. Nicht zu-
letzt entwickeln und fertigen die Viersener Experten auch komplette An-
triebslosungen (Getriebe, Regelung und Steuerung) inklusive der Kunst-
stoff-Gehause nebst Totmannschalter fiir industrielle Handmaschinen.

Abgrenzung zum Wettbewerb

Bei den Handmotoren nimmt Groschopp eine Expertenrolle ein. ,,Die
handgefiihrten Gerdte unserer Kunden bedienen oftmals professionelle
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Nischen und werden meist in kleinen und mittleren Stiickzahlen her-
gestellt®, so Timo Gulbinas. ,Im Vergleich zu massenhaft hergestellten
Produkten miissen die Losungen besondere Anforderungen erfiillen.*
Allem voran gilt, dass sie iiber ausreichende Alleinstellungsmerkmale
verfiigen sollten, um vom Endkunden nicht mit Produkten des Wett-
bewerbs verwechselt zu werden. Der Hintergrund: Beim sogenannten
»High Quality - Low Volume Manufacturing® wird oft auf vorgefer-
tigte Bauteile (COTS = Commercial Off-The-Shelf) weniger Hersteller
zuriickgegriffen; die entstehenden Gerite sind somit fiir den Endkun-
den kaum unterscheidbar.

Eine Alternative zu Standardbauteilen sind kostengtinstige, modifi-
zierbare Standardantriebe (MOTS = Modifiable Off-The-Shelf) oder
mafigeschneiderte kundenspezifische Losungen. Am Beispiel einer
handgefiihrten Blechschere fiir den professionellen KFZ-Bereich lassen
sich diese beiden Optionen gut erldutern: So kann der Hersteller zum
Beispiel den Handmotor KHL 50 mit Gehéduse in Kugellagerung wéhlen.
Bei diesem Groschopp-Standardprodukt ldsst sich das Wellenende mit
einer geeigneten Verzahnung versehen, um den anwendungsseitigen An-
forderungen zu entsprechen. Wenn ein Antrieb ,von der Stange“ jedoch
nicht ausreicht, kann der Hersteller der Blechschere Groschopp mit der
Entwicklung eines individuellen Motors inklusive Gehduse beauftragen.

Besonderheiten bei Handmotoren

Die Gestaltung eines kundenspezifischen handgefiihrten Elektrogerites
ist aber auch aus anderen Griinden nicht vergleichbar mit anderen Elek-
troantrieben: Weil das Gehduse unmittelbar in Kontakt mit dem Nutzer
ist, unterliegt es einer Vielzahl von Sicherheitsvorschriften. Zudem miis-
sen die Gerite ganz unterschiedliche Aufgaben in vielen Einsatzberei-
chen erfiillen. Generell hangt das Design und der Aufbau der Maschine
stark davon ab, in welchem Umfeld und von welchen Anwendern das
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Der Entwicklungsprozess beginnt mit einfachen 2D-Skizzen von ersten Konzepten und Gehausevarianten,

die anschlielend mit dem Kunden abgestimmt werden.

Gerit genutzt wird: Eine handgefiihrte Blechschere
fiir den professionellen KFZ-Bereich etwa hat ganz
andere Anforderungen zu erfiillen als eine leichte
elektrische Stoffschere in einer Grofischneiderei.

Am Anfang des Entwicklungsprozesses bei Gro-
schopp steht deshalb immer ein detailliertes Anfor-
derungsprofil, das mogliche Nutzergruppen und das
Nutzungsumfeld der Maschine enthdlt. Das ist ein
wichtiger Teil des Pflichten-/Lastenheftes — schlief3-
lich miissen die Gerite so konstruiert sein, dass sie
weder in der Produktion und Montage noch beim
Endkunden unnétige Kosten verursachen. Zudem
sollten sie sich einfach reparieren und warten las-
sen. Das Groschopp-Team klért deshalb in der initi-
alen Analysephase alle Anforderungen an technische
Komponenten, Herstellungsverfahren, die Produk-
tarchitektur und mechanische Details. Basierend auf
den technischen und konstruktiven Anforderungen
des Lasten-/Pflichtenheftes wird zuerst die Leistung
und der Aufbau des benétigten Motors und Getrie-
bes definiert.

Design als Alleinstellungsmerkmal

In der Designkonzeption wird dann der Grundstein
fiir ein attraktives Gerétedesign gelegt — denn gut de-
signte Produkte verkaufen sich besser. Um sich von
seinen Mitbewerbern abzusetzen, muss jedes Pro-
dukt einen gewissen ,,Wow-Faktor“ haben. Das kon-
nen zum Beispiel unerwartete, neue Funktionen
sein. Wichtig ist aber vor allem eine durchdachte
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Gestaltung - der Endkunde sollte erkennen, dass
seine Erwartungen an das Produkt verstanden wur-
den. Eine anwenderfreundliche Gestaltung eines
Gerites entsteht immer aus dem kreativen Spiel mit
bestehenden Elementen und Ideen sowie dem inno-
vativen Einsatz von Technologien und Materialien.

Nach Absprache mit dem Kunden konstruiert
das Groschopp-Team das Gerit schliefllich mithilfe
eines 3D-CAD-Programms. Sehr wichtig wahrend
des gesamten Prozesses ist das Prototyping — denn
offene Fragen lassen sich anhand eines Modells bes-
ser veranschaulichen und kldren. Protoypen kon-
nen je nach Projektphase und Fragestellung ganz
unterschiedlich aussehen: Die Bandbreite reicht
vom einfachen Modell aus Pappe bis zum fertigen
Produkt aus dem hauseigenen 3D-Drucker. Mittels
Rapid Protoyping lassen sich die Ergebnisse wih-
rend des gesamten Entwicklungsprozesses tiberprii-
fen und anpassen - so lange, bis das Produkt reif fiir
die Serie ist.

Autor
Nabila Dewolfs, Vertrieb & Marketing
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INSPECTION

,Keine gewohnliche
Beleuchtungssteuerung”

Sequent Controller fiir komplexe Priifaufgaben

Sebastian Miller, Falcon-Produktmanager flir den Bereich Controller und
zustandig fir technische Fragen, spricht im Interview tber den auf der Vision
2018 neu vorgestellten Sequent Controller LIC-S, den damit vereinfachten
Einstieg in das Shape-from-Shaping-Verfahren sowie mdgliche Anwendungen.

Auf der Vision im vergangenen Jahr

hat Falcon seinen neuen Sequent
Controller LIC-S vorgestellt. Wodurch
zeichnet sich die Beleuchtungssteuerung
aus, wo liegen ihre Vorteile?

Stichwort giinstig: Der LIC-S soll einen
einfachen und vor allem kostengiinstigen
Einstieg in das Shape-from-Shading-Verfah-
ren ermoglichen. Wie genau sieht hier die
Umsetzung aus?

Worin liegt dann der Unterschied
zu anderen Shape-from-Shading-
Systemen und was heif3t kostengiinstig?
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Sebastian Miiller: Der Controller LIC-S ist zundchst eine Erweiterung des bereits erprobten und
mit konstant positiver Kundenresonanz bewerteten Controller LIC-X256N. Der Vorteil des LIC-
S gegeniiber gewohnlichen Beleuchtungssteuerungen ist, dass er wesentlich komplexere Priifauf-
gaben durch den Einsatz von sequenziell ansteuerbaren Segmentbeleuchtungen in Kombination
mit einer Auswertesoftware l6sen kann. Der Controller {ibernimmt hierbei die zeitliche Ansteu-
erung der einzelnen Segmente der Beleuchtung. Ein weiterer Vorteil ist, dass der Kunde bei der
Wahl der zusitzlichen Komponenten, wie Kamera und Auswertesoftware, freie Wahl hat und so-
mit die Option besteht, dass ein Komplettsystem giinstig und einfach aufzubauen ist.

Sebastian Miiller: Shape-from-Shading basiert darauf, dass mit Hilfe einer Segmentbeleuchtung,
Aufnahmen aus mehreren unterschiedlichen Beleuchtungswinkeln entstehen. Das Ausleuch-
ten des Priifobjekts aus verschiedenen Winkeln fiihrt wegen des unterschiedlichen Schatten-
wurfs zu unterschiedlichen Einzelaufnahmen. Diese Einzelaufnahmen werden in der Folge mit
Hilfe einer Software weiterverarbeitet. In der Weiterverarbeitung werden die Merkmale aus den
vier einzelnen Aufnahmen zu einem starken Gesamtmerkmal verarbeitet. Somit ist es moglich,
Strukturunebenheiten besser zu detektieren oder lokale Spiegelungen zu reduzieren. Das Shape-
from-Shading-System besteht dabei grundsitzlich aus den folgenden vier Komponenten: Seg-
mentbeleuchtung, Controller LIC-S, Standard-Kamera und Auswertesoftware. Vom Prinzip her
also wie jedes andere Shape-from-Shading-System auch.

Sebastian Miiller: In der Regel wird eine Shape-from-Shading-Applikation als Komplettsystem
angeboten. Alle Komponenten der Anwendung sind fix und lassen somit wenig bis gar kein Spiel
- bezogen auf die Auswahl der Komponenten - zu. Will man mit Hilfe des LIC-S eine Shape-
from-Shading-Anwendung umsetzen, sieht dies wie folgt aus:

Freie Wahl der Kamera: Die Kamera sollte lediglich ein Triggersignal fiir den Controller LIC-S
bereitstellen. Eine giinstige Industriekamera ist somit ausreichend.

Freie Beleuchtungswahl: Fast alle Beleuchtungen im Falcon-Sortiment sind als Segment- oder
Multiwinkelbeleuchtung lieferbar.

Langlebiger Controller mit gutem Preisleistungsverhltnis: Die positiven Riickmeldungen un-
serer Kunden beziiglich des LIC-X256N waren die Basis fiir den LIC-S. Somit sind grofle Ent-
wicklungskosten ausgeblieben und der Controller kann zu einem fairen Preis angeboten werden.

Freie Wahl der Software: Die Kunden kénnen selbst entscheiden, welchen Funktionsumfang
ihre Auswertesoftware benotigt und ob es sich eventuell lohnt, die Programmierung selbst in die
Hand zu nehmen. So kann beispielsweise eine Auswertung in C++, mit LabView oder Halcon
stattfinden.
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Ein Shape-from-Shading-System

bendtigt neben einem Controller weitere
Komponenten. Wie schaut es denn hier mit
der Kompatibilitit aus?

Wo sehen Sie typische Anwendungen
fiir den LIC-S?

Gibt es schon eine konkrete Anwendung?
Welche Erfahrungen haben Sie respektive
der Kunde mit dem Sequent Controller
bereits gemacht?

Welche Weiterentwicklungen hinsichtlich
Steuerungstechnik diirfen wir von Falcon die
kommenden Jahre erwarten?

www.md-automation.de
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Der Vorteil des LIC-S gegeniiber gewdhnlichen Beleuch-
tungssteuerungen ist, dass er wesentlich komplexere
Priifaufgaben durch den Einsatz von sequenziell ansteu-
erbaren Segmentbeleuchtungen in Kombination mit einer
Auswertesoftware 16sen kann.

Sebastian Miiller: Die Kompatibilitit des LIC-S zu anderen Gerdten ist problemlos. Benotigt
wird zundchst eine Spannungsversorgung. Diese kann je nach Betriebsmodus des LIC-S eine
Ausgangsspannung zwischen +12-24 V (Continuous-Mode) und im Strobe-Mode bis zu +48 V
haben. Zudem muss dem LIC-S mittels eines Triggersignals der Zeitpunkt der Bildaufnahme
mitgeteilt werden, sodass die Beleuchtung aktiviert werden kann. Dieses Triggersignal muss ei-
nen Pegel zwischen +5V und +24 V haben. Da der LIC-S sowohl manuell als auch iiber den PC
programmiert werden kann, ist eine RS232-Schnittstelle verfiigbar. Der LIC-S ist somit quasi
ohne groflen Aufwand zu giangigen anderen Systemen kompatibel. Was die Kompatibilitdt der
verwendeten Kamera zum PC betrifft, sind eine Ethernet oder USB-Verbindung aktuell die gén-
gigen Verbindungen.

Sebastian Miiller: Anwendungen gibt es fiir den LIC-S aufgrund der freien Komponentenwahl
und Flexibilitdt sehr viele. In erster Linie denken wir natiirlich an Shape from Shading. Zudem
sind jedoch auch Multicolour- oder HDR-Anwendungen umsetzbar. Erfahrung haben wir be-
reits mit Shape-from- Shading- und Multicolour-Anwendungen. Multicolour bezieht sich dabei
auf den gezielten Einsatz unterschiedlicher Wellenldngen. Durch den Einsatz des LIC-S in Kom-
bination mit Beleuchtungen unterschiedlicher Wellenlédnge, kénnen Bauteile in einer Applika-
tion auf unterschiedliche Farbmerkmale gepriift werden. So kann beispielsweise in der ersten
Sequenz ein Logo der Farbe X auf korrekten Druck kontrolliert werden, wihrend in einer zwei-
ten Sequenz durch den Einsatz einer anderen Wellenldnge eine Struktur Y auf der Verpackung
kontrolliert wird. Spinnt man das Rad der verschiedenen Anwendungen weiter, landet man recht
schnell bei den Anwendern: Als Hauptanwender sieht Falcon Anlagenbauer, welche aus Platz-,
Kosten- und Effizienzgriinden ihre Anwendung vereinfachen méchten. So ist es durch die Ver-
wendung des LIC-S méglich, mehrere Merkmale in einer Station zu priifen. Der Controller ak-
tiviert beispielsweise mit dem ersten Triggersignal eine Dunkelfeld-Beleuchtung und mit dem
zweiten ein Auflicht. So kann zundchst die Position des Bauteils gepriift und im zweiten Schritt
noch ein Barcode auf der Oberfliche ausgelesen werden.

Sebastian Miiller: Da der LIC-S in Deutschland erst seit 2019 offiziell angeboten wird, liegen Er-
fahrungsberichte bislang hauptsédchlich aus Malaysia vor. Dort wird der LIC-S produziert und
nahezu jede verbaute Falcon-Beleuchtung mit einem LIC-S oder LIC-X256N betrieben. Hinzu
kommt, dass wir grofles Vertrauen in das Know-how unserer Kunden haben. Diese arbeiten tag-
taglich mit Controllern und kennen den Markt. Die grofie Nachfrage auf Kundenseite bestitigt
uns, mit dem LIC-S einen richtigen Schritt gegangen zu sein.

Sebastian Miiller: Im Bereich der Steuerungstechnik arbeitet Falcon aktuell in vielen Bereichen.
Die Beleuchtungen werden immer smarter, kommunikativer, benutzerfreundlicher und leis-
tungsstirker. So ist beispielsweise Industrie 4.0 ein grofies Thema. Zudem wird das Spektrum an
externen Controllern in néchster Zeit stetig zunehmen.

Kontakt

Falcon Illumination MV GmbH & Co. KG,
Untereisesheim

Tel.: +49 7132 991 69 0
www.falcon-illumination.de
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Sicheres Miteinander

Sensorbaukasten fiir eine sichere Mensch-Roboter-Kollaboration

Jahrelang wurden Mensch und Roboter aus Sicherheitsgriinden raumlich getrennt. Heute allerdings sind Produktivitats-
steigerungen sowie der demografische Wandel mit zunehmend alteren Erwerbstatigen Antrieb, das Potenzial von Mensch-
Roboter-Kollaborationen zu heben. Wenn sich jedoch beide einen Arbeitsraum teilen, spielt das Thema Sicherheit eine
zentrale Rolle. Sichere Sensorik ist hier ein essentieller Baustein.

Cobots (= Collaboration + Robot) sind aktuell
dabei, die industrielle Welt zu veriandern. Im
Unterschied zur Kooperation teilen sich bei
der Mensch-Roboter-Kollaboration (MRK)
Mensch und Roboter einen Arbeitsraum. So
werden die Stiarken bzw. Vorteile der Maschine
wie Zuverldssigkeit, Ausdauer und Wiederhol-
genauigkeit mit den Stirken des Menschen,
also Geschicklichkeit, Flexibilitdit und Ent-
scheidungsvermdgen, kombiniert.

Bei solchen Mensch-Roboter-Kollaboratio-
nen tiberschneiden sich die Arbeitsraume von
Mensch und Roboter raumlich und zeitlich.
Fiir MRK werden Leichtbauroboter eingesetzt,
die Lasten von etwa 10 kg bewegen konnen.
Als Serviceroboter sollen sie Menschen bei
korperlich belastenden oder monotonen Ar-
beiten unterstiitzen. Typische Einsatzgebiete
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sind unter anderem Pick&Place-Applikatio-
nen, das Handling zwischen verschiedenen
Produktionsschritten oder Follow-the-Line-
Anwendungen, bei denen der Roboter eine
vorgeschriebene Bewegungsbahn exakt aus-
fithren muss, wie zum Beispiel beim Nachfah-
ren einer Kontur oder Klebearbeiten. Bei der
technischen Umsetzung von Roboterappli-
kationen kommt der sicheren Sensorik eine
Schliisselrolle zu: Um aber allen Anwendun-
gen in puncto Sicherheit gerecht zu werden,
ist ein Baukasten an sicheren Sensoren not-
wendig.

Wenn das Eingreifen des Menschen in den
Produktionsprozess prinzipiell nicht notwen-
dig oder unerwiinscht ist, werden Maschi-
nen und Anlagen mit mechanischen rdumlich
trennenden Schutzeinrichtungen umgeben.

Fiir solche Roboterzellen gilt, dass sie in der
Regel nur fiir Service-Zwecke betreten werden
miissen. Fiir diesen Zugang sind Schutztiiren
geeignet, die ihrerseits jedoch mit Schutztiir-
sensoren abgesichert werden miissen: Wird
eine Schutztiir gedffnet, erkennt der Sensor
dies und erzeugt ein Abschaltsignal fiir die si-
chere Maschinensteuerung.

Wann zuhalten?

Je nach Anforderung, Einbausituation und ap-
plikativen Randbedingungen kommen ver-
schiedene Betitigungsprinzipien und Bau-
arten zum Einsatz: Beriihrungslos sichere
magnetische Sensoren stellen bei verdecktem
Einbau eine sehr wirtschaftliche Losung dar,
wihrend sichere RFID-basierte Sensoren, zum
Beispiel der Sicherheitsschalter PSENcode,
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eine maximale Freiheit bei der Montage er-
moglichen und héchsten Manipulationsschutz
gewidhrleisten.

Wenn Schutzeinrichtungen zum Beispiel
bei engen Platzverhéltnissen nah an einer ge-
fahrlichen Bewegung platziert werden miis-
sen, besteht die Gefahr des gefahrlichen Nach-
laufs. Hier ist die Verwendung einer sicheren
Zuhaltung notwendig. Mechanische Zuhal-
tungen mit Federkraftverriegelung wie bei-
spielsweise PSENmech oder integrierte sichere
Schutztiirsysteme wie PSENsgate, PSENmlock
und PSENslock des Automatisierers Pilz tiber-
nehmen diese Aufgaben. Zu all diesen techni-
schen Sensorprinzipien gibt es eine Vielzahl
von Gerdtevarianten, so dass praktisch alle
denkbaren Uberwachungsszenarien realisiert
werden konnen.

Optisch oder taktil absichern?

Fir die funktionale Sicherheit des Material-
Handlings bei Robotern, die zwar keinen
Schutzzaun, aber eine Umhausung haben,
kénnen die Sicherheits-Lichtgitter PSENopt II
eingesetzt werden. Sie dienen dem sicheren
Eingriff in den Produktionsprozess und erfiil-
len je nach Anforderung Finger- und Hand-
schutz und - neu - auch Korperschutz. Weil
sie so robust konstruiert sind und ihre Spiegel
die unvermeidbaren Verluste des Laserlichts
gegeniiber Standard-Spiegeln um 50 Prozent
auf nun 10 Prozent reduzieren, lassen sich mit
ihnen Flichen von bis zu 125 m? allein durch
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ein Lichtgitter PSENopt II zuverldssig iiber-
wachen. Pilz bietet diese Lichtgitter sowohl
als Typ 4 fir Anwendungen bis zur hochsten
Sicherheitskategorie Performance Level (PL)
e gemafs EN/IEC 61496-1/-2 als auch als Typ
3 fir Applikationen der Sicherheitskategorie
PL d. Letztere eignen sich vor allem fiir Robo-
ter-Applikationen. Somit ist es nicht erforder-
lich, auf teurere Typ-4-Lichtgitter auszuwei-
chen, wenn PL d gefordert ist.

Um verschiedenen Anforderungen ge-
recht zu werden, lassen sich die PSENopt II-
Lichtgitter mit Sicherheitsschaltmatten und
den 2D-Sicherheits-Laserscannern PSEN-
scan kombinieren, mit denen mehrere Zonen
gleichzeitig tiberwacht werden konnen. Die
Starke von Scannern liegt in ihrer Vielseitig-
keit: So reicht das Anwendungsspektrum von
der stationdren Flicheniiberwachung tber
Fahrerlose Transportsysteme (FTS) bis hin zur
Mensch-Roboter-Kollaboration (MRK).

Vor allem der Hintertretschutz hat in den
vergangenen Jahren eine immer groflere Be-
deutung bekommen. Mit einer Reichweite von
5,5 m fiir den Sicherheitsbereich und einem
Offnungswinkel von 275° kann der Sicher-
heits-Laserscanner PSENscan von Pilz auch
grof3e Flichen mit einem Gerit abdecken. Der
bis zu 40 m reichende Warnbereich erlaubt
es, dass beispielsweise eine Person rechtzeitig
durch ein akustisches Signal gewarnt wird, be-
vor die Maschine in einen kostspieligen Still-
stand versetzt wird.

AUTOMATION

Fiir die Absicherung von Roboter-Applikationen
stehen zahlreiche Sensoren zur Verfiigung: Sicher-
heitsschalter zur Uberwachung von Positionen und
trennende Schutzeinrichtungen, fiir die Flichen- und
Raumiiberwachung optische oder taktile Sensoren.

Sensorik direkt am Roboter

Wenn sich Mensch und Roboter einen ge-
meinsamen Arbeitsraum teilen, dann wird
versucht, die Sicherheit der Applikation durch
Sicherheitskomponenten und -funktionen im
oder am Roboter unterstiitzend zu realisieren.
Beispielsweise werden sichere Bewegungs-
funktionen im Roboter mit Nahfeldsensoren,
mit integrierter Momentiiberwachung im Ro-
boter oder mit einer den Roboter umbhiillen-
den taktilen Sensorik kombiniert. Die Bewe-
gungen bei dieser Art von Roboterapplikation
sind dabei im Allgemeinen deutlich langsamer
als in vollautomatisierten Anwendungen. Sol-
che Sicherheitsphilosophien sind Stand heute
im Bereich Service-Robotik in Verbindung
mit Mensch-Roboter-Kollaboration realisiert,
es konnen unter Beriicksichtigung anderer Si-
cherheitsanforderungen damit auch Applika-
tionen umgesetzt werden.

Autor
Martin Bellingkrodt, Product Manager Sensors

Kontakt
Pilz GmbH & Co. KG, Ostfildern
Tel.: +49 711 340 90 - www.pilz.com
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DRIVES & MOTION

Testphase im All

Kompakte DC-Servomotoren in einem Weltraum-Cobot

Die Raumfahrt-Division von Airbus entwickelte einen kinstlichen Assistenten flir Astronauten. Er unterstitzt seit Juni die
Besatzung der Internationalen Raumstation ISS bei mehreren Experimenten. Zugleich wird der kleine Helfer selbst auf seine
Tauglichkeit fur spatere Aufgaben geprift und weiterentwickelt. Kompakte und leichte DC-Servomotoren erlauben ihm, sich

an Bord frei zu bewegen.

Airbus hatte die Konzeption des kugelfor-
migen Flugbegleiters Cimon (Crew Interac-
tive Mobile Companion), der frei im Raum
schwebt, zundchst im Rahmen einer eigen-
finanzierten Studie untersucht. Im August
2016 kam dann der Auftrag vom Raumfahrt-
management des Deutschen Zentrums fiir
Luft- und Raumfahrt (DLR), das Projekt zu
verwirklichen. Das gelang einem rund fiinf-
zigkopfigen Team von Airbus, dem DLR sowie
der Ludwig-Maximilian-Universitit Miinchen
(LMU) in weniger als zwei Jahren. Zudem wa-
ren Experten des Computerherstellers IBM
dabei, auf dessen Watson-Technologie die
kiinstliche Intelligenz (KI) des Cimon-Pro-
jekts beruht. Dank ihr lernt der kleine Helfer
selbstandig sich im Raum zu bewegen, Wissen
zu sammeln und seinen menschlichen Partner
zu erkennen, um mit ihm zu kommunizieren.

48

Experimente im All

Als Teil der Horizons-Mission flog der Astro-
nauten-Assistent im Juni 2018 zur ISS. Hier
entwickeln die groflen Raumfahrtnationen ge-
meinsam Losungen fiir die globalen Heraus-
forderungen unserer Gesellschaft ,,Gesundheit,
Umwelt und Klimawandel“ sowie ,,Digitalisie-
rung, Industrie 4.0, Energie und Mobilitat von
Morgen®. Als Technologie-Experiment soll Ci-
mon die Zusammenarbeit von Menschen und
intelligenten Maschinen an Bord der ISS de-
monstrieren. Mitglieder der Besatzung kénnen
mit seiner Hilfe Checklisten oder Prozeduren
abarbeiten und dabei auch in einen echten Di-
alog mit dem Assistenten treten.

Der Einsatz von ,,Projekt Cimon*“ blieb zu-
néchst im Wesentlichen auf drei Experimente
beschrinkt, die er zusammen mit dem deut-
schen Crewmitglied und zeitweiligen Kom-

mandanten Alexander Gerst absolvierte. Ge-
meinsam machten sie sich dran, die Farben
des Rubik-Zauberwiirfels zu sortieren und
fiihrten einen Versuch mit Kristallen sowie
ein medizinisches Experiment durch. Dabei
unterstiitzte der kiinstliche Assistent bei Lern-
prozessen, gab Schritt-fiir-Schritt-Anleitun-
gen, priifte die Erledigung mit Hilfe seiner
eingebauten Kamera und griff bei Bedarf auch
verbal korrigierend ein.

Propellerantrieb fiir Cimon

An Bord der ISS schwebt der Medizinball-
grofie Assistent trotz seiner fiinf Kilo Gewicht
schwerelos im Raum. Damit er sich zielgerich-
tet bewegen kann und dabei nicht aneckt, ist
er mit sieben rohrenformigen Luftdiisen aus-
gestattet, in denen jeweils zwei kleine Propel-
ler untergebracht sind. Sie erlauben ihm auch
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Die kompakten biirstenlosen DC-Servomotoren sind bei 8 mm Durchmesser
lediglich 24,1 mm lang und liefern ein Drehmoment von 1,1 mNm.

korpersprachliche Interaktion. ,Vier Roh-
ren sind in der x-Achse ausgerichtet und fiir
Vor- und Zuriickfahren zustindig, wo wir die
hochste Geschwindigkeit brauchen’, erldutert
Philipp Schulien, Science Engineer bei Airbus
in Friedrichshafen. ,Bei entsprechender An-
steuerung der einzelnen Propeller geben sie
dem Missionsbegleiter auch die Fahigkeit zu ni-
cken oder den Kopf zu schiitteln. Zwei Réhren
sind fiir die seitliche Bewegung, eine ist fiir Auf
und Ab ausgerichtet. Diese Anordnung - an-
stelle je eines groferen Propellers pro Achse —
wurde unter anderem auch wegen der strengen
Larmschutzbestimmungen der ISS gewdhlt.”

Wenn der kleine Helfer mit einem Crew-
mitglied zusammenarbeitet, soll er sich in ei-
ner Box aufhalten, einem gedachten Quader
im Luftraum der Station. Um an Ort und Stelle
zu bleiben, muss der Astronauten-Assistent
Cimon allerdings einigen Aufwand betreiben,
denn sein zuléssiger Aufenthaltsbereich be-
wegt sich mit der stindigen Rotation der ISS
ebenfalls im Kreis. Auflerdem wird die Luft
an Bord standig umgewilzt. Der herrschende
Luftstrom und die Rotation wiirden ihn ohne
Gegenwehr schnell an die nichste Bordwand
driicken. Die Propeller in seinen Luftdiisen ge-
ben deshalb regelmiflig kleine Schubimpulse
zur Positionskorrektur.

Viel Antriebskraft, geringes Gewicht

Die verschiedenen Bewegungen des Missi-
onsbegleiters werden durch die Zu- und Ab-
schaltung einzelner Propeller sowie iiber die
Drehzahl der jeweiligen Antriebsmotoren ge-
steuert. Letztere sind biirstenlose Servomo-
toren der Serie 0824...B aus dem Portfolio
des Antriebsherstellers Faulhaber. Ein Speed-
Controller des gleichen Herstellers (SC1801)
tibersetzt die Befehle der Navigationssoftware
und regelt die Drehzahl entsprechend. Phi-
lipp Schulien nennt gleich mehrere Griinde
fiir die Wahl: ,Motoren von Faulhaber haben
sich bereits in der Raumfahrt bewahrt. Da bei
der Beférderung ins All jedes Gramm und je-
der Kubikzentimeter zihlt, brauchen wir im-
mer moglichst viel Antriebskraft bei moglichst

www.md-automation.de

geringem Gewicht und Volumen. Die ge-
wihlte Kombination ist ausgesprochen kom-
pakt. Daneben sind absolute Zuverlassigkeit,
Langlebigkeit und Wartungsfreiheit wichtig.
Nicht zuletzt sollen die Antriebe auch mog-
lichst wenig Energie verbrauchen und sehr
leise sein, um die Crew nicht durch zusitzli-
che Gerduschentwicklung zu belasten.“ Aus
denselben Griinden sind noch weitere Moto-
ren von Faulhaber zur ISS geflogen: Sie treiben
die Peristaltikpumpen fiir ein Bioexperiment
an, das ebenfalls wihrend der Horizons-Mis-
sion durchgefiihrt wird.

Die Zukunft des Cobots

Der Astronautenassistent soll nach Abschluss
der Mission an Bord bleiben und sein eige-
nes Training weiterfithren. Seine Riickmel-
dung wird den Entwicklern auf der Erde hel-
fen, das Konzept zu perfektionieren. So soll er
nach der Probe- und Lernphase einmal in der
Lage sein, bei technischen Problemen Losun-
gen vorzuschlagen. Er koénnte zum Beispiel
Reparaturarbeiten anleiten, indem er die né-
tigen Schritte ansagt und einen Laserpointer
auf zu l6sende Schrauben richtet. Geplant ist
auch, dass er eines Tages selbstdndig Funktio-
nen oder Zustande von Einrichtungen an Bord
tiberwacht und bei auftretenden Schwierig-
keiten als Frithwarnsystem fungiert. Mit sol-
chen Fihigkeiten konnte der Assistent dann
zum Beispiel bei Langzeitmissionen zu Mond
oder Mars wichtige Aufgaben iibernehmen.
Da ,,Projekt Cimon® auch licheln und Witze
erzahlen kann, sind kiinftig auch irdische Va-
rianten des kleinen Helfers geplant, die zum
Beispiel in Krankenhdusern oder im sozialen
Bereich arbeiten.

Autoren
Andreas Seegen, Leiter Marketing bei Faulhaber
Ellen-Christine Reiff, Redaktionsbiiro Stutensee

Kontakt
Dr. Fritz Faulhaber GmbH & Co. KG, Schénaich
Tel.: +49 7031 638 0 - www.faulhaber.com
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Deutscher Innovationspreis
fiir Cimon

Der Gewinner des Deutschen Innovationspreises 2019
in der Kategorie GroBunternehmen ist Airbus mit dem
robotischen Assistenzsystem Cimon. Die Begriindung:
Cimon ist der erste autonom freifliegende Roboter auf
der Internationalen Raumstation (ISS), und hat damit
zum ersten Mal die Technologie der Kiinstlichen Intelli-
genz auf die ISS gebracht. Der Roboter erkennt die
menschliche Sprache und kann so mit der Besatzung
interagieren. Die Jury, die Stimme und Sprache als die
Mensch-Maschine-Schnittstelle der Zukunft bewertet,
zeigte sich beeindruckt.

Der Deutsche Innovationspreis wurde zum zehnten Mal
verliehen — von der WirtschaftsWoche, Accenture und
EnBW. Neben Airbus (iberzeugten die Unternehmen
Celonis und Blickfeld die Jury mit ihrer Innovations-
kraft. Ausgezeichnet wurden sie am 29. Mdrz 2019 im
feierlichen Ambiente des Miinchner Kesselhauses vor
rund 250 geladenen Gésten aus Wirtschaft, Politik,
Forschung und Gesellschaft.

www.der-deutsche-innovationspreis.de
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Eine helfende Hand mehr

Diinnringlager in Roboterarm an der AuBenseite der ISS

Der Roboterarm Caesar
iibernimmt Serviceaufgaben
an der Auflenseite der ISS.

Caesar ist ein drei Meter langer Roboterarm mit sieben Gelenken. Er wird rund 400 Kilometer Gber der Erde an der
AuBenseite der Internationalen Raumstation seinen Dienst verrichten. Seine Aufgabe: Er soll bei wissenschaftlichen und
kommerziellen Experimenten in der Schwerelosigkeit unterstiitzen. Im Roboterarm sind auch Dlnnringlager verbaut.

Der 60 Kilogramm schwere Roboterarm wird
in die Schwerelosigkeit der ISS transpor-
tiert und dort in 400 Kilometern Hohe iiber
der Erdoberfliche installiert. Hier wird der
faltbare und extrem bewegliche Roboterarm
kiinftig arbeiten und sich um taumelnde oder
nicht kooperative Satelliten kiimmern, sie
greifen und stabilisieren. Das Deutsche Zent-
rum fiir Luft- und Raumfahrt, Entwickler von
Caesar, hat viel Erfahrung mit Robotern im
Weltraum. Mit dem Projekt Rokviss (Robotic
Components Verification on the ISS) war von
2005 bis 2010 bereits ein Roboter vom DLR an
der ISS im Einsatz. In den Gelenken des Robo-
ters sorgten Kaydon-Diinnringschrigkugella-
ger von Rodriguez erfolgreich fiir reibungslose
Bewegungen. ,Die Lager sind im Weltraum
tiber Jahre bewidhrt®, bestitigt Erich Kramer
vom DLR-Institut fir Robotik und Mechat-
ronik in Oberpfaffenhofen, das im On-Orbit
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Servicing Projekt Deos seine Entwicklungen
stetig weiterfithrt. ,Hohe Belastbarkeit, Zu-
verldssigkeit und eben die Erfahrung im Welt-
raumeinsatz waren entscheidende Argumente
fiir die Dinnringlager, die Rodriguez im Pro-
gramm hat.”

Erfahrungen mit Rokviss nutzen

Fiir Caesar konnten die Forscher auf die zahl-
reichen Erfahrungen mit Rokviss zuriickgrei-
fen, der zum Teil von der Erde aus gesteuert
wurde. ,Wir haben bei Rokviss getestet, wie
prazise sich der Roboterarm mit einem Joy-
stick mit so genannter Kraftriickmeldung an
der ISS steuern ldsst. Dabei spiirt der Bedie-
ner am Boden die Kraft, mit der der Roboter
im Weltraum gegen seine Umgebung driickt®,
erkldrt Rokviss-Projektleiter Klaus Landzet-
tel. Der Prototyp des Weltraumroboterarms
wurde 2011 mit einer Sojus-Kapsel zuriick

auf die Erde gebracht und diente den Wis-
senschaftlern mit seinen Daten {iber den Ver-
schleif3zustand als Grundlage fiir den Bau des
neuen Modells. Caesar ist nun die Fortfiih-
rung der kraft- und drehmomentgeregelten
Robotersysteme des DLR und das Weltraum-
Pendant zu den gegenwirtigen Servicerobo-
tern, die in der Fertigung und fiir Mensch-
Roboter-Kooperationen eingesetzt werden.
Die neue Robotergeneration vereint innova-
tive Elektronik und Mechanik. So verfiigt der
Roboter iiber sieben Freiheitsgrade. Diese An-
zahl frei wihlbarer Bewegungsmoglichkei-
ten entspricht dadurch der des menschlichen
Arms, was ihm gegentiber Standardrobotern
eine hohere Flexibilitt verleiht. Basis des fiir
Erkundung und Assistenz im Weltraum entwi-
ckelten Roboters ist der Leichtbauroboter III,
der 2003 vom Institut entwickelt und an den
Roboterhersteller Kuka transferiert wurde.
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Reibungslose Bewegungs- und
Kraftregelung

Caesar kann semi-autonom, teleoperiert oder
mit Teleprasenz und Kraftriickkopplung be-
trieben werden. Die Impedanzregelung macht
die Gelenke des Arms nachgiebig und ver-
hindert Beschddigung an den Objekten. Die
eingebaute Drehmomentsensorik stellt unge-
wollten Kontakt mit der Umgebung fest und
ermoglicht entsprechende Reaktionen, was
vor allem in der Zusammenarbeit mit As-
tronauten ein wesentliches Sicherheitsmerk-
mal darstellt. Da es keine Schwerkraftbelas-
tung im Raum gibt, haben alle Verbindungen
die gleiche Drehmomentfahigkeit. Fiir die rei-
bungslose Bewegungs- und Kraftregelung sor-
gen schnelle Regelkreise in den Gelenken und
ein Hochgeschwindigkeits-Echtzeit-Kommu-
nikationsbus, der die Gelenke mit der Ro-
bot Control Unit (RCU) verbindet. Die Ver-
bindungskonstruktion sieht eine Hohlwelle
vor, um eine interne Verkabelung zu ermog-
lichen. ,Die Gelenke bestehen jeweils aus

einem Synchronmotor mit Kommutierungs-
sensor, einem harmonischen Antriebszahn-
rad und Schriglagern, dem Drehmomentsen-
sor und einem gemeinsamen Positionssensor",
erklirt Erich Krdmer vom DLR. Ausgewdhlt
wurden Diinnringschrigkugellager, die be-
sonders effizient sowohl Radial- als auch Axi-
alkrdfte aufnehmen konnen und dabei beson-
ders raumsparend sind. ,,Die Reali-Slim-Serie,
der die hier verwendeten Diinnringlager ent-
stammen, besteht unter hirtesten Einsatzbe-
dingungen’, bestitigt Ulrich Schroth, Product
Manager bei Rodriguez. ,,Sie bieten kompak-
tes Design, hohe Genauigkeit und sind ideal
fiir solch anspruchsvolle Anwendungen.

Dauergast im Orbit

Da in Zukunft die meisten Dienstleistungen
fiir geostationdre Satelliten erbracht werden,
sind die Strahlungshirte und die Lebensdauer
von Caesar auf fiinfzehn Jahre Betrieb im geo-
stationdren Orbit kalkuliert. Der gesamte Ro-
boter ist fiir Temperaturen zwischen -20°C bis

DRIVES & MOTION

Der Schliissel zur hohen Leistungsfihigkeit von
Caesar sind seine sieben intelligenten impedanz- und
lagegeregelten Gelenke. Rodriguez lieferte dazu die
Diinnringlager von Kaydon.

+60 °C ausgelegt. Geplant ist, dieses System
auch fiir weitere Anforderungen zu bauen.
Dazu muss es an verschiedene Tréger, Satel-
liten oder Raumfahrzeuge angepasst werden
konnen. Die Produktion und Qualifizierung
des Systems miissen effizient und genau sein,
um den wirtschaftlichen Erfolg zu ermégli-
chen. ,,Falls ein Technologietransfer des Cae-
sar-Weltraumroboters an einen Industriepart-
ner zustande kommt, wird es sicher auch mit
Rodriguez zu weiterer Zusammenarbeit kom-
men’, resumiert Erich Kramer.

Autor
Nicole Dahlen, Geschiftsfiihrerin Vertrieb,
Marketing und Organisation

Bilder © DLR

Kontakt
Rodriguez GmbH, Eschweiler
Tel.: +49 24 03 780 0 - www.rodriguez.de
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AUTOMATION

Martin Mller, Leiter der Business

Unit Automation Infrastructure, erklart
uns im Interview, warum er in TSN
plus OPC UA eine nahezu historische
Chance sieht, aus einer aktuell hetero-
genen Standard-Landschaft einen ein-
heitlichen Standard hervorzubringen.

_Historische Chance®

TSN plus OPC UA als herstelleriibergreifender Standard
fiir die zukiinftige industrielle Kommunikation

Phoenix Contact setzt auf TSN plus OPC UA.
Einen Plan B hinsichtlich eines internationa-
len Standards brauchen Sie nicht, erklirten Sie
in einem Interview im vergangenen Jahr. Was
ist heute Ihre Sicht auf die Dinge?

Wie weit ist man denn in puncto
Spezifikation?

Was sind die Hauptfragen, die hinsichtlich
TSN geklirt werden miissen?

Hinter TSN steht ja kein einzelner Standard.
Es ist eher eine Art Basistechnologie. Wie soll
dann hieraus ein einheitlicher internationaler

Standard hervorgehen?
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Martin Miiller: An unserer Auffassung hat sich nichts verdndert. Phoenix Contact sieht nach wie
vor die nahezu historische Chance, mit allen international wichtigen Playern der Automatisie-
rungstechnik gemeinsam zu einem herstelleriibergreifenden Standard in der industriellen Kom-
munikation zu kommen. Seit der von Thnen zitierten Aussage hat sich aber auch eine Menge ge-
tan, und die FLC-Arbeitsgruppen (Field Level Communication) innerhalb der OPC Foundation
haben ihre Aktivititen aufgenommen. Es miissen zwar noch viele Spezifikationsarbeiten erledigt
werden, aber wir sind sehr zuversichtlich, dass dies im Verbund der beteiligten Unternehmen
sehr gut gelingen wird.

Martin Miiller: Wie bereits erwihnt, haben sich die relevanten Arbeitsgruppen gerade formiert
und beginnen mit den Spezifikationsarbeiten. Die Aktivititen starten allerdings auch nicht bei
Null, da auf den bisherigen Ergebnissen der sogenannten Shapers-Gruppe der PI (Profinet over
TSN), der ODVA (Ethernet-IP over TSN) und nicht zuletzt der OPC Foundation aufgesetzt wird.

Martin Miiller: Wesentliche Fragestellungen beziiglich TSN sind die Festlegung der Grundme-
chanismen und Protokolle sowie des Netzwerk-Managements und der Konfiguration der Systeme.

Martin Miiller: Hinter dem Kiirzel TSN verbergen sich tatsichlich eine Reihe von Standards, die
in den IEEE 802.1-Arbeitsgruppen spezifiziert wurden. Ziel dieser Aktivititen ist es, iiber Ether-
net-Netzwerke deterministische Dienste bereitzustellen, die den Pakettransport bei begrenz-
ter Latenz und geringer Variation der Paketverzogerung ermdglichen. Fiir die Anforderungen
der Automatisierungstechnik werden allerdings nicht alle unter dem Kiirzel TSN subsumierten
Standards bendétigt. Hier ist es die Aufgabe der FLC-Arbeitsgruppen in der OPC Foundation,
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Wo liegen die Vorteile von TSN plus OPC UA
respektive Profinet mit TSN?

Was bedeutet diese Losung fiir
bestehende Technologien?

Wie sehen Thre konkreten Schritte bei der
Umsetzung von TSN plus OPC UA aus?

Inwieweit beeinflusst 5G diese Entwicklung?

Welche Rolle sprechen Sie der fiinften
Mobilfunkgeneration im Kontext von

www.md-automation.de

Industrie 4.0 zu?

AUTOMATION

[SN als Basissystem kann perspektivisch
samtiiche Ethermnet-basierten Feldbussysteme
in der Automatisierungstechnik ersetzen.

die entsprechenden Standards basierend auf den Arbeiten der IEC/IEEE 60802 (Time Sensitive
Networking Profile for Industrial Automation) festzuschreiben sowie dort, wo erforderlich, um
automatisierungsspezifische Definitionen zu ergdnzen. So wird daraus der herstelleriibergrei-
fende Standard fiir die zukiinftige industrielle Kommunikation.

Martin Miiller: TSN als Basissystem ist mit seinen technischen Features in der Lage, alle An-
forderungen der Automatisierungstechnik nach Deterministik und geringer Latenz bei gleich-
zeitiger IT-Konvergenz zu erfiillen. Es kann damit perspektivisch simtliche Ethernet-basierten
Feldbussysteme, die fiir diese Anwendungsfelder entwickelt wurden, ersetzen. Dadurch ergibt
sich eine herstellerunabhingige, international standardisierte Basistechnologie, die sich in allen
Ebenen der Kommunikationssysteme einsetzen lasst. OPC UA wiederum ermoglicht mit sei-
nen standardisierten Kommunikationsmechanismen, wie beispielsweise Publish/Subscribe (kurz
Pub/Sub), und einem einheitlichen Informationsmodell eine transparente und sichere Daten-
iibertragung tiber Herstellergrenzen hinweg. Aufwendige Gateways zwischen verschiedenen Sys-
temen konnen also entfallen

Martin Miiller: Mit der Verfiigbarkeit der Technologien rund um OPC UA und TSN werden
heutige, bestehende Losungen Stiick fiir Stiick in Richtung dieses neuen Standards migrieren. In
Abhingigkeit von der derzeit installierten Basis und den Unterschieden zum Standard-Ethernet
geschieht dies bei den aktuellen Ethernet-basierten Systemen unterschiedlich schnell. Fiir weit
verbreitete Systeme, wie beispielsweise Profinet, wird es entsprechende Migrationsstrategien ge-
ben, die dem Anwender einen sukzessiven Ubergang in die neuen Technologien erméglichen.

Martin Miiller: Neben der aktiven Mitarbeit in den FLC-Arbeitsgruppen in der OPC Founda-
tion beschaftigt sich Phoenix Contact konkret mit der Entwicklung von TSN-basierten Endge-
riten und Kommunikationsinfrastruktur. Ziel ist es, parallel zu den Spezifikationsaktivititen die
Hard- und Software bereits umzusetzen und dann in den Testbeds zusammen mit den Losungen
anderer Hersteller zu erproben. Reale verkaufsfihige Gerdte sind allerdings in diesem Jahr noch
nicht zu erwarten.

Martin Miiller: 5G ist eine Technologie, die wie TSN zum Ziel hat, eine Kommunikations-Infra-
struktur zur Verfiigung zu stellen, die eine hohe Deterministik und geringe Latenz bietet. Inso-
fern ergdnzt 5G TSN optimal im Bereich der drahtlosen Ubertragungstechnologien.

Martin Miiller: In einem Punkt sind sich alle Experten einig: In zukiinftigen Systemen wird die
Anzahl der Teilnehmer drastisch steigen. In Automatisierungssystemen miissen somit immer
mehr Sensoren und Aktoren mit den Steuerungen und bis in die Cloud vernetzt werden. Auf
diese Weise lassen sich flexible Produktionssysteme, die schnell an geinderte Rahmenbedingun-
gen angepasst werden konnen, effektiv umsetzen. Eine smarte Intralogistik auf Basis von fahrer-
losen Transportsystemen verbindet dabei die einzelnen Fertigungssysteme miteinander und
muss deswegen drahtlos in die Kommunikationsarchitekturen eingebunden sein. (agry)

Kontakt

Phoenix Contact Electronics GmbH,

Bad Pyrmont

Tel.: +49 5281 946 0 - www.phoenixcontact.com
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Ordnung im Chaos

Wie der Griff-in-die-Kiste von maschinellen Lernverfahren profitiert

Roboter, die chaotisch gelagertes Schittgut vereinzeln, bendtigen eine leistungsstarke Bildverarbeitung. Maschinelles
Lernen bringt diese auf ein neues Niveau und macht Griff-in-die-Kiste-Systeme in Produktionen performanter.

Auch wenn der Automatisierungsgrad in Pro-
duktionen bereits sehr hoch ist, werden unge-
ordnet vorliegende Bauteile oder Schiittgut in
Kisten oder Gitterboxen meist noch von Hand
vereinzelt. Das ist zum einen zeit- und kosten-
intensiv, zum anderen eine eintonige, nicht er-
gonomische Aufgabe. An sich gute Vorausset-
zungen, um diese Tétigkeit zu automatisieren
- zum Beispiel mit Riitteltopfen. Doch diese
bendtigen viel Platz, konnen Bauteile bescha-
digen und miissen obendrein fiir jedes Werk-
stiick neu konfiguriert werden. Eine weitere
Moglichkeit wire ein Handhabungsroboter,
der das Vereinzeln iibernimmt. Diese sind vor
allem dann besonders stark, wenn die Einsatz-
umgebung sehr strukturiert und eine immer
gleiche Aufgabe auszufiihren ist. Schiittgut je-
doch liegt per Definition immer anders vor,
sodass eine Griff-in-die-Kiste-Losung trotz
der bisher noch expliziten Programmierung
effizienter Suchalgorithmen bedarf.
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Hinzu kommt, dass existierende Losungen
noch nicht schnell und zuverléssig genug fiir
eine gute Performanz sind. Das kann an den
Bauteilen liegen: Zum Beispiel bei diinnen,
glanzenden Blechteilen gab es noch Schwie-
rigkeiten bei der Bildverarbeitung und nicht
einmal in zehn Prozent der Fille konnte der
Roboter einen erfolgreichen Griff ausfithren.
Diese Schwierigkeiten adressieren die Forscher
des Fraunhofer-Instituts fiir Produktionstech-
nik und Automatisierung IPA mit ihrer Arbeit.

Bildverarbeitungs-Software bp3

Moglich macht den roboterbasierten Griff-in-
die-Kiste unter anderem die IPA-Bildverarbei-
tungs-Software bp3. Uber ein CAD-Modell
werden die zu greifenden Werkstiicke automa-
tisch eingelernt. 3D-Sensoren iiber der Robo-
terzelle oder gegebenenfalls auch am Greifer
erzeugen eine Punktewolke der Werkstiicke im
Ladungstrager. Damit berechnet die Software

innerhalb von tiblicherweise ein bis zwei Se-
kunden die Lage der Werkstiicke. Die Soft-
ware ermittelt zudem die besten Greifpunkte
und generiert die Bahn fiir die Entnahme. Da-
mit diese prozesssicher durchgefiithrt werden
kann, wird die Entnahme zunichst simuliert.
Diese Simulation berticksichtigt neben dem
Greifer mit eventuellen Zusatzachsen auch die
Kinematik des Roboters selbst. Dementspre-
chend sind auch mogliche Hindernisse wie
Schutzzdune im Arbeitsraum des Roboters
unproblematisch, da das System sie ebenfalls
bei der Bahnplanung berticksichtigt. Um das
Werkstiick definiert abzulegen, kann die Soft-
ware auch die Bewegungsbahn zur Ablage des
Werkstiicks generieren.

bp3 ist mit beliebiger Roboter- und Sensor-
Hardware einsetzbar und somit herstellerneu-
tral. Je nach Anwendungsfall wahlt der Kunde
den geeigneten Sensor aus, da es bisher noch
nicht den idealen Sensor fiir den Griff-in-die-

messtec drives Automation 4/2019



Kiste gibt. Die Auswahl hangt von Faktoren
ab wie beispielsweise dem nétigen Messvolu-
men oder der Messauflosung, der geforderten
Taktzeit oder auch davon, ob das Robotersys-
tem mobil sein muss. Auch Greifer und Ro-
botersystem sind flexibel wahlbar. Eine gra-

fische Benutzeroberfliche macht es einfach,
bp3 zu bedienen und bei Bedarf umzukonfi-
gurieren. Damit ldsst sich die Software in eine
wandlungsfihige Produktion integrieren, in
der Kleinserien mit der gleichen Effizienz ge-
fertigt werden wie Massenware.

INSPECTION

In einer virtuellen Lernumgebung lernen
Roboter das korrekte Greifen von chaotisch
gelagerten Bauteilen.

DeepGrasping -

unbekannte Dinge erkennen

Fiir dieses Ziel, ndmlich wandlungsfahige Pro-
duktionen mit einem zugleich hoheren Auto-
matisierungsgrad, sind zunehmend Techno-
logien des Maschinellen Lernens im Einsatz.

(D SENSOPART

Mit dem Roboter auf
Du und Du

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

Problemlose Anbindung an den
Roboter

Teile finden mit wenigen Maus-
klicks dank besonders einfacher
Konfiguration

www.sensopart.com
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Maschinelle Lernverfahren helfen, dass Roboter den Griff-in-die-Kiste schneller und zuverldssiger ausfiihren.
(Bild: Fraunhofer IPA/Foto: Rainer Bez)

Grundsitzlich geht es beim Maschinellen Ler-
nen darum, Zusammenhénge in grofien Da-
tenmengen zu erkennen, zu verallgemeinern
und daraus selbststandig Handlungen abzulei-
ten. Das grofite Teilgebiet von Maschinellem
Lernen ist Deep Learning, also tiefe neuronale
Netze. Dies sind Algorithmen und mathema-
tische Strukturen, die tiber vielschichtige Re-
chenverfahren aus einer groflen Datenmenge
eigenstdndig Werte ermitteln, die bestimmten
Klassen zugeordnet werden kénnen.

Das typischste Anwendungsbeispiel ist ak-
tuell die Bildverarbeitung. Anhand von einzel-
nen Pixeln kann ein neuronales Netz nach di-
versen Rechenschritten ausgeben, um welches
Objekt, also Klasse, es sich handelt. Vorausset-
zung hierfir ist, dass das neuronale Netz an-
hand grofler Datenmengen darauf trainiert
wurde und die Daten einmal einer Klasse zu-
geordnet wurden. Fiir den Griff-in-die-Kiste
bedeutet das, dass sich die Art der Datenverar-
beitung grundlegend dndert. Wo bisher noch
die Algorithmen des Roboterarms fiir jede
Aufgabe und jedes Bauteil neu programmiert
werden mussten, soll schon bald Maschinelles
Lernen zum Einsatz kommen.

Hieran arbeitet das Fraunhofer IPA zusam-
men mit dem Institut fiir Parallele und Ver-
teilte Systeme der Universitdt Stuttgart im Pro-
jekt DeepGrasping. So sollen Roboter Objekte
erkennen konnen, die sie vorher noch nie ge-
sehen haben, und Strategien entwickeln, wie
sie diese am besten handhaben. Ebenso sollen
auch verrauschte oder unvollstindige Sensor-
daten zu verldsslichen Greifhypothesen fith-
ren und auch Greifstrategien bei Teilen zum
Beispiel mit Verhakungsgefahr erlernt werden.
Die hierfiir n6tige Lernerfahrung findet grof3-
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tenteils in Simulationsumgebungen statt. Ob-
jektkonstellationen und Sensordaten werden
erzeugt und in zahlreichen, oft mehreren hun-
derttausend Beispielgriffen variiert, die in der
Realitdt nicht mit angemessenem Aufwand zu
leisten waren. Mit dem Greiferfolg in der Si-
mulationsumgebung wird ein tiefes neurona-
les Netz trainiert, das dann die Erkennungs-
und Greifleistung der Software perfektioniert.

EU-Projekt Robott-Net:
Auch das letzte Blechteil wird erkannt
Bereits eingangs wurde erwéhnt, dass klassi-
sche Griff-in-die-Kiste-Losungen Schwierig-
keiten haben, diinne, reflektierende Blechteile
zu erkennen. Genau dieses Problem adressie-
ren IPA-Forscher im Rahmen des EU-Projekts
Robott-Net zusammen mit den Partnern Da-
nish Technological Institute, Trumpf, Arnold
und dem Startup fiir flexible Greiftechnik
Formhand. In dem SoSta genannten Pilotpro-
jekt geht es darum zu untersuchen, inwieweit
eine roboterbasierte Griff-in-die-Kiste-Lo-
sung bei komplexen Blechteilen méglich ist,
auch wenn diese in anspruchsvollen Bereitstel-
lungssituationen vorliegen und je nach Folge-
prozess getrennt gestapelt werden miissen.
Herausfordernd hier: Die Teile sind glan-
zend und diinn und besonders die letzten
Teile am Kistenboden sind schlecht zu erken-
nen, weil sie in der 3D-Punktewolke mit dem
Kistenboden verschmelzen und nur schwer
fiir Bildverarbeitungsalgorithmen wahrnehm-
bar sind. Das vollstandige Entleeren von Kis-
ten, das heif$t auch das Entnehmen dieser letz-
ten Teile vom Kistenboden, ist jedoch fiir den
Griff-in-die-Kiste ein praxisrelevantes Quali-
tatsmerkmal. Deshalb kommt an dieser Stelle

Schulung Cognitive Robotics

Das Fraunhofer IPA bietet zum Thema Lernende Robo-
ter fur die Produktion eine Schulung an. IPA-Experten
stellen verschiedene Lernverfahren vor und erkldren
anhand zahlreicher Praxisbeispiele, wie diese einsetz-
bar sind. Die Schulung ist Teil eines groBeren Lehr-
gangs. Kommende Termine sind der 9. und 10. Juli
2019 sowie der 26. und 27. November 2019. Weitere
Informationen hier: https://www.ipa.fraunhofer.de/co-
gnitiverobotics

erstmals unterstiitzend Deep Learning zum
Einsatz, um die Punktewolke zu segmentie-
ren. Anschaulich gesprochen, schneidet das
neuronale Netz die Bereiche der Punktewolke
mit Werkstiicken aus und iibergibt diese an die
weitere Bildverarbeitung. In Kombination mit
dem flexiblen Sauggreifer von Formhand er-
gibt sich so fiir den Griff-in-die-Kiste eine ent-
scheidende Verbesserung bei der Vereinzelung
von Blechteilen.

Das Fraunhofer IPA erprobt Maschinel-
les Lernen auch in zahlreichen weiteren Pro-
jekten. Neben den vorgestellten Einsatzmog-
lichkeiten fiir den Griff-in-die-Kiste dient es
in der Robotik auch dazu, Roboter intuitiver
zu instruieren und ihre Leistungsfahigkeit zu
verbessern. Weitere Einsatzgebiete in Produk-
tionen sind die Qualitétssicherung, die Opti-
mierung von Produktionsprozessen und die
Umgebungserfassung.

Autor

Werner Kraus, stellvertretender Leiter der

Abteilung Roboter- und Assistenzsysteme

F3 7

Video zum
SoSta-Projekt E

Kontakt
Fraunhofer IPA, Stuttgart
Tel.: +49 711 970 10 49 - www.ipa.fraunhofer.de
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Was zahlt ist Geschwindigkeit

Hexagon-Messtechnik unterstiitzt Team von Aston Martin Red Bull Racing

Das Formel-1-Team Red Bull Racing und Hexagon setzen ihre be-
reits seit 10 Jahren bestehende Innovationspartnerschaft fort. In der
Formel 1 findet nicht nur auf, sondern auch abseits der Rennstre-
cke ein unerbittlicher Wettbewerb statt. Mit 30.000 Anderungen im
Produktdesign in nur einer Saison nimmt das Team Aston Martin
Red Bull Racing deshalb kontinuierlich Qualititsverbesserungen
seiner Flotte vor und wird dabei durch Messtechnik von Hexagon
unterstiitzt. Mobile Messarme und Laser-Tracker-Losungen sowie
die Design- und Fertigungserfahrung von Hexagon gewahrleisten
die Prizision der Fahrzeuge. ,Bei der Innovationspartnerschaft mit

58

Hexagon geht es nicht nur um die reine messtechnische Leistung,
sondern vielmehr um die Teamarbeit und das Engagement, die uns
bei einer derart schnellen Weiterentwicklung voranbringen®, er-
klart Chris Charnley, Qualititsmanager bei Aston Martin Red Bull
Racing. ,,Unsere Hexagon-Technik ist sowohl auf der Rennstrecke
als auch im Werk im Dauereinsatz, um kontinuierlich hohe Stan-
dards unserer Messergebnisse sicherzustellen, welche zur genauen
Uberpriifung des Fahrzeugs, aber auch zur Verbesserung der Bear-
beitung einzelner Komponenten im gesamten Unternehmen bei-
tragen. www.hexagonmi.com
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sklasse

der Lufttechnik

Zukunft spuren

ZAbluefin - bionische Revolution in Material, Form und Leistung

Einzigartig, nach Vorbild des Buckelwals, bionischer Premium Efficiency Ventilator, jetzt in Hochleis-
tungsverbundwerkstoff ZAmid® und neuer ECblue-Motorentechnologie — unvergleichbar stromungsagil,
bis zu 5% héherer Systemwirkungsgrad und stark reduzierte Schallleistung.

Ventilatorentechnik in hochster Vollendung. www.ziehl-abegg.de

Weiterentwickeltes bionisches Design
mit optimiertem Diffusor-Effekt

—
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" Exklusiver Hightech
Verbundwerkstoff ZAmid®
-
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Neuer IE5 Hocheffizienz-
| Energiesparmotor ECblue
flr héchste Systemeffizienz
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in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik

Bewegung durch Perfektion
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