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? Ein ganz
| gewohnlicher
. Home-Office-Tag

. - .

Ich habe eine Weile dariiber nachgedacht,
iiber was ich mein Editorial schreibe —
iiber etwas, das nichts mit der Corona-

Pandemie zu tun hat. Da sich allerdings

mein und wahrscheinlich auch der Alltag
weiterer Millionen Menschen in den eigenen vier Wianden, dem Garten oder — wenn man
sich zu den Gliicklichen zéhlen darf, die naturnah wohnen, - im Wald um die Ecke abspielt,
habe ich mich entschieden, iiber einen ganz gewohnlichen Home-Office-Tag zu schreiben.

Da ich schon vorher zwei Tage in der Woche von daheim arbeitete, dachte ich, auch auf
funf Tage vorbereitet zu sein. Technisch trifft das zu, lauft. Was ich allerdings ein wenig
unterschatzt habe, ist, dass die Familie 24 h tiber Wochen jeden Tag gemeinsam gestalten
darf. Also startet mein Tag morgens gegen 6:00 Uhr, um noch knapp drei Stunden in Ruhe ar-
beiten zu konnen, bis meine beiden Vierjédhrigen die Treppe herunterpoltern — mit der Frage
auf den Lippen: ,Was machen wir denn heute Schones Mama?“

Die Antwort, dass der Papa und ich arbeiten miissen, wurde anfangs wenig akzeptiert, das
wird aber von Tag zu Tag besser. Also wird man (& frau) kreativ, malt, bastelt Osterkorbchen,
geht mit Kind & Hund in den Wald und baut Staudimme. Und wenn man das alles ge-
macht hat, bleiben noch immer 18 Stunden vom Tag tibrig. Doch nach fast drei Wochen
im Home Office muss ich sagen, es ist alles eine Frage der Organisation. Klar, ist es eine
Herausforderung, Familie, Arbeit und Haushalt unter einen Hut zu bekommen - und das am
besten alles gleichzeitig. Doch da jeder einzelne von uns im gleichen Boot sitzt, ist das Ver-
standnis fiireinander ein ganz anderes als zu normalen Zeiten. So springt bei der téglichen
Videokonferenz mit den Kollegen schon mal der Nachwuchs ins Bild, weil das Lego-Rad
nicht halten mag oder der Aufkleber nicht dort klebt, wo er kleben soll. So ist es eben. Zudem
sind wir in einer sehr gliicklichen Lage: Wir diirfen von daheim arbeiten und uns um unsere
Familien kiimmern, sie schiitzen. Wir sind nicht taglich mit der Situation da drauflen kon-
frontiert, wie Arzte, Krankenschwestern, Kassierer und zahlreiche weitere Menschen.

Corona hat mit Sicherheit nicht viele gute Seiten - ganz im Gegenteil. Doch inzwischen
geniefle ich die intensive Zeit mit meiner Familie, ohne Hektik, ohne Termine, ohne ,Ich

muss noch nur ganz schnell.“ Denn schnell ist gerade nicht.

Passen Sie auf sich, Ihre Familie und Thr Umfeld auf!

(/(,\Vo@a -l e

Anke Grytzka-Weinhold

www.md-automation.de
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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
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Stets auf dem
Laufenden

News, die man nicht verpassen,
Produkte, die man gesehen ha-
ben und Anwendungsberichte,
die man gelesen haben sollte:
Der messtec drives Automation
Newsletter bringt Sie einmal im
Monat und vor jeder grofien
Automatisierungs-Messe auf
den aktuellen Stand. Ausge-
wahlt aus den tdglichen Nach-
richten auf md-automation.de,
liefert der Newsletter die
Essenz der Neuigkeiten in Thr
E-Mail-Postfach. Seien Sie
up-to-date in der Automati-
sierung! Registrieren Sie sich
jetzt fiir den messtec drives
Automation Newsletter!
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Automatica auf Dezember
verschoben

Aufgrund der weltweit zunehmenden
Ausbreitung des Coronavirus (SARS-
CoV-2) und auf Basis der Empfehlung
der Bundesregierung sowie der Baye-
rischen Staatsregierung sieht sich die
Messe Miinchen gezwungen, die Auto-
matica 2020 zu verschieben. Neuer Ter-
min: 8. bis 11. Dezember 2020.
www.messe-muenchen.de

CWIEME vom 30. Juni bis
02. Juli 2020 in Berlin

CWIEME Berlin gilt als die grofite und
umfassendste Ausstellung und Kon-
ferenz fiir Spulenwicklung, Isolierung
und Elektrofertigung. Sie findet jéhr-
lich in der Messe von Berlin statt und
ist Treffpunkt fiir die Transformato-
ren-, Elektromotoren- und Energieer-
zeugungsindustrie in ganz Europa. Die
Messe bringt Handler und Anbieter zu-
sammen und zeigt aktuelle Maschinen,
Produkte, Dienstleistungen und Ge-
rite von namhaften Herstellern aus al-
ler Welt. Wenn es um wichtige Kaufent-
scheidungen geht, dann ist es sowohl
finanziell als auch strategisch wichtig,
sich die Produkte vor Ort anzusehen,
ihre Funktion zu priifen und mit ande-
ren Produkten auf dem Markt zu ver-
gleichen. Diese Moglichkeiten sind auf
der CWIEME gegeben. Zudem werden
in zahlreichen Prisentationen und Vor-
fihrungen neue Gerite und auch neue
Prozesse vorgestellt, so dass sich der Be-
sucher auch hier eingehende Informati-
onen holen kann.
www.coilwindingexpo.com

Hannover Messe: Erste Unterbrechung seit 73 Jahren

5

Die Hannover Messe findet dieses Jahr doch nicht statt. Grund ist die zuneh-
mend kritische Lage aufgrund der Covid-19-Pandemie und eine Untersagungs-
verfiigung der Region Hannover. Demnach darf die Industriemesse im geplan-
TP N[ X[s)7 = -] ten Zeitraum nicht ausgerichtet werden. Es ist das erste Mal in der 73-jahrigen

MESSE Geschichte der Messe, dass die Veranstaltung nicht ausgerichtet wird. Als Ersatz
soll ein digitales Angebot die Messestédnde vor Ort ersetzen. Die nidchste Hanno-

ver Messe soll 2021 vom 12. bis 16. April 2021 stattfinden. www.hannovermesse.de

Weltmarkt fur Maschinen legt 2019 zu — 2020 wird zur Herausforderung

Neue Maschinen und Anlagen waren auch im vergangenen Jahr weltweit gefragt. Allerdings er-
folgten die Geschifte bereits unter erschwerten Bedingungen: Der Wandel in der Automobilindus-
trie, der Handelskrieg zwischen den USA und China sowie der global zunehmende Protektionis-
mus hinterlieflen Spuren in den Biichern. In einigen Landern entwickelte sich der Maschinenumsatz
im vergangenen Jahr bereits riicklaufig oder stagnierte. Dort, wo es 2019 auf Euro-Basis noch ver-
gleichsweise hohe Zuwachsraten gab, waren zum Teil groflere Wechselkursverdnderungen mit ver-
antwortlich. Die Corona-Pandemie erweist sich nun als nichste schwere Biirde fiir den Maschi-
nen- und Anlagenbau. Die VDMA-Volkswirte gehen davon aus, dass es im zweiten Halbjahr 2020
Nachholeffekte geben diirfte. ,,Diese werden aber die zwischenzeitlichen Verluste bei weitem nicht
kompensieren konnen. Der globale Maschinenumsatz wird 2020 das Vorjahresergebnis verfehlen’,
prognostiziert VDMA-Chefvolkswirt Ralph Wiechers. Nach Schitzungen der VDMA-Volkswirte
stieg der Umsatz mit Maschinen im Jahr 2019 insgesamt um nominal zwei Prozent auf fast 2,67 Bil-
lionen Euro. Asien blieb mit 1,37 Billionen Euro die mit Abstand grofite Fertigungsregion in der
Maschinenindustrie. Das Umsatzplus betrug auch hier zwei Prozent, verglichen mit fritheren Jahren
war das aber ein eher schwacher Zuwachs. Das Wachstumstempo in Europa und in den EU-Léndern
insgesamt war mit jeweils plus einem Prozent geringer als im Weltdurchschnitt. Die EU-Lander pro-
duzierten zwar deutlich weniger Maschinen (768 Milliarden Euro) als Asien, jedoch mehr als dop-
pelt so viele wie die USA. Allerdings konnten die Vereinigten Staaten ihren Umsatz kriftig um fast
sieben Prozent auf 348 Milliarden Euro erh6hen. ,,Bereits das vergangene Jahr war fiir viele Maschi-
nenbauer herausfordernd. Nun sind die Unternehmen global mit dem Coronavirus und den daraus
resultierenden Belastungen konfrontiert. 2020 wird fiir alle eine grofie Herausforderung®, kommen-

tierte VDMA-Chefvolkswirt Ralph Wiechers das Ergebnis. www.vdma.de

Stemmer Imaging gewinnt COO und verliert CTO

Der Aufsichtsrat von Stemmer Imaging ernannte Uwe Kemm (Bild) mit
Wirkung zum 1. April 2020 zum Chief Operations Officer (COO). In die-
ser Position verantwortet er kiinftig neben operativen Organisationsein-
heiten die Umsetzung der Unternehmensstrategie. Gleichzeitig hat Martin
Kersting (CTO) sein Vorstandsmandat zum 31. Marz 2020 aus personli-
chen Griinden niedergelegt und scheidet damit aus dem Unternehmen
aus. Er steht Stemmer aber weiterhin in beratender Funktion zur Seite. Da-
mit besteht der Vorstand der Stemmer AG weiterhin aus zwei Mitgliedern:
Neben Neuzugang Klemm ist das Vorstandsvorsitzender Arne Dehn, der
diese Position seit Marz 2019 inne hat.

www.stemmer-imaging.com

messtec drives Automation 4/2020



Wir bringen Farbe ins Spiel!

Kompakte Druckschalter mit 360°-Schaltzustandsanzeige

;l‘

v 256 Farben

individuell wahlbar:

Messvorgang lauft
Sensor schaltet
Storung im Prozess

Kompakte
Bauform

bl

Hygiene-
Adaptersystem
—_—

LLLOOL

15¢cm

QIO0-Link =

Bedienung per |
Smartphone o

282,- €

VEGABAR 39 G2"

www.vega.com/vegabar Auf lange Sicht



Anfang Mai sollte nunmehr die 34. Control, Internationale
Fachmesse fiir Qualitatssicherung, stattfinden — doch alles kam
anders als geplant. Mit welchen Themen rund um QS man sich
trotz ausgefallener Control dennoch beschaftigen sollte und wie

die Corona-Pandemie die Messelandschaft beeinflusst, erklart
uns Control-Veranstalterin Bettina Schall im Interview.

Im vergangenen Jahr sagten Sie in einem
Interview im Vorfeld der Control, dass der
Einsatz von KI die Qualititssicherung der
Zukunft massiv beeinflussen wird.
Inwieweit hat KI dies im Laufe des
vergangenen Jahres getan?

Die Vernetzung in der Mess- & Priiftechnik
setzt sich weiter durch. Inwieweit sind die
Technologien heute schon auf

die Datenflut eingestellt?

Was sind weitere Trendthemen -
neben KI und der Vernetzung?

Optische Messtechnik mit Augmented
Reality sei noch nicht soweit, flichendeckend
etabliert zu werden. Wie schitzen Sie

denn den aktuellen Stand ein?

e
_Know-how-Transfer

auf Augenhohe ist

unverzichtbar®

Im Interview: Bettina Schall iiber das Thema
Qualitatssicherung und ein kaum planbares Jahr 2020

Bettina Schall: Die Methodik und Weiterentwicklung rund um Kiinstliche Intelligenz schreitet
permanent voran, ebenso Anwendungsgebiete und Losungen fiir diverse Bereiche in der Produk-
tion. Im Bereich Bildverarbeitung und Qualitétssicherung im industriellen Einsatz sind intelligente,
smarte Losungen schon lange verbreitet, die nun durch Lernfahigkeit noch einmal verbessert wer-
den. Dies ist ein sich permanent fortsetzender Prozess. Systeme der visuellen Inspektion sind Ma-
chine-Vision-Systeme, die schon im Einsatz sind. Sensorik und Messtechnik werden zunehmend
komplexer und erfordern eine intelligente Datenverarbeitung. Insoweit hat die Weiterentwicklung
der KI auf breitem Feld direkten Einfluss auf die Fortentwicklung moderner QS-Systeme.

Bettina Schall: Es versteht sich von selbst, dass die Datenmengen, die durch die zunehmende
Vernetzung von Produktionsabldufen und Inline-Priifvorgingen entstehen, nicht nur hard-
waremaf3ig verwaltet, sondern auch softwaremaflig verarbeitet werden. Wie gesagt — es ist ein
fortwahrend sich weiterentwickelnder Prozess, Daten grundlegend zu analysieren und Abldufe
derart miteinander zu vernetzen, dass gewonnene Daten nutzbringend verwendet werden. Die-
ser Prozess ist langst im Gange, und jeder weif3, dass Big Data bewiltigt werden muss.

Bettina Schall: KI, Vernetzung und Integration lassen sich nicht voneinander trennen. In Sa-
chen Echtzeitanalysen, Prazision und Individualisierung werden wir einen Schritt vorwirts ge-
hen. Software wird hierbei eine zunehmend wichtigere Rolle spielen. Denn die Steuerung und
Analyse der Messaufgaben und der dabei eingesetzten Maschinen, der digitale Zwilling, Daten-
verarbeitung und Datentransparenz sind ohne Software nicht moglich.

Bettina Schall: Weiterentwicklungen und der aktuelle Stand sollten eigentlich auf der Control zu
sehen sein. Doch auch ohne bin sicher, dass es zwischenzeitlich auch im Bereich Augmented Re-
ality eine weitere Verbreitung gibt.

messtec drives Automation 3/2020



Die Absage wichtiger Messen und Veranstaltun-  Bettina Schall: Die gegenwirtige Situation, die Corona-Krise, betrifft alle Menschen weltweit.
gen rollt seit Mirz wie eine Welle iiber Deutsch- ~ Uns alle beherrscht derzeit eine in dieser Weise noch nie dagewesene Bedrohung. Mit der Absage
land und andere Linder hinweg. Wie gehen  der Control haben wir umzugehen, wie es die Lage gebietet: sachlich und verniinftig. Natiirlich
Sie als Messeveranstalter mit der Absage der ~ haben alle Beteiligten bis zur letzten Stunde gehofft, dass sich die Situation noch wendet. Immer-
Control um? Was sagen Ihre Aussteller dazu?  hin haben die Aussteller viele Monate Vorbereitung fiir die Messe aufgewendet, viele neue Pro-
dukte und Losungen fiir den Bereich der Qualitatssicherung entwickelt. Aber jeder weif3, wie ga-
loppierend sich die Infektionslage verschérft hat. Es ist jeder betroffen, wir alle ohne Ausnahme.
Insoweit war die rechtzeitige Absage der Control die einzig richtige Entscheidung, die alle Be-

troffenen mittragen.

Warum kam eine Verschiebung der Messein ~ Bettina Schall: Eine Verschiebung der Control in den Herbst wiirde eine grofie Belastung fiir
den Herbst fiir Sie nicht infrage?  die Aussteller bedeuten, steht doch die néchste Messe 2021 dann schon wieder ein halbes Jahr
spdter an. Es ist also in der niichternen Betrachtung des ohnehin vollen Messeterminkalenders
im Herbst begriindet, den Ausstellern einer Jahresmesse den ndtigen Atem zu lassen, um die
Folgemesse vorzubereiten. Ohnehin miissen die Unternehmen in der gegenwirtigen Lage mit
Kontakt- und Reiseverboten, Produktionsunterbrechungen, Betriebsschliefungen und hohem
Krankenstand ihre Arbeitsabldufe neu strukturieren und auflergewchnliche Herausforderungen
bewiltigen. Sicher auch noch iiber die nidchsten Wochen und Monate. Also, wir als Messever-
anstalter waren uns gemeinsam mit dem Messebeirat sofort einig dariiber, keinen Herbsttermin
anzusetzen.

Die Coronakrise ist in vollem Gangeund  Bettina Schall: Niemand weif}, welche Auswirkungen diese Krise haben wird. Niemand kann
wird uns neben Messeabsagen auch  derzeit die gesamtwirtschaftlichen Folgen abschitzen. Und wir wissen auch nicht, wie lange die
gesamtwirtschaftlich beschiftigen.  vielfiltigen Einschrankungen aufgrund der global verbreiteten Infektionslage dauern werden.

Welche Auswirkungen wird dies mittelfristig ~ Aber wir wissen, dass der personliche Austausch zwischen Anbieter und Kunden immer ganz
auf die Messelandschaft haben?  oben steht und fiir die Losung der Aufgabenstellungen essenziell ist. Das personliche Experten-
gesprich, der Know-how-Transfer auf Augenh6he wird auch kiinftig unverzichtbar sein. Und
fest steht auch, dass das Thema Qualititssicherung wichtiger wird denn je: In dieser angespann-
ten Situation ist erst recht eine effiziente, wirtschaftliche und kostengiinstige Null-Fehler-Pro-
duktion unabdingbar! Hierfiir ist die Control genau die richtige Plattform. Wir diirfen also sehr
zuversichtlich und optimistisch auf den Messetermin 2021 schauen.

Wie gleichen Thre Aussteller den Wegfall der ~ Bettina Schall: Die Kommunikationskanile zwischen unseren Ausstellern als Anbietern und
Produktkommunikation und des Kontaktes zu  ihren Kunden werden ja weiterhin rege bedient. Beispielsweise erhalten Anwender, Kunden
den Kunden aus?  und Interessierte Produktinformationen tiber Fachmedienplattformen. Auch iiber unser Portal

www.control-Messe.de sind die aktuellen Informationen der Austeller abrufbar. (agry)

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

Intelligent Testing _ I
Keine Kompromisse bei der Zwick 7 Roell
Sicherheit

www.zwickroell.com ProLine bis 100 kN

Ob Sicherheitsgurt, Airbag oder Motorradhelme, bei der
Qualitatskontrolle von sicherheitsrelevanten Produkten
gibt es keine Kompromisse. Die ProLine von ZwickRoell
ist die ideale Prifmaschine fur Funktionsprifungen an
Bauteilen und Standardprtfungen an Werkstoffen.

www.md-automation.de 9
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SENSORIK

Vor allem kleinere Unternehmen z6gern,
auf IO-Link umzusteigen. Wo liegen Threr
Meinung nach die Hiirden?

Und wie lassen sich diese Hiirden beseitigen?

Wo sehen Sie den grofiten Nutzen
fiir den Anwender?

10

Den Mehrwert von
O-Link herausarbeiten
Und implementieren”

Im Interview: Simon Muckenhirn,
Produktmanager Sensorik bei Sensopart

|0-Link ist bei Sensoren und Aktoren eigentlich schon Standard.
Dennoch sind manche Unternehmen vorsichtig, wenn es um die
Implementierung geht. Simon Muckenhirn erklért uns, wo der
Mehrwert fir den Anwender liegt, wie man Bedenken aus dem
Weg rdumen kann und wie es mit der Implementierung klappt.

Simon Muckenhirn: In unseren Kundengesprachen stellen wir bei kleineren Unternehmen fest,
dass die meisten die Thematik kennen und sich durchaus bewusst sind, hier aktiv werden zu
miissen. Jedoch fehlen hiufig die Ressourcen, um sich intensiv mit IO-Link auseinanderzuset-
zen. Aufgrund der fehlenden Kapazititen besteht leider auch nicht die Moglichkeit, die Sicht-
weise auf das Bestehende in einem grofleren Rahmen zu hinterfragen, weshalb tendenziell hiufig
in alten Schemata gedacht wird.

Im betrieblichen Alltag wird schlussendlich ein rein binér schaltender Sensor am physikali-
schen Schaltausgang durch einen digitalen Schaltausgang ersetzt. In der Konsequenz stoflen wir
folglich auf Vorbehalte, dass IO-Link teurer sei. Aus der bestehenden Sichtweise ist der Einwand
berechtigt, da mit IO-Link-Master und zusétzlichen Ethernet-Kabeln weitere Komponenten hin-
zukommen und somit die Gesamtkosten des Systems steigen, ohne einen substanziellen Mehr-
wert zu bieten.

Simon Muckenhirn: Natiirlich unterstiitzen wir unsere Kunden, um Ansitze fiir die IO-Link-
Integration zu finden. In der Regel ist es hilfreich, fiir seine eigenen Produkte die Mehrwerte im
Zusammenspiel mit IO-Link herauszuarbeiten und diese schrittweise zu implementieren.

Simon Muckenhirn: Generell sehen wir verschiedene Stufen der IO-Link-Implementierung, die
jede fiir sich einen Mehrwert bietet. Um in das Thema einzusteigen bieten sich USB-IO-Link-
Master an. Mit diesen lassen sich Sensoren schnell und unkompliziert am PC parametrieren,
zum Beispiel die Schaltpunkte eines Schaltfensters oder die Mittelungszeit eines Abstandssen-
sors. Der Anwender kann sich ohne hohe Investitionen in Hardware oder PLC-Programmierung
dem Thema anndhern und die Zusatzfunktionen der jeweiligen Sensoren nutzen. Ein Betrieb ist
anschlieflend wie gewohnt mittels des physikalischen Schaltausgangs maéglich, jedoch wurde der
Sensor ideal an die jeweilige Applikation angepasst.

In der néchsten Stufe rufen Kunden bislang analog tibertragene Messwerte via IO-Link ab,
zum Beispiel Abstandswerte, und verarbeiten diese in ihrer Steuerung. Bei einer rein digitalen
Ubertragung entfallen alle Unzulidnglichkeiten, die bei der konventionellen analogen Messwert-
tibertragung entstehen, wie zum Beispiel Messwertrauschen durch Stérungen. Zudem konnen
wir via IO-Link problemlos neue sensorische Informationen zur Verfiigung stellen, zum Beispiel
Farbwerte, die der Kunde selbst verarbeiten kann.
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Welche Moglichkeiten der Diagnose respektive
Uberwachung bietet I0-Link dem Anwender?

Wenn es um Standards und Schnittstellen
geht, ist sich die Industrie nicht immer einig.
Wie schaut es bei I0-Link

auf der Feldebene aus?

I0-Link wird als USB-Schnittstelle der
Automatisierung bezeichnet. Ist die
Technologie wirklich so universell?

Inwieweit hat Sensopart seine Sensoren bereits
auf IO-Link umgestellt?

Wo liegen dieses Jahr die Entwicklungs- und
Messeschwerpunkte von Sensopart?

www.md-automation.de

SENSORIK

In der dritten Ausbaustufe arbeiten Kunden mit den IO-Link-Parametern auf der Steuerung. So
lassen sich zum Beispiel Sensoren schnell und ohne eine Taste am Sensor driicken zu miissen neu
einlernen. Zudem besteht die Moglichkeit, Einstellungen einzulernender Parameter in einer Da-
tenbank zu hinterlegen, um diese fiir die jeweilige Produktionscharge auf Bedarf abzurufen und
auf den Sensor zu spielen. Die Vorteile liegen in diesem Szenario auf der Hand: geringe Umriist-
zeiten und somit eine hohe Flexibilitat der Fertigung. In dieser Stufe nahern sich die Kunden zu-
dem auch der Thematik Predictive Maintenance an und arbeiten mit den Diagnosemaéglichkei-
ten, die IO-Link-Sensoren zur Verfiigung stellen.

Weitere bereits viel zitierte Vorteile liegen natiirlich noch in der Standardisierung der Kabel,
beispielsweise im Wegfall geschirmter Kabel oder in der Moglichkeit, Sensoren per Plug& Play
gegeneinander auszutauschen.

Simon Muckenhirn: Das Thema Maschineniiberwachung hat einen sehr hohen Stellenwert, da
sich hierdurch die Maschinenverfiigbarkeit deutlich steigern lasst. IO-Link bietet hier die Mog-
lichkeit, umfassende Zustandsinformationen abzurufen oder angezeigt zu bekommen. Es lassen
sich Events auf Temperaturgrenzen auswerten, bzw. Statusinformationen wie Betriebsstunden
oder Schaltzyklen ermitteln. Bei Sensopart bieten wir zudem bei allen Abstands- und HGA-Sen-
soren die Moglichkeit, die sogenannte Signalqualitit auszuwerten. Damit kann der Kunde um-
gehend bewerten, wie valide das Ergebnis ist, bzw. kann Anderungen im Zeitverlauf beobachten,
zum Beispiel zur Erkennung von Verschmutzungen.

Eine essenzielle Frage ist jedoch: Kann das nicht alles bereits mit einer seriellen Schnittstelle
realisiert werden? Prinzipiell ja, jedoch bietet erst IO-Link die Moglichkeit, eine digitale Schnitt-
stelle auch in einfachere und kostengiinstigere Sensoren zu integrieren. Gerade deshalb haben
Kunden nun eine grofle Auswahl an Sensoren unterschiedlicher Funktionsprinzipien und Her-
steller zur Auswahl. Aufgrund der hohen Standardisierung bei Kabeln und Kommunikationspro-
tokoll konnen Anwender IO-Link zudem innerhalb kiirzester Zeit bei sich integrieren, ohne auf
nennenswerte proprietdre Eigenschaften Riicksicht nehmen zu miissen, was bei seriellen Proto-
kollen bislang nicht mdglich war.

Simon Muckenhirn: Innerhalb des IO-Link-Konsortiums arbeiten etliche Hersteller mit dem
Ziel zusammen, dem Kunden eine mdoglichst hohe Standardisierung zu bieten. So sind neben ei-
ner Standardisierung der physikalischen Pin-Belegung auch die wesentlichen Kommunikations-
protokolle vereinheitlicht. Der Anwender hat innerhalb kiirzester Zeit die Prozessdaten in sei-
ner Steuerung zur Verfiigung. Zudem bietet die Spezifikation mit dem Smart-Sensor-Profil auch
Standards fiir eine vereinheitlichte Parameterstruktur. Alles zusammen erlaubt dem Kunden eine
einfache Integration von IO-Link-Sensoren, iiber alle Hersteller hinweg.

Simon Muckenhirn: Der Vergleich ist berechtigt! Genauso wie ein USB-Stecker am Laptop ein-
gesteckt wird und funktioniert, konnen IO-Link-Sensoren am IO-Link-Master angeschlossen
werden und funktionieren auf Anhieb. Aufgrund der heterogenen Applikationen miissen an der
Steuerung noch einige Einstellungen und Verkniipfungen erstellt werden, aber wenn der Sensor
einmal eingerichtet ist, kann dieser durch die Funktionen ,,Datenspeicherung® wie ein USB-Ste-
cker am IO-Link-Master jederzeit per Plug & Play ausgetauscht werden. Zwischen Master und
Sensor werden anschliefSend die Parameter selbstindig ausgetauscht, ohne dass der Anwender
tatig werden muss.

Simon Muckenhirn: I0-Link hat bei Sensopart schon lange einen hohen Stellenwert. Bereits vor
iiber 10 Jahren realisierten wir einen Farbsensor mit IO-Link. Der Uberzeugung an den Nut-
zen von IO-Link treu geblieben, haben wir mittlerweile iiber alle Sensorprinzipien und Baurei-
hen hinweg ein umfassendes Portfolio an IO-Link-Sensoren. Selbstredend werden alle kiinftigen
Standard-Sensoren von Beginn an mit IO-Link verfiigbar sein.

Simon Muckenhirn: Im Bereich industrieller Standard-Sensoren werden wir dieses Jahr einen
Fokus auf Objektdetektion legen. Hier werden wir mit neuen Moglichkeiten tiberraschen, was
sich auch auf den Messen entsprechend darstellen wird. Natiirlich alles mit IO-Link! (agry)

Kontakt
SensoPart Industriesensorik GmbH, Gottenheim
Tel.: +49 7665 947 69 0 - www.sensopart.com
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Jodden hat neue Neigungssensoren mit Analogausgang vorge-
stellt. Die Sensoren der Reihe KAS200 basieren auf dem sehr ge-
nauen und robusten Pendelsystem aus hochreinem Silizium. Die
Reproduzierbarkeit betragt 0,01 % und die Langzeitstabilitat er-
reicht 0,07 % in ca. 10 Jahren. Die Sensorelemente sind schock-
fest bis 20.000 g. Dabei wird das Messverhalten (z. B. 0-Punkt)
nicht beeinflusst. Der Neigungssensor KAS1000 hat Standard-
messbereiche + 15°, + 30° + 90° und + 180°. Der digitale Signal-
ausgang (RS485) erlaubt auch lingere Anschlussleitungen. Dank
diesem Bussystem kénnen mehr als 20 Sensoren in die gleiche
Datenleitung eingebunden werden. Alle Sensoren sind auf 0°
abgeglichen. Damit ist grundsitzlich kein weiterer 0-Punkt-Ab-
gleich erforderlich. Falls notwendig (mechanische Toleranzen in
der Applikation) kann der Sensor mit einem End-User-Befehl

auf 0 ° abgeglichen werden. www.abjoedden.de

Mit der neuen Serie EMF prisen-
tiert Eletta eine neue Produktfami-
lie magnetisch-induktiver Durch-
flussmessgerite. Das volumetrische
Messprinzip ohne bewegliche Teile
im Produktstrom und das komplett
verschweifite Messrohr machen die
Sensoren duflerst robust und war-
tungsfrei. Der Prozessanschluss per
Flansch ist jeweils im vollen Rohr-

durchmesser ausgefiihrt. Dies vermeidet einen Druckabfall
im Rohr und minimiert die Leistungsverluste im System. Die
Durchflussmessgerite eignen sich fiir leitfihige Fliissigkei-
ten, aber auch fiir kontaminierte, feststoffhaltige oder pas-
tose Medien sowie fiir hohe Durchflussgeschwindigkeiten bis
10 m/s. Die Ubertragung der Messdaten kann je nach Aus-
fithrung tiber Modbus RS485, HART, GPRS oder Profibus

DP erfolgen. www.eletta.de

TWKs Neigungssensoren-Familie ist nun
durch ein spezielles Gerit erweitert wor-

den. Mit dieser neuen Ausfithrung ist es
moglich, in einer sich drehenden Applika- ~
tion die momentane Ausrichtung - sprich 5 w < >

die Neigung bzw. die Lage (360°) - und = ""__; 3([
gleichzeitig exakt die Drehzahl zu erfas- ]

sen. Der Sensor wird im sich drehenden Teil montiert, wobei er nicht mittig auf
der Drehachse platziert werden muss. Die eingesetzten Sensoren fiir Lage (Accele-
rometer) und Drehzahl (Gyroskop) sind MEMS-basiert. Optimiert ist der Sensor
fiir nicht-reversierenden Betrieb und gibt seine Werte iiber CANopen oder Pro-
finet (auch Profisafe - PLd) an die Steuerung. Drehrichtung, Nullpunkt und Ab-
stand zur Drehachse sind parametrierbar. Eine besondere Ausfithrung erkennt den
Abstand zur Drehachse sogar automatisch. Die Funktion entspricht prinzipiell der
eines Drehgebers fiir Position und Geschwindigkeit. Spezielle Filtermafinahmen
blenden Stérbeschleunigungen aus. Durch die einfache Montage kann beispiels-
weise der Betrieb grofier, tiberwiegend langsam drehender Rotoren tiberwacht wer-
den, in denen eine Steuerung oder ein Schleifringkorper schon integriert ist. Man

braucht keine aufwindig gestaltete Wellenanbindung. www.twk.de

Baumer hat die Ultraschall-
sensoren U500 und URI8
vorgestellt. Die Produktfami-
lie mit IO-Link ist laut Her-
steller robust und zeichnet
sich durch einen extrem kur-
zen Blindbereich bei hoher 8 10-tik
Reichweite aus. Der mit einer hohen Reichweite zusammen-
hingende Blindbereich ist oftmals eine Hiirde bei der Integ-
ration des Sensors in die Maschine. Anstatt die physikalisch
bedingten 10 bis 15 Prozent Blindbereich von der Gesamt-
reichweite, erreicht Baumer eine Marke von zwei Prozent.
So erreicht man einen Blindbereich von nur 20 mm bei ei-
ner Reichweite bis 1.000 mm. Zudem konnen die beiden Sen-
sorfamilien tiber die IO-Link-Schnittstelle flexibel und ap-
plikationsspezifisch exakt parametriert werden. So kann
beispielsweise die Schallkeulenbreite in Abhéngigkeit von Be-
hilter6ffnung und Fillmedium schnell und einfach angepasst
werden. www.baumer.com
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Ifm hat einen neuen IO-Link-Datensplitter vorgestellt. Er er-
moglicht so das Retrofit bestehender Anlagen und Maschinen
in Richtung Industrie 4.0. Der Datensplitter wird zwischen IO-
Link-fahigem Sensor und SPS geschaltet und mit einem belie-
bigen IO-Link-Master verbunden. Aus Sicht der Steuerungs-
technik dndert sich dadurch nichts. Die Schaltsignale oder
Analog-Werte des Sensors werden wie zuvor an die SPS iiber-
tragen. Eine Anpassung der Steuerungs-Hard- oder Software ist
daher nicht erforderlich. Der Datensplitter iibertragt die Mess-

werte des Sensors parallel an den angeschlossenen I0-Link-
Master. Auf diese Weise ist eine einfache Auswertung der Mess-
werte in tibergeordneten Systemen mdglich. Die IO-Link-Master von Ifm sind
dazu mit einer JSON-Schnittstelle ausgertistet, die beispielsweise die einfache An-
bindung an eine Datenbank ermdglicht. Die Daten-Splitter arbeiten herstellerun-
abhingig und kénnen mit beliebigen IO-Link-Sensoren und IO-Link-Master-Mo-
dulen verwendet werden. Die Parametrierung des Sensors iiber den Datensplitter

ist ebenfalls moglich. www.ifm.com

Mit der neuen LHD-Serie prasentiert First Sen-
sor eine 2-in-1-Lésung im Segment hochgenauer
Differenzdrucksensoren. Dazu hat das Unter-
nehmen zwei Sensorelemente mit unterschied-
lich hohen Druckbereichen in einem Gehiuse

integriert. Die LHD-Serie arbeitet auf Basis thermischer Mikrostromungsmessung
und profitiert von der First Sensor-eigenen Schliisseltechnologie der Integration des
Mikrostromungskanals sowie des thermischen MEMS-Sensorelements auf einem
Si-Chip. Die neu vorgestellte Serie bietet eine grofie Dynamik bei einem maximalen
Druckbereich von 0 bis 5.000 Pa. Das erste, hochempfindliche, Sensorelement kann
Druckschwankungen unter 1Pa genau auflosen, wihrend das zweite Element den
Messbereich auf bis zu 5.000 Pa erweitert. Weitere Vorteile der LHD-Serie von First
Sensor sind die ausgesprochen hohe Strémungsimpedanz in Kombination mit der
geringen Durchflussleckage sowie die damit verbundene hohe Widerstandsfahigkeit
gegen Staub und Feuchtigkeit. Auch wenn bei einer Anwendung lange Schlauch-
verbindungen unvermeidlich sind, entsteht dadurch keine Beeintrichtigung des

Sensor-Ansprechverhaltens oder der Genauigkeit. www.first-sensor.com
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Smarte Motoren, die neben dem reinen Motor auch Regler, 10s, Bussysteme und Steuerungselemente
beinhalten, gehdren schon seit Uber 20 Jahren zu den Paradedisziplinen von Dunkermotoren. Bei integ-
rierten BLDC-Motoren gilt Dunkermotoren als weltweiter MartktfUhrer. Auch bei Motorenherstellern rlickt
das Thema Internet of Things immer weiter in den Fokus — mit der entscheidenden Frage: Welche Bedeu-
tung und Anforderungen hat das IoT fir und an die Motoren? Dunkermotoren stellt sich in seinem Artikel
dieser Frage und arbeitet an Antworten, um smarte Motoren in das Internet der Dinge zu integrieren.



http://www.dunkermotoren.de

TECHNOLOGIE

DRIVES & MOTION

Kommunikation ohne Umwege

loT-Gateways fiir die Anbindung von Motoren an das Internet der Dinge

Das Thema Internet of Things riickt immer starker in den Fokus von Motorenherstellern.
Die dabei bestimmende Frage: Welche Bedeutung und Anforderungen hat das loT fir und an die
Motoren? Antworten, wie man smarte Motoren in das loT integrieren kann, gibt der folgende Artikel.

Dass intelligente Motoren in der industriellen
Automatisierung Ethernet-basierte Feldbus-
systeme, wie Profinet, Ethercat und Ethernet/
IP beherrschen miissen, um mit der Steue-
rung und anderen Gerdten zu kommunizie-
ren, steht inzwischen aufler Frage. Neu ist,
dass durch das IoT eine zusitzliche paral-
lele Kommunikationsschiene vorbei an der
Steuerung direkt von den Feldgeriten in das
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Internet etabliert wird. Basis fiir diese Kom-
munikationsschiene sind je nach Anwendung
OPC UA, MQTT oder AMQP. Dunkermoto-
ren ist hier bereits dabei, OPC UA und MQTT
in seine smarten Motoren zu integrieren, um
so fiir die Basis-Anforderungen des IoTs ge-
riistet zu sein. Neben der Kommunikationsart
ist es auch wichtig, sich den Weg vom Motor
ins Internet anzuschauen. Hier sieht Dunker-
motoren die IT-Sicherheit und eine
einfache Vernetzung als die wich-
tigsten Anforderungen und als Lo-
sung IoT-Gateways.

Ein Verbindungspunkt zwischen

Anlage und Internet

IoT-Gateways entwickeln sich aktuell schnell
weiter, haben bei der Auswahl des richtigen
Modells eine verniinftige IT-Sicherheit bereits
hardwareseitig an Bord und bieten durch den
IPC-dhnlichen Aufbau und die Unterstiitzung
zahlreicher Kommunikationsstandards eine
variable Plattform. Dunkermotoren sieht hier
nicht nur den Einsatz von IoT-Gateways, die
als zusitzliche Hardware angeboten werden.
Als Alternativen sind auch direkt in den Motor
integrierte IoT-Gateway-Schnittstellen oder
vor allem Software-Gateways vorgesehen.

O
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Diese konnen als Container oder Server/
Client-Applikation auf bestehende Gateways
von Maschinenbauern oder Anlagenbetrei-
bern aufgespielt werden. Dunkermotoren ad-
ressiert hiermit das Bediirfnis von Maschi-
nenbauern und Anlagenbetreibern, nicht fiir
jeden Gerdtehersteller ein eigenes Gateway
einsetzen zu wollen, sondern einen einzigen
Verbindungspunkt zwischen Anlage und In-
ternet zu haben. Das Ziel ist es, hier fiir jede
Anwendung die richtige Gateway-Losung an-
bieten zu kénnen.

Proof of Concept erfolgreich realisiert
Unter diesen Voraussetzungen hat Dunker-
motoren bereits ein Proof of Concept erfolg-
reich umgesetzt, bei dem ein BLDC-Motor
BG 45x15 CI in Verbindung mit einem IoT-
Gateway an das Internet angebunden, ausgele-
sen und gesteuert wird. Um alle Méglichkeiten
auch fiir bestehende Technologien auszuloten,
kommuniziert der BG 45x15 CI dabei iiber
CANopen mit dem IoT-Gateway. Uber eine
auf dem IoT-Gateway laufende Applikationen,
die iiber ein Web-Dashboard bedient wird,
kann der Motor parametrisiert werden und
kénnen verschiedene Bewegungskommandos
an den Motor gesendet und der Zustand des
Motors live {iberwacht werden. Zudem kann
eine Echtzeitmessung aktiviert werden, die
Nennstrom und Drehzahl des BG 45x15 CI
zusammen mit einem Zeitstempel aufzeichnet.
Die Aufzeichnung wird auf dem Gateway
fiir spétere weiterfithrende Analysen gespei-
chert. Das IoT-Gateway ist via WLAN direkt
mit dem Internet verbunden und kann so end-
gerdtunabhangig mit Tablets, PCs oder Smart-
phones tiber die Web-Oberfliche simultan
kommunizieren. Erganzend zu diesen Features
hat Dunkermotoren den Proof of Concept

www.md-automation.de
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Markus Weishaar

Unser Ziel ist es, fur jede
Anwendung die richtige Gateway-
Losung anbieten zu konnen.

noch um eine Messaging-Funktion erweitert,
die via MQTT eine Warnmeldung iiber das In-
ternet absetzt, wenn die Stromaufnahme des
BG 45x15 CI eine definierte Schwelle iiber-
steigt. Die abgesetzte Warnmeldung wird au-
tomatisch an alle Endgerdte iibermittelt, die
die Statusmeldungen des BG 45x15 CI abon-
niert haben, zum Beispiel an das Smartphone
des zustandigen Instandhaltungsmitarbeiters.
Mit dem Proof of Concept hat Dunkermoto-
ren bewiesen, dass schon mit aktuell verfiig-
baren Produkten Edge-Losungen im Bereich
Condition Monitoring, Preventive Mainte-
nance oder Remote Support moglich sind.

Device-Cloud als zentrale
Informationsplattform

Bleibt noch die Frage, welche konkreten Mehr-
werte eine Anbindung von smarten Motoren
an das Internet of Things bringt und wo der
Weg in diesem Bereich hinfiihren kann. Dun-
kermotoren sieht hier eine Device-Cloud als
vielversprechenden Ansatz, an der sich alle im
Feld befindlichen Motoren anmelden konnen.
Der Maschinenbauer oder Anlagenbetreiber
kann iiber die Device-Cloud alle von ihm ein-
gesetzten Motoren {iber eine App einsehen
und diagnostizieren. Somit steht dem Nut-
zer eine frei skalierbare und ortsunabhéngige
Remote-Support-Plattform zur Verfiigung.
Uber diese konnen auch Firmware oder ver-
schiedene Software-Bausteine zentral gesteu-
ert an ausgewdhlte Motoren verteilt werden.
Die Device-Cloud kann hier zudem als Basis
fiir weitere Digitalisierungsschritte angesehen
werden, wie den digitalen Zwillingen von Mo-
toren, die weitere Services wie zum Beispiel
Predicitive Maintenance fiir die Kunden von
Dunkermotoren ermdglichen. Die Grund-
lage fiir diese Vision ist der Gedanke, dass sich

zukiinftig jeder Hersteller auf seine Kernkom-
petenz fokussiert und an tibergeordnete Ap-
plikationen nicht nur Daten, sondern schon
fertige Analysen zur Verfiigung stellt. Exemp-
larisch sieht das wie folgt aus: Dunkermotoren
analysiert mittels KI die digitalen Zwillinge
seiner Motoren und stellt seinen Kunden ak-
tuelle Informationen zur Verfiigung. Der Ma-
schinenbauer wiederum kann dadurch seinen
Kunden Services wie dynamische Wartungs-
plane oder Just-In-Time-Ersatzteillieferun-
gen anbieten. Immer mit dem Fokus, unge-
plante Ausfille von Produktionsanlagen zu
vermeiden.

Verbindung mit Potenzial: Motoren + IoT
Dunkermotoren sieht, wie in der Ausfih-
rung erkennbar, aktuell grofles Potential in
der Verbindung von Motoren mit dem Inter-
net of Things und ist, wie mit dem umgesetz-
ten Proof of Concepts gezeigt, bestens gertistet
fiir weitere Schritte in diesem Umfeld, die je
nach Feedback der Kunden agil weitergefiihrt
werden. Gerne steht Dunkermotoren seinen
Kunden hier auch als kompetenter Partner zur
Seite, um gemeinsam Losungen fiir IoT-An-
wendungen in Kombination mit Dunkermo-
toren zu verwirklichen. Dunkermotoren ist
tiberzeugt, dass das IoT ein Themenkomplex
ist, der nur in Partnerschaften erfolgreich ge-
16st werden kann.

Autor
Markus Weishaar, Produktmanager Software & IoT

alle Bilder © Dunkermotoren GmbH

Kontakt
Dunkermotoren GmbH, Bonndorf
Tel.: +49 7703 930 546 - www.dunkermotoren.de
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Hochwertige mechanische Uhren sind e

In unserer digitalen Zeit sind mechanische
Uhren eigentlich ein Anachronismus. Den-
noch gibt es eine ungebrochene Nachfrage.
Die hochentwickelte Handwerkskunst wurde
vor allem in der Schweiz Uiber Jahrhunderte
von Generation zu Generation weitergegeben.
Allerdings fertigen die meisten Hersteller ihre
Produkte heute in Stiickzahlen, die sich in rei-
ner Handarbeit nicht mehr bewiltigen lassen.
Zwar werden weiterhin die wichtigen Arbeits-
schritte durchweg von Hand ausgefiihrt. Der
gesamte Ablauf ist jedoch arbeitsteilig in ver-
schiedene Prozesse unterteilt und die Fach-
arbeiter werden maschinell unterstiitzt, zum
Beispiel mit automatischen Fordereinrichtun-
gen. Ein gutes Beispiel dafiir liefert die Monta-
gestation von Precitrame. Das Schweizer Un-
ternehmen, das auf Rundtakt-Transfer- und
Finishing-Anlagen fiir feinmechanische Pro-
dukte spezialisiert ist, hat diese Station speziell
fiir die halbautomatische Fertigung hochwer-
tiger Uhren entwickelt.

Montagefabrik im Miniaturformat

Bei geschlossenem Maschinengehduse sieht
man nicht viel vom technischen Innenleben
der Montagestation. In der Mitte der Arbeits-
fliche ist vorne lediglich eine kleine runde
Aussparung sichtbar. Hierhin bekommt der
Uhrmacher das Uhrwerk angeliefert, um den
néchsten Montageschritt auszufiihren. Ist die-
ser beendet, legt er es dort wieder ab. Das
Werkstiick wird nun unter der Abdeckung
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weitertransportiert, wihrend der Mitarbeiter
das ndchste zur Bearbeitung bekommt. Unter
der Abdeckung stecken unterschiedliche For-
dereinrichtungen, die wie die Miniaturversion
einer Montagefabrik aussehen. Die Werkstii-
cke fahren auf zahlreichen nebeneinanderlie-
genden Forderbandern hin und her, passieren
Weichen und konnen ganz unterschiedliche
Wege nehmen - je nachdem, welcher Arbeits-
schritt am Los gerade durchgefiihrt wird.

Schlussendlich gelangen alle Uhrwerke in
einen Lader im hinteren Bereich der Station,
der sie vom Forderband hebt und fiir den fol-
genden Prozessschritt in eine weitere Einheit
einlegt. Hier kann beispielsweise noch ein mi-
kroskopisch feiner Tropfen Ol automatisch
aufgebracht werden.

Vor allem ist diese Einheit aber fiir die
Qualitatssicherung zustdndig. Es wird gepriift,
ob die vorangegangenen Montageschritte mit
der gewtinschten Prézision gelungen sind. Op-
tische und akustische Messgerite iiberpriifen
zum Beispiel die Vollstindigkeit der Kompo-
nenten und vermessen Gang und Amplitude
des Regelorgans. Alle Messdaten werden auto-
matisch erfasst, iiber CANopen weitergeleitet
und in einer Datenbank hinterlegt. Ein kleiner
QR-Code auf dem Werkstiicktrager erlaubt die
Zuordnung dieser Fertigungsdaten zur einzel-
nen Uhr. So entsteht fiir jedes einzelne Uhr-
werk eine vollstaindige Dokumentation aller
Montageschritte, die an dieser Station durch-
gefiihrt wurden.

Ie Sohmuckstucke m|t elnem omplexen Innenleber?~
Um diese herzustellen, mussen zahliose A'Beﬁsschntte prazise memandergrelfen Montagestanonen
unterstitzen die Unrmacher mit automat|3|erten Ablaufen ausgewahlte Antriebstechnik sorgt beispiels-
weise beim Transport der Unhren wahrend der Montage flir das notwendige Feingefiihl.

Grofle Verfahrwege, sanfte Beschleunigung
Vom Forderband heben und einem Prozess-
schritt zufithren - dieser Vorgang stellt be-
achtliche Anforderungen an die eingesetzte
Technik. Die filigranen Uhrwerke liegen lose
in ihren flachen Tragern. Bei einer ruckartigen
Bewegung konnten sie herausfallen, beschi-
digt werden und den Prozessablauf durchei-
nanderbringen. Zugleich sind - im Verhalt-
nis zu den kleinen Dimensionen, in denen
sich hier alles bewegt — betrachtliche Wege
zuriickzulegen. Der vertikale Hub des Laders
etwa betragt gut 20 Zentimeter. Seine Arbeit
soll aber die Taktzeit der gesamten Maschine
nicht verzégern. Also ist es nicht damit getan,
die einzelnen Ablaufe langsam und damit im
sicheren Bereich durchzufiihren.

In drei Millionen Testzyklen bewéhrt
Zudem sind drei Abldufe prazise zu synchro-
nisieren: Die Transportpalette mit dem Werk-
stiicktrager wird auf einer horizontalen Achse
zum Greifer befordert. Dieser fasst den Trager
und wird vertikal nach oben gefiihrt. Dort an-
gekommen, fihrt der Greifer wieder horizon-
tal zur Messstation, wo die vorgesehene Rou-
tine ablduft. Fiir jede dieser Bewegungen wird
ein genau abgestimmtes Profil benétigt: lang-
sam anfahren, sanft beschleunigen, vorsich-
tig bremsen und den Vorgang in langsamem
Tempo beenden. Die Antriebslosung fiir diese
dreiachsige Bewegung hat Faulhaber auf die
Applikation mafigeschneidert.
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Thr Kernstiick ist ein biirstenloser DC-
Servomotor mit 4-Pol-Technologie der Serie
2250 BX4. Bei 22 mm Durchmesser und rund
50 mm Linge liefert er ein Drehmoment bis
32 mNm. Die integrierten Hall-Sensoren ge-
ben ein prizises Positionssignal an die Steue-
rung und bilden damit die Grundlage fiir exakt
reproduzierbare Bewegungsabldufe. Da dieser
Motor die Vertikalachse bewegt, verfiigt er zu-
dem tiber eine Bremse. Bei einer Prozesssto-
rung, etwa einem Stromausfall, kann dadurch
auch die Position gehalten und ein Herunter-
fallen des Greifers verhindert werden. Eine ei-
gens fiir diese Anwendung entwickelte Spindel
mit besonders steilem Gewinde der Faulha-
ber-Tochter MPS tibertragt die Kraft des Mo-
tors auf die gesamte Strecke. Das optimale Ma-
terial fiir die Nuss, die auf der Spindel hin- und
herfahrt, wurde in aufwendigen Dauertests er-
mittelt: Der hochstabile Kunststoff PEEK, der
auch als Material fiir medizinische Implantate
verwendet wird, hat sich in drei Millionen Zy-
klen am besten bewiéhrt.

Prizise Ansteuerung, kompakte Bauform
Fiir das Abfahren der einzelnen Bewegungs-
abldufe ist der Profilgenerator zustidndig, eine
Software, die im Motion-Controller integriert
ist. Die Parameter wurden von den Faulhaber-
Experten direkt bei Precitrame auf die Appli-
kation abgestimmt. Der Servomotor 2250 BX4
ist der kleinste auf dem Markt, der diese kom-
plexe Aufgabe tibernehmen kann. Zugleich

www.md-automation.de

Treibende Kraft der Vertikalachse des Laders: Kompakter DC-Servo-
motor mit 22 mm Durchmesser, Motion-Controller mit CANopen-
Schnittelle und eine Spindel mit besonders steilem Gewinde.

erfiillt er die anderen Anforderungen, welche
die Montagestation stellt. Er ist robust, langle-
big und liefert ein hohes, rastfreies Drehmo-
ment. Angesteuert wird er von einem MCBL
3002 SCO - einem kompakten Servo-Control-
ler fiir biirstenlose DC-Motoren. Wegen seiner
kompakten Abmessungen von etwa 47 mm
Linge, 23 mm Breite und 7,5 mm Tiefe wird
ein solcher Controller in der Montagestation
auch als zusétzlicher CANopen-Sensorkno-
ten eingesetzt. Fiir die beiden Horizontalach-
sen erwiesen sich die Motoren der Serie 2232
BX4 COD als geeignet. Hier ist die komplette
Servoelektronik mit CANopen-Schnittstelle
bereits im Motor integriert, was bei 22 mm
Durchmesser und 32mm Linge durchaus
eine Besonderheit ist. Die Motoren liefern
ein Drehmoment von 16 mNm. Thr eisenloses
Design eliminiert das Rastmoment. Das Ru-
ckeln bei jeder Umdrehung, das bei Elektro-
motoren mit Eisenanker unvermeidlich ist,
kann hier konstruktionsbedingt nicht entste-
hen. Das sorgt fiir einen sanften Transport der
Uhrwerke.

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

Kontakt
Dr. Fritz Faulhaber GmbH & Co. KG, Schénaich
Tel.: +49 7031 638 523 - www.faulhaber.com
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Im Interview: Sébastien Gissien von Maxon iiber einen Kompaktantrieb,
der Motor, Getriebe und Steuerung integriert

(

Produktmanager Sebastien Gissien erklart, wieso Maxon bei den neuen Kompaktantrieben
der IDX-Serie andere Wege geht und welche Markte vom neuen Antrieb profitieren.

Maxon prisentiert mit IDX eine neue Serie ~ Sébastien Gissien: Die IDX-Antriebe basieren auf bekannten und soliden Maxon-Technologien
von Kompaktantrieben. Was steckt dahinter? - wie der Epos4-Elektronik und der EC-i-Motorenfamilie. Das Ganze ist verpackt in einem Ge-
héuse, das gegen Wasser und Staub schiitzt (IP65).

Gut, aber solche Antriebe sind  Sébastien Gissien: Natiirlich nicht, aber unser IDX hat einige Stirken zu bieten. Wir erreichen
jetzt keine Neuheit.  zum Beispiel mit einem rund 25 Prozent kleineren Produkt die gleiche Leistung wie unsere Mit-
bewerber. Die Antriebe lassen sich zudem mit den Feldbussen Ethercat oder CANOpen ganz
einfach in die Steuerungsarchitektur unserer Kunden integrieren. Dabei hilft auch die bewéhrte
Epos-Studio-Software, die es den Kunden ermoglicht, die IDX-Antriebe sehr schnell in Betriebe
zu nehmen. Nicht zuletzt ist es unser Ziel, die IDX-Reihe méglichst bald {iber unseren Online-
Konfigurator anzubieten. Und das gibt’s nur bei Maxon.

Wie kam es denn zur Entwicklung des IDX?  Sébastien Gissien: Die Idee fiir einen neuen Kompaktantrieb entstand vor zwei Jahren bei Ma-
xon Frankreich. Wir starteten eine Umfrage bei Interessenten und Kunden, um mebhr iiber ihre
Erwartungen an einen solchen Antrieb zu erfahren. Basierend auf diesen Inputs haben wir dann
ein internationales Projektteam gebildet. Der IDX ist somit das Produkt einer globalen Maxon-
Kollaboration: Der biirstenlose Motor kommt aus Korea, das Getriebe aus Deutschland und die
passende elektronische Baureihe auf Basis der Epos4 aus der Schweiz. Dort hat ein Projektteam
alle Komponenten in einem Gesamtsystem integriert.
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Was sind typische Anwendungen?  Sébastien Gissien: Die IDX-Reihe passt grundsitzlich in jede Anwendung, bei der BLDC-Mo-
toren mit niedriger Spannung bendtigt werden. Wir sehen aber ein paar interessante Entwick-
lungs-Mirkte. Dazu gehoren Shuttles und AGVs (automated guided vehicles) fiir die Intralogis-
tik, die Verpackungsindustrie, Roboter fiir die Landwirtschaft, aber auch Fertigungsmaschinen
mit X-, Y- und Z-Achsenbewegungen.

Wann fragen Kunden nach einem integrierten  Sébastien Gissien: Nehmen wir als Beispiel ein AGV, bei dem die Réider angetrieben werden
Kompaktantrieb fiir ihre Anwendung?  miissen. Je kompakter der Antrieb, desto kleiner das ganze Gefihrt. Somit konnen mehr AGV's
auf engem Raum eingesetzt werden, was wiederum zu einer héheren Produktivitit fithrt. Bei ei-
ner Pick&Place-Maschine wiederum kann ein Kunde mit dem Einsatz von Kompaktantrieben
die Verkabelung und gleichzeitig die Komplexitit drastisch reduzieren.

Ist der IDX auch in der Lage, einen Beitrag ~ Sébastien Gissien: Ja. Unter anderem befinden sich zwei Temperatursensoren im Antrieb - einer
zur Smart Factory zu leisten?  im Motor und einer in der Elektronik. Dieses Echtzeitfeedback kann der Kunde zum Beispiel fiir
Predictive Maintenance verwenden.

Gibt es bereits konkrete Praxis-Anwendungen?  Sébastien Gissien: Wir haben die Antriebe bereits erfolgreich in unseren Produktionslinien in
der Schweiz eingesetzt. Zudem laufen schon einige Tests mit AGVs und Logistik-Shuttles.

Und wie sind die Reaktionen?  Sébastien Gissien: Die ersten Riickmeldungen sind sehr positiv. Die Schliisselkunden, die den
IDX bereits testen, freuen sich, dass nun die Serienphase beginnt.

Kontakt
Maxon Motor GmbH, Miinchen Das Interview mit Sébastien Gissien, Produktmanager bei der Maxon
Tel.: +49 89 420 493 0 - www.maxongroup.de Group Frankreich, fiihrte Stefan Roschi von der Maxon Group Sachseln.
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3D-Genauigkeit:
Uberlegungen fur Konstrukteure

Drei Moglichkeiten zur Erhohung der 3D-Genauigkeit von Positionierungssystemen

Positioniersysteme automatisieren in der Praxis hochprazise Fertigungsprozesse — viele dieser Prozesse finden in 3D statt.
Hier ist es meist schwieriger, Fertigungstoleranzen in Mikrometern und Nanometern zu erreichen, da Positionierungs-
systeme im 3D-Raum zusétzliche Fehler aufweisen. Wenn wir jedoch von rdumlicher Positionierungsgenauigkeit oder
3D-Genauigkeit sprechen, kdnnen einige grundlegende Uberlegungen den Konstrukteur dabei unterstiitzen, seine

gewtinschten Toleranzziele zu erreichen.

Hohe Steifigkeit ist unerldsslich fiir ein Posi-
tionierungssystem, um im Nanometerbereich
exakt positionieren zu kénnen. Deshalb soll-
ten bei der Konstruktion alle Moglichkeiten in
Erwégung gezogen werden, um fehlende Stei-
figkeit zu kompensieren. Wird sie bereits bei
der mechanischen Konstruktion verbessert,
resultiert daraus unmittelbar eine Erhchung
der Wiederholgenauigkeit der Bewegung, was
letztlich auch das Erreichen hoher 3D-Genau-
igkeiten erheblich erleichtert. Wie der Begriff
schon sagt, ist eine nicht wiederholbare Be-
wegung also eine Bewegung, die nicht durch
Software-Kalibrierung und Korrekturtabellen
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vorhergesagt und kompensiert werden kann
(siehe Absatz: Verwenden von Kalibrierungs-
und Korrekturtabellen).

Zudem gibt es fiir den Konstrukteur unter-
schiedliche Richtungen, in denen die Steifig-
keit verbessert werden muss. Es gibt Fehlerbe-
wegungen in sechs Freiheitsgraden (D.O.E) fiir
jede einzelne Bewegungsachse, die zu einer Po-
sitionierungsplattform hinzugefiigt wird. Was
bedeutet das aber, wenn ein Bearbeitungspro-
zess sechs Bewegungsachsen erfordert? Letzt-
lich heif3t das, sechs Freiheitsgrade mal sechs
Achsen ergibt 36 mogliche Fehlerquellen, um
die sich der Konstrukteur sorgen muss. Durch

das Erhéhen der Steifigkeit konnen die fiinf
unten gezeigten Ursachen fiir rdumliche Posi-
tionierungsfehler verringert werden (s. Abb. 2)

Feedback-Mechanismen am Arbeitspunkt
hinzufiigen

Der Konstrukteur kann beispielweise Feed-
back-Mechanismen integrieren, um die An-
zahl der Abbe-Fehler zu verringern. Dabei ist
dies recht einfach tiber das Reduzieren des Ab-
standes zwischen dem Feedback-Gerit der Po-
sitioniermechanik und dem Arbeitspunkt im
Raum, den man fiir seinen Prozess verwendet,
moglich. Angenommen, der Konstrukteur hat
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ein XY-Positionierungssystem, das ein Werk-
stiick bewegt, und will ermitteln, was mit die-
sem Teil an einem Punkt im Raum geschieht,
der sich 100 mm tiber dem XY-Positionie-
rungssystem befindet. Hier kann das Hinzu-
fiigen einer zweiten Rickkopplungsquelle, die
100 mm tiber der XY-Mechanik liegt, den Be-
wegungsachsen wertvolle Informationen lie-
fern und es ihnen ermoglichen, eventuell vor-
handene Abbe-Fehler zu kompensieren.

Verwenden von Kalibrierungs- und
Korrekturtabellen

Auf diese Methoden verlassen sich viele Kon-
strukteure, um die inhdrent begrenzten Me-
chanismen und Antriebsmechanismen zu
korrigieren. In der Praxis wiirde man ein hoch-
auflgsendes Messgerit verwenden, um die tat-
sachliche Position einer Bewegungsachse zu
messen, wihrend sie definiert bewegt wird.

Abbildung 1 zeigt eine lineare
Bewegungsachse, die mit einem Laser-
interferometer auf einer bestimmten
Arbeitshohe kalibriert wird.

Hierbei wird die Differenz zwischen der tat-
sachlichen Messung und der Messung in Be-
wegung berechnet und in einer Korrekturdatei
hinzugefiigt. Wenn die Achse nun das néchste
Mal den Befehl erhailt, sich um dieselbe Stre-
cke zu bewegen, korrigiert sie sich selbst ba-
sierend auf der tatsichlichen Messung, die von
dem externen Messgerit durchgefiihrt wurde.
Die Kalibrierung ist ein Offline-Prozess und
funktioniert nur bei wiederholbaren Fehlern.

Autor
Uwe Fischer, Marketing Manager — Europe

alle Bilder © Aerotech

Kontakt
Aerotech GmbH, Fiirth
Tel.: +49 911 967 937 0 - www.aerotechgmbh.de

Abbildung 2 zeigt fiinf der sechs méglichen Fehlerquellen auf einer
einzelnen linearen Bewegungsachse. Der sechste Fehler ist die
Wiederholgenauigkeit der Achse oder die Genauigkeit des Feedback-
Gerits, mit dem die Position der Achse selbst gemessen wird. ¥

Straightness

Flatness
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(Geschicktes Daten-Handling

Wie aus Sensordaten wertvolle Informationen im Sinne von Industrie 4.0 werden

Die heute auf der Sensorebene entstehenden groBen Datenmengen miissen effizient ausgewertet werden. Und hier kommt
ASi-5 ins Spiel: Die neue Generation des standardisierten Feldbussystems AS-Interface bietet eine hohe Datenbreite und kurze
ZyKluszeiten. Damit lassen sich die fiir die Smart Factory so wichtigen intelligenten Sensoren wie 10-Link leicht in Automatisie-
rungsprozesse einbinden. Zudem tbermitteln die ASi-5/ASi-3-Feldbus-Gateways die Sensordaten tiber OPC UA in die IT.

Industrie 4.0 steht fiir den digitalen Umbruch, der alle Bereiche der In-
dustrie grundlegend verandert. Die enorm steigende Computerleistung
und verbesserte Vernetzung nehmen natiirlich auch massiv Einfluss auf
die Automatisierung. Abgesehen von den ganz groflen Visionen ldsst
sich Industrie 4.0 auf folgenden Kern reduzieren: Es wird immer einfa-
cher und kostengiinstiger, in einem industriellen Prozess in groflem Stil
Daten zu erfassen. Und die geschickte Auswertung solcher Daten schafft
einen echten Mehrwert.

Ein gutes Beispiel dafiir ist TomTom. Der Navigationssystemherstel-
ler hat gemeinsam mit Vodafone schon vor Jahren Handys anonym aus-
gewertet, die von einer Funkzelle in die nachste wechselten. So gelang
es, die Verkehrsgeschwindigkeit auf Autobahnabschnitten zu messen —
und zwar ohne dafiir Sensoren oder eine Software auf den Handys zu
installieren. Und auch in vielen anderen Bereichen entstehen durch die
intelligente Auswertung von Daten neue Funktionen.

Um die Daten nutzen zu konnen, benotigt man allerdings leistungs-
fahige Netzwerke mit gentigend Bandbreite — vor allem Sensoren, die
neben Schaltsignalen zusitzliche Informationen, wie zum Beispiel
Temperaturwerte, messen. Die Netzwerke miissen auflerdem hinrei-
chend schnell sein, um auch iiber Zeitmessungen zu Auswertungen zu
kommen. Bezogen auf das TomTom-Beispiel heifit das: Nur, wenn die
Abtastrate hoch genug ist, lassen sich aus den Positionsdaten auch aus-
sagekraftige Geschwindigkeiten ableiten.
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Hohe Bandbreite bei ASi-5
ASi-5, die neue Generation des standardisierten Feldbussystems AS-In-
terface, bietet eine entsprechend hohe Datenbreite und kurze Zykluszei-
ten. Neue ASi-5-Slaves von Bihl+Wiedemann kénnen pro Teilnehmer
zum Beispiel bis zu 32 Byte E/A-Daten zyklisch tibertragen: In 1,27 ms
ibermittelt ASi-5 insgesamt bis zu 8 Byte pro Teilnehmer. Vorteilhaft
ist, dass zusatzlich zu den zyklischen Daten auch weitere Daten wie Pa-
rameter und Diagnose transportiert werden konnen. Die Datenbreite
von ASi-5 reicht demnach selbst fiir anspruchsvolle Applikationen aus.
ASi-5-Gerite von Bihl+Wiedemann verfiigen damit tiber wertvolle
Daten im Sinne von Industrie 4.0. Die interessanten Daten stammen
zwar von den Sensoren, die jedoch tiber AS-Interface mit den Gateways
von Bihl+Wiedmann verbunden sind. Neben den Sensordaten liefern
die Gateways zudem auch Diagnosedaten. Mit ihrer Hilfe lassen sich et-
waige Fehler wie ein gekapptes Kabel schnell finden und beheben.

Gateways entlasten die Steuerung

Kernfunktion der ASi-Gateways von Bihl+Wiedemann ist die Ver-
netzung von Sensoren und Aktuatoren — und zwar iiber ein einziges
zweiadriges Profilkabel. Hierdurch wird der Verdrahtungsaufwand
drastisch reduziert. Die Gerite sind mit ihrer Feldbus-Schnittstelle ty-
pischerweise an eine Steuerung angeschlossen. Im IoT-Jargon gehdren
sie damit zur Operational Technology (OT). Die Datensammlung und
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Gateway
OPC UA
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Als Edge Device ist das ASi-Gateway die Schnitt- | B
stelle zwischen IT und OT: Die Anbindung an eine SPS
Steuerung (Operational Technology) erfolgt iiber

die Feldbus-Schnittstelle, die Weitergabe IT-relevan-
ter Daten wie zum Beispiel Diagnosedaten parallel
iiber OPC UA iiber die Diagnoseschnittstelle.

ERP/Webserver

-auswertung ist dagegen der IT zugeordnet und darf die OT nicht be-
lasten oder stéren.

Aus diesem Grund ist die Diagnoseschnittstelle der Gateways von
Bihl+Wiedemann eine ideale Losung. Sie kann der IT zugeordnet wer-
den und liefert wertvolle Diagnosedaten, wihrend die OT die Feldbus-
Schnittstelle verwaltet. Die Gateways sind als Schnittstelle von IT und
OT sogenannte Edge Devices. Zudem sind sie der dezentralste Teilneh-
mer beziehungsweise der erste Teilnehmer in der Automatisierungs-
pyramide, der tiber Internetprotokolle reden kann. Sie entlasten auf
diese Weise die Steuerung von Dingen, mit denen sie nichts zu tun

ERP/Webserver OPC UA

!

ASi-5 Slave/
10-Link Master ({]T

N’ I_

Ppecccmcccccccacaa
I

0-Link Device

10-Link %

Uber ASi-5 lassen sich Daten intelligenter Sensoren wie I0-Link perfekt einbinden
und iiber das ASi-5/ASi-3 Gateway von Bihl+Wiedemann dorthin transportieren,
wo sie gebraucht werden.

www.md-automation.de

haben soll. Die Daten der angeschlossenen Sensoren konnen heute
schon per OPC UA abgerufen und gesammelt werden - ganz unab-
héngig von der Operational Technology. Intelligente Sensoren verfiigen
mittlerweile meist iiber eine I0-Link-Schnittstelle. Diese ist im Sinne
des ToT gut geeignet, kann aber in Ermangelung von TCP/IP nicht in
IT-Netze integriert werden. Uber ASi-5 lassen sich solche Sensoren jetzt
leicht einbinden und deren Daten iiber die OPC-UA-Schnittstelle der
ASi-Gateways in die IT iibermitteln.

Steigende Security-Anforderungen

Durch die starke Vernetzung von Industrie-4.0-Gerdten gewinnt das
Thema Datensicherheit enorm an Bedeutung. Schliefllich kann jedes
Geridt mit Zugang zu anderen Geriten in einem Netzwerk als Angriffs-
plattform genutzt werden. Es wird damit zum Vehikel fiir Angriffe auf
andere Gerite. Aus diesem Grund steigen die Anforderungen an die Se-
curity von vernetzten industriellen Geréten sehr schnell an.

Durch die lange Einsatzdauer von industriellen Geriéten ist eines si-
cher zu erwarten: Schwachstellen in der Geritesoftware miissen noch
lange nach Verkauf der Gerite gefunden und behoben werden. Um die
Datensicherheit zu gewiéhrleisten, bietet Bihl+Wiedemann authenti-
sierte Verschliisselungsverfahren wie AES-256 mit SHA bis 512 oder
RSA an. Zudem werden kundenspezifische Zertifikate fiir TLS und die
OPC-UA-Kommunikation unterstiitzt. Dadurch lassen sich die Gerite
nahtlos in bestehende IT-Security-Konzepte integrieren. Des Weiteren
gibt es die Moglichkeit, signierte Software-Updates zu nutzen, die vom
Gerit vor Benutzung authentisiert werden. Software-Updates und OPC
UA lassen sich aber auch lokal am Gerit sperren — ein zuverldssiger und
absoluter Schutz.

Viele Daten einfach, kostengiinstig und effizient einzusammeln und
auf direktem Weg dorthin zu transportieren, wo sie — in welcher Form
auch immer - verwendet werden konnen: ASi-5 und die aktuelle Gate-
way-Generation von Bihl+Wiedemann bietet ideale Voraussetzungen,
damit aus der Menge verfiigbarer Daten wertvolle Informationen im
Sinne von Industrie 4.0 werden konnen.

Autor
Boris Indihar, Redakteur bei Bihl+Wiedemann

alle Bilder © Bihl+Wiedemann
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Tel.: +49 621 339 96 0 - www.bihl-wiedemann.de
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Im Bruchteil einer Sekunde

Die Vorteile von Al on the Fly und wie lokale Inferenz das
Deep Learning fiir autonomes Fahren beeinflusst

Schon heute gibt es Kl-basierte Content-Generierung, unter anderem flir E-Commerce-Plattformen sowie multidimensionale
Mustererkennung basierend auf Kamera- und Sensordaten. Obwohl Edge- und Cloud-Computing fiir solche von Vorteil sind und
skalierbare Konzepte damit bereits realisiert wurden, gibt es Anwendungsgebiete, die auf noch geringere Latenz angewiesen sind.

Unternehmen wie Bressner Technology und
dessen Muttergesellschaft One Stop Systems
verfolgen einen neuartige Losungsansitze
beim Trainieren von KI-Algorithmen. AI on
the Fly vermischt hochperformante GPU-ba-
sierte Rechenprozesse mit traditionellem Edge
Computing. Wahrend ein lokales Edge De-
vice die Daten an eine dezentrale Inferenzma-
schine sendet, findet Training und Inferenz bei
Al on the Fly auf lokaler Ebene statt. Al on the
Fly stellt also Rechen- und Speicherressourcen
fiir den gesamten AI-Workflow bereit, nicht
im Rechenzentrum, sondern an der Edge nahe
der Datenquellen.

Flexible Subsysteme fiir autonomes
Fahren und Datenerfassung

Fiir dieses neue KI-Paradigma entstehen An-
wendungen in verschiedenen Bereichen. Dazu
zéhlen autonome Fahrzeuge, praventive per-
sonalisierte Medizintechnik, Steuerung von
Verteidigungslosungen die sowie industri-
elle Automatisierung. Die elementaren Ge-
meinsamkeiten dieser Losungen sind die Er-
fassung hoher Datenraten, die Speicherung
mit hoher Geschwindigkeit und geringer La-
tenz sowie effizientes hochleistungsfihiges KI-
Training und Inferenz-Computing. Alle diese
Bausteinelemente sind nahtlos mit dem PCI-
Express-System mit entsprechender Speicher-
zuordnung verbunden. Es wird miteinander
verbunden und entsprechend angepasst, um
die spezifischen Umgebungsanforderungen
von Installationen vor Ort zu erfiillen.

Al on the Fly besteht aus drei modularen
Subsystemen. Datenaufnahme-, Datenspeiche-
rungs- und Rechen-Engines. Diese Subsysteme
unterstiitzen High-Speed-Komponenten wie
Datenerfassungs-Hardware, NVMe SSD-Spei-
cher sowie GPU- und FPGA-Rechenbeschleu-
niger. PCle-Schnittstellen sorgen fiir eine
flexible Skalierung bei gleichzeitig hoher Band-
breite und geringer Latenz. Das Datenaufnah-
mesystem muss in der Lage sein, die riesigen
Datenmengen zu absorbieren, die kontinuier-
lich von den Sensoren einflieflen. Zudem miis-
sen die Daten fiir eine effiziente Ubermittlung,
sowohl an die Festkorperspeicher als auch an
die Rechenmodule, verarbeitet werden.

Der PCle-Funktionsumfang erméglicht die
simultane Mehrfachiibertragung der Daten
auf weitere Subsysteme mithilfe von RDMA-
Ubertragungen, um einen Systemspeichereng-
pass ohne zusitzliche Netzwerkprotokolllatenz
zu vermeiden. Die Rechenfunktionen umfas-
sen maschinelle Lernaufgaben, Datenanalyse,
Deep-Learning-Trainingsaufgaben mittels
neuronaler Netzwerk-Frameworks und Infe-
renz-Engines mittels trainierter Modelle an-
hand neuer Daten. Fiir jedes dieser Elemente
sind in der Regel spezielle GPU-Ressourcen
erforderlich. AI on the Fly bietet all diese Ele-
mente in flexiblen Bausteinkomponenten, die
leicht an die spezifischen Anforderungen eines
Fahrzeugentwicklers fiir autonome Transporte
angepasst werden konnen.

Bressner Technology arbeitet gemeinsam
mit One Stop Systems (OSS) und weiteren

Beispiel fiir Al-on-the-Fly-Konfigurationen fiir autonome Fahrzeuge

Am vorderen Ende der Systeme befindet sich die Hochge-
schwindigkeits-Datenerfassungstechnologie. Je nach An-
wendung kdnnen die Daten von einer Vielzahl von Sensoren
generiert werden. Bei autonomen Fahrzeugen werden Da-
ten dber Arrays von Video- und Lidar-Sensoren generiert. In
Feldeinsatzen werden Radar-, Sonar-, FLIR- (Infrarot) und
HF-Sensoren eingesetzt. Medizinische Anwendungen ver-
wenden MRT- oder CT-Sensoren. Bei Sicherheitsanwen-
dungen erzeugen Netzwerke von Uberwachungskameras
groBe Mengen an Videodaten. Die industrielle Automatisie-
rung hingegen umfasst Telemetriedaten von loT-Sensoren
und Video-Feeds mit hohen Bildraten.
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Branchenfithrern zusammen, um Technolo-
gien fiir autonome Fahrzeugentwicklungspro-
gramme sowie High-Speed-Datenerfassung
bereitzustellen.

Multi-GPU-Leistung fiir den Kofferraum
Die Entwicklungspartner stiitzen sich auf die
Erfahrung von OSS bei der Entwicklung ska-
lierbarer PCI-Express-basierter Systeme. Diese
kombinieren Sensordaten-Subsystemen mit ho-
her Bandbreite, NVMe-Speicher mit geringer
Latenz und hochleistungsfihige Multi-GPUs
in speziellen robusten Formfaktoren. OSS gab
kiirzlich einen gemeinsamen Konstruktions-
gewinn fiir ein grofles internationales Netz-
werktransportunternehmen bekannt. Fiir des-
sen Entwicklungsflotte fiir autonomes Fahren
wurden Al-on-the-Fly-Komponenten in 150
Fahrzeugen eingesetzt. Diese Flotte wird ver-
wendet, um die Daten zu sammeln, die fur die
Entwicklung und den Test der Algorithmen
fir kiinstliche Intelligenz erforderlich sind,
die schliefflich in Tausenden von Nutzfahrzeu-
gen eingesetzt werden. In diesem Fall ist das
Al-on-the-Fly-Datenaufnahmesystem an eine
Vielzahl von Video-, Radar- und Lidar-Sen-
soren im Auto gebunden. Diese sind iiber re-
dundante 50-Gbit/s-Ethernet-Verbindungen
zum Speichersubsystem zusammengefasst und
werden dann direkt mit Multi-GPU-Machine-
Learning-Trainingssystemen sowie Inferenz-
maschinen verbunden. Das gesamte System ist
im Kofferraum des jeweiligen Automobils im-
plementiert.
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Wie stark hat sich KI in der Automatisierung
in Deutschland bereits etabliert?

Welche Vorteile bietet RDMA im Vergleich
zur konventionellen Methode iiber die CPU?

Und welchen Nutzen hat es fiir
KI-Anwendungen, die Rechenoperationen
auf einen zentralen Rechner und ein
Edge-System zu verteilen?

Wie stark ldsst sich das AI-on-the-Fly-System
an die Anwendung anpassen?
Wo kénnte es an seine Grenzen kommen?

Mit welchen Produkten respektive
Service-Angeboten unterstiitzt Bressner den
Kunden in puncto KI?

Bressner arbeitet unter anderem mit OSS
zusammen. Welche weiteren Projekte sind
zeitnah geplant?

Kontakt
Bressner Technology GmbH, Grobenzell
Tel.: +49 (0) 8142 47284 0 - www.bressner.de
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,Losungen fur das
Bandbreitenproblem”

Im Interview: Martin Stiborski, Geschaftsfiihrer bei Bressner

Martin Stiborski: Aktuell ist absehbar, dass Kunden verstirkt auf erganzende, integrierte Tech-
nologien zuriickgreifen, um ihre Automatisierungsprojekte im Jahr 2020 voranzutreiben. Das
betrifft beispielsweise Technologien wie Machine Learning, Prozess-Orchestration, Cognitive
Capture, Optical Character Recognition und fortschrittliche Analyseverfahren. Dieser Trend hat
sich im Vergleich zum Jahr 2019 noch einmal verstarkt. Allerdings besteht die grofite Herausfor-
derung aktuell in dem Fachkraftemangel, den diese steigende Nachfrage mit sich bringt.

Martin Stiborski: Remote Direct Memory Access (RDMA) ist verwandt mit Direct Memory
Access (DMA) und besonders hilfreich bei parallelen Prozessen in Hochleistungsrechnern.
Die Methode ermdglicht es, Daten direkt vom Haupt- bzw. Arbeitsspeicher eines Computers
in den Speicher eines anderen Systems zu transferieren. Betriebssysteme, Cache oder CPU wer-
den dabei nicht belastet, sodass weniger Hardware-Ressourcen benétigt werden. Das Ergebnis ist
eine iiberragende Geschwindigkeit gegeniiber anderen Technologien und Dateniibertragungs-
protokollen, wie z.B. iSCSL.

Martin Stiborski: Das grofite Problem, dass sich schon seit geraumer Zeit abzeichnet, ist die
fehlende Bandbreite zum Edge. Ein Upgrade auf 5G erscheint zwar zundchst sinnvoll, behandelt
allerdings nur die Symptome dieses Phanomens. Unser Unternehmen verfolgt daher, gemeinsam
mit One Stop Systems, neuartige Losungsansitze, um das Bandbreitenproblem anzugehen. Al
on the Fly vermischt hochperformante GPU-basierte Rechenprozesse mit traditionellem Edge
Computing. Die Daten sparen sich somit den Weg iiber das Rechenzentrum und werden vor Ort
verarbeitet, was die Latenzzeiten enorm verbessert.

Martin Stiborski: Die Al-on-the-Fly-Systeme sind generell hoch flexibel. Wir liefern hier von
fertigen Systemen bis hin zum kompletten Custom Design fiir Bereiche wie z.B. fiir die Medizin-
technik, autonomes Fahren, usw. Die Grenzen sind meist durch andere Einfliisse begrenzt, da
wir mit unseren Produkten komplett flexibel reagieren konnen. Wieviel Edge-Leistung benétigt
wird, hangt von der Applikation und dem Umfeld ab.

Martin Stiborski: Hier legen wir mit unseren erfahrenen Vertrieblern und FAEs natiirlich viel
Wert auf die Beratung und die Suche nach der richtigen Losung fiir unsere Kunden. Wir liefern
an der Stelle die kostenfreie Beratung bis tiber das entsprechende Produkt und natiirlich auch
den After-Sales-Support bei Themen zu Integration oder technischen Fragen. Auf Wunsch erhal-
ten die Kunden sogar ein globales 24/7-Service-Angebot.

Martin Stiborski: Wir erweitern sukzessive unser Produktportfolio herum um die bereits
bestehenden KI/GPU-Losungen. Da wir branchentechnisch sehr breit aufgestellt sind, wichst
die Nachfrage nach den verschiedensten Losungen stdndig. Durch unseren Mutterkonzern OSS
haben wir auch die Moglichkeit, komplette Losungen und Produkte als OEM/ODM-Design zu
entwickeln und natiirlich auch zu produzieren. Im Standardproduktbereich gibt es auch immer
Neuigkeiten, wie z.B. liifterlose Embedded-PCs mit integrierten leistungsstarken GPUs. (agry)
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Absolute Messgerate
fiir einen sicheren
Robotereinsatz

Das Thema Funktionale Sicherheit wird auch in der Automatisierungstechnik immer wichtiger, denn die Komplexitét der
Anlagen nimmt zu und die Anforderungen an ihre Verfligharkeit steigen. Um diesen Herausforderungen gewachsen zu sein
braucht es Messgeréte, die hochgenaue redundante Positionswerte erzeugen und so den sicheren Betrieb von Robotern in

der Fertigung ermdglichen.

Viele Branchen nutzen heutzutage Roboter -
allen voran die Automobil- und Elektronik-
Industrie. Die Aufgabengebiete sind vielfiltig
und reichen vom Punkt- und Bahnschweiflen
iber das Entgraten bis hin zu Oberfldchenbe-
handlungen. Alle Anwendungen haben aber
eines gemeinsam: Die Bearbeitung muss sehr
prézise und sorgfiltig erfolgen, da sonst irre-
versible Schiden an den teuren Bauteilen ent-
stehen konnen. Hinzu kommt, dass immer
mehr Unternehmen sogenannte Cobots ein-
setzen — Roboter, die mit Menschen Seite an
Seite arbeiten und nicht mehr durch Schutz-
kafige abgetrennt sind. Diese Cobots iiber-
nehmen Aufgaben, die sich nicht vollstan-
dig automatisieren lassen oder fiir Menschen
riskant sein konnen. Dazu gehéren zum Bei-
spiel das sichere Fithren von scharfen, spitzen
oder heiflen Werkstiicken oder auch gefihrli-
che Schraubarbeiten. Hier steht der Schutz der
menschlichen Arbeiter vor den Robotern im
Vordergrund: Durch die Installation zahlrei-
cher Sensoren und hochgenauer Messgerate
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an den Achsen werden Kollisionen der Robo-
ter mit Arbeitern verhindert.

Zertifizierung ist Pflicht
Funktionale Sicherheit ist also im Bereich der
Industrieroboter ein sehr komplexes Thema,
das eine ganzheitliche Betrachtung der Pro-
duktionsabldufe erfordert. Um die hohen An-
forderungen der Normen EN 61508 und EN
ISO 13849 beziiglich der Funktionalen Sicher-
heit zu erfiillen, miissen Maschinenbauer in
ihre Roboter und Fertigungssysteme unter an-
derem Messgerite integrieren, die speziell fiir
den Einsatz in sicherheitsgerichteten Applika-
tionen zertifiziert wurden. Die Zertifizierung
garantiert, dass simtliche von den Messgeraten
ermittelten Positionswerte sicher an die iiberge-
ordnete Steuerung iibertragen werden. Das be-
deutet, dass alle Positionswerte redundant sind.
Ein weiterer wichtiger Punkt im Hinblick
auf die Funktionale Sicherheit ist die mecha-
nische Verbindung zwischen Messgerat und
Antriebseinheit. Sie muss so fest sein, dass sie

sich im Betrieb nicht 16st, denn die Steuerung
kann einen solchen Fehler nicht zwingend er-
kennen (laut EN 61800-5-2/Tabelle D 8). Der
Nachweis einer solchen sicheren Verbindung
ist fiir Maschinenhersteller allerdings mit gro-
Bem Aufwand verbunden.

Diese Arbeit hat Amo den Konstrukteu-
ren abgenommen: Um die Verwendung seiner
hochgenauen absoluten Messgerite auch in si-
cherheitsgerichteten Anwendungen zu ermdg-
lichen, hat der Messtechnik-Spezialist die Ge-
rite jetzt zertifizieren lassen. Maschinen- und
Anlagenbauer profitieren deshalb ab sofort
auch in diesen Applikationen von der hohen
Prézision der Messgerite, die eine Positions-
abweichung von weniger als 1 Mikrometer in-
nerhalb einer Signalperiode aufweisen.

Die absoluten Messgerite sind in allen in-
dustriellen Anlagen bis SIL 2 (Safety Integrity
Level) und Performance Level ,,d“ (Kategorie
3) verwendbar. Thr Sicherheitskonzept basiert
auf zwei im Geber erzeugten, voneinander un-
abhingigen Positionswerten sowie Fehlerbits,
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Winkelmessgerite von Amo messen mit einer Positionsabweichung
von weniger als einem Mikrometer pro Signalperiode.

die iiber das funktional sichere Protokoll an ei-
nen sicheren Master {ibertragen werden.

Dieser besitzt diverse Uberwachungsfunk-
tionen, die Fehler im Messgerat oder bei der
Dateniibertragung aufdecken. Nach der Uber-
priifung leitet der Master die von den Mess-
gerdten ermittelten Daten an die {ibergeord-
nete sichere Steuerung weiter. Sie iiberwacht
die Funktionalitit des Positionsmessgerits an-
hand periodisch ausgeloster Tests. Da die si-
cherheitsrelevanten Informationen in so ge-
nannten Zusatzinformationen hinterlegt sind,
konnen sie zeitsparend im Regelbetrieb verar-
beitet werden.

Fehlerausschluss ersetzt Nachweis der
sicheren mechanischen Verbindung

Mehr Effizienz in der Anlagen-Konstruktion
bringt auch der sogenannte mechanische Feh-
lerausschluss, den Amo fiir seine zertifizier-
ten absoluten Langen- und Winkelmessgerite
entwickelt und tiber eine Baumusterpriifung
bestitigt hat. Maschinenhersteller miissen

www.md-automation.de

deshalb nicht mehr aufwindig die sichere me-
chanische Anbindung der Messgerite an den
Antrieb nachweisen. Die ist mit dem Fehler-
ausschluss bereits fiir eine Vielzahl von An-
wendungsgebieten sichergestellt.

Die zertifizierten absoluten Lingen- und
Winkelmessgerdte von Amo bieten Maschi-
nenbauern und Anwendern noch einen weite-
ren Vorteil: Sie verfiigen iiber eine rein serielle
Ein-Geber-Datentibertragung (via EnDat-/
Siemens-Drive-CLiQ-Schnittstelle). Diese ist
kostengiinstiger als analoge Ubertragungsver-
fahren oder der Einsatz von zwei Messgeré-
ten pro Achse, mit denen ebenfalls zwei un-
abhingige Positionswerte gemessen werden
kénnen. Durch die serielle EnDat.2.2- oder
Siemens-Drive-CLiQ-Schnittstelle reduzieren
sich aber nicht nur die Investitionskosten fiir
Hersteller und Anwender. Die serielle Daten-
iibertragung ermoglicht auch die Nutzung von
Diagnose-Verfahren, eine automatische Inbe-
triebnahme des Roboters oder der Anlage so-
wie eine schnelle Positionswertbildung.

Erweiterter Einsatzbereich

Mithilfe der absoluten Langen- und Winkel-
messgerite von Amo lédsst sich der Anwen-
dungsbereich von Industrierobotern auf alle
sicherheitsrelevanten Anwendungen erwei-
tern. Auch die hochprézise Bearbeitung gro-
er Werkstiicke ist jetzt mit ihnen moglich. Sie
scheiterte bisher an der mangelnden Genau-
igkeit der an den Roboterachsen installierten
Drehgeber. Werden zusitzlich zu ihnen aber
Langen- und Winkelmessgerate von Amo ein-
gesetzt, ldsst sich die Positioniergenauigkeit
um 70 bis 80 Prozent steigern. Damit ergeben
sich vollig neue Verwendungsmdoglichkeiten
fir Roboter in der industriellen Fertigung. Sie
kénnen jetzt Arbeiten tibernehmen, fiir die bis-
her teure Sondermaschinen benétigt wurden.

Autor

Engelbert Hager, Kaufmannischer Leiter

Lesen Sie dazu das Interview mit Engelbert
Hager, AMO, auf der ndchsten Seite »
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Warum sind Amo-Messgeriite fiir den

Einsatz in der Robotik pridestiniert?

»Um die Verwendung der hochgenauen
absoluten Messgerite auch in sicherheitsge-
richteten Anwendungen zu erméglichen, hat
der Messtechnik-Spezialist die Geriite jetzt
zertifizieren lassen.“ Von welchen Zertifikaten
sprechen wir hier?

Sie sagen, mit Amo-Messgeriten ldsst sich die
Positioniergenauigkeit von Robotern um 70 bis
80 Prozent steigern. Wie genau lésst sich diese
steigern und welche konkreten (neuen) Appli-
kationen lassen sich dadurch erschlieflen?

Wie stellen Sie sicher, dass Ihre Winkelmess-
gerite auch bei schnellen und oft wiederholten
Bewegungen (wie sie in der Robotik vorkom-
men) prizise Werte ausgeben?

28

,Roboter positionieren
bis zu 80 Prozent
genauer”

Im Interview: Engelbert Hager, Kaufmannischer Leiter,
uber den Mehrwert von Amo-Messgeraten in der Robotik

Engelbert Hager: Die Maflverkorperung der Amo-Winkelmessgerite besteht aus einem diinn-
wandigen Edelstahlband, in das die Teilung eingebracht ist. Dieser sogenannte Messring kann in
beliebigen Durchmessern realisiert werden. Somit ergibt sich der konstruktive Vorteil, dass die
Messgerite auch in sehr eingeschrankten Bauraumen optimal an die mechanischen Gegebenhei-
ten angepasst werden konnen. Zudem sind die Messgerite aufgrund des induktiven Messprin-
zips unempfindlich gegeniiber beinahe jeder Art von Verschmutzung.

Engelbert Hager: Wir haben unsere Messgerite nach SIL 2 (nach EN 61508) und Perfomance
Level ,,d“ (nach EN ISO 13849) zertifizieren lassen. Wir kénnen fiir unsere Messgerite auch
einen zertifizierten mechanischen Fehlerausschluss vorweisen. Maschinenhersteller miissen
deshalb nicht mehr aufwéndig die sichere mechanische Anbindung der Messgerdte an den An-
trieb belegen. Dieser ist mit dem Fehlerausschluss bereits fiir die allermeisten Anwendungsfalle
sichergestellt.

Durch den Einsatz unserer Messgerate zur direkten Positionserfassung
wird die Genauigkeit der Positionserfassung wesentlich erhéht.

Engelbert Hager: Bei Gelenkarmrobotern wird die Position jeder Achse im Normalfall von
einem Drehgeber am Motor ermittelt. Damit kénnen Einfliisse wie Lagerspiel, mechanischer
Umbkehrfehler und Fehler, die aus der nicht unendlich hohen Steifigkeit der Mechanik herriih-
ren, nicht erfasst werden. Durch den Einsatz unserer Messgerite zur direkten Positionserfassung
wird die Genauigkeit der Positionserfassung wesentlich erhoht.

Engelbert Hager: Die Amo-Winkelmessgerite sind fiir maximale Drehzahlen und Beschleuni-
gungen spezifiziert, die in Anwendungen wie der Robotik nicht erreicht werden. Dadurch ist
die geforderte Genauigkeit der Positionserfassung in allen auftretenden Betriebsarten sicherge-
stellt. (agry)

Kontakt

Amo Automatisierung Messtechnik Optik
GmbH, St. Peter am Hart, Osterreich

Tel.: +43 7722 658 56 0 - www.amo-gmbh.com
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Um Aufwand, Kosten und auch die personlichen Risiken fiir Mitarbeiter bei Vor-Ort-Einsatzen zu begrenzen,
setzen viele Betriebe auf die Uberwachung und Wartung technischer Anlagen aus der Ferne. Die dafiir notige
Infrastruktur 1asst sich durch unkomplizierte Losungen mit geringen Vorlaufzeiten schnell und wirtschaftlich
realisieren. Von der Planung tber die Beschaffung und Inbetriebnahme kann ein solches Projekt in 24 Stunden
umgesetzt werden und Vor-Ort-Termine kiinftig weitgehend Uberflissig machen.

www.md-automation.de 29
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Remote Monitoring und andere Fernanwen-
dungen ermdglichen den sicheren Anlagenbe-
trieb auf Distanz - auch bei schwierigen
technischen oder organisatorischen Rahmen-
bedingungen. Sensordaten in der Cloud bil-
den dafiir die Grundlage. Temperaturen, Fiill-
stande, Driicke oder Vibrationen werden dort
zu ,actionable Data“: Wertvolle Informati-
onen, die — und das ist das Wesentliche - an
nahezu jedem beliebigen Ort {iberwacht, ana-
lysiert und fiir Entscheidungen herangezogen
werden konnen - durch Mensch oder Ma-
schine, je nach Digitalisierungsgrad.

Damit wird der personliche Besuch einer
Anlage in vielen Fillen obsolet. Das beginnt
bei der Erfassung von Betriebszustdnden und
Prozessen und schliefit auch Wartungsarbei-
ten ein. Durch sensordatenbasierte Predictive
Maintenance lassen sich lokale Service-Inter-
valle deutlich verlangern und Reparaturarbei-
ten vermeiden. Je nach Anwendung sind fir
den laufenden Betrieb weniger bis keine Mit-
arbeiter vor Ort erforderlich, da sie die Abliufe
aus der Ferne beobachten und steuern kon-
nen. Ein weiterer Vorteil: Auch bei Personal-
engpdssen ist ein reibungsloser, storungsfreier
Betrieb gewdhrleistet.

Schnelles Handeln gefragt

Die Entscheidung fiir Fernanwendungen ist
grundsitzlich eine unternehmensstrategische.
Natiirlich gilt auch dann: Zeit ist Geld. Aber
wenn die Umstande schnelles Handeln erfor-
dern, ist eine kurze Realisierungszeit unab-
dingbar - konventionelle Konzepte aber blo-
ckieren oft monatelang ganze Abteilungen.
Wenn Mitarbeiter kurzfristig ausfallen oder
nicht uneingeschrinkt eingesetzt werden kén-
nen, hilft das wenig. Es drohen Stillstinde.
Um den Betrieb unter widrigen Bedingun-
gen und auch bei kurzen Vorlaufzeiten sicher
aufrechterhalten zu konnen, sind intelligente

Systemlosungen gefragt, die sich schnell und
unkompliziert implementieren lassen.

Remotefihig in 24 Stunden

Der io-key ist eine solche Systemlésung aus
Gateway, SIM mit Datenflatrate und Cloud-
Umgebung. In dieser Grundkonfiguration
bietet er die Moglichkeit, in sehr kurzer Zeit
und auch ohne Eingriff in die IT, Sensordaten
in der Cloud fiir unterschiedliche Remote-An-
wendungen verfiigbar zu machen. Das Gerit
wird an der Anlage angebracht und mit ei-ner
der jeweiligen Aufgabe entsprechenden Sen-
sorik verbunden. Dariiber kann die Maschine
via Cloud mit dem Anwender kommunizie-
ren — und umgekehrt. Von der Online-Bestel-
lung des io-key-Pakets bis zur stabil laufen-
den Losung vergehen keine 24 Stunden, die
Inbetriebnahme selbst ist weitgehend auto-
matisiert und dauert weniger als eine Minute.
In unter 60 Sekunden erkennt der io-key aus
mehr als 10.000 IO-Link-Sensoren von iiber
200 Herstellern automatisch die angeschlos-
senen Sensoren, bringt ihre Daten iiber Nar-
rowband-IoT oder 2G in eine individuelle,
zugriffgeschiitzte Cloudumgebung und visua-
lisiert sie in einem tibersichtlichen Dashboard.

Verlagerung einfacher

und komplexer Tidtigkeiten

Die Uberwachung, Analyse und Dokumen-
tation der Daten reicht in vielen Fillen schon
aus, Prozesse effizienter und sicherer zu ge-
stalten. Temperaturmessungen beispielsweise
missen nicht mehr unmittelbar erfolgen,
Fullstinde nicht manuell oder per Sichtprii-
fung gecheckt werden. Die Daten sind iiber
die Cloud fiir alle zustindigen Mitarbeiter
iberall einsehbar. Doch auch bei komplexeren
Aufgaben lésst sich der Personalaufwand vor
Ort begrenzen. Soll etwa bei einem definierten
Fillstand ein Zulauf gesperrt werden, kann
auch das iiber den io-key automatisiert wer-
den. Dazu werden dem io-key iiber eine intui-
tive Oberflache entsprechende Schaltvorgiange
zugewiesen. Damit kann die Maschine autark
und ohne manuellen Eingriff auf definierte
Ereignisse reagieren. Noch einen Schritt

weiter gehen Anwendungen, die sich tber
vorhandene Schnittstellen in andere Cloud-
umgebungen umsetzen lassen. Dort konnen
die Sensordaten mit weiteren Maschinenda-
ten zusammengefithrt und ausgewertet wer-
den. Die kombinierte Analyse von Laufzeiten,
Vibrationen usw. beispielsweise ergibt ein ex-
aktes Bild vom Zustand und Servicebedarf ei-
ner Anlage. Predictive Maintenance auf dieser
Datenbasis ermoglicht es, Probleme zu 16sen,
bevor sie tiberhaupt auftreten und fiir den Fall
der Fille den Zeitaufwand vor Ort erheblich
zu begrenzen. Eine hohere First-Time-Fix-
Rate und kiirzere Reparaturen — der Techniker
hat im Vorfeld alle nétigen Informationen und
kann den Einsatz, Ersatzteile und Werkzeuge
besser planen.

Sicherheit im Fokus

Die iiber den io-key darstellbaren Remote-
Routinen zielen auf die Automatisierung von
Prozessen und die Reduktion von Vor-Ort-
Tatigkeiten, um den Geschiftsbetrieb effizi-
enter zu gestalten und unter allen Umstdnden
aufrechterhalten zu kénnen. Dabei stehen die
Sicherheit der Mitarbeiter, Prozesse und Da-
ten im Fokus. Nach dieser Mafigabe wurde
das Konzept von Autosen mit den hochspezi-
alisierten Technologiepartnern INCE, Round
Solutions und Software AG entwickelt. So ba-
siert die autosen.cloud auf der hochverfiig-
baren und besonders sicheren Cumulocity-
Cloudtechnologie der Software AG, die auch
von namhaften deutschen Telekommunika-
tionsunternehmen genutzt wird, eine sichere
Dateniibertragung wird tber modernen,
reichweitenstarken Standard Narrowband-IoT
gewidhrleistet.

Autor
Philipp Boehmert,
Marketing & eCommerce bei Autosen
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,EIN ganzes Universum
an Moglichkeiten®

Im Interview: Philipp Boehmert,
verantwortlich fiir Marketing & eCommerce bei Autosen,
uiber die zahireichen Maglichkeiten des io-keys

Mit dem io-key soll es erstmals moglich

sein, die Daten handelsiiblicher Sensoren in
Minutenschnelle online verfiigbar zu machen.
Fiir die Realisierung der Losung sicherten Sie
sich die Unterstiitzung der Technologieunter-
nehmen 1NCE, Round Solutions und Software
AG. Wer steuert welche Technologie zum
io-key bei?

In Zeiten von #stayathome kann eine Remote-

Maintenance-Losung, die in 24 Stunden ein-
satzfihig ist, die Losung zahlreicher Probleme
sein. Erhalten Sie aktuell vermehrt Anfragen?

Home-Office bekommt in Zeiten der Corona-
Pandemie eine neue Dynamik. Hilt die
Remote-Verbindung des io-key solch einem
Ansturm auf das Netz stand?

Der io-key basiert auf einer Datenflat.
Welche Preismodelle stehen dem User
hier zur Verfiigung?

Sie schreiben die Inbetriebnahme des io-key
ist weitgehend automatisiert. Welche Backups
gibt es, um ,,Fehlverhalten auf Seiten des An-
wenders als auch der Technik auszuschlieflen?

Und noch eine abschlielende Frage, damit
io-key im Kopf bleibt: Was sind die drei Main-
Features und wo liegt der USP der Losung?

www.md-automation.de
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Philipp Boehmert: Fiir die Realisierung unserer Idee haben wir hochkaritige Unternehmen ge-
wonnen, die unsere Vorstellungen optimal umsetzen kénnen. So hat der Hardware- und M2M-
Spezialist Round Solutions auf Grundlage unseres Konzepts das io-key-Gateway entwickelt.
Unsere Cloudumgebung basiert auf der Cumulocity-Cloudtechnologie der Software AG, die
SIM-Cards fiir die Dateniibertragung liefert INCE als Spezialist fiir IoT-Kommunikation. In die-
sem dynamischen Ecosystem kénnen wir uns auf die permanente Weiterentwicklung des io-key
konzentrieren.

Philipp Boehmert: Das Interesse ist sprunghaft gestiegen, vor allem bei Betrieben, die sich jetzt
notgedrungen mit der Thematik auseinandersetzen und nach einer einfachen, schnellen Losung
suchen. Speziell fiir diesen Bedarf vermarkten wir gemeinsam mit der Software AG europaweit
ein schliisselfertiges Remote-Monitoring-Paket auf Basis des io-key.

Philipp Boehmert: Die Dateniibertragung des io-key ist absolut robust, unabhidngig von der
Netzauslastung. Wir benotigen keine Highspeed-Ubertragungsgeschwindigkeiten oder grofle
Bandbreiten, sondern senden vergleichsweise geringe Datenmengen intervallweise in die Cloud.
Dazu nutzen wir vorzugsweise das besonders stabile und sichere Narrowband-IoT, das ja eigens
fiir diesen Zweck konzipiert wurde. In Verbindung mit 2G als zusitzlichem Fallback ist der An-
wender auf der sicheren Seite.

Philipp Boehmert: Der Tarif richtet sich nach den Ubertragungsintervallen. Es gibt fiir jede Ap-
plikation das passende Intervall. So lassen sich beispielsweise Fiill- oder Grenzstinde schon mit
5,00 Euro monatlich {iberwachen. Die Kosten fiir Abfragen im Minuten- oder 10-Sekunden-Takt
liegen etwas hoher. Diese ermdglichen aber iiber Anwendungen wie Maschineniiberwachung
oder Predictive Maintenance auch eine vielfach héhere Wertschépfung.

Philipp Boehmert: Installation und Inbetriebnahme sind ,,narrensicher” und intuitiv. Eine Fehl-
bedienung ist so gut wie ausgeschlossen. Im unwahrscheinlichen Fall der Falle kénnen sich An-
wender an autosen oder einen unserer Vertriebspartner wenden. Das bisherige Feedback aus der
Nutzer-Community aber bestitigt die Einfachheit unseres Plug&Play-Ansatzes absolut.

Philipp Boehmert: Der io-key erschliefSt seinem Anwender ein ganzes Universum neuer Mog-
lichkeiten. Er eignet sich sowohl fiir den Einstieg in die Welt der Cloud-Anwendungen als auch
als intelligentes Edge-Device oder, aufgrund seiner offenen Standards und vielfiltigen Schnitt-
stellen zu anderen Cloud- und Softwareumgebungen, als zentraler Teil einer kompletten IoT-
End-to-End-Losung.
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INSPECTION

360° fur 100 Prozent

Komplette Abbildung rotationssymmetrische Objekte dank Industriekameras

Fiir die Uberpriifung rotationssymmetrischer Objekte — also von Objekten, die komplett abbildbar sind,
wenn man sie um die eigene Achse dreht — entwickelte das Unternehmen Industrielle Sensorsysteme
Wichmann (ISW) eine neue Losung. Mit dabei: vier Industriekameras, deren gleichzeitig aufgenommenen
Bilder ein Produkt komplett abbilden und so eine 100-Prozent-Kontrolle sicherstellen.

Rotationssymmetrische Objekte bezeichnen zahlreiche Produkte unse-
res taglichen Lebens: Sprithdosen, Ampullen oder Konserven. Man fin-
det sie in Zylinderform haufig im Pharmabereich und in der Verpa-
ckungsindustrie fiir Lebensmittel und Getrénke - sensible Branchen,
bei denen es wichtig ist, die zum Teil gesetzlich vorgeschriebenen qua-
litdts- und sicherheitsrelevanten Themen genau zu kontrollieren, um
mogliche Beschddigungen von Verschraubungen, Verformungen der
Verpackung, fehlende Sprithdiisen oder fehlende Etiketten oder auch
falsche Inhalte sicher zu erkennen.

Derzeitige Ansitze zur Kontrolle rotationssymmetrischer Produkte
konzentrieren sich darauf, dass diese auf einer definierten Strecke mit
konstanter Geschwindigkeit und exakter Belichtungszeit vor einer Ka-
mera einmal komplett um die eigene Achse gedreht werden. Die Auf-
nahme wird dann abgewickelt und per Bildverarbeitung gepriift. ,,Oft
sind die Nahtbereiche zwischen den einzelnen Bildern jedoch unsauber,
so dass teilweise nur Serienfehler, also Fehler iiber mehrere Produkte, in
einem Strom erkannt werden konnen®, erlautert Stefan Tukac, Prokurist
bei ISW, die Nachteile bisheriger Priifanlagen. Das muss besser gehen,
dachten sich die Ingenieure bei ISW: eine 100-Prozent-Kontrolle, die
auch einmalig auftretende Produktfehler sicher detektiert und gleich-
zeitig im Produktionstakt bleibt.

Ein halbes Jahr spater war die neue Priifanlage unter dem Namen
~4ninety“ fertig. Das System deckt mit vier CX-Kameras von Baumer
jeweils 90° des Umfangs eines runden Korpers ab. ,Genau also die 360°,
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die auch eine Abwicklung beinhaltet®, erlautert Tukac. Die vier Einzel-
bilder werden softwareseitig ohne Uberlappung zu einem Gesamtbild
zusammengesetzt und ausgewertet.

Zahlreiche Priifaufgaben moglich

Der Ansatz von ISW ist einfach und mit geringem Aufwand in beste-
hende Produktionsprozesse integrierbar. Die Priifzelle kann iiber jedem
beliebigen Forderband platziert werden. Mithilfe verschiedener Achsen
sind Kameras und Beleuchtung an verschiedene Transportbander und
Produkte innerhalb kurzer Zeit angepasst. Einmal platziert, korrekt aus-
gerichtet und softwareseitig eingerichtet, iibernimmt die Anlage vielfal-
tige Prifaufgaben.

Kontrolliert werden konnen die Formen von Produkten, zum Bei-
spiel auf Unversehrtheit, MafSeinhaltung oder Deckelplatzierung. Aber
auch die Anwesenheit und Lage von Merkmalen wie die korrekte Plat-
zierung von Etiketten bis hin zur Priifung von aufgebrachten 1D- und
2D-Codes oder von Texten (OCR/OCV) sind moglich. ,,Unsere Stan-
dard-Bibliothek besteht aus mehreren tausend Schriftarten. So kénnen
wir Klarschriften von Kunden unseren Standardschriften wie Docu-
ment, Universal oder Pharma fiir eine sichere Lesbarkeit zuordnen®, er-
lautert Tukac das Vorgehen bei OCR. Die Lage und Position von Merk-
malen werden in Weltkoordinaten gemessen, so dass durch die einfache
Definition fester Schwellwerte fehlerhafte Produkte anhand der ge-
messenen Abweichungen in Millimeter oder Grad aussortiert werden
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Vier 5MP-Kameras der CX-Serie von Baumer nehmen je ein 90°
Segment des zu priifenden Produktes auf. Die Bilder werden an-
schlieflend softwareseitig zur einer Aufnahme zusammengesetzt.

konnen. Bei der Etikettenerkennung setzt ISW auf einen Graustufen-
und Kontur-Algorithmus, der aufgenommene Etiketten mit einem Mas-
ter vergleicht. Bei Unterschieden wird das Produkt ausgeworfen.

Herzstiick Bilderverarbeitung

Das Herzstiick der Priifanlage liegt in der softwareseitigen, eigens ent-
wickelten Bildverarbeitung. Grundlage ist dabei die Aufnahme von Bil-
dern mit sehr guter Bildqualitit. ,Wir setzen dafiir auf Kameras der CX-
Serie von Baumer, mit denen wir sehr gute Erfahrung beztiglich hoher
Zuverldssigkeit und guter Kompatibilitdt zu unseren Software-Routi-
nen haben®, erklart Tukac. Zum Einsatz kommen vier CX.I-Kameras
mit Sony-Pregius-IMX264-Sensor und 5 MP Aufldsung. Polarisations-
filter unterdriicken die Reflektionen auf den Produkten durch die Be-
leuchtung. Mit dem vom Baumer patentierten modularen Tube-System
werden Kamera und Objektiv zusitzlich durch eine variable Anzahl an
Zwischenringen zum Beispiel gegen Staub geschiitzt. Gleichzeitig wird
damit die Schutzart IP65/IP67 erreicht. Kombiniert mit der hartanodi-
sierten Oberflache sind die Kameras so gegeniiber den in Lebensmitte-
lumgebungen oft notwendigen Reinigungen perfekt geriistet. ,Neben
standardkonformer GigE-Vision-Schnittstelle sind die Kameras zudem
lichtstark, liefern rauscharme Bilder und iiberzeugten uns mit schneller,
zuverldssiger Bildiibertragung", erganzt Tukac. Mit ihrer hohen Bildqua-
litat unterstiitzen die Kameras bei der Detektion kleiner Abweichungen
und der korrekten Nahtbildung zwischen den Einzelbilden. Know-how
steckt dabei auch in der Rechenleistung. ,Das Zuriickrechnen der vier
einzelnen Bilder mit je 5 Megapixel Auflésung in eine Ebene und die
Berechnung der Nahtstellen ist sehr prozessorlastig, weif8 Tukac. ISW
loste dies mit einem leistungsstarken Rechner, Multithreading, einer
sehr guten Grafikkarte zur Auslagerung rechenintensiver Operationen
und einer cleveren Programmierung. Sollen Produkte mit mehreren
Etiketten gepriift werden, die starke Hell- und Dunkelkontraset aufwei-
sen, kann das System auch mit vier LXG-Modellen mit einer Auflsung
von 4 Megapixel und HDR-Funktion betrieben werden.

www.md-automation.de
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Zusammengesetzte abgewickelte 360°-Aufnahme zur
Code-Kontrolle eines rotationssymmetrischen Produktes.

Hohes Potenzial aufgrund der breiten Anwendbarkeit

»Seit 2019 bieten wir unser System am Markt an. Unsere bisherigen
Kunden aus dem Pharmabereich und der Verpackungsindustrie fiir Le-
bensmittel sind durchweg zufrieden’, freut sich Tukac. Das Potenzial ist
aufgrund der breiten Anwendbarkeit jedoch noch viel grofler. Denn:
nicht nur zylindrische Objekte — auch andere geometrische Formen,
zum Beispiel sechseckige Verpackungen - sind mit 4ninety tiberpriif-
bar. ,,Eine Anpassung in der Software reicht hier aus, damit wir mogli-
che Abbildungsfehler aufgrund der Objektgeometrie ausgleichen kon-
nen’, gibt Tukac einen Ausblick.
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FALYCON"

LED BELEUCHTUNGEN FUR DIE
INDUSTRIELLE BILDVERARBEITUNG

+49 7132 99169-0
www.falcon-illumination.de

HOCHSTE QUALITATSANSPRUCHE
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TEST & MEASUREMENT

Fur den Komfort des Kunden

Lebensmittelverpackungen auf dem Priifstand

Behalter und Verpackungen flr Lebensmittel missen hohen Anspriichen gentigen. Wahrend auf
dem Transportweg der Schutz des Produktes Prioritat hat, sind fir Kunden die Zugénglichkeit und
die WiederverschlieBbarkeit wichtig — eine Herausforderung flr die Produktentwicklung.

Verpackungen von Lebensmitteln miissen
hohe Anforderungen erfiillen. So muss das
Produkt auf dem Weg zum Kunden geschiitzt
werden und darf auch auf dem Transportweg
nicht beschddigt werden. Beim Endverbrau-
cher angekommen, soll der Inhalt leicht zu-
ganglich und der Behilter bei einigen Ver-
packungen wiederverschliefibar sein. Um all
diese Anforderungen zu erfiillen, miissen Ma-
terialien und Fertigungsmethoden aufeinan-
der abgestimmt werden. Priifmaschinen und
-vorrichtungen von ZwickRoell bieten zu-
sammen mit der Priifsoftware TestXpert IIT
eine komfortable Moglichkeit, die benotigten
Werte zu ermitteln und auszuwerten.

Mit der einsduligen Priifmaschine der
ZwickiLine-Serie von ZwickRoell lassen
sich Verpackungsmaterialien wéhrend der
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Produktentwicklung priifen. Im Zusammen-
spiel mit der Priifsoftware TestXpert III wer-
den die Versuche durchgefiihrt, ausgewertet
und die gewonnenen Daten direkt in die SAP-
Datenbank iibertragen.

Qualititspriifung von Peel-Nihten

Speziell fiir den Peel-Test, also das Abziehen
von Deckeln oder Verschlussmaterialien, bie-
tet das Unternehmen eine Priifvorrichtung an,
mit deren Hilfe die Qualitdt der Peel-Nihte
fiir unterschiedliche Verpackungsarten ge-
prift werden kann. Mit dieser flexiblen De-
ckelabzugsvorrichtung lassen sich Peel- und
Offnungskrifte von heiflgesiegelten peelbaren
Verpackungen ermitteln. Gegeniiber bisheri-
gen Vorrichtungen bietet sie den Vorteil, dass
sich der Abziehpunkt immer in der Priifachse

befindet. Der Offnungswinkel ist der manu-
ellen Offnung nachempfunden. Er wird vor
dem Versuch zwischen 90° und 155° frei ein-
gestellt und wahrend des Versuchs konstant
beibehalten. Der Tisch auf dem die Probe ge-
halten wird, ist auf einem Schlitten befestigt,
der sich wihrend der Priifung entgegen der
Zugrichtung bewegt. So ldsst sich die Bewe-
gung der menschlichen Hand beim Offnen
der Verpackung beinahe identisch abbilden.
Die Abzugsvorrichtung eignet sich fiir form-
stabile und nicht formstabile Verpackungen
gleichermaflen. Die Platzierung auf dem Auf-
lagetisch erfolgt mittels Klemmen. Bei Be-
darf verhindern zusitzliche formschliissige
Aufnahmen das Verriicken der Probe wih-
rend des Versuchs. So kénnen Verpackungen
mit einer Hohe von bis zu 160 mm und einem
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maximalen Durchmesser von 250 mm sicher
gehalten werden. Ausgelegt auf Priifkrafte von
bis zu 50 N erméglicht die Priifvorrichtung die
Untersuchung der Peel-Néhte unterschiedli-
cher Verpackungsarten.

Zu Verpackungspriifungen gehort auch
die Bestimmung der Siegelnahtfestigkeit. Sie-
gelungen aus flexiblen Packstoffen priift man
zum Beispiel nach der Norm DIN 55529: An
einem 15 mm breiten Streifen wird ein Zug-
versuch bei einem Abzugswinkel von 180°
durchgefiihrt, um die Festigkeit zu ermitteln.
Sie gibt Auskunft dariiber, wie gut eine Ver-
packung zusammenhilt und wieviel Kraft-
aufwand noétig ist, sie an der Versiegelung zu
offnen.

Offnen durch Driicken und Drehen

Zur Prifung wiederverschliefSbarer Kunst-
stoffbehalter mit Drehverschluss wird ein Tor-
sionsantrieb in Verbindung mit einer linearen
Achse eingesetzt. Auf diese Weise lassen sich
Anzugs- und Losemomente bestimmen sowie
die Leichtgingigkeit des Verschlussdeckels
unter Beriicksichtigung der Gewindestei-
gung iiberpriifen. Realisiert wird die Priifung
iiber eine entsprechende TestXpert-III-Mas-
ter-Priifvorschrift. Zusammen mit Zwick-
Torsionsantrieben ist es moglich, mehrere
Bewegungen zu iiberlagern, also Zug- oder
Druckpriifungen in Kombination mit einer
Torsion. So konnen zum Beispiel Sicherheits-
verschliisse fiir Medikamente gepriift werden,
die zum Offnen ein gleichzeitiges Driicken
und Drehen erfordern.

Weitere Verpackungspriifung sind Druck-
versuche. Sie dienen beispielsweise zur Bestim-
mung des Stapelverhaltens bzw. der Stapelbar-
keit. Hier gibt es je nach Norm und Material
unterschiedliche Vorgehensweisen. Man be-
lastet einzelne oder mehrere Verpackungen bis
zum Versagen, um die maximale Stapelhhe
zu bestimmen. An Kunststoff-Bechern wird

dieser Versuch sogar mit komplett gefiillten
Trays durchgefiihrt. In einer anderen Version
wird eine bestimmte Last iiber eine vorgege-
bene Dauer oder alternativ bis zum Versagen
gehalten. Kunststoffeimer, die als Groflverpa-
ckung zum Beispiel in der Gastronomie die-
nen, priift man ebenfalls in Druckversuchen.
Beim Hysterese-Versuch wird untersucht, wie
oft ein Eimer bei einer festgelegten Kraft belas-
tet werden kann, bis er einbricht. In der Praxis
geschieht dies durch das mehrschichtige Be-
oder Entladen von Paletten. Auch die Eigen-
steifigkeit der Verpackungen bestimmt man in
Druckversuchen, sie ist wichtig fiir die Abstim-
mung des Verarbeitungsprozesses. Denn das
Verschlieflen (Abdeckeln) belastet die Verpa-
ckungen ebenfalls mit einer definierten Kraft
- diesen Arbeitsvorgang miissen sie ebenfalls
unbeschadet iiberstehen.

Weiterreifdfestigkeit von Kunststofffolien
Neben den Versuchen an der fertigen Verpa-
ckung spielen Werkstoffpriifungen an Folien
eine grofle Rolle. Zugversuche nach ASTM
D882 werden durchgefithrt, um Material-
kennwerte wie Bruchdehnung oder Zugfes-
tigkeit in Extrusions- und Querrichtung zu
ermitteln. Relevant ist auch die Weiterreif3-
festigkeit von Kunststofffolien. Durchgefiihrt
nach den Normen ISO 34-1, ISO 6383-1,
EN 495-2 und DIN 53363 simuliert der Ver-
such das Verhalten von Verpackungsfolien
beim Offnen von Verpackungen. Im Idealfall
liegt die benotigte Einreiflkraft mit der Wei-
terreiflkraft in etwa gleichauf, um einen Foli-
enbeutel problemlos zu 6ffnen. Ist die Maxi-
malkraft bis zum Riss der Probe und damit
dem EinreifSen der Verpackung im Vergleich
zu hoch, kann es nach dem ersten Anriss zu ei-
nem schlagartigen WeiterreifSen kommen. Das
fithrt haufig zu einem unkontrollierten Aus-
schiitten des Inhalts und verhindert zudem ein
sauberes Wiederverschlieffen des Beutels. Der

TEST & MEASUREMENT

Messung der Krifte beim Offnen eines Deckels

Weiterreiflwiederstand bei verstreckten Fo-
lien ist zudem richtungsabhingig. Daher ist es
nicht leicht, das optimale Verhalten einzustel-
len, was zuverldssige Priifungen und Auswer-
tungen umso wichtiger erscheinen ldsst.
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So einfach wie noch nie

Einfach und schnell steuern, intelligent und clever
priifen — mit den UR+ zertifizierten VeriSens® Vision
Sensoren und smarten Profilsensoren 0X200 ist die
Umsetzung von Vision Guided Robotics Anwendun-
gen so einfach wie noch nie.

Erfahren Sie mehr:
wwww.baumer.com/smartvision

Smart? Beginnt SO.

Vision Guided Robotics einfach implementiert

Baumer

Passion for Sensors
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Niete als Hauptgewinn

Cobot hilft beim Volistanznieten in der Flugzeug-Endmontage

Wie kann die Flugzeug-Endmontage produktiver und zugleich ergonomischer gestaltet werden?
Dieser Frage gingen ein Spezialist fur Blechverbindungen, das Fraunhofer Institut fir GroBstrukturen in der
Produktionstechnik (IGP) und der Flugzeugbauer Airbus nach. Die Antwort lesen Sie in folgendem Artikel.

Beim grofiten européischen Flugzeugherstel-
ler boomt das Kurzstreckenflugzeug Airbus
A320 ebenso die neue Familie Airbus A350.
Bis heute wurden rund 10.000 sogenannte
Schmalrumpfflugzeuge der 320er-Familie
produziert und die ungebrochen starke Nach-
frage wird durch das weltweit steigende Trans-
port-Aufkommen buchstéblich weiter beflii-
gelt. Deshalb erhoht Airbus zum einen die
Produktionsraten, zum anderen will der Flug-
zeugbauer mit Hilfe neuer Produktionstech-
nologien die bis dato {iberwiegend manuelle
Endmontage effizienter gestalten.

Zurzeit werden die Langsstreben, Strin-
ger genannt, einzelner Segmente des Rumpfes
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iber Stringer-Kupplungen und durch her-
kémmliche Vollnieten manuell miteinander
verbunden. Kiinftig jedoch sollen hier Voll-
stanznieten zum Einsatz kommen. Das Ver-
fahren verspricht eine erhebliche Reduzierung
der relevanten Prozessschritte, der Bearbei-
tungszeit pro Nietverbindung und damit der
Montagezeit pro Segment sowie schliellich
der Belastung des Montagepersonals. Das be-
wihrte Vollstanzniet-Verfahren ist aus dem
Automobil- und Fahrzeugbau wohl bekannt
und wird auch in sicherheitsrelevanten Be-
reichen angewendet. Um das Vollstanznie-
ten fiir den Flugzeugbau qualifizieren und
fir die robotergestiitzte Applikation in der

Flugzeug-Endmontage optimieren zu kénnen,
schlossen sich die Unternehmen Airbus Ope-
rations, Tox Pressotechnik sowie das Fraun-
hofer IPG zu einem Kooperationsprojekt zu-
sammen und entwickelten gemeinsam eine
Komplettlosung.

Flugzeug-Segmente unter erschwerten
Bedingungen verbinden

Die Aufgabe lautet: Wie bringt man beim Voll-
stanznieten groffformatiger Segmente in der
Flugzeug-Endmontage die benotigte Press-
kraft mit moglichst wenig korperlicher An-
strengung schnell und positionsflexibel an
Ort und Stelle? Eine Herausforderung sind
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die hohen Presskrifte, die beim Vollstanznie-
ten auftreten. Entsprechend stabil muss die
Auslegung der Grundaufnahme fiir die Niet-
Werkzeuge und das Handling ausfallen, was
zu einem relativ hohen Gewicht des Vollstanz-
niet-Setzgerates fiihrt.

Die gemeinsam erarbeitete Losung basiert
Hardwareseitig im Wesentlichen auf einer
speziell entwickelten und integrierten Hand-
zange mit Steuerung und Sensorik aus dem
Tox-Baukasten, einer Nietzufithrung sowie ei-
nem modifizierten kollaborierenden Roboter-
system mit einer maximalen Traglast von 10
Kilogramm. Tox Pressotechnik hat die Hand-
zange, die bis zu fiinf in der Lange verschie-
denen Vollstanznieten setzen soll, hinsichtlich
C-Biigel-Konstruktion/Rachendimensionen,
Niederhalter, Nietzufithrung, Stempel/Mat-
rize, Griffe/Ergonomie bzw. Andockung an
den kollaborativen Roboter angepasst. Die
Presskraft fiir den im Vollstanzniet-Setzge-
rat integrierten Hydraulik-Zylinder erzeugt
das Tox-Kraftpaket X-ES. Der Druckiiberset-
zer ist {iber eine 10 Meter lange Medienleitung
fiir die Pneumatik, Hydraulik und Elektrik mit
dem Setzgerit verbunden und damit duflerst
positionsflexibel.

www.md-automation.de

Weniger Kraft, mehr Effizienz

Der kollaborierende Roboter ist mechanisch
und steuerungstechnisch mit dem Setzgerit
gekoppelt und wird, dhnlich einem Balancer,
tiber die Handgriffe gefithrt und positioniert.
Da die sehr kompakte Stringer-Zange inklu-
sive Nietzufiihrung, Blechdickenmessung,
Nietkontrolle und Steuerelemente lediglich 6,5
Kilogramm wiegt, ldsst sie sich mittels Cobot
sehr leicht und zielgerichtet fithren und po-
sitionieren. Die Stringer-Zange ist fiir Press-
kréfte bis 50 Kilonewton ausgelegt und weist
eine Rachenéffnung von 53 Millimetern auf -
gemessen von der Setzachse aus. Sie arbeitet
mit einem Krafthub von 11 Millimetern und
einem Eilhub von 26,5 Millimetern. Der Ge-
samthub liegt bei maximal 47 Millimetern und
die Werkzeug-Offnung bei 37,5 Millimetern.
Die Hubauslosung erfolgt an den Handgriffen
beziehungsweise iiber die Tox-2-Hand-Steue-
rung STE, die wiederum mit der Robotersteu-
erung korrespondiert.

Ein implementierter Kraft-Momenten-
Sensor (KMS) erfasst die jeweiligen Kréfte bei
der Handfiihrung des Vollstanzniet-Setzgerits
und des Roboters. Die wihrend der Handfiih-
rung geringen Krifte tibersetzt der Roboter in
eine direkt unterstiitzte Bewegung. Dadurch
konnen die Werker das Vollstanzniet-Setz-
gerdt intuitiv und ohne korperliche Anstren-
gung frei im Raum zu den vorgegebenen Ver-
bindungspositionen bewegen.

Wihrend Tox Pressotechnik, verantwort-
lich fiir Hardware und Steuerung, das Voll-
stanzniet-Setzgerat samt Nietzufithrung und
Roboter als funktionsfihiges Komplettsys-
tem lieferte, entwickelte das Fraunhofer IGP
die Roboterfithrung. Zusammen mit der Pro-
grammierung des KMS trigt diese ebenso
zum Erfolg des gesamten Systems bei wie die
effiziente Verbindungstechnologie.

Zu den rein produktionstechnischen Vor-
teilen zdhlen der Wegfall von Vorbearbeitun-
gen, einfaches und reproduzierbar qualitats-
sicheres Setzen der Vollstanzniete, Entlastung
des Montagepersonals von korperlichen An-
strengungen sowie die hohe Arbeitseffizienz.
Dariiber hinaus bedeutet die Prozessdatener-
fassung ein Plus an Transparenz der Fiigepro-
zesse und eine effektive Qualititssicherung in
der Flugzeug-Endmontage.

Autor
Wolfgang Laux, Marketing

Kontakt
Tox Pressotechnik GmbH & Co. KG, Weingarten
Tel.: +49 751 500 70 - www.tox-pressotechnik.com
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Autoreifen als Herausforderung

Kamerabasierter 2D-Codeleser fiir die Detektion und Identifikation
von Strichcodes in automatisierter Reifenanlage

Autarky Automation, ein britischer Entwickler und Hersteller von Automatisierungs- und Fordersystemen, loste die an-
spruchsvollen Anforderungen an eine automatisierte Reifenanlage mit einem 2D-Codeleser. Dieser erfasst Strichcodes
zuverldssig — an jeder Position Uber die gesamte Breite des Forderbandes.

Einen wesentlichen Teil des Angebots von Au-
tarky Automation bildet die modulare Forder-
technik. Ein Beispiel fiir die Projektarbeit des
Unternehmens ist ein Auftrag fiir Tyre-Line.
Lange Zeit war die Reifen-Linie von Tyre-Line
mit einem einfachen Reifenfiillgerit fiir Stan-
dard-Stahlradsitze in Betrieb. Die Reifen fiir
High-End-Leichtmetallrdder wurden manuell
aufgefiillt. Aufgrund zunehmenden Auftrags-
wachstums wurde in eine Hofmann-Reifen-
fullmaschine investiert, die die gesamte Palette
der Rad- und Reifenbaugruppen aufnehmen
konnte. Der gesamte Prozess der Ein- und
Auslagerung von Baugruppen in die Maschine
sollte nun automatisiert werden. Autarky ge-
wann die Ausschreibung fiir ein geeignetes
Fordersystem — und setzte auf Leuze.
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Die Herausforderung

Jede Rad- und Reifenbaugruppe bei Tyre-Line
ist mit einem leichtklebenden Strichcode-Eti-
kett versehen. Das Etikett auf jeder Baugruppe
an immer genau der gleichen Stelle anzubrin-
gen, wire Tyre-Line zu aufwindig gewesen.
Deshalb wurde Autarky mit der Entwicklung
einer Losung beauftragt, die den Strichcode
zuverléssig lesen konnte — an jeder beliebigen
Stelle und an jeder beliebigen Position iiber die
gesamte Breite des Forderbandes.

»Ein runder Gegenstand, der unabhingig
von seiner Position immer gleich aussieht, ist
eine echte Herausforderung fiir einen Codele-
ser, so Brad North, Geschiftsfithrer von Aut-
arky. ,Die korrekte Baugruppenidentifikation
war fiir den Erfolg der Linie von entscheidender

Bedeutung: Die Erfassung der Barcodeinfor-
mationen sollte der Hofmann-Maschine sagen,
welche Baugruppe sich nahert und welcher Luft-
druck demnach erforderlich ist. Deshalb war es
so wichtig, den bestméglichen Codeleser fiir
diese Aufgabe auszuwiahlen’, erklart Brad North.
Um dieses Problem zu l6sen, wandte sich Aut-
arky an Leuze.

Die Losung

»Nachdem wir die Anwendung mit den Leuze-
Experten besprochen hatten, haben wir uns fiir
den 2D-Codeleser DCR 200i entschieden’, so
Brad North. Leuze, Hersteller von Barcodele-
sern mit tiber 50-jahriger Erfahrung, hat diese
Variante speziell fiir schnelles und omnidirekti-
onales Lesen von 1D- und 2D-Codes entwickelt.

messtec drives Automation 4/2020



Automatisierte Forderanwendung bei Tyre-Line — von der

Baugruppenidentifikation bis hin zur Reifenbefiillung

»Wir montierten drei Gerite auf einer Schlau-
fenanordnung in optimalem Winkel und
Hohe, so dass der Barcode an jeder beliebigen
Stelle auf der Baugruppe und dem Foérderband
erfasst werden konnte®, so Brad North.

»In Verbindung mit dem bestehenden Pro-
finet-Kommunikationsnetzwerk erfassen die
2D-Codeleser DCR 200i von Leuze Daten
aus dem Barcode. Diese werden anschlieflend
an die Hofmann-Maschine weitergeleitet.”
Autarky hat bereits Hunderte von Standard-
Barcodelesern und fotoelektrischen Sensoren
von Leuze eingesetzt. ,,Unsere langjdhrige Zu-
sammenarbeit mit Leuze und der gute Service
haben uns die Entscheidung leicht gemacht®,
begriindet Brad North.

Der Codeleser

Der kamerabasierte Codeleser DCR 200i dient
zur Detektion und Identifikation von Strich-,
Stapel- und DataMatrix-Codes. Er zeichnet sich
vor allem durch seine sehr schnelle Leseleis-
tung aus. Der DCR 200i erreicht Geschwindig-
keiten von bis zu 6 m/s. Er liest zuverldssig 1D-
und 2D-Codes omnidirektional. Dabei spielt es
keine Rolle, ob sie gedruckt oder direkt mar-
kiert, statisch oder in Bewegung, invers oder ge-
spiegelt sind. Dafiir sorgen der schnelle Imager,
die integrierte LED-Beleuchtung sowie die hohe
Auflosung in Verbindung mit einer sehr hohen
Tiefenschirfe. In der Edelstahl-Gehauseausfiih-
rung mit Schutzart IP69K/IP67 ist beim DCR
200i eine problemlose Reinigung und auch der
Einsatz in rauer Umgebung gewahrleistet.

www.md-automation.de

Die Anwendung

Durch seine kompakte Bauform, sein Befes-
tigungskonzept und seine einfache Hand-
habung ldsst sich der DCR 200i leicht und
schnell in unterschiedliche Anwendungen in-
tegrieren. Dies gilt fiir die mechanische Instal-
lation ebenso wie fiir die Inbetriebnahme und
Parametrierung.

Die Codeleser der Baureihe DCR 200i wer-
den iiber die grafische Benutzeroberfliche des
integrierten Leuze-webConfig-Tools via Ether-
net-Schnittstelle bedient und konfiguriert. Ein
externes Programm ist nicht notwendig. In
drei Minuten kann der DCR 200i mit dem
Konfigurations-Wizard vom Anwender in Be-
trieb genommen werden. Zudem gibt es die
Moglichkeit der Teach-Funktion. Diese lduft
tiber die beiden Tasten am Bedienfeld des DCR
200i in Verbindung mit einer von Leuze entwi-
ckelten Smartphone-App zur Parametrierung.

Das Ergebnis
»Alle sieben Sekunden durchlauft eine Rad-
und Reifenbaugruppe heute die Fiillmaschine.
Zusitzlich zur reinen Geschwindigkeit pro-
fitiert Tyre-Line auch von einer gesteigerten
Aufblasgenauigkeit und Wiederholgenauigkeit.
Denn das automatisierte System hat jegliches
Potenzial fiir menschliche Fehler eliminiert.”
»Bei Tyre-Line arbeiten die Leuze 2D-
Codeleser jetzt taglich von morgens bis abends
und helfen dem Unternehmen dabei, deutlich
hohere Durchsatzraten zu erreichen. Brad
North, Autarky-Geschiftsfithrer

Der kamerabasierte
Codeleser DCR 200i
von Leuze fiir das
Decodieren von 1D-,
2D- und Stapel-Codes. A

SENSORIK

Autor
Martina Schili,
Corporate Communications - Public Relations

alle Bilder © Leuze electronic

Die automatisierte
Forderanwendung bei
Tyre-Line im Video:

-E H

Kontakt
Leuze Electronic GmbH + Co. KG, Owen
Tel.: +49 7021 573 0 - www.leuze.com
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Ausgefallene Positionsschalter
in der Trittstufentiberwachung
an einer Stadtbahn-Baureihe

in Bielefeld erhohten den
Wartungsaufwand. Der
Betreiber MoBiel suchte nach
einer Alternativiosung — und
wurde ganz in der Nahe flindig.
Nach einem erfolgreichen Test
werden die Bahnen jetzt
sukzessive mit langlebigen
Positionsschaltern ausgestattet.

Sicher ein- und austeigen!

Positionsschalter in den Tritistufen der Bielefelder Stadthahn

Vier Linien, 76 Fahrzeuge, rund 34,8 Milli-
onen Passagiere pro Jahr: Das sind die zen-
tralen Eckdaten der Stadtbahn von Bielefeld.
Aufgrund der wachsenden Passagierzahlen in-
vestiert MoBiel in das ,,rollende Material“ und
tauscht sukzessive alte gegen neue Fahrzeuge
aus. In den kommenden zwei Jahren wird das
Unternehmen im Vier-Wochen-Rhythmus
eine neue Vamos-Stadtbahn des Leipziger
Herstellers Heiter-Blick in Betrieb nehmen.
Parallel dazu miissen die vorhandenen
Fahrzeuge aus drei Modellgenerationen ge-
wartet und bei Bedarf modernisiert werden.
Diese Aufgabe tibernimmt die Hauptwerkstatt,
die vor einiger Zeit mit mehreren Defekten an
den ausfahrbaren Trittstufen der Fahrzeugserie
MB8D (Baujahr 1994-98) konfrontiert wurde.

40

In jeder Stufe sind vier Positionsschalter ver-
baut. Sie erfassen, ob ein Fahrgast auf der
Trittstufe steht und verhindern in diesem Fall,
dass die Tiir 6ffnet und die Stufe nach unten
klappt, sofern es sich um einen nicht ebener-
digen Bahnsteig handelt.

Es handelt sich also um eine sicherheits-
gerichtete Funktion. Entsprechend hoch sind
die Anforderungen an die Zuverldssigkeit der
Schalter - und dass bei ungiinstigen Umge-
bungsbedingungen. Denn die Schalter wer-
den durch die mechanische Belastung und die
héufigen Schaltzyklen hart belastet: Jeder Tritt
eines Fahrgastes erzeugt beim Ein- und Aus-
stieg auf die Stufe einen Schaltvorgang. Auch
die Verschmutzung der auflerhalb bzw. an der
Unterseite der Kabine montierten Schalter

tragt zum Beispiel durch aufgewirbelten Sand,
den die Bahnen beim Bremsen auf die Schie-
nen aufbringen, zur hohen Beanspruchung
der Schaltgerite bei.

Auf Lieferantensuche
Ein vorzeitiger Ausfall nur einer dieser Posi-
tionsschalter ist auch deshalb argerlich, weil
er einen auflerplanméfiigen Aufenthalt in
der Hauptwerkstatt und die sofortige Repara-
tur erfordert. Stefan Biermann, Techniker in
der Verwaltung der Werkstatt, suchte deshalb
nach einer Alternative fiir die ausgefallenen
Schalter und wurde ganz in der Nahe fiindig.
Das Unternehmen Steute hat mit dem ES
14 eine Baureihe von Positionsschaltern mit
Sicherheitsfunktion im Programm, die auch
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unter widrigen Bedingungen eine lange Le-
bensdauer erreicht und durch die Auswahl
von Betidtigern und Steckern optimal an den
Anwendungsfall angepasst werden kann.

Eigenes Testgerit fiir die
elektrotechnische Ausriistung

Im ersten Schritt testeten die Instandhalter
von MoBiel einen einzelnen Schalter. Der Test
war absolut aussagekriftig, weil ein engagier-
ter Mitarbeiter von MoBiel vor Jahren schon
ein Testgerit genau fiir diese Anwendung, das
heifit fur die Trittstufeniiberwachung, gebaut
hat. ,,Die Schalter werden zum Beispiel durch
den Einsatz von Testgewichten exakt so belas-
tet wie im Stadtbahnbetrieb, und alle Schalt-
zustinde sowie die Schaltzeiten werden erfasst
und angezeigt. Die Ergebnisse sind also repré-
sentativ®, so Stefan Biermann.

MoBiel entschied sich - in Abstimmung
mit Steute - fiir eine Version des ES 14, die
sich durch einen Stecker nach Bahn-Standard
von der Basisversion unterscheidet. Als Beti-
tiger kommt ein Kugelstéf3el zum Einsatz, der

www.md-automation.de

Die Wagen werden sukzessive mit Sicherheits-Positionsschaltern der Serie
ES 14 aus dem Steute-Programm umgeriistet. Kugelstolel gewihrleisten einen
sicheren Schaltvorgang auch bei ungleichmifiger Belastung der Trittstufe.

einen Schaltvorgang auch bei ungleichmafi-
ger Belastung der Trittstufe (das heif3t bei bis
zu 15° Versatz) erlaubt. Eine Dichtmanschette
gewihrleistet, dass keine Verschmutzungen
ins Schaltergehéduse gelangen.

Die Schalter werden - nachdem die Tritt-
stufe ausgebaut ist — auf einer Halteplatte
montiert, justiert und angeschlossen. Sie las-
sen sich 1:1 gegen das vorhandene Fabrikat
austauschen.

Bislang keine Ausfille
Inzwischen haben die Techniker der elektri-
schen Instandhaltung in der Hauptwerkstatt
10 von 36 Bahnen des Typs M8D umgeriistet.
Pro Fahrzeug sind bei sechs Tiiren 24 Schal-
ter einzubauen ,,Zu zweit konnen wir an ei-
nem Tag ein Fahrzeug komplett umriisten®, so
Jan Stieghorst, Mitarbeiter der elektrischen In-
standhaltung. Das geschieht, sobald an einem
der vorhandenen Schalter ein Defekt auftritt
oder aber bei einer reguldren Wartung.

Dass MoBiel solche Projekte in Eigen-
regie durchfithrt und sich nicht allein auf

Ersatzteillieferungen der Hersteller verlasst,
zahlt sich nach Uberzeugung von Stefan Bier-
mann aus: ,Wir und letztlich auch unsere Fahr-
giste profitieren davon, dass wir die Fahrzeuge
in- und auswendig kennen und auch umfang-
reichere Instandhaltungs- und Modernisie-
rungsarbeiten selbst planen und erledigen.*
Dazu gehort auch die Umriistung der Trittstu-
fentiberwachung mit robusten Positionsschal-
tern. Bislang ist es bei den Steute-Schaltern zu
keinerlei Ausféllen gekommen. Deshalb wird
MoBiel das Austauschprogramm fortsetzen
und damit die Verfiigbarkeit der Stadtbahnen
vom Typ M8D erhohen.

Autor

Jens Lindemeier, Vertriebsingenieur

Kontakt
Steute Technologies GmbH & Co. KG, Lohne
Tel.: +49 5731 745 0 - www.steute.de
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Auch wenn die Welt rotiert:
Die Gewinner des messtec + sensor
masters award stehen fest

Wenn die Welt rotiert, weil uns ein Virus in Atem hélt, braucht man ein wenig Besténdigkeit. Daher folgte die Abstimmung ihrer
Tradition und wurde Ende Mérz beendet. Das heiBt unsere drei Gewinner des messtec + sensor masters award stehen fest —
herzlichen Glickwunsch! An dieser Stelle auch ein Dankeschon an alle unsere Leser, die Ihre Stimme abgegeben haben.

IfTA DataHub: Langzeitanalyse dynamischer Mess- und Betriebsdaten

Die DataHub-Software sammelt Daten verschiedener Quellen und erméglicht damit deren kom-
binierte Analyse. So kénnen unter anderem dynamische Messdaten von mehr als 100 GB/Tag aus
IfTA-Messsystemen zusammen mit Betriebsdaten analysiert werden. Diese werden 24/7 in Ringpuf-
fern gespeichert. Die Suche nach relevanten Ereignissen in diesen grofien Datenmengen entspricht
der buchstablichen Suche nach der Nadel im Heuhaufen. Hier unterstiitzt der DataHub den Anwen-
der durch die Erstellung kleiner, leicht handhabbarer Ubersichtsdateien, die einen schnellen Uber-
blick und das Auffinden von Anomalien ermdglichen. Zusitzlich erlaubt die bereitgestellte Online-
Anbindung die Echtzeitbegutachtung aller Datenstrome und das Datenstreaming in die Cloud.

»Diese Auszeichnung freut uns sehr, da diese An-
erkennung speziell fiir unser DataHub-Team be-
sonders motivierend ist®, so Jakob Hermann, Ge-
schiftsfiithrer der Ifta. ,,Die DataHub-Software ist
zwar das Herzstiick der Ifta-Schwingungsmesssys-
teme, wird aber weniger beachtet, da sie im Hin-
tergrund fiir eine 24/7 Langzeit-Speicherung von
dynamischen Messdaten sorgt. Die Auszeichnung
mit dem ersten Platz des messtec + sensor masters
awards ist daher auch eine Wertschétzung der Kre-
ativitat und Leistung unserer Software-Entwickler,
die fiir die herausragende Funktionalitdt des Data-
Hubs verantwortlich sind. 2016 wurde unsere Ana-
lyse- und Visualisierungssoftware Ifta Trend, die
inzwischen unter dem Namen Ifta TrendViewer
gefiihrt wird, ebenfalls mit dem ersten Platz des

www.md-automation.de

IfTA Systems | www.ifta.com

messtec + sensor masters awards ausgezeichnet. Die
Ifta-DataHub-Software agiert im Hintergrund, die
Ifta-TrendViewer- Auswertesoftware ist die ei-
gentliche Schnittstelle zum Bediener - zusam-
men bilden sie ein starkes Softwarepaket fiir
die effiziente und schnelle Ursachenanalyse.
Herzlichen Dank an alle, die fiir unser Pro-
dukt gestimmt haben. Wir hoffen nun, dass
die Lage sich bis zum Herbst so stabilisiert,
dass wir unsere Produkte auf den messtec
+ sensor masters auch live erlebbar machen
koénnen. Aber auch jetzt stehen wir unseren
Kunden am Stammsitz in Puchheim bei Miin-
chen und aus dem Home-Office mit Losungen
rund um die Schwingungsmesstechnik zur Seite.*
Jakob Hermann, Geschiftsfithrer
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VibroGo: Portables Laservibromete

VibroGo ist ein kompaktes outdoor-taugliches
Laservibrometer, das die beriihrungslose Mes-
sung von Schwingwegen, -geschwindigkeiten
und -beschleunigungen erméglicht. Die interne
FPGA-basierte Signalverarbeitung ist vollstindig
digital. Mit einem Gewicht von etwa drei Kilo-
gramm kann es bequem {iberall hin mitgenom-
men werden und ist robust genug fiir den harten
Outdoor-Einsatz. Es hat ein Farb-Touchscreen

r

mit interaktiver Meniifithrung. Die Messda-
ten werden analog oder alternativ digital direkt
tiber Ethernet oder sogar drahtlos per WLAN auf
Laptop oder PC iibertragen. Das Einsatzspekt-
rum reicht von der Zustandsiiberwachung bis
hin zur Forschung und Entwicklung in Biologie
und Technik, z. B. zur Analyse von Akustik oder
Strukturdynamik bis in den Ultraschallbereich.

Polytec | www.polytec.com

Wir freuen uns sehr iiber den zweiten Platz
beim messtec + sensors masters award und dan-
ken ganz herzlich allen, die fiir unser portab-
les VibroGo Laservibrometer abgestimmt ha-
ben. Wir sind stolz auf diese Auszeichnung
und sehen sie als Wiirdigung unserer intensi-
ven und traditionsreichen Entwicklungsar-
beit im Bereich der beriihrungslosen Mess-
technik. Als Familienunternehmen mit mehr
als 50 Jahren Erfahrung haben wir uns den
Antrieb stets bewahrt, neue technische Lo-
sungen fiir Forschung, Produktentwicklung
und Qualitdtssicherung zu bieten, die immer
neue Anwendungsfelder eréffnen. Denn so star-
ken wir letztendlich auch die Innovationskraft
und den Forscherdrang unserer Kunden weltweit.
Mit dem tragbaren Laser-Schwingungsmess-
gerdt VibroGo haben wir ein Gerdt auf den
Markt gebracht, das mit hochster Genauigkeit

Jumo dicoTemp 100: Diversitare Temperaturmessung

Schwingeigenschaften, Dynamik und Akustik ana-
lysiert. Erweitert auf 100 kHz deckt dieser handliche
Kompaktsensor ein breites Spektrum anspruchsvol-
ler Messaufgaben ab. Wir haben schon immer viele
Forschungsaufgaben im Labor unterstiitzt, bedie-
nen mit VibroGo aber bewusst auch Feldstudien
in nicht-idealen Umgebungen in freier Natur, um
zum Beispiel Pflanzen und Insekten zu erforschen.
Daneben ist VibroGo die ideale Losung im Bereich
der berithrungslosen Zustandsiiberwachung von
Maschinen und Anlagen, um anhand laserpraziser
Messungen aus sicherem Abstand Vorhersagen der
Funktionalitdt oder Bauteillebensdauer zu ermogli-
chen und praventive und kostenoptimierte Gegen-
mafinahmen zu treffen. Wir sind selbst schon sehr
gespannt, was mit VibroGo alles Neues erforscht
und entdeckt wird.
Frank Schmiilzle, Optische Messsysteme,
Strategisches Produktmarketing

Jumo dicoTemp 100 ist eine smarte Armatur, mit der eine diversitdre Temperaturmessung mit einem Thermostat oder
Zeigerthermometer und einem Platin-Chip-Temperatursensor an nur einer Messstelle realisiert werden kann. Uber einen
Messumformer wird das Widerstandssignal in ein Analog- oder Digitalsignal umgewandelt. Uber einen industrieiiblichen
M12-Stecker wird ein Widerstandssignal tibertragen. Mittels Kabelmessumformer kénnen weitere Ausgangssignale analog
(4 bis 20 mA) oder digital (IO-Link) weitergeleitet werden. Die Armatur besteht aus Edelstahl und ist in verschiedenen An-
schlussarten erhaltlich. Der Jumo dicoTemp 100 kann bei Prozesstemperaturen zwischen -40 und +260 °C verwendet wer-
den. Anwender konnen mit der neuen Losung bereits im Prozess eingebaute Gerite weiter an der gleichen Messstelle nutzen
und zugleich funktional um eine elektrische Temperaturmessung erweitern. Die Kombination eines Platin-Chip-Tempera-
tursensors mit einem Thermostat oder Zeigerthermometer in einer Armatur reduziert den Planungs- und Installationsauf-

wand erheblich.
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Wir haben uns unheimlich iiber die Nachricht ge-
freut, zu den Preistrdgern des messtec + sensor
masters award 2020 zu gehoren. Als mein Kol-
lege Nico Miiller und ich die Idee zum Jumo
dicoTemp 100 hatten, hétten wir uns nie vor-
stellen konnen, dass ein vermeintlich so ein-
faches Produkt so groflen Eindruck hin-
terldsst. Uns ging es im Prinzip darum, die
analoge und die digitale Jumo-Welt der Tem-
peraturmesstechnik auf moglichst einfache
Weise zu verbinden. Das begann mit einer
ganz einfachen Skizze auf einem Whiteboard in
unserem Biiro und fiihrte zu einer smarten Arma-
tur, mit der eine diversitdre Temperaturmessung

Jumo | www.jumo.de

mit einem Thermostat oder Zeigerthermometer
und einem Platin-Chip-Temperatursensor an nur
einer Messstelle realisiert werden kann. Anwender
konnen mit der neuen Losung bereits im Prozess
eingebaute Gerite weiter an der gleichen Messstelle
nutzen und zugleich funktional um eine elektri-
sche Temperaturmessung erweitern. Das reduziert
den Planungs- und Installationsaufwand erheblich
und passt wunderbar in die momentane Retrofit-
Welle. Fiir uns ist der Jumo dicoTemp 100 der beste
Beweis dafiir, wie einfach und anwenderfreundlich
analoge Technik in die digitale Welt von morgen
integriert werden kann.

Rainer Staaf, Jumo-Produktmanager
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MESSTEC + SENSOR MASTERS

Meet the Best:
Diesmal erst im Herbst

Im Interview: Joachim Hachmeister, Geschaftsfiihrer von D&H Premium Events

Corona hat innerhalb kurzer Zeit zu einer Flut von Absagen und Verschiebungen von Messen und anderen Veranstaltungen
geflihrt. Auch das messtec + sensor masters 2020 wird deshalb um ein halbes Jahr verschoben und erst am 22. und 23.
September in Stuttgart stattfinden. Die mdA sprach mit dem Veranstalter Joachim Hachmeister iber die aktuelle Situation.

Herr Hachmeister, Sie haben
sich entschlossen ihre
Veranstaltung zu verschieben.
Dachten Sie auch mal an eine
komplette Absage?

Wie optimistisch sind Sie, dass
die Veranstaltung im September
wie geplant stattfinden kann?

Wird das Event trotzdem im
geplanten Umfang stattfinden?

Kontakt

Dé&H Premium Events GmbH,
Starnberg

Tel. +49 8151 746482
www.messtec-masters.de

www.md-automation.de

Joachim Hachmeister: Spétestens seit Anfang Marz war es aufgrund der rapide steigende Infektionszahlen ab-
sehbar, dass es schwierig werden wiirde, die Veranstaltung zum geplanten Datum durchzufithren. Allerdings
gab es zu der Zeit noch keine klaren rechtlichen Vorgaben seitens der Behorden. Stattdessen hat man den Ver-
anstaltern den Schwarzen Peter zugespielt. Das erklart, warum viele Events erst so spat und ganz kurzfristig
abgesagt wurden. Solange wollten wir aber nicht warten. Deshalb haben wir gemeinsam mit unseren Part-
nern vor Ort nach Alternativen gesucht, was nicht ganz leicht war. Mitte Mérz, also zwei Wochen vor dem ur-
spriinglichen Termin und praktisch zeitgleich mit den behordlichen Anordnungen, war die Verschiebung aber
perfekt. Ein grofes Dankeschon gebiihrt vor allem unseren Ausstellern, die diese Entscheidung einhellig mit-
tragen. Eine Absage stand nie zur Debatte.

Joachim Hachmeister: Ich bin da sehr optimistisch! Aber natiirlich auch Realist: Das Virus
wird uns dann immer noch beschaftigen. Andererseits wird man die Wirtschaft nicht
tiber so lange Zeit auf Eis legen konnen. Das wire die Katastrophe nach der Kata-
strophe. Als Gesellschaft miissen wir also Wege finden, wie wir mit dem Virus _
leben konnen, ohne unvertretbare Risiken einzugehen. Bei diesem Lernprozess =
sollten wir vor allem auch die Erfahrungen anderer Linder sorgfiltig priifen
und auswerten. In China und Siidkorea deutet sich z.B. schon eine allméihliche
Riickkehr zur Normalitdt an. Wir werden vermutlich unser Verhalten im Alltag
andern miissen. Das muss kein Nachteil sein. Vielleicht wird es in Zukunft auch
bei uns ganz normal sein, dass man zu Grippezeiten in 6ffentlichen Bereichen ei-
nen Mundschutz tragt oder dass man sich beim Betreten eines Lokals oder einer
Messehalle die Hinde desinfiziert. Messen, Konferenzen und personliche Meetings
werden aber auch in Zukunft fiir die B2B-Kommunikation unverzichtbar sein.
Zudem rechnen einige Experten im Sommer mit einer saisonalen Abschwi-
chung der Pandemie. So wie das bei anderen Grippe-Epidemien (auch z.B. bei
SARS) bisher immer der Fall war. Deshalb planen wir fiir die Zeit nach den Sommer-
ferien. Wenn es dann zu einer schrittweisen Normalisierung kommt, werden ver-
mutlich zuerst kleinere Veranstaltungen mit tiberschaubarer Teilnehmerzahl
wieder moglich sein. Das kommt uns natiirlich entgegen.

Joachim hachmeister: Ja, das wird es. Wir haben das komplette Paket
einfach um sechs Monate nach hinten verschoben. Uns steht derselbe
zeitliche und rdumliche Rahmen zur Verfiigung. Und - Stand heute
— haben alle Aussteller ihre Teilnahme bestitigt. Natiirlich kann
sich bis dahin der eine oder andere Vortragstitel noch dndern.
Und im besten Fall erleben wir sogar ein Feuerwerk neuer
Produkte. Zeit zum Entwickeln gibt es ja jetzt. Ob viel-
leicht noch weitere Aussteller hinzukommen konnen,
lasst sich derzeit noch nicht sagen. Eigentlich sind
wir ja ausgebucht. Wir warten erst einmal die wei-
tere Entwicklung ab. Aber wegen des langen Vor-
laufs konnen wir auch auf neue Vorgaben zur Durch-
fihrung viel eher reagieren als es jetzt kurzfristig
moglich gewesen wire. Die Gesundheit und Sicher-
heit unserer Besucher und Aussteller stehen bei alldem
natiirlich auch weiterhin absolut im Vordergrund!


http://www.messtec-masters.de

TEST & MEASUREMENT

Edge Analytics

Prozesse lokal iiberwachen, Kennwerte global auswerten

Die Erfassung von Prozess- und Maschinendaten sowie Schwingungs- und Energiedaten ist im Kontext von Industrie 4.0
eine etablierte Methode zur Prozess- und Qualitatstiberwachung. Edge Analytics ermdglicht es, relevante Kennwerte aus
den erfassten Messdaten in Echtzeit prozessnah im Edge Device zu berechnen, ohne dass die Messdaten hierflr in iberge-
ordnete (cloudbasierte) Systeme tbertragen werden miissen. Durch den Vergleich mit individuell vorgebbaren Grenzwerten
wird bei Prozess- und/oder Qualitatsabweichungen direkt im Edge Device in Echtzeit alarmiert.

Die grofite Flexibilitdt bei der Analyse von Prozess- und Maschinen-
daten erzielt man, wenn die Daten als hochaufgeloste Rohdaten und
nicht als voraggregierte Daten aufgezeichnet werden. Basierend auf den
hochaufgelosten Rohdaten konnen Prozess- und Qualititskennwerte
(Key Performance Indicators, KPIs) flexibel fiir unterschiedliche Ziel-
setzungen und Anwendergruppen wie zum Beispiel Instandhaltung,
Qualitdtsmanagement, Produktion, Prozesstechnologie, Engineering,
Planung/Neubau oder Anlagenbauer berechnet werden.

Ideal ist es, wenn hierzu die Daten aus ganz unterschiedlichen Quel-
len gemeinsam und zeitsynchron erfasst werden: angefangen von den
nicht-zyklischen Betriebsdaten, Materialdaten und Produktionsdaten,
die beschreibenden und informativen Charakter haben, bis hin zu zy-
klischen Prozessdaten, Steuerungsdaten, Sensordaten, Maschinendaten
und hochzyklischen Schwingungs- und Energiedaten.

Denn nur wenn diese Daten gemeinsam aufgezeichnet werden, ist
es beispielsweise bei der Analyse von Schwingungs- oder Energiedaten
bekannt, in welchem Zustand sich der Prozess befand bzw. welches Pro-
dukt gerade produziert wurde. Gemeinsam aufgezeichnete Daten kon-
nen miteinander in Beziehung gebracht und relevante Folgerungen und
Erkenntnisse aus den Daten gezogen werden.

Nachteilig bei der Erfassung hochaufgeloster Rohdaten ist die Da-
tenmenge. Um aus Rohdaten Informationen und Wissen extrahieren
zu kénnen, miissen effiziente Methoden zur Verfiigung stehen, rele-
vante Kennwerte aus den Daten zu berechnen. Die automatisierte Ana-
lyse und Auswertung der Daten direkt im Edge Device (Edge Analytics)
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ist eine vielversprechende Technologie und Methode, bei der die Mess-
daten prozessnah direkt dort verarbeitet werden, wo sie entstehen. Die
Messdaten miissen zur Auswertung nicht erst in iibergeordnete Systeme
wie zum Beispiel Cloud-Systeme, Message Broker oder Datenbanken
iibertragen werden. Dies ist aufgrund der Datenmenge, der verfiigbaren
Bandbreite und den Wechselwirkungen zwischen OT- und IT-Netzwerk
im Allgemeinen auch nicht méglich.

Vorteile von Edge Analytics

Im Edge Device stehen die physikalischen Sensor- und Steuerungsda-
ten als Rohdaten zur Verfiigung und bilden die Grundlage fiir die wei-
teren Berechnungen: Die Messdaten werden hochfrequent erfasst und
Messwertiiber- oder -unterschreitungen, Qualitatsdefekte und Prozess-
anomalien werden vor der Erfassung der Daten nicht ,weggemittelt*,
sondern bilden die Basis fiir unverfilschte Kennwerte.

Edge Analytics vereint also viele Vorteile: Messdaten werden pro-
zessnah direkt an der Edge verarbeitet, ohne dass eine grofie Bandbreite
zum Datentransfer in iibergeordnete Systeme notwendig ist, Ergebnisse
stehen im Edge Device in Echtzeit zur Verfiigung und konnen damit zur
Prozess- und Produktiiberwachung verwendet werden. Alarme konnen
in Echtzeit ausgelost werden, so dass erkannte Prozess- und Qualitits-
abweichungen sofort an tibergeordnete Kontrollinstanzen, Leitrech-
ner, Steuerungen (PLCs) oder HMI-Systeme gemeldet werden und zu
Korrekturen in der Produktion fithren. Dariiber hinaus kénnen die
berechneten Kennwerte optional in iibergeordnete Datenbank- oder
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Cloud-Systeme und Message Broker (z.B. Apache Kafka) ausgegeben

werden, wo sie ubiquitdr zur Verfiigung stehen. Diese Daten kénnen

dann in Dashboards visualisiert und mithilfe sogenannter Business- £
Intelligence-Tools (BI-Tools) das Langzeitverhalten zentral ausgewer- E ‘v.
tet werden.

Drei Beispiele fiir Edge Analytics

IT Netzwerk
Beispiel 1: Grenzwertiiberwachung basierend auf Kennwerten PP g w W, oot o AL AL D W e S
Im Edge Device IbaDAQ konnen zur Bildung statistischer Kenn-
werte komplexe Bedingungen basierend auf den Rohdaten konfigu-
riert werden.

So konnen zum Beispiel in einem Walzwerk die Walzkrifte nur
dann betrachtet werden, wenn sich tatsachlich Material im Walzspalt
befindet (Digitalsignal), die Bandgeschwindigkeit (Analogsignal) ei-
nen gewissen Wert erreicht hat und eine gewisse Zeit At nach dem
Walzbeginn verstrichen ist (Einschwingverhalten beim Anstich).

Die so berechneten statistischen Kennwerte konnen dann auf Edge Device
Grenzwertverletzung tiberwacht werden. Durch die Konnektivitat ibaDAQ
zu Leitrechnern konnen die zur Uberwachung notwendigen Grenz-
werte individuell und somit produkt- oder kundenabhéngige vorge-
geben werden.

OT Netzwerk

Beispiel 2: Online-Schwingungsiiberwachung
Zur Schwingungsanalyse und -tiberwachung sind hochfrequente
Messdaten notwendig. So werden Schwingungssensoren im Iba-Mo-
dularsystem mit IbaDAQ als Kopfstation iiblicherweise mit 40 kHz
aufgezeichnet. Die Sensoren werden im Edge Device synchron und
kontinuierlich erfasst und die aktuellen Frequenzanalysen in Echtzeit
durchgefiihrt. Diese Vorgehensweise unterscheidet sich vom klassi-
schen Condition Monitoring, welches auf Langzeittrends ausgelegt
ist und bei dem die Schwingungssensoren oft nur in Abstanden von
Stunden oder Tagen kurzzeitig ausgewertet werden.

Die zu tiberwachenden Frequenzbander konnen frei definiert Beispiel 1: Edge Analytics
werden, sowohl statisch als auch dynamisch in Abhingigkeit von
anderen Messgrofien. Als Ergebnis der Analyse werden fiir jedes
Frequenzband die Parameter Peak, RMS (quadratischer Mittelwert)
und Peak-Frequenz berechnet. Basierend auf diesen Parametern
und weiteren Prozessparametern konnen frei konfigurierbare Kenn-
werte berechnet werden. Zusitzlich besteht die Méglichkeit, fir
Kennwerte oder einzelne Bandparameter jeweils zwei Grenzwerte
(Warnung, Alarm) zu definieren. Neben den Werten aus der Fre-
quenzdoméne werden weitere Werte in der Zeitdomine des Signals
ermittelt, wie Minimum, Maximum, Mittelwert, RMS oder Crest-

Faktor. Unterschiedliche
Methoden der Mittelwertbil- Beispiel fiir Edge Analytics: Online-Schwingungsiiberwachung

dung stehen ebenso zur Aus-
wahl wie die Moglichkeit des
Detrending, um eine lang-
same Drift des Messwertes
zu kompensieren.

Da im Edge Device so-
wohl die Schwingungsmess-
daten als auch andere rele-
vante Maschinen-, Prozess-,
Material- und Qualitatsdaten
zentral erfasst und in Bezie-

hung gesetzt werden, lassen £ 22

sich im Edge Device nega- == ' == _ ISetiwingungen
T —-— . und Prozess|

tive Trends sowie signifikante : = . ~ E.. =l

Zusammenhinge friithzei- b | )

tig erkennen. Kritische Zu-
stinde oder Grenzwertver-
letzungen werden umgehend
signalisiert, was maf3geblich
zum Schutz von Mensch und

Edge Device
iisbAQ & ibaPDA

ibalnSpectra
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Signate
[Spannungen

! 1 E und Stromel

Edge Device
ibaPQU-S

Beispiel fiir Edge Analytics: Online-EEQ-Messung

Maschine sowie der Einhaltung der Produktqualitit und der Prozess-
stabilitdt beitragt.

Beispiel 3: Messung der Elektroenergiequalitdt (EEQ)
Das Edge Device IbaPQU-S ist die Kopfstation des iba-Modularsystems
zur Uberwachung der Netzqualitit und realisiert alle dafiir relevanten
Messaufgaben. Das System misst netzsynchron Rohwerte wie Strom
und Spannung und berechnet intern daraus die Frequenz und weitere
in der Norm EN 50160 geforderte Kennwerte.

Die Berechnung dieser Kennwerte erfolgt nach den Vorgaben der
Norm IEC 61000-4-30, Klasse A, der hochsten Qualitatsklasse. Damit
erfullt IbaPQU-S die Anforderungen fiir vertragsrelevante Messungen
und kann zu Abrechnungszwecken eingesetzt werden. Zudem werden
Messungen der Oberschwingungen nach der Norm IEC 61000-4-7 aus-
gefiihrt, das Flickermessverfahren erfiillt die Norm IEC 61000-4-15.
In der Norm ist beispielsweise fiir die Erfassung des Effektivwerts ein
Zeitintervall von 10 Minuten vorgeschrieben. Will man jedoch das Ver-
halten der Anlage nach einer Verdnderung genauer beobachten oder
Stérungen analysieren, lassen sich mit IbaPQU-S auch schnellere Mes-
sungen durchfithren.

Die fiir die Norm EN 50160 berechneten Kennwerte basieren auf der
Messung der Spannung. Zusitzlich ist IbaPQU-S in der Lage, alle Kenn-
werte anhand der Strommesswerte zu berechnen, was beispielsweise fiir
Kompensationsanlagen interessant ist. IbaPQU-S ist in die komplette
Anlagen- und Prozessiiberwachung integriert. Durch die breite Kon-
nektivitit von IbaDAQ kénnen die Messwerte aus verschiedenen Quel-
len erfasst und zeitsynchron abgetastet werden. Durch die synchrone
Messung der EEQ-Parameter einerseits und der Prozessgréfien ande-
rerseits konnen Anlagenbetreiber beispielsweise nachweisen, ob und in-
wiefern ihre Anlage das Stromnetz negativ beeinflusst hat. Die Ursachen
fir durch den Prozess ausgeloste Netzschwankungen lassen sich somit
jederzeit analysieren.

Die im Edge Device berechneten Kennwerte lassen sich nach indivi-
duell vorgegeben Grenzwerten oder den Grenzwerten der Norm iiber-
wachen. Abweichungen fithren sofort zur Alarmierung. Optional ist
auch hier die Ubertragung der Kennwerte in iibergeordnete Systeme
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zur spiteren Analyse des Langzeitverhaltens oder zur Korrelation der
Energiedaten mit Produktionsparametern moglich.

Fazit

Mit dem Iba-System steht ein System zur Verfiigung, das mit seiner Ar-
chitektur und den verschiedenen Applikationen die vorgestellte Me-
thode der Erfassung hochaufgeloster Rohdaten und des Edge Analytics
unterstiitzt.

Basierend auf der strukturierten Datenerfassung mit zentraler Zeit-
stempelung mit IbaPDA und der hier verfiigbaren umfassenden Pro-
zesskonnektivitit konnen die Rohdaten direkt im Edge Device IbaDAQ
verarbeitet werden. IbaPDA bietet einen miéchtigen Ausdruckseditor
zur Verkniipfung von Signalen und der Berechnung von statistischen
Kennwerten. Zur Online-Schwingungsanalyse steht in IbaPDA das
Add-On IbalnSpectra zur Verfiigung. Die Messung der Elektroenergie-
qualitit kann mit der CPU IbaPQU-S prozessnah durchgefiihrt.

Vom Edge Device IbaDAQ ist eine Alarmierung tiber verschiedene
Ausgabeschnittstellen maéglich, so dass IbaDAQ leicht in die Prozess-
oder Qualititsiitberwachung in Maschinen oder Anlagen integriert wer-
den kann.

Mit IbaDaVIS steht ein webbasiertes Analyse-Tool zur Verfiigung,
mit dem individuelle Dashboards mit unterschiedlichen Grafikelemen-
ten zur Analyse des Langzeitverhaltens der tiberwachten Prozesse und
der Produktqualitit erstellt werden konnen. Interaktive und flexible Fil-
termoglichkeiten erlauben es, die im Edge Device berechneten Kenn-
werte nach beliebigen Fragestellungen zu analysieren.

Autor

Andreas Quick, Leiter Produktmanagement

alle Bilder © Iba

Kontakt
Iba AG, Fiirth
Tel.: +49 911 972 82 14 - www.iba-ag.com
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Hygiene-Turdffner gegen das Virus

Reichelt hat einen neuen Hygi-
ene-Tiiroffner vorgestellt. Der
Hygiene-Tiiroffner erlaubt das
Offnen und Schlieen von Tii-
ren mit dem Ellenbogen oder
dem Unterarm. Durch dieses
Offnungsverfahren wird die Ver-
breitung von Viren, Bakterien
und anderen Mikroorganismen
reduziert und die Ansteckungsgefahr fiir Personal stark ver-
ringert. Der Hygiene-Tiirgriff ist mit nahezu allen Tirklinken
kompatibel (Klinken-@: 18 mm bis 22 mm), leicht zu montieren
und schnell zu reinigen. Durch den zweiteiligen, verschraubten
Aufbau sitzen die schwarzen Tiiroffner fest und stabil auf den

Griffen ohne abzurutschen. www.rct-online.de

Analyse sehr schneller Vorgange

Imc Test & Measurement stellt mit Imc
EOS ihr erstes Messsystem vor, das in den
Megahertz-Bereich vorst6fit. Mit Abtast-
raten von bis zu 4 MHz lassen sich sehr
schnelle, dynamische Vorgidnge genau
untersuchen. Ein vierkanaliger, isolierter
Messverstarker erlaubt den direkten An-
schluss von Spannung, Stromwandlern
und IEPE-Sensoren fiir Beschleunigung,
Schall oder Kraft. Die Einsatzgebiete sind
damit vielfiltig: vom High-Speed-Recor-

der-Einsatz bei Sprengversuchen iiber
Korperschall- und Vibrationsmessungen,
Analyse von Schaltvorgingen an Steuer-
gerdten oder Airbag- und Crash-Tests bis hin zu E-Mobility-
Untersuchungen. Besonders attraktiv ist dabei die Moglichkeit,
Imc EOS gemeinsam mit weiteren Imc-Messsystemen synchron
zu betreiben. www.imc-tm.de

INNOVATION

Industriesto3dampfer-Serie erweitert und verbessert

Die Industriestofdimpfer-Fa-
milie PowerStop bekommt un-
ter dem Namen PowerStop 2.0
Zuwachs und wurde verbessert.
Erhéltlich ist die neue Fami-
lie ab sofort in vier Serien. Den
Anfang macht die Serie Mini
Energy mit den kleinen Baugré-

Ben von M4 bis M6. Es folgt das Basismodell Standard Energy. Es spiegelt die
wirtschaftliche Option auf einem gingigen Wettbewerbsniveau zum attrakti-
ven Preis wider. Die dritte Hauptserie High Energy représentiert derzeit das
Nonplusultra mit der hochsten Energieaufnahme - auf den Bauraum bezogen
- auf dem Markt. Hinter der Serie Adjustable Energy verbirgt sich ein einstell-
barer High-Energy-Dampfer, welcher den vollen Geschwindigkeitsbereich
von 0,1-5m/s abdeckt. Hier lassen sich unterschiedliche Aufprallgeschwin-
digkeiten ganz bequem und variabel einstellen, um verschiedene Massen bzw.
Energien optimal abzuddmpfen. Bei beiden Serien (High Energy und Adjus-
table Energy) hat man die Wahl zwischen einer Langhub- oder Normalhub-
Version. www.zimmer-group.de

Variantenreduzierung und Energieeffizienz

Nord Drivesystems erstellt
individuell zugeschnittene
Antriebslosungen fiir Int-
ralogistikanwendungen auf
Basis des LogiDrive-Kon-
zeptes, eines energieeffizi-
enten, servicefreundlichen
und standardisierten Bau-
kastensystems. LogiDrive-Antriebe bestehen aus einem energie-
effizienten Permanentmagnet-Synchronmotor mit Nennleistun-
gen von bis zu 5,5 kW, einem zweistufigen Kegelstirnradgetriebe
sowie einem motornah installierten Nordac-Link-Frequenzum-
richter. Das gesamte System ist modular aufgebaut, sodass alle
Komponenten der Antriebstechnik individuell gewartet werden
konnen. Und mit dem aktuell neuen IE5+ Synchronmotor von
Nord Drivesystems konnen Energieeffizienz und Variantenre-
duzierung des LogiDrive-Konzeptes nochmals optimiert wer-
den. www.nord.com

www.md-automation.de

LXT-Kameras mit Sony-Pregius-CMOS-
Sensoren der 3. Generation bieten er-
hebliche Performance-Steigerungen hin-
sichtlich Empfindlichkeit, Bildqualitit
und Bildrate. Bessere Empfindlichkeit,
hohere Bildqualitdt und Bildraten iiber
1.500 Bilder/s - sechs neue LXT-Kame-
ras mit Auflosungen von 0,5 bis 7,1 Me-
gapixel kombinieren Sony-Pregius-CMOS-Sensoren der 3. Generation mit 10
GigE und ermoglichen damit erhebliche Performance-Steigerungen. Mit ei-
ner Pixelgrosse von 4,5 bzw. 9 um bieten die Kameras eine sehr hohe Emp-
findlichkeit. So werden z. B. Applikationen mit kurzer Belichtungszeit oder
mit NIR-Beleuchtung besser unterstiitzt. Die sehr hohe Bildqualitit mit ei-
nem SNR (Signal to Noise Ratio) von 44 dB (Pixelgrosse 4,5 um) vereinfacht
eine stabile Bildauswertung auch bei schwierigen Bedingungen, zum Beispiel
in Applikationen mit sehr hoher Lichtintensitdt wie beim Laser-Schweiflen
oder in der Sport- und Bewegungsanalyse mit schwankenden Beleuchtungs-
bedingungen. www.baumer.com

Bodenwiderstande und Erdung messen

Fiir den Einsatz vor Ort, auch
bei hohen Bodenwiderstands-
werten und fiir alle Erdungs-
messungen an Anlagen bis
600V CAT IV sind die robus-
ten CA 6422 und CA 6424
mit Schutzart IP 65 geriistet.

Sie wurden fiir intensive Benutzung und optimale Sicherheit entwickelt. So-
bald eine gefihrliche Spannung erkannt wird, leuchtet eine Warnlampe und die
Messung wird unterbunden. Die deutlich gekennzeichneten und farblich mar-
kierten Anschliisse vermeiden Anschlussfehler. Simtliche Funktionen sind iiber
Tasten auf der Frontplatte zuganglich, auch mit Sicherheitshandschuhen. Die
Test-Starttaste ist beleuchtet und unter allen Bedingungen gut sichtbar. Hilfrei-
che Bedienungshinweise erscheinen auf der grofien, beleuchteten LC-Anzeige.
Beim CA 6424 lassen sich die Akkus iiber ein Netzteil, einen USB-Anschluss

oder tiber einen Kfz-Bordstecker nachladen. www.chauvin-arnoux.de
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