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Wir sehen uns in Niirnberg 4-190!
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Your Global Automation Partner

sps

Halle 7, Stand 250

Digital
nnovation Park

Erleben Sie spannende Automatisie-
rungstrends und aktuelle Innovationen
fUr Industrie 4.0 und lloT — mit News,
Webinaren, Whitepapern und mehr.

MEHR ERFAHREN

www.turck.de/dip


https://www.turck.de/de/LandingPages/digital-innovation-park-36780.php?utm_source=mt&utm_medium=ad&utm_campaign=pr_mt_ad-u3_dip_311022

Farbenfrohe SPS

Die SPS - Smart Production Solutions ist zuriick — so wie wir sie von
frither kennen, mit 16 Messehallen und rund 1.200 Ausstellern. Gut,
dass der Dresscode in Niirnberg inzwischen genauso entspannt ist wie
die Stimmung in den Messehallen und man zum Durchqueren der
120.000 Quadratmeter Ausstellungsfliche legeres Schuhwerk tragen
kann. Ein Hoch auf Turnschuh, Sneaker & Co. — und wer es noch ein
wenig stylischer mag, lasst seine farbenfrohen Socken hervorblitzen.
Welche eine hervorragend Uberleitung zu unserem Messestand 190
in Halle 4. Denn an unserem Heiflen Draht kann beweisen, wer ein
ruhiges Hiandchen hat. Blitzt es nicht, gehoren Thnen Socken, die sich
an jedem Bein und natiirlich in jedem Schuh sehen lassen konnen.

Schauen Sie auch gerne am Abend des ersten Messetages bei uns vor-
bei, wenn wir ab 17:00 Uhr erstmals unseren AutomationsBest Award

und traditionell den Award der GIT Sicherheit verleihen.

Wir freuen uns, mit Thnen auszutauschen, zu lachen, zu spielen
(also den HeifSen Draht). Kommen Sie vorbei in Halle 4, Stand 190.
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Anke Grytzka-Weinhold

MICRO-EPSILON

Mehr Prazision.
Induktive Wegsensoren
(LVDT) und Messtaster

induSENSOR

= Mehr als 250 verschiedene Sensoren
mit Messbereichen von 1 - 630 mm

= Hohe Genauigkeit

= |deal fiir Maschinenbau und OEM-Serien

= Standardisierte und kundenspezifische
Sensorbauformen, auch zur Integration
im Hydraulikzylinder

= Flexibel im Einbau durch speziell
entwickelte Messverfahren mit StoBel,
Messring, Hiilse und Taster

induSENSOR MSC7x0x
Mehrkanal-Controller mit Feldbusanbindung

S S Besuchen Sie uns
p SPS | Niirnberg | Halle 7A | Stand 130

Kontaktieren Sie unsere
Applikationsingenieure:
Tel. +49 8542 1680

micro-epsilon.de/LVDT .h


http://www.micro-epsilon.de/LVDT
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6 News 30 AUTOMATION
Multitool fiir das lloT
12, pie sps ist deutiich Endress+Hauser {2/ Multifinktionales Toolkit
gewachsen People or Process Automation fiir Installation, Service
Im Gesprach: und Management von
Sylke Schulz-Metzner, 18 rokus enercie Turck-Geriten in
Vice President Mesago Messe Weg vom CO, Automatisierungsnetzen
Frankfurt und verantwortlich Messtechnik fiir die
fiir die SPS — Smart Dekarbonisierung 33 Produkte
Production Solutions Automation

1 4 FOKUS ENERGIE 34 FOKUS ENERGIE

22 FOKUS ADDITIVE FERTIGUNG

»Die Energiewende zu o i Hydrogen Power ON
meistern, ist die groBte A:dmé'e I;er!ugung fah Kundenspezifische
und wichtigste Aufgabe g ne x?f 03||onsge anr Verbindungslésungen fiir
der Menschheit” ALzssin 'ana e die Energieversorgung
Im Gesprich: stgllen belm‘ 3D‘-Druck.
Frank Stiihrenberg, mit Metall die Sicherheit 35 Produkte
CEO von Phognix Contact von Be.d ‘enerm i Sensorik
Maschinen sicher
36 sensorik
25 Add“ive Fer“gung als Smarte Sensoren:
Problemldser Potenzial erkennen
® Just-in-Time-Produktion und nutzen
mit industriellem 3D-Druck Digitaler CAD-Sensor-
Lesen Sie die inspect oder lost Lieferkettenprobleme zwilling und Software-Tool
mESStEC dr|VeS Automatlon Und erméglicht eine ﬂaCh- er'eichtern das Engineering
jederzeit und Uberall. haltige und skalierbarere
Produktion 38 AUTOMATION

Registrieren Sie sich auf: FTS sicher navigieren

www.wileyindustrynews.com 26 Sensoren in der A
additiven Fertigung fahrerlose Transportsysteme
- Neigungssensoren und
In g ,( Wegaufnehmer im 3D-Druck 40 Produll(te .
e WI LEY 28 Wit dezentralem 3D-Druck Sensorik | Automation
zu mehr Resilienz in der
Welcome to the Hifzrke;te -
knOWIedge age auls dizrital(;nr; Il_r;agtla?nund
Wiley pflegt seine dezentraler Produktion
200-jdhrige Tradition Lieferketten zukunftssicher
durch Partnerschaften mit gestalten

Universitdten, Unternehmen,
Forschungseinrichtungen,
Gesellschaften und
Einzelpersonen, um digitale
Inhalte, Lernmittel, Priifungs-
und Zertifizierungsmittel
zu entwickeln. Wir werden
weiterhin Anteil nehmen an
den Herausforderungen der
Zukunft — und lhnen die Hilfe-
stellungen liefern, die Sie bei
WIN Ihren Aufgaben weiterbringen.

29 Produkte
Automation

www.wileyindustrynews.com

messtec| drives

inspect
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42 vesstechnik
»Eine einzigartige
Fertigungstiefe, die

andere Sensorikhersteller

bis heute nicht haben*
Im Gespréch:

Michael Greif, Standortleiter

von Balluff Miinchen

44 AUTOMATION

Der kiinstliche Barkeeper

Konnen Barroboter zum

50 BILDVERARBEITUNG

»Die Installationstechnik
entscheidet iiber den
Erfolg des Bildver-
arbeitungssystems*

Im Gespréach:

Simon Knapp, Solution
Manager Machine Vision
bei Murrelektronik

52 ANTRIEBSTECHNIK

Mehr Flexibilitat bei der

A
< AEROTECH

Sie wissen bereits, dass
unsere Bewegungssysteme
die besten Ergebnisse
liefern.

Dann verlassen Sie

sich auch bei lhrer
Prozessautomatisierung
auf uns.

Wenn hochpréazise Bewegung
das Herzstlck |hres
Prozesses ist, dann arbeiten
Sie fur lhre individuelle
Automatisierungslésung

Wohlbefinden der Géste Bearbeitung von Bauteilen mit uns zusammen.
beitragen? Was denken Hochleistungsgetriebe in
Gastronomen? CNC-Automat ermaglicht
46 stufenlose und hochprézise
AUTOMATION Positionierung des oberen "
Mlt Cobots Wirtschaﬂlich Rev0|vers ung dadurch d|e PRAZ;‘SDI?)’;?EBAR%:TAGE
automatisieren Bearbeitung von Werksticken
Cobots machen Siemens- interpolierend in mehreren LASER- METROLOGIE &
Gerdtewerk Erlangen zum Achsen BEARBEITUNG FEHLER MESSUNG
Aushéngeschild fir eine
erfolgreiche Digitalisierungs- 54 Produkte
und Automatisierungs- Antriebstechnik
Transformation
56 auromation
48 intriessTecHNK Sicher durch die Gassen
Dynamik + Prézision = ASi und ASi-Safety
Flanschgetriebe in der Intralogistik
Konstruktive Details fir mehr
Dynamik und Prézision bei 58 Produkte
Delta-Roboter-Antrieben Messtechnik

Bildverarbeitung

A Technik, die bewegt

61 e-mosumy 68 verainouncsTECHNIK FR DIE BAHN
Nachhaltig & kostengiinstig: Digitale Der Zug als vernetztes System
Abrechnungslosung fiir charge@home Sonderleitungen fiir eine modulare
Dienstliche E-Autos an der heimischen elektrische Bahnkupplung
Wallbox laden

70 piGiTALSIERUNG VON ZUGEN

64 sreckversinoer FiR Durchgangig mobil
AGRAR- UND NUTZFAHRZEUGE Infotainment und High-Speed-WLAN
Fiir extreme Bedingungen im Bahnbetrieb mit leistungsféhigen
Steckverbinder in Deutsch-DT-Bauform Access Points

72 MACHINE VISION FUR DIE INTRALOGISTIK

66 orercERER IN MOBILEN MASCHINEN
Drehgeber in der Machine Vision fiir automatisierte
Mobilhydraulik zuhause Lagersysteme

Erfahren Sie, wie wir

auch die schwierigsten
Automatisierungsaufgaben
I6sen. Jetzt ansehen unter
de.aerotech.com/maschinen

Kontaktlose Winkelsensoren optimieren 3D-Vision mit Farbkamera fiir
den Betrieb mobiler Maschinen die Intralogistik

www.wileyindustrynews.com
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All About Automation in Chemnitz voller Erfolg

Mehr Aussteller und Besucher als im Vorjahr: Der Veranstal-
ter der All About Automation war mit der Ausgabe in Chem-
nitz Ende September mehr als zufrieden. Mit 191 Ausstellern
(Vorjahr 175) und rund 2.000 Besuchern, 13 Prozent mehr
als im Vorjahr, baute die All About Automation in Chem-
nitz ihre Bedeutung als Automatisierungstreff fiir Sachsen
und gesamt Mitteldeutschland weiter aus. Bei der direkt im
Anschluss an die Messe durchgefiihrte Befragung ergab sich
ein Zufriedenheitswert von 8,6 auf einer Skala von 1 bis 10.
Gelobt wurden hier vor allem die Ubersichtlichkeit, die Atmo-
sphire, die Qualitat der Gesprachspartner an den Stinden
und die hohe Anzahl von Ausstellern direkt aus der Region.

www.allaboutautomation.de

Zahl der Roboter in der deutschen
Industrie weiter gestiegen

Die International Federation of Robotics hat ihr neues Jahr-
buch “World Robotics 2023” verdffentlicht. Die deutsche
Wirtschaft hat einen neuen Spitzenwert beim Einsatz von
Industrie-Robotern erreicht: Der operative Bestand stieg auf
259.636 Einheiten - plus fiinf Prozent im Vergleich zum Vor-
jahr. Mit 25.636 neu installierten Robotern wurde 2022 das
drittbeste Jahresergebnis erzielt. Die Verkaufszahlen liegen
mit minus einem Prozent nur knapp hinter dem Vorjahres-
ergebnis. Das Allzeithoch aus dem Jahr 2018 betrug 26.723
Einheiten. Die Automobilindustrie ist traditionell der gréfite
Abnehmer und kommt auf 6.676 Einheiten im Jahr 2022.
Damit lag der Absatz um 27 Prozent niedriger als im Vor-
jahr. In diesem Ergebnis spiegeln sich Lieferkettenprobleme
wider: Weil elektronische Bauteile fehlten, mussten mehrere
Automobilhersteller die Produktion 2022 voriibergehend ein-
stellen — Investitionen in die Automation wurden entspre-
chend zuriickgestellt. www.ifr.org

Hamamatsu Photonics wird 70

Hamamatsu Photonics fei- HAMAMATSU

ert dieses Jahr sein 70-jdhri- #noTon 1s ouR BUsINESS
ges Jubildum. Von seinen Anfingen als kleine Fabrik in der
japanischen Stadt Hamamatsu hat sich das Unternehmen zu
einem Anbieter hochentwickelter Detektoren, Quellen und
Bildgebungsprodukte entwickelt, die von Komponenten bis
hin zu kompletten Systemen reichen.

www.hamamatsu.de

Igus sucht einzigartige Anwendungen mit
Energiekettensystemen

Der Vector Award von Igus
geht in die nachste Runde.
Zum mittlerweile neun-
ten Mal ehrt das Unter-
nehmen Konstrukteure
und Projektverantwortli-
che, die sich beim Einsatz
von  Energiefithrungen
und Leitungen aus Hoch-
leistungskunststoff kreativ
und mutig zeigen. Es winken Preisgelder von bis zu 5.000 Euro. Inge-
nieure haben ab sofort die Moglichkeit, sich fiir den Vector zu bewer-
ben. Einsendeschluss ist der 9. Februar 2024. Im Anschluss nimmt eine
Expertenjury - bestehend aus Juroren aus Wissenschaft, Fachmedien,
Industriemesse und Fachverbanden - die Projekte unter die Lupe und
pramiert die auflergewohnlichsten und leistungsstarksten Ideen. Der
Gewinner erhilt die goldene Vector-Trophide und 5.000 Euro Preisgeld.
Der Zweitplatzierte den silbernen Vector und 2.500 Euro, der Drittplat-
zierte den bronzenen Vector und 1.000 Euro. Mit dem griinen Vector,
ebenfalls dotiert mit 1.000 Euro, pramiert Igus Projekte, die sich durch
Nachhaltigkeit auszeichnen. Die Preisverleihung des Awards 2024 fin-
det traditionell im Rahmen der Hannover Messe statt. Igus verleiht den
Preis zum mittlerweile neunten Mal. Der Wettbewerb findet seit 2008 im
Zweijahres-Turnus statt und erfreut sich weltweit steigender Beliebtheit.
2022 gingen 233 Bewerbungen aus 36 Lindern ein. Uber den ersten Platz
freute sich damals Gepber Szinpad. Das ungarische Unternehmen ent-
wickelte eine Multifunktionshalle mit automatisierten Stuhlreihen, die
auf Knopfdruck ihre Formation dndern. Den griinen Vector erhielt der
Betrieb Dercks Gartenbau fiir die Entwicklung eines ExaktgiefSwagens
zur Bewiésserung von Topfpflanzen. www.igus.de

Der Vorstand des VDMA
Robotik hat Thomas Hihn,
Griinder und CEO der Uni-
ted Robotics Group, als
neues Vorstandsmitglied
berufen. Mit der Berufung
folgt Thomas Hahn Daniel
Bunse, vormals CEO von
Rethink Robotics, der aus
satzungsgemaflen Griinden
aus dem Vorstand VDMA
Robotik ausgeschieden ist.
,Ich freue mich, mit mei-
ner nunmehr 30-jahrigen
Erfahrung in der Fabrikautomation, Industrierobotik und Servicerobo-
tik die Pluralitdt der VDMA Fachabteilung Robotik zu fordern. Als Vor-
standsmitglied mochte ich mich dafiir einsetzen, die Wettbewerbsfahig-
keit des Standorts Deutschland und Europa nachhaltig zu sichern’, so
Thomas Hahn. www.vdma.org
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Pl will verstarkt mit Wissenschaftlern
zusammenarbeiten

Physik Instrumente (PI) ver-
lagert Bereiche der Forschung
und Entwicklung als Inno-
vation Hubs in unmittelbare
Nihe von Universititen und
Hochschulen. Den Beginn
markiert im September die-
ses Jahres die Anmietung von
rund 500 Quadratmetern Biiro- und Laborflichen im iWerkx auf dem
Hoepfner Areal zum Aufbau des Innovation Hubs in Karlsruhe. Es liegt
damit in direkter Nachbarschaft zum Karlsruher Institut fiir Technolo-
gie (KIT), dem FZI Forschungszentrum Informatik und der Techno-
logiefabrik Karlsruhe. ,,Die Néhe zu diesen fithrenden Instituten ver-
spricht einen starken Impuls fiir unsere Zukunftsthemen und hilft uns,

©Physik Instrumente

unsere Technologiefithrerschaft zu festigen und auszubauen®, ist Markus
Spanner, CEO der PI Gruppe, sicher. Das mittelstandische Unternehmen
hilt bereits mehr als 500 Patente und investiert rund zehn Prozent des
Umsatzes in Forschung und Entwicklung. Auch in den USA und Asien
plant PI die Einrichtung von Innovation Hubs an Forschungsclustern.
»Mit unseren Kompetenzen in der Nanopositionierung haben wir uns
in der weltweiten Chipindustrie, der Photonik und der Lasermaterial-
bearbeitung als Entwicklungs- und Systempartner fest etabliert, so der
PI CEO weiter. Wahrend in den Unternehmen insbesondere produkt-
und fertigungsnahe Entwicklungsarbeiten im Fokus stiinden, werde in
den Forschungsclustern an den Themen von morgen und iibermorgen
gearbeitet. www.physikinstrumente.de

SALLUrr

BEST COMPONENTS
are just the beginning

#succeed

Wenglor investiert in Kl-Start-up

Wenglor hat den Software-Entwickler Deevio tibernommen.
Deevio bleibt auch nach der Integration in die Wenglor-Sen-
sorikgruppe bestehen, die Leitung tibernimmt kiinftig Chris-
tian Vollrath, Head of Computer Vision. Das Berliner Unter-
nehmen ist auf die Automatisierung visueller Priifprozesse
in der Produktion spezialisiert. Durch die Kombination von
K1, Software und Hardware werden die von Deevio entwi-
ckelten Bildverarbeitungssysteme als Losungen fiir komplexe
Produktionsanwendungen eingesetzt. Mithilfe Kiinstlicher
Intelligenz lassen sich unter anderem manuelle Qualitits-
kontrollen automatisieren, die mit regelbasierter Bildverar-
beitung nicht gelost werden konnen. Diese Losungen wer-
den bereits in vielen verschiedenen Produktionsbereichen der
Automobil-, Verpackungs- und Pharmaindustrie eingesetzt.

www.wenglor.de



http://www.balluff.de

ZVEI: Positive Impulse ab Frihjahr 2024

Nach zwei starken Jahren liegen die Umsitze bei den Mit-
gliedsunternehmen des ZVEI-Fachbereichs Messtechnik und
Prozessautomatisierung (M+P) auch im Zeitraum Januar bis
September 2023 einstellig {iber Vorjahr. Bei den globalen Auf-
tragseingdngen hingegen ist ein leichter Riickgang im mitt-
leren einstelligen Bereich zu erkennen, der noch bis Anfang
2024 anhalten konnte. Die globalen Trends Elektrifizierung
und Digitalisierung, Energieeffizienz und Nachhaltigkeit
sind weiterhin einflussreiche Faktoren. Dadurch erwar-
ten die Unternehmen ab Frithjahr wieder deutlich positive
Impulse fiir die Branche. Etwa kann durch Digitalisierungs-
losungen, wie zum Beispiel der Namur Open Architecture
(NOA), der grof3en Herausforderung des Fachkréftemangels
begegnet werden. So kénnen unter anderem Monitoring und
Optimierung sowie die Wartung in verfahrenstechnischen
Anlagen digitalisiert und effizienter gestaltet werden.
www.zvei.org

Siemens bezieht neue Niederlassung
in Frankfurt

Die Siemens-Niederlassung Frankfurt hat ihren neuen Sitz
im Biiroensemble The Move im Frankfurter Business-Quar-
tier Gateway Gardens bezogen. Rund 1.000 Siemens-Mit-
arbeitende sind in den vergangenen Wochen in die rund
15.000 Quadratmeter grofle Fliche im Gebaude The Move
Blue eingezogen. Die Biirofldchen wurden fiir Zusammen-
arbeit und Begegnung konzipiert und bieten vielfiltige Nut-
zungsmoglichkeiten — von flexibel nutzbaren Einzelbiiros
bis hin zu modernen, offenen Arbeitsumgebungen fiir krea-
tive Zusammenarbeit. Sie werden ergénzt durch ebenfalls
vielseitig nutzbare Gemeinschaftsflichen wie Work Casino,
Coworking-Bereich und Konferenzarena, die zum grofiten
Teil auch fir Dritte gedffnet sind. Dieser Mix macht den
neuen Standort zu einer der modernsten Niederlassungen
von Siemens in Deutschland. Errichtet wurde The Move von
Siemens Real Estate (SRE), dem Immobilienunternehmen
von Siemens. www.siemens.com

Moxa erhalt IEC 62443-4-2-Zertifizierung

Moxa hat die weltweit
erste IEC 62443-4-2 Secu-
rity Level 2 (SL2) Zertifi-
zierung fiir seine sicheren
Industrierouter der Serien
EDR-G9010 und TN-4900
erhalten. Damit mochte
Moxa seine Position als
Anbieter von Losungen fiir
industrielle Netzwerke festi- (S

gen, der Netzwerk- und OT-Cybersicherheit mit mehrschich-
tigem Defense-in-Depth-Schutz verbindet. Die Losungen von
Moxa umfassen sicherheitsgehértete Gerite basierend auf dem
Cybersecurity-Standard IEC 62443-4-2, OT-Netzwerkseg-
mentierung mit Schutz vor Sicherheitsbedrohungen sowie OT
Deep Packet Inspection (DPI) zur Umsetzung eines indust-
riellen Intrusion Prevention System (IPS). www.moxa.com

Neura Robotics stellt neuen CGO vor

Bernd Heinrichs verstirkt ab sofort

das Top-Management bei Neura 1,‘!"' é
Robotics. Der promovierte Informa- *’ 2

tiker, der mehr als 30 Jahre Fithrungs- v
erfahrung aus Konzernen und Mit-
telstandsunternehmen mitbringt, soll
als Chief Growth Officer (CGO) das
Wachstum des Tech-Unternehmens
steuern. Geholt wurde er von Neura- | ¥
Robotics-Griinder und -CEO David
Reger. Heinrichs war zuvor Co-CEO
des Robotik-Unternehmens Wandel-
bots und verantwortete bis 2021 als
Executive Vice President die digitale
Transformation bei Robert Bosch.

www.neura-robotics.com Bernd Heinrichs (re.) mit Griinder
und CEO David Reger

Toshiba griindet Regenerative Innovation
Centre in Deutschland

Toshiba hat in Diisseldorf ein Innovationszentrum fiir regenerativen
Betrieb eingerichtet, in dem das Unternehmen mit Geschifts- und Koope-
rationspartnern zusammenarbeiten mochte. Das Regenerative Innova-
tion Centre soll ein Technologie-Hub in Europa sein, der sich auf die
technologische Entwicklung und soziale Umsetzung von CN-CE kon-
zentriert. Durch die CN-CE-Techniken des Toshiba-Konzerns wird sich
das Zentrum an verschiedenen relevanten Aktivititen beteiligen, dar-
unter Forschungs- und Entwicklungsprojekte, aktive Teilnahme an fort-
schrittlichen Gemeinschaften in Europa, Aufbau von Beziehungen zu
potenziellen Kunden und Partnern sowie Mitwirkung an Standardisie-
rungsaktivititen. Das Zentrum wird sich mit gesellschaftlichen Fragen
rund um CN-CE aus verschiedenen Blickwinkeln befassen, einschlief3-
lich Wissenschaft, Technik, Wirtschaft und Gesellschaft - mit dem Ziel,
CN-CE europa- und weltweit zu verwirklichen. Das Spektrum der tech-
nischen Bereiche im Zentrum umfasst Komponenten wie Batterien und
Halbleiter, Energie mit besonderem Schwerpunkt auf erneuerbaren Res-
sourcen, Wasserstoff und Energiemanagement, Negative Emissionen mit
CO,-Abscheidung/-Speicherung/-Nutzung sowie Digitale Plattformen
zur Nutzung von Energie- und CO,-Daten. www.toshiba.de
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Yukata Sata, CTO, Toshiba Corporation; Antonello Monti, RWTH Aachen;
Stephan Ramesohl, Wuppertal Institute und Kohei Onizuka, General Manager of
the RIC (v.l.n.r.)
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Advantech Ubernimmt Bitflow

Bitflow hat sich mit Advan- g s st s
tech geeinigt: Das Unterneh-
men wird in einer Bartrans- B. tFI i
aktion iibernommen, die eine I OW
100-prozentige Kapitalbeteiligung am Unternehmen darstellt.
Die Transaktion wurde vom Vorstand von Bitflow einstim-
mig genehmigt und wird voraussichtlich im vierten Quartal
2023 abgeschlossen. Nach Abschluss der Transaktion werden
die Forschungs- und Entwicklungsteams von Bitflow und das
nordamerikanische Geschiftsentwicklungsteam von Advan-
tech zusammenarbeiten, um neue 2D- und 3D-Netzwerkge-
réte fiir den industriellen Bildgebungsmarkt und die schnell
wachsenden KI-Vision-Sektoren auf den Markt zu bringen.
Bitflow CoaXPress over Fiber (CoF) Framegrabber werden
es beispielsweise ermoglichen, Advantech-AI-Kameras und
-Computergerite iiber kostengiinstige Glasfaserkabel und
-anschliisse zu verbinden, um Ubertragungsgeschwindig-
keiten zu erreichen, die bald 100 Gbit/s erreichen kénnten
- das Doppelte des aktuellen CXP-Standards erfiillen die
hohen Bandbreitenanforderungen fiir die KI-Verarbeitung.
www.bitflow.com

ZwickRoell AG wird européische
Aktiengesellschaft

Der Priifmaschinenhersteller Zwick-
Roell richtet sich weiter internatio-
nal aus und wandelt die Mutterge-
sellschaft von der Rechtsform AG
zu einer SE (Societas Europaea).
Die zustindigen Gremien aus Vor-
stand und Aufsichtsrat haben jetzt
der Umwandlung zugestimmt. ,Der
internationale ZwickRoell-Konzern "
hat einen klaren européischen Fokus. %
Und so wurde in den vergangenen /
Jahren das internationale Geschift éﬁ:"
weiter ausgebaut. Wir sind in allen Klaus Cierocki,
europdischen Landern mit eigenen Vorstandsvorsitzender
Vertriebsgesellschaften oder -part- der ZwickRoell SE

nern tatig, wodurch wir mit der neuen Gesellschaftsform
ebenfalls Rechnung tragen’, sagt Klaus Cierocki, Vorstands-
vorsitzender der ZwickRoell SE. Nach der 2001 erfolgten
Griindung der Muttergesellschaft ZwickRoell AG markiere die
Umwandlung in eine SE den néchsten konsequenten Schritt
in der Unternehmensentwicklung. Die Umwandlung erfolgte
unter Beibehaltung der Identitat des Rechtstragers. Die SE hat
ihren Sitz weiterhin in Miinchen, Produktions- und Verwal-
tungsstandort bleibt Ulm. Zudem bleibt die bisherige Struk-
tur der Organtrennung von Aufsichtsrat und Vorstand beste-
hen. Fiir das Unternehmen ermdoglicht die Rechtsform SE,
die Mitbestimmungsstrukturen vor allem in den Aufsichts-
gremien weiterhin passend zur Unternehmensstruktur als
Familienunternehmen zu gestalten. www.zwick.de

© ZwickRoell

www.wileyindustrynews.com

ACOPOS 6D
Neue Dimensionen der
adaptiven Fertigung.

ACOPOS 6D lautet eine neue Ara der Fertigung ein.
Frei schwebende Shuttles schaffen einen offenen
Produktionsraum mit dem sich das Konzept Maschine
vollig neu umsetzen lasst. ACOPOS 6D ermdglicht
maximale Produktivitat auf minimalem Bauraum.
br-automation.com

BaR

B&R | A member of the ABB Group


https://www.br-automation.com/de-ch/produkte/mechatronische-systeme/acopos-6d/

© Sigmatek

Sigmatek feiert Geburtstag

Die Sigmatek-Geschichte beginnt 1988: Andreas Melkus,
Theodor Kusejko und Marianne Kusejko wagen den Schritt
in die Selbstdndigkeit. Sie griinden Sigmatek und bringen
eine moderne Steuerung fiir Maschinenbau und Robotik auf
den Markt. 35 Jahre spiter ist das Salzburger Familienunter-
nehmen eine feste Grofle in der Branche und liefert weltweit
komplette Automatisierungssysteme. Das Produktspektrum
umfasst neben Steuerung und I/Os seit vielen Jahren auch
Visualisierung, Antriebstechnik und Safety - alle Disziplinen
vereint auf einer objektorientierten Engineeringplattform.

www.sigmatek.at

© Framos

Framos baut Campus in Kroatien

Framos hat mit dem Bau seines High-Tech-Campus in Eakovec,
Kroatien, begonnen. Er soll bis Ende 2024 fertig sein. Der Cam-
pus-Bau soll es Framos mdglich machen, seinen Mitarbeitern
beste Arbeitsbedingungen zur Verfiigung zu stellen. Gleichzei-
tig werden die Fertigungskapazititen sowie das Angebot rund
um Logistikdienstleistungen erweitert. Das neue Gebaude hat
in etwa eine Fliche von 3.500 Quadratmetern und kann fiir
zukiinftige Bedarfe flexibel erweitert werden. Innerhalb der
nichsten drei Jahre wird Framos hierfiir mehr als sechs Milli-
onen Euro investieren. In der ersten Phase wird der Campus
Raum fiir 150 Mitarbeitende bieten. www.framos.com

Macnica ATD Europe gibt
Vertriebspartnerschaft mit Winbond bekannt

Macnica ATD Europe geht eine Vertriebspartnerschaft mit
Winbond ein. Winbond bietet Speicherlosungen von Pro-
duktdesign, Forschung und Entwicklung und Wafer-Her-
stellung bis hin zum Markenproduktmarketing an. Winbond
betreibt eine 12-Zoll-Fabrik und ist das einzige Unternehmen
in Taiwan, das in der Lage ist, DRAM- und Flash-Produkte
im eigenen Haus zu entwickeln. www.atdelectronique.com
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Bruker Alicona sponsert optisches 3D-Messgeréat

Die Grazer Messtechnik-
Firma Bruker Alicona hat
den Schiiler:innen der HTL
Weiz ein Messgerit zur Ver-
fugung gestellt. Flaichenrau-
heits- und Profilmessungen
will Markus Haas, Lehrer fiir
Fertigungsmesstechnik und
Qualitatssicherung an der
hoheren technischen Lehr-
anstalt (HTL) Weiz, nach eigenen Angaben mit dem neuen Messgerat
durchfiithren. Wirtschaftsingenieur Maschinenbau (Industrial Enginee-
ring), Mechatronik, Maschinenbau Elektrotechnik und Informationstech-
nologie sind die Zweige der technischen Lehranstalt in Weiz. Mit rund
1.000 Schiilern zahlt sie zu den grofiten technischen Ausbildungsstatten
Osterreichs. www.alicona.com
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Matrix Vision wird zu Balluff MV

Balluff lief im Oktober die Marke Matrix Vision im Mutterkonzern
aufgehen, alle Produkte tragen ab sofort den Namen Balluff. Am Stand-
ort Oppenweiler will das Unternehmen festhalten. Matrix Vision wird
dabei zur Balluff MV GmbH umfirmiert. Als Kompetenzzentrum fiir
Bildverarbeitung bleibt der bisherige Standort von Matrix Vision im
baden-wiirttembergischen Oppenweiler erhalten. Die rund 120 Mitar-
beitenden sind ab sofort fiir die Balluff MV GmbH titig. Was sich andert,
ist das Produktdesign: Alle Vision-Komponenten sind von nun an im
schwarzen Gehause mit weiflem Balluff-Logo erhiltlich. Weil Balluff als
kiinftiger Hersteller die vorhandenen Produkte in sein weltweites Ver-
triebsnetz und seinen Online-Shop integriert, werden zudem die Pro-
duktbezeichnungen entsprechend der Balluff Nomenklatur angepasst.

www.balluff.de

Christian Guck kommt als Vertriebsleiter zu VCbattery

VCbattery hat Christian Giick zum neuen Vertriebsleiter fiir die Region
Europa ernannt. Er blickt auf eine Karriere in der Industrietechnik- und
Inspektionsdienstleistungsbranche zuriick und hatte mehrere wichtige
Fithrungspositionen in Organisationen inne. Dort habe er sein starkes
Engagement fiir die Erzielung greifbarer Geschéftsergebnisse und die
Forderung eines nachhaltigen Wachstums bewiesen. Giick begann seine
Karriere bei Zeiss Industrial Metrology, wo er als Anwendungsingenieur
fur taktile und optische Messsensoren arbeitete. Anschlieflend tibernahm
er die Position des Leiters in einem der CT-Anwendungslabore mit Ver-
antwortung fiir Anwendungs- und Inspektionsdienste sowie Vertriebs-
unterstiitzung. In dieser Funktion entwickelte er ein ausgeprégtes Gespiir
fir Qualititsmanagement und Kundenbediirfnisse. Weitere Stationen
waren Yxlon International, wo er die Position des Global Director fiir
Yxlon Inspection Services bekleidete, und Waygate Technologies.
www.visiconsult.de

messtec drives Automation 9/2023



WIR MACHEN NICHT HUNDERT
SACHEN. WIR MACHEN
EINEN RADARSENSOR FUR ALLES.
THE 6X°®

Was auch immer Sie messen wollen, welche Frequenz auch immer Sie
verwenden: Der VEGAPULS 6X kann alles. Sagen Sie uns einfach, was Sie
brauchen. Und wir machen es einfach. Indem wir unseren neuesten Radar-
Flllstandsensor an lhre BedUrfnisse anpassen. Damit ist die Frage ,Welcher

Sensor ist der Richtige?“ irrelevant — und lhr Leben viel einfacher.

VEGA. HOME OF VALUES.

www.vega.com/radar

SPS - smart production solutions, Halle 7A, Stand 102


http://www.vega.com/radar

sps

smart production solutions

Die SPS ist deutlich
gewachsen”

Im Gesprach: Sylke Schulz-Metzner, Vice President
Mesago Messe Frankfurt und verantwortlich
fiir die SPS — Smart Production Solutions

Mit 16 Messehallen, 120.000 m? Ausstellungs-
flache und gut 1.200 Ausstellern findet die SPS
zu ihrer bewdhrten Form zurtick. Wir sprechen

mit Sylke Schulz-Metzner dber Digitalisierung,
Kostendruck, thematische Schwerpunkte und
die flir 2025 geplante SPS in Atlanta.

Die SPS ist zuriick mit 16 Messehallen, mehr
als 1.200 erwarteten Ausstellern und einer
Besucherzahl im hoffentlich hohen fiinf-
stelligen Bereich. Das heifSt wir diirfen wieder
eine Messe wie vor der Pandemie erwarten?

Was macht Ihrer Meinung nach eine
gute Messe in Zeiten von Digitalisie-
rung und Kosteneinsparungen
seitens der Unternehmen aus?

In den vergangenen Jahren haben sich zahlrei-
che kleinere Messen etabliert. Wie beurteilen
Sie diese Entwicklung mit Blick auf die SPS?
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Sylke Schulz-Metzner: Die SPS 2023 kniipft klar wieder an die Vor-Corona-Zeiten an. Im Vergleich
zum Vorjahr ist die SPS 2023 deutlich gewachsen und stellt damit wieder ihre hohe Attraktivitat
fiir die Automatisierungsbranche unter Beweis. Den Besucher der SPS erwarten zur 32. Ausgabe
der Messe rund 120.000 m* Ausstellungsfliche und ein umfangreiches Angebot von Ausstellern
aus der ganzen Welt. Neben den neuesten Produkten und Innovationen bietet der Branchentreff
den Besuchern die Moglichkeit, vor Ort praxisnahe und zukunftsweisende Technologien umfas-
send hautnah zu erleben und mit den Automatisierungsanbietern in den persénlichen fachlichen
Austausch zu gehen, um die besten Automatisierungslésungen fiir ihr Unternehmen zu finden.

Sylke Schulz-Metzner: Auch wenn fiir mich physische Messen mit personlichen Gesprichen, dem
Live-Erleben und dem Wiedersehen mit der Branche immer im Vordergrund stehen und nicht
ersetzt werden konnen, sollten digitale Ergdnzungen oder Alternativen das Angebot zukiinftig
erginzen. Das ermoglicht auch einen Austausch innerhalb der Branche iiber das ganze Jahr hin-
weg und nicht nur wihrend der drei Messetage.

Sylke Schulz-Metzner: Es gibt kleine und regionale Messen in vielen Bereichen der Industrie. Diese
Veranstaltungen fokussieren sich auf regionale Markte und Kunden. Diese Art der Veranstaltun-
gen haben allerdings eine ganz andere Ausrichtung als grof3e Leitmessen wie die SPS, denn wir
sprechen dariiber hinaus gezielt ein iiberregionales und internationales Publikum an. Im Gegen-
satz zur kleinen Regionalmesse zeigen die Aussteller bei uns auch ihre Produktneuheiten und ihr
gesamtes Produktspektrum. Das heif3t aber natiirlich nicht, dass wir uns einfach darauf ausru-
hen, mit der SPS eine iiberaus erfolgreiche Veranstaltung durchzufithren. Als Messeveranstalter
ist es heute wichtiger denn je, ein Ohr am Markt zu haben und alle Zielgruppen einzubeziehen.
Wir fithren nach der Messe immer eine Aussteller- und Besucherbefragung durch, die uns die
Wiinsche dieser Zielgruppen aufzeigt. Zudem représentiert unser Ausstellerbeirat die Aussteller
der SPS und steht uns bei der Entwicklung und Ausrichtung der Messe beratend zur Seite. Und
wir pflegen einen engen Kontakt zu unseren Journalisten und Partnern, die die SPS bereits seit
vielen Jahren begleiten.

messtec drives Automation 9/2023



Gibt es irgendeinen Punkt, den Sie nach
der Pandemie an Threm Messekonzept
angepasst respektive geindert haben?

Da es kaum noch Reise-
beschrinkungen gibt: Was bedeutet
dies fiir die Ausstellerstruktur?

sps

smart production solutions

Sylke Schulz-Metzner: Um unser Messeangebot abzurunden, bieten wir wie schon 2022 mit der
»SPS on air“ eine digitale Ergdnzung zur SPS an. Diese beinhaltet beispielsweise das digitale Pre-
Heat-Event, das eine Woche vor der Messe am 08. November 2023 iiber unsere digitale Plattform
»SPS on air stattfindet. Hier prasentieren Aussteller der SPS ihre Produkte und Automatisierungs-
losungen und geben so einen Vorgeschmack darauf, was die Besucher vor Ort erwarten kénnen.
Zudem bietet die Plattform bereits vorab die Moglichkeit zum Austausch iiber diverse Kommu-
nikationskanile. Auch wihrend und nach der physischen Messe steht dieses Angebot zur Ver-
fiigung. Wahrend der Messe, vom 14.-16. November 2023, streamen wir iiber die ,,SPS on air“-
Plattform live von der Technology Stage, unserem Messeforum in Halle 3, wo ein umfangreiches,
hochinteressantes Vortragsprogramm zu aktuellen Themen stattfindet. Hier beteiligen sich die
Branchenverbinde ZVEI und VDMA mit mehr als 30 sehr interessanten Beitrdgen. Diese stehen
im Nachgang auch on demand iiber die digitale Plattform zur Verfiigung.

Sylke Schulz-Metzner: Wir haben zur SPS 2023 ein hohes Interesse an einer Teilnahme als Aus-
steller erlebt, sodass die Ausstellerzahl im Vergleich zum Vorjahr um mehr als 20 Prozent gestie-
gen ist. Vor allem auch international sind nun Unternehmen aus den Landern wieder vertreten,
die im vergangenen Jahr noch unter Reiserestriktionen zu leiden hatten wie zum Beispiel China.

Die SPS 2023 kntipft klar wieder an die Vor-Corona-Zeiten an.
Im Vergleich zum Vorjahr ist die SPS 2023 deutlich gewachsen.

Was sind thematische
Schwerpunkte der SPS 2023?

Und wo sehen Sie allgemeine Trends
in der Welt der Automatisierung?

Auch wenn Cobots & Robotik Einzug in viele
Produktionshallen halten, wird es auf der
SPS keine ,,reinen” Robotikhersteller geben.
Warum diese Entscheidung?

Es gibt Pline, auch eine SPS in Atlanta (USA)
umzusetzen. Wie weit sind Thre
Uberlegungen hier schon fortgeschritten?

Und auch dieses Jahr frage ich Sie wieder nach
Thren Wiinschen fiir das kommende Jahr...

www.wileyindustrynews.com

Sylke Schulz-Metzner: Neben den bekannten Themenschwerpunkten, die sich auch in den Schwer-
punktthemen der Messehallen widerspiegeln, verzichten wir darauf, jahrliche Schwerpunktthemen
auszurufen. Anders sieht es auf unseren Messeforen aus, auf denen wir ein breites aktuelles Infor-
mationsangebot fiir unsere Besucher bereithalten. Hier haben wir gezielt Themenschwerpunkte
ausgewdhlt wie Digitale Transformation/Industrie 4.0, Industrielle Kommunikation, Schutz und
Sicherheit, Antriebe, Nachhaltigkeit durch Automatisierung, Sensorinnovationen sowie Datenge-
steuerte und intelligente Konzepte zur Steuerung und Visualisierung, die Antworten auf aktuelle
Herausforderungen der Besucher liefern sollen.

Sylke Schulz-Metzner: Die Trends und Schwerpunkte liegen grob gesagt bei dem Begriff Digita-
lisierung. Dahinter verbergen sich Themen wie Datenhaltung in der Cloud und respektive oder
Edge, Einsatz der Kiinstlichen Intelligenz, Virtualisierung der Steuerungstechnik - sprich: Steu-
ern vor Ort an der Maschine oder sogar aus der Cloud. Dariiber und iiber viele weitere Entwick-
lungen kénnen die Besucher dieses Jahr in Niirnberg mehr erfahren.

Sylke Schulz-Metzner: Die SPS hat weiterhin einen klaren Fokus auf die Produktgruppen der elek-
trischen Automatisierung. Auch wenn auf einem Messestand eine Anwendung oder Integration
eines Roboters zu sehen sein kann, liegt das Thema Robotik weiterhin aulerhalb des Scopes der
SPS - Smart Production Solutions.

Sylke Schulz-Metzner: Wir sind tatsachlich schon sehr weit fortgeschritten mit unseren Vorbe-
reitungen. Der Verkaufsstart fiir die SPS Atlanta, die erstmals vom 16.-18. September 2025 statt-
findet, erfolgt in wenigen Wochen zur SPS in Niirnberg.

Sylke Schulz-Metzner: Vor dem Hintergrund des aktuellen politischen Geschehens weltweit treten
fiir mich alle anderen Wiinsche in den Hintergrund. Ich wiinsche mir fiir 2024 eine Beendigung
der Kriege und Unruhen, die wir gerade an den verschiedenen Orten erleben. (agry)

Mesago Messe Frankfurt GmbH
https.//sps.mesago.com
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| FOKUS ENERGIE

,Die Energiewende zu meistern,
st die groB3te und wichtigste
Aufgabe der Menschheit"

Im Gespréach: Frank Stithrenberg, CEO von Phoenix Contact

Welche Rolle Phoenix Contact sowie jeder einzelne von uns auf dem Weg hin zu einer
All Electric Society spielt, wo auf dem Weg dorthin Handlungsbedarf besteht und
warum Deutschland mehr Selbstbewusstsein in Sachen Digitalisierung braucht, dartiber
sprechen wir mit dem Geschaftsfiihrer von Phoenix Contact Frank Stiihrenberg.

Nattirlich kann Phoenix Contact eine nachhalti-
gere Welt nicht allein maBgeblich gestalten, das
ware anmalend. Ob der Staat, die Gesellschaft,
Organisationen oder Unternehmen: Jeder muss
seinen Beitrag leisten, damit wichtige
Veranderungen in dieser Welt moglich werden.




Phoenix Contact, gegriindet 1923, feiert
dieses Jahr sein 100-jihriges Bestehen. Mit
Blick auf die zahlreichen wirtschaftlichen und
politischen Herausforderungen, die in den
vergangenen Jahrzehnten bewiltigt werden
mussten - bei welchem Wert auf einer Skala
von 1 bis 10 stufen Sie die Energiewende ein?

Seit dem 1. September 2023 kann sich jeder in
Ihrem All Electric Society Park in Blomberg
anschauen, wie wir mit regenerativer Energie
eine nachhaltige Zukunft erreichen konnen.
Obwohl die Investitionssumme fiir

das Vorhaben enorm war, haben Sie
zugestimmt. Warum?

Wo sehen Sie die Rolle von Phoenix Contact
hin zu einer All Electric Society, das heifit
einer Welt, in der regenerativ erzeugte elekt-
rische Energie als primire Energieform welt-
weit in ausreichendem Mafle und vollstindig
wirtschaftlich zur Verfiigung steht?

Woher stammt der Begriff
All Electric Society (AES)?

Wo stehen wir aktuell auf dem Weg hin zu
einer AES und wo besteht dringend
Handlungsbedarf, um diese zu erreichen?

www.wileyindustrynews.com
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Frank Stiihrenberg: Ganz klar bei 10! Die Energiewende zu meistern, ist die grofite und wichtigste
Aufgabe der Menschheit. Wie bringt es Prof. Dr. Dr. h.c. Hans Joachim Schellnhuber, emeritierter
Direktor des Potsdam-Instituts fiir Klimafolgenforschung auf den Punkt: ,,Der Unterschied zwi-
schen 2 °C und 4 °C ist die menschliche Zivilisation. So einfach ist das.“

Frank Stiihrenberg: Fiir diese Investition funktioniert keine klassische Return on Invest (ROI)-
Rechnung. Trotzdem haben wir das mit Zustimmung des Beirats sowie der Gesellschafterinnen
und Gesellschafter entschieden. Neben den vielfiltigen technischen Beispielen im All Electric
Society Park, die demonstrieren, wie die Energiewende umgesetzt werden kann, mochte Phoenix
Contact insbesondere aufzeigen, dass die Energiewende als Zielbild der All Electric Society eine
lebenswerte Welt darstellt, die nicht auf Verzicht basiert. Vielmehr ist nachhaltiger Wohlstand fiir
alle moglich. Neben der regenerativen Energiegewinnung, -verteilung, -speicherung und ihrem
Verbrauch kommt im Park auch die Landschaftsgartnerei nicht zu kurz, wobei die Pflanzen auto-
matisch bedarfsgerecht bewéssert werden, um Ressourcen zu sparen. Unsere Besucherinnen und
Besucher jeden Alters sollen sich wohlfiihlen. Es soll Spaf3 machen, Losungen fiir eine nachhal-
tige, CO,-freie Welt von morgen zu besichtigen.

Frank Stiihrenberg: Phoenix Contact hat sich schon seit seiner Griindung 1923 - damals mit
den ersten Reihenklemmen und Fahrleitungsklemmen fiir die elektrischen Straflenbahnen - mit
der Elektrifizierung der Welt beschiftigt. Spater kamen viele Produkte und Losungen zur Ver-
netzung und Automatisierung hinzu. Damit haben wir ein umfangreiches Portfolio inklusive der
benétigten Technologien aufgebaut, um Losungen im Sinne der All Electric Society zu realisieren.
Das ist der grofite Hebel, den Phoenix Contact in Bezug auf Nachhaltigkeit hat. Mit dem Leitbild
Empowering the All Electric Society wollen wir ausdriicken, dass wir gerne und bewusst Wegbe-
reiter sind, Partner und Kunden auf dem Weg mitnehmen und zum Mitmachen anregen wollen,
damit wir gemeinsam nachhaltige Losungen fiir eine lebenswerte, nachhaltige Welt erzeugen.

Frank Stiihrenberg: Um es gleich vorwegzunehmen: Der Begriff der All Electric Society wurde
origindr nicht von Phoenix Contact erfunden. Wir haben ihn seit Anfang 2019 als Uberschrift iiber
ein ganzheitliches und umfassendes technisches und wissenschaftliches Konzept zur klimaneut-
ralen Transformation unserer Energiesysteme ausgeprigt und zum Leitbild unserer strategischen
Unternehmensausrichtung entwickelt. Damit hat Phoenix Contact das heutige Verstindnis der All
Electric Society als Zukunftsbild eines alle Sektoren unserer Gesellschaft und Wirtschaft umfas-
senden klimaneutralen und nachhaltigen Energiesystems mitgeprigt — und das sicher friihzeitig
und maf3geblich in einer Vorreiterrolle. Wie man dem entsprechenden Artikel in Wikipedia ent-
nehmen kann, wurde der Begriff wohl bereits in den 1970er Jahren in den USA verwendet: nach
unserem Verstindnis aber eher als Beschreibung der damaligen umfassenden Elektrifizierung
und ihrer Méglichkeiten, denn als Erlduterung der Transformation unserer Energiesysteme hin zu
regenerativer Elektrizitit. Erst in den vergangenen Jahren beobachten wir im Kontext der Uberle-
gungen zur globalen Energiewende eine breitere Verwendung des Begriffs in diese Richtung, die
auch tiber reine Fachtexte hinausgeht. Eine aus unserer Sicht sehr relevante Quelle, in der unter
dem Begriff der All Electric Society die zumindest teilweise Transformation der Energiesysteme
weg von fossilen Energietragern und hin zu regenerativer Elektrizitit verstanden wird, ist die 2016
von BDEW, GIZ und PwC herausgegebene Delphi Energy Future 2040-Studie. In dieser Studie
stimmen unter anderem 75 Prozent der befragten 350 Experten der folgenden These zu: ,,Im Jahr
2040 ist die All Electric Society Realitit geworden. Strom vor allem aus erneuerbaren Quellen sorgt
auch fiir Mobilitdt und Wiarme und hat Erd6l und Erdgas in vielen industriellen Prozessen ersetzt.”

Frank Stiihrenberg: Eine Vielzahl von technischen Losungen, aber auch notwendige Technolo-
gien stehen heute schon zur Verfiigung, um Lésungen im Sinne einer All Electric Society zu rea-
lisieren. Hier miissen wir nicht auf zukiinftige Entwicklungen warten. Dringenden Handlungsbe-
darf sehe ich einerseits in den staatlichen Regulierungen, die es allen einfacher machen miissen,
beispielsweise Solar- und Windparks zu errichten. Andererseits gilt es Vorbehalte zum Beispiel
in der Industrie abzubauen und Unsicherheiten entgegenzuwirken. Die deutschen und europi-
ischen Technologieunternehmen verfiigen iiber die notwendigen Stirken, stehen sich allerdings
manchmal selbst im Weg. Man muss nicht immer alles neu entwickeln, sondern sollte vorhandene
Losungen optimieren, etwa in puncto Energieeffizienz, Sicherheit und Datenschutz.
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Sie sagen, die Voraussetzung fiir die globale
Energiewende sei die Sektorenkopplung.
Sie vernetzt die Bereiche Industrie, Energie,
Infrastruktur und Mobilitit elektrisch und
datentechnisch zu einem Gesamtsystem.
Klingt einfach, woran hingt es?

Prof. Tobias Teich von der Westséchsischen
Hochschule Zwickau sagte in einer Diskus-
sionsrunde zum Thema Digitalisierung,
Deutschland habe eine enorme Innovations-
kraft, hinge aber hinsichtlich der Digitali-
sierung hinterher. Wo sehen Sie Deutschland
hinsichtlich Digitalisierung?

Die Sektorenkopplung setzt die
Digitalisierung voraus. Heif3t das: Keine
Digitalisierung, keine Energiewende?

Inwieweit ist die Industrie bereit, sich fiir
eine Zusammenarbeit mit anderen
Industrieunternehmen respektive

dem Wettbewerb zu 6ffnen?

E-Autos, PV-Anlagen, Okostrom - alles hat
seinen Preis. Heif$t das im Umkehrschluss,
Nachhaltigkeit muss man sich leisten konnen?

Phoenix Contact GmbH & Co. KG
www.phoenixcontact.com
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Frank Stiihrenberg: Die Sektorenkopplung ist dafiir da, energieverbrauchende und -erzeugende
Sektoren intelligent miteinander zu verbinden. Das Ziel ist ein hochsteffizienter Energietransfer,
-verbrauch und -speicherung. Das erreichen wir nur, wenn Systemgrenzen zwischen den Sektoren
- zum Beispiel dem Gebédudesektor und der industriellen Produktion - iiberwunden werden. Es
geht um ein moglichst holistisches Bild tiber alle Sektoren. Hier sind offene und standardisierte
Losungen gefragt, unterschiedliche Systeme miissen iibergreifend und problemlos miteinander
kommunizieren kénnen. Zudem gilt es Vorbehalte abzubauen, etwa dass die All Electric Society nur
funktionieren kann, wenn die Welt gentigend elektrifiziert ist. Nehmen wir den Mobilitéitssektor:
Ausreichende Ladeinfrastruktur erzeugt hohere Akzeptanz und Nachfrage nach vollelektrischen
Fahrzeugen. Es ist heute schon technisch moglich, dass die bidirektionale Nutzung von Autobat-
terien in der Sektorenkopplung einen wichtigen Beitrag leistet, wenn die hohen Fahrzeugbatterie-
Kapazititen zwischenzeitlich ausbalancierend auf die Energienetze einwirken konnten. Leider gibt
es dazu noch keine gesetzliche Regelung, weil eine Autobatterie in der deutschen Rechtsprechung
eben nicht gleichzeitig Verbraucher und Versorger sein kann.

Frank Stiihrenberg: Deutschland braucht diesbeziiglich mehr Selbstbewusstsein. Es mag sein, dass
wir in manchen Disziplinen anderen Landern hinterherlaufen, aber wir sollten uns auf die Fahig-
keiten deutscher und europdischer Technologieunternehmen besinnen und uns weniger mit Hyper-
Skalern aus dem europdischen Ausland vergleichen. Phoenix Contact ist beispielsweise Spezialist in
der OT-Welt: Wir wissen zum Beispiel genau, wie man mit kritischer Infrastruktur umgehen muss,
wie sie geschiitzt und in IT-Welten eingebunden werden kann. Bereits 2008 haben wir mit Inno-
minate Security Technologies einen Spezialisten auf diesem Gebiet akquiriert. Es lohnt sich, eigene
Kompetenzen rund um OT-Security zu entwickeln und auszubauen, zumal sich dabei Know-how
und Losungen ergeben, die auch fiir Kunden interessant sind. Fiir uns gilt das im Besonderen, da
wir unser Wissen rund um die Cyber Security zusitzlich mit unserer Expertise im Bereich der funk-
tionalen Sicherheit kombinieren konnen - Stichwort: neue Maschinenverordnung. Genau darum
geht es uns bei Phoenix Contact: Dieser Zugewinn an Know-how macht nicht nur unser eigenes
Produktionsfeld sicherer, unser Portfolio an OT-Security-Losungen soll ebenfalls davon profitieren.

Frank Stiihrenberg: Ja, so ist es. Ohne das Vorliegen und Auswerten aller relevanten Daten aus
den einzelnen Sektoren konnen Prozesse nicht energiedienlich gesteuert und optimiert werden.
Aber wie schon oben beschrieben, sind wir aus meiner Sicht auf einem guten Weg. Es miissen
weiter Anreize geschaffen werden, dass Unternehmen und auch der Staat die Digitalisierung wei-
ter vorantreiben und ausbauen.

Frank Stiihrenberg: Natiirlich kann Phoenix Contact eine nachhaltigere Welt nicht allein mafi-
geblich gestalten, das wire anmaflend. Ob der Staat, die Gesellschaft, Organisationen oder Unter-
nehmen: Jeder muss seinen Beitrag leisten, damit wichtige Verdnderungen in dieser Welt méglich
werden. In dieser Hinsicht hat Phoenix Contact erkannt, dass wir uns 6ffnen und kooperieren
miissen. Dies tun wir bereits seit langem, etwa durch die Griindung des Interbus Clubs, die Mitar-
beit in der Profibus Nutzerorganisation, ODVA, 5G-Acia, Plattform Industrie 4.0, Industrial Twin
Association und SPE Alliance, um nur einige zu nennen. Zudem sind mit dem PLCnext Store und
dem Protiq Marketplace offene Plattformen geschaffen worden, auf denen auch andere Unterneh-
men ihre Produkte vertreiben konnen - oftmals im Wettbewerb mit Phoenix Contact. Wir bauen
weiterhin Netzwerke auf oder beteiligen uns an diesen. Als jiingstes Beispiel sei die All Electric
Society Alliance der Westsichsischen Hochschule Zwickau genannt, deren Griindungsmitglied
wir sind. Der Klimawandel lasst sich zudem nur mit den grof3en Playern dieser Welt beherrschen.
Ohne China, Indien und den globalen Siiden werden wir die gesteckten Ziele nicht erreichen. Und
das geht nur durch Zusammenarbeit und die Identifikation gemeinsamer Ziele.

Frank Stiithrenberg: Wir miissen Losungen finden, damit Energie fiir alle Menschen weltweit
verfiigbar und bezahlbar ist. Beispielsweise erzeugen Solarfelder in Dubai schon heute regenera-
tive Energie fiir 2 bis 3 Cent/kWh. Das sind unschlagbar giinstige Energiepreise, die noch weiter
sinken kénnen. Genau dieses Szenario steckt im Zielbild der All Electric Society: bezahlbare und
verfiigbare regenerativ erzeugte elektrische Energie fiir alle. Natiirlich miissen diese Preise hier in
Deutschland ankommen. Vor allem muss die Elektrifizierung samtlicher Lebensbereiche weiter vor-
angetrieben werden. Phoenix Contact wird mit seinen Losungen einen Beitrag dazu leisten. (agry)

smart production solutions
Halle 9 - Stand 310
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Weg vom CO,

Messtechnik fiir die Dekarbonisierung

Die Energiewende in der Industrie hat ein klares Ziel: die Umstellung der Energieversorgung auf eine
nachhaltige Basis mit regenerativen Energien. Hierdurch soll der anthropogene CO,-AusstoB verringert
respektive vermieden werden, der durch fossile Energietrager verursacht wird. Wie Messtechnik die
Dekarbonisierung in der Prozessindustrie vorantreiben kann, lesen Sie in folgendem Artikel.

Die Energiewende ist fiir die chemische Prozess-
industrie eine bedeutende Herausforderung, die
sie moglichst rasch bewiltigen muss. Die Kom-
plexitit dieser Aufgabe rithrt daher, dass fossile
Rohstoffe einerseits ersetzt werden miissen, da
sie die Quelle des klimaschidlichen Kohlen-
dioxids sind. Andererseits ist CO2 in der che-
mischen Industrie jedoch auch ein Rohstoff,
der fiir diverse Prozesse benétigt wird. Bisher
wurde dieses CO: als Nebenprodukt erzeugt, was
jedoch kiinftig in einer dekarbonisierten Welt
nicht mehr in gewohnter Weise mdglich ist.
Die Umstellung auf erneuerbare Rohstoffe und
Energietrager erfordert daher haufig umfangrei-
che Anpassungen der bestehenden Prozesse. Sie
ermoglicht zugleich neue Wege fiir Technologien
zur CO2-Vermeidung und gleichzeitig solche zur
COz2-Abscheidung und -Speicherung.
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Um die verschiedenen Strategien und Ansétze
zur Erreichung der Klimaziele besser beschreib-
bar zu machen und sowohl die Herausforde-
rungen als auch die Losungen zu diskutieren,
werden sie fiir diesen Beitrag in drei Themen
untergliedert:

m Der erste Punkt ist die Elektrifizierung von
Prozessen zur Emissionsvermeidung sowie
die Effizienzsteigerung bestehender Anla-
gen mit dem Ziel, Emissionen zu reduzieren,
wo sie sich (noch) nicht vermeiden lassen.

m Der zweite Punkt behandelt die Umstellung
auf alternative Energietrager, allen voran auf
griinen Wasserstoff. Neben der Herstellung,
dem Transport, der Nutzung und Speiche-
rung von H: fallen auch Power-to-Chemi-
cals-Ansitze (P2C) oder das Thema Green
Steel unter diesen Punkt.

= Das dritte Thema behandelt CO2 als Roh-
stoff, den es als Emission oder als abgeschie-
denes Produkt zu erfassen gilt. Hierunter
fallen Schlagworte wie Carbon Capture (CC)
oder Direct Air Capture (DAC), auch die
Speicherung sowie der Transport von CO2
fallen unter diesen Themencluster.

Elektrifizierung von Prozessen

und Effizienzsteigerung

Als erste und vielversprechende Mafinahme
kann die chemische Industrie Prozesse, wo dies
moglich ist, direkt auf regenerativen — emissi-
onsfreien — Strom aus Wind, Wasser und Sonne
umstellen. Dies ist sicherlich eine der gréfiten
und vermutlich auch einfachsten Stellschrau-
ben in der Prozessindustrie. Oftmals sind diese
Umstellungen mit gar nicht so drastischen Ein-
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Ein engmaschiges Netz an Messinstru-
menten und Energierechnern erfasst

die Wirmemengen, die durch die
Endress+Hauser Dampfleitungen flieflen.

schnitten in die Prozesse moglich. Ein Beispiel
ist die Dampferzeugung, die leicht elektrifiziert
werden kann und wo infolgedessen keine Ande-
rungen am Warmenetz oder an der Messtechnik
zur Messung und Bilanzierung der Wéarmeer-
zeugung, -verteilung und des Warmeverbrauchs
gemacht werden miissen.

Fiir Prozesse, die zwar nicht sofort emis-
sionsfrei gestellt werden konnen, existieren
jedoch oft groflere Einsparpotentiale fiir Emis-
sionen, die sich durch Effizienzsteigerungen
und Optimierungen der Anlagen realisieren
lassen. Als Grundlage fiir Optimierungsmaf3-
nahmen miissen Energieverbriduche engma-
schig gemessen und bilanziert werden. Dies
gelingt mit dem breit aufgestellten Feldgerate-
portfolio von Endress+Hauser, mit dem samt-
liche Parameter sowohl in den Kernprozessen
als auch in Utilities wie Dampf-, Heiz-, Kiihl-
oder CIP/SIP-Kreislaufen bis hin zu eichfihigen
Messstellen erfasst werden konnen. Das Gerite-
portfolio umfasst die Messparameter Druck,
Durchfluss, Materialfeuchte, Fliissigkeitsana-
lyse, Fiillstand, optische Analyse, Systemkom-
ponenten und Temperatur. Der Messtechnik-
spezialist bietet neben Dienstleistungen zur
Erfassung von COz-Emissionen zudem Digi-
talisierungsservices rund um das IToT-Okosys-
tem Netilion, die Transparenz iiber die Anla-
genassets schaffen und ebenfalls eine Basis fiir
Anlagenoptimierungen bereitstellen.

Wasserstoff als Speichermedium

Der zweite Punkt dieses Beitrags zur Dekarbo-
nisierung der Industrie betrifft die Umstellung
von Anlagen auf alternative Energietrager. Ent-
scheidend fiir die Emissionssenkungen durch
Elektrifizierung ist die ausreichende Verfug-
barkeit der regenerativen Energie. Die Sonne
scheint nicht iiberall und zu jeder Zeit in glei-
chem Mafe, auch die Erzeugung von Wind-
energie ist groflen Schwankungen unterwor-
fen. Die regenerative Energie ist somit zwar

www.wileyindustrynews.com

die Grundlage fir die Elektrifizierung, ein
Schliisselfaktor fiir das Gelingen der Energie-
wende sind jedoch Speichertechnologien, die
diese Schwankungen ausgleichen konnen. Ein
Medium, in dem die tiberschiissige Sonnen-
und Windenergie gespeichert werden kann, ist
Wasserstoff. Die Umwandlung von Elektrizitit
in Wasserstoff ist zwar verlustbehaftet, jedoch
kann dieser gut gespeichert und nach Bedarf
relativ einfach wieder in Elektrizitat zuriickver-
wandelt werden. Die Speicherung von Energie
in Wasserstoff ist unter dem Begriff Power-to-
Chemicals (P2C) bekannt.

In chemischen Prozessanlagen gibt es jedoch
auch Prozesse, die insgesamt so viel Energie
bendtigen, dass ihr Energiebedarf nicht voll-
stindig tiber die regelméfige Einspeisung von
erneuerbarer Elektrizitit in die Netze abgedeckt
werden kann. Diese Prozesse konnen komplett
auf Wasserstoff umgestellt werden, der iiber ein
Transportnetz zur Anlage angeliefert wird.

Messtechnik fiir die Energiewende

Den Messgerdten und -16sungen kommt bei
der gesamten Energiewende ein wichtiger Stel-
lenwert zu. Bereits heute sind sowohl Kern-
prozesse als auch Utilities wie zum Beispiel
Wirme-, Kiihlkreislaufe oder CIP/SIP-Anla-
gen mit einem engmaschigen Netz an Mess-
instrumenten ausgestattet, um Messwerte und
weitere Daten fiir die Prozessiiberwachung und
-steuerung zu erheben und an die Steuerung
zu kommunizieren. Im Rahmen der Energie-
wende benotigen Anlagenbetreiber zudem auch
prazise Messwerte iiber Energieeinspeisung,
-verbrauche und die genaue Energiedistribu-
tion bis hin zur anlagenweiten Energiebilanzie-
rung. Auch die COz-Emissionen in die Umwelt
miissen genauestens erfasst werden. Weil die
Energiemengen exakt und zuverléssig erfasst
werden miissen, sind die Anforderungen an die
Messinstrumente hoch, was die Messgenauig-
keiten oder die Anforderungen an die Lang-
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zeitstabilitat betrifft. Denn nur wer weif$, wo
die Energie in den Anlagen verbraucht wird, ist
in der Lage, diese einzusparen oder auf andere
Energietrager umzustellen.

Sehr speziell werden die Anforderungen an
die Messtechnik jedoch besonders dann, wenn
die Gerite im direkten Kontakt mit Wasserstoff
stehen. Beispielsweise bietet Endress+Hauser
firr die Druckmessung im Elektrolyseur eine
Druckmesszelle mit goldbeschichteter Mem-
bran an, die einen effektiven Schutz gegen die
Diffundierung der sehr kleinen H2-Molekiile
durch die Membran darstellt. Diffundiert das
Gas durch herkémmliche Membran-Materia-
lien, so kann dies zu Gerateausfallen fithren.

Teils miissen Anlagen und Geréte im Kon-
takt mit Wasserstoff auflerordentlich hohen
Driicken und geringen Temperaturen standhal-
ten und entsprechende Messbereiche abdecken.
Besondere Anforderungen stellt auch die qua-
litative Messung des Hz als Produkt der Elek-
trolyse. Hier bietet Endress+Hauser mit dem
Sauerstoffanalysegerat OXY5500 ein Gerét, mit
dem sich zuverldssig und in Echtzeit der Gehalt
an Restsauerstoff im Wasserstoff ermitteln lasst.
Mit dem J22 TDLAS-Gasanalysegerit (Tunable
Diode Laser Absorption Spectroscopy) kann
zudem die Spurenfeuchte in Brenngasen in
Echtzeit gemessen werden, was ebenfalls eine
Aussage iiber die Qualitit und den Brennwert
von Gasen zulésst.

Beimischung von H: in Brenngase

zur Emissionssenkung

Auch wenn es technologisch bereits heute mog-
lich wire, Anlagenteile oder ganze Anlagen auf
Wasserstoff umzuriisten, so muss jedoch ein-
schrankend erwahnt werden, dass die Industrie
sich in einer Phase befindet, in der Wasserstoff
hierfiir noch nicht in ausreichender Menge vor-
handen ist — erst recht nicht der besagte griine
Wasserstoff aus regenerativen Energiequel-
len. Doch auch wenn der Brennstoffwechsel
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Per Direct Air Capture wird CO: direkt aus der

Luft filtriert und fiir die Weiterverwendung gespeichert.

auf Hz nicht sofort vollumfinglich mit einem
groflen Paukenschlag erfolgen kann, lassen
sich Emissionen teilweise einsparen, indem
H: anderen Brenngasen zugemischt wird. Da
hierzu jedoch die genaue Gaszusammensetzung
gemessen werden muss, spielt die Messtech-
nik wiederum eine entscheidende Rolle. Bei-
spielsweise geschieht eine Beimischung bei der
Speisung von Gasturbinen. Hier kann mithilfe
von Durchflussmesstechnik sowie optischer
Analysemesstechnik von Endress+Hauser die
Mixtur aus Erdgas und H2 bestimmt werden
und die Anlage Schritt fiir Schritt auf reinen
Wasserstoffbetrieb umgeriistet werden. Auch
die Beimischung von Hz in Winderhitzer von
Hochofen, bekannt unter dem Schlagwort
Green Steel, verfolgt diesen Ansatz.

CO: als Rohstoff: aktiv abscheidende
Emissionstechnologien

Fiir Prozesse, die bisher noch nicht auf regene-
rative Energien umgestellt wurden oder fiir sol-
che, bei denen dies gar nicht moglich ist, bieten
sich - als dritter Punkt dieses Beitrags — aktiv
abscheidende Emissionstechnologien an. Das
sogenannte Carbon Capture (CC) fangt CO2
ein, bevor es in die Luft abgegeben wird und
dort einen schédlichen Einfluss auf unser Klima
nimmt. Direct Air Capture (DAC) fingt CO2
direkt aus der Umgebungsluft ein. Hierzu bie-
ten sich verschiedene Verfahren wie zum Bei-
spiel die Aminwasche an, die heute schon
vielfach angewendet wird, um CO: aus Pro-
zessgasen, Abgasen oder auch aus der natiirli-
chen Umluft zu gewinnen. Zur exakten Mes-
sung der CO2-Konzentration der Ausgangsgase
setzt Endress+Hauser hier auf die bewdhrte
Tunable Diode Laser Absorption Spectro-
scopy (TDLAS), damit der Prozess sicher und
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Per Carbon Capture ist es moglich, COz-Emissionen
einzufangen, zu speichern und fiir die Industrie nutzbar zu machen.

effizient gesteuert werden kann. Ein Beispiel,
wo CC bereits angewandt wird, ist die Zement-
industrie. Hier lasst sich das CO2 im Prozess
zwar nicht ganzlich vermeiden, jedoch wird es
durch CC-Technologie und weitere Mafinah-
men eingefangen. Diese MafSnahmen helfen,
kein weiteres CO2 in die Atmosphdre abzuge-
ben, jedoch lassen sich aktiv abscheidende Vor-
richtungen ebenfalls dazu nutzen, CO:z aus der
Umgebungsluft durch den Einsatz von regene-
rativer Energie herauszufiltern.

CO:: als Ausgangsstoff fiir Folgeprodukte
Das Hauptaugenmerk der CO2-Wende liegt der-
weil zwar auf der Vermeidung und Abscheidung
des Gases, jedoch spielt Kohlendioxid in der
Industrie ebenso als Rohstoff eine fiir die Pro-
duktion wichtige Rolle. Beispielsweise wird CO2
in Treibhdusern dazu genutzt, die Photosyn-
these-Rate zu steigern und das Pflanzenwachs-
tum anzukurbeln. Dies bedeutet eine Steigerung
des Ernteertrags bei gleichbleibender Fliche.
Auch in der Lebensmittelindustrie wird CO2
nicht nur zum Aufsprudeln von Erfrischungs-
getranken benétigt, sondern ebenso als Hilfsme-
dium zum Abfiillen von Bier in Flaschen oder
Fasser. In der Chemieindustrie wird COz2 als
Rohstoff ebenso bendtigt. Dort wird es fehlen,
wenn Prozesse auf emissionsfreie Energietra-
ger umgestellt werden und kein Ersatz geschaf-
fen wird. Dies betrifft zum Beispiel die Produk-
tion von Methanol. An dieser Stelle wird es - so
absurd es zundchst klingen mag — gegebenen-
falls sogar notig sein, eine neue Versorgungsinf-
rastruktur fiir die CO2-Versorgung aufzubauen,
zum Beispiel in Form eines Pipeline-Netzes. Fiir
jeden dieser Speicher-, Transport- und Einspei-
seprozesse benotigen Anlagenbetreiber wiede-
rum prézise Messdaten fiir die Prozesssteue-

rung, -iiberwachung und -dokumentation,
fiir die Endress+Hauser verschiedene Gerite,
Losungen und Dienstleistungen bereithilt.

Durchgingige Messkonzepte fiir

die Energiewende

Um die CO2-Wende zu schaffen, miissen zahl-
reiche Mafinahmen durchgefithrt und ver-
schiedene technologische Ansitze kombiniert
werden. Endress+Hauser bietet ein breites Spek-
trum an Geréten und Losungen an, um den
Prozess der Umstellung der Chemieindustrie
auf emissionsfreie Technologien zu bewerkstel-
ligen. Dies sind beispielsweise Gerite speziell
fir den Einsatz in Wasserstoffanwendungen, die
den besonderen Stoffeigenschaften der Mole-
kiile oder den extremen Prozessbedingungen
Rechnung tragen. Auch auf dem Gebiet der
optischen Gasanalyse mit TDLAS-, QF- und
Raman-Sensoren setzt der Hersteller Maf3-
stabe und unterstiitzt Anwender bei der prazi-
sen Bestimmung der Zusammensetzung von
Gasen, Fliissigkeiten und Feststoffen.
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Additive Fertigung
ohne Explosionsgefahr

Sauerstoffanalysatoren stellen beim 3D-Druck mit Metall
die Sicherheit von Bedienern und Maschinen sicher

Kommt das Metallpulver bei der additiven Fertigung von Metall mit Sauerstoff in Kontakt kann es
explosiv reagieren. Doch die Sicherheit von Bedienern und Maschinen ldsst sich mithilfe von SIL-
Sauerstoffanalysatoren gewahrleisten, welche die inerte (reaktionstrdge) Umgebungen kontrollieren.

Additive Maschinen zur Fertigung von Metall,
bei denen Laser oder andere Hochenergiesys-
teme zum Einsatz kommen, verfiigen iiber
eine konstruktionsimmanente Ziindquelle
sowie einen Brennstoff in Form von Pulver.
Der Explosionsschutz beruht auf dem Prinzip
einer inerten Atmosphare, die sicherstellt, dass
die Sauerstoftkonzentration in der Atmosphire
unter die Sauerstoffgrenzkonzentration (LOC)
des verwendeten Pulvers gesenkt wird, wenn
die Ziindquelle vorhanden ist. Beispielsweise ist
bei der additiven Fertigung zu vermeiden, dass
sich das Metallpulver in einer explosionsfahi-
gen Atmosphire mit einer Ziindquelle befindet,
wie zum Beispiel dem Laser, der das Herzstiick
des additiven Fertigungsverfahrens Laser Beam
Powder Bed Fusion (PBF-LB) bildet.
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Explosionsfihige Atmosphiren
und ihre Zonen
Eine explosionsfihige Atmosphére ist ein
Gemisch aus Luft unter atmosphdrischen
Bedingungen und brennbaren Stoffen in Form
von Gasen, Ddmpfen, Nebeln oder Stiuben, bei
dem sich die Verbrennung nach erfolgter Ziin-
dung auf die gesamte unverbrannte Mischung
ausbreitet. Die Atmosphére wird meist aufgrund
von Ortlichen und betrieblichen Bedingungen,
die Teil des Prozesses sein konnen, oder auf-
grund eines Maschinenfehlers explosionsfihig.
In der Européischen Union schreibt die
Maschinenrichtlinie (2006/42/EG) [1] vor, dass
Maschinen so konstruiert und gebaut sein miis-
sen, dass jedes Explosionsrisiko durch Gase,
Fliissigkeiten, Staube, Dampfe und andere

Stoffe, die erzeugt oder verwendet werden,
oder durch die Maschine selbst vermieden wird.
Dafiir muss die Maschine entweder so robust
gebaut werden, dass jegliche Explosion in ihr
eingeschlossen ist, so dass duflere Gefahren ver-
mieden werden (wie bei einem Verbrennungs-
motor) oder dass Ziindquellen in Ubereinstim-
mung mit der Atex-Richtlinie (2014/34/EU) [2]
ausgeschaltet werden.

Die Atex-Richtlinie (1999/92/EG) [3] deckt
auch inerte Atmosphéren zur Verhinderung von
Explosionen ab, wobei Atmosphiren in Zonen
eingeteilt werden, je nachdem, wann mit dem
Auftreten einer explosionsfihigen Atmosphare
zu rechnen ist:

Zone 20: Ein Bereich, in dem eine explosi-

onsfihige Atmosphire in Form einer Wolke
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aus in der Luft enthaltenem brennbaren
Staub standig, tiber lange Zeitrdume oder
hiufig (mehr als 1.000 Stunden pro Jahr)
vorhanden ist.

= Zone 21: Ein Bereich, in dem damit zu rech-
nen ist, dass explosionsfihige Atmosphire in
Form einer Wolke aus in der Luft enthalte-
nem brennbarem Staub bei Normalbetrieb
gelegentlich auftritt (10 bis <1.000 Stunden
pro Jahr).

» Zone 22: Bereich, in dem sich bei Normal-
betrieb eine explosionsfahige Atmosphire
in Form einer Wolke aus in der Luft ent-
haltenem brennbaren Staub normalerweise
nicht oder aber nur kurzzeitig (< 10 Stunden
pro Jahr) bildet.

= Sicherer Bereich: Ein Bereich, in dem es
unwahrscheinlich ist, dass eine explosions-
fihige Atmosphare in Form einer Wolke aus
in der Luft enthaltenem brennbarem Staub
wahrend eines Zeitraums auftritt, der fir
den Arbeitgeber/Betreiber des Gerits ein
untragbares Risiko darstellen wiirde.

Ob es sich bei einem Bereich um eine

bestimmte Zone oder einen sicheren Bereich

handelt, muss der Besitzer oder Betreiber der

»

Der Prozess-Sauerstoffanalysator
Ntron SIL O, (Safety Integrity
Level 2) wurde von PST fiir die
hochzuverlissige Messung von
Sauerstoff in sicherheitskritischen
Anwendungen in der chemischen,
pharmazeutischen und additiven
Fertigungsindustrie konzipiert.

Anlage entscheiden. Er ist auch fiir die Auf-
rechterhaltung des Bereichs in dieser Zone oder
diesem sicheren Bereich verantwortlich.

Sauerstoffanalysatoren mit
SIL2-Klassifizierung

Sauerstoffanalysatoren unterstiitzen den Besit-
zer bzw. den Betreiber dabei, ihre Zonen oder
sicheren Bereiche zuverlissig aufrechtzuerhal-
ten und so zumindest einigermafien sichere
Arbeitsbedingungen zu erreichen. Als Teil
des grundlegenden Prozessleitsystems bieten
sie sich fiir die Steuerung sowie den Betrieb
des Inertisierungssystems an. Sie kénnen auch
separat als unabhéngiges Sicherheitssystem ein-
gesetzt werden, um die korrekte Funktion des
Basisprozessleitsystems zu iiberwachen und
im Falle eines Fehlers eine geeignete Reaktion
einzuleiten.

Die Sauerstoffanalysatoren von PST [4]
sind mit keramischen, thermo-paramagneti-
schen oder elektrochemischen Sauerstoffsen-
soren ausgestattet. Diese Sauerstoffanalysatoren
werden in der Regel mit Probenhandhabungs-
platten geliefert, welche fiir sicherheitskritische
Anwendungen in Raffinerien, bei der Kohlen-
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wasserstoffverarbeitung, in der chemischen
und pharmazeutischen Industrie sowie bei der
Herstellung von Zusatzstoffen konzipiert sind.
Zudem umfasst das Produktprogramm Analy-
satoren mit einer separaten Steuereinheit, bei
denen der Sensor im Prozess oder in unmittel-
barer Nahe des Prozesses montiert wird. Die
verwendeten Sicherheitskonzepte sind eigen-
sichere (IS) und explosionsgeschiitzte (EXd)
Gehduse mit Flammensperren und Beliiftungs-
vorrichtungen fiir erhohte Sicherheit.

0,-Messung in sicherheitskritischen
Anwendungen

Fiir die zuverldssige Messung von Sauerstoff
in sicherheitskritischen Anwendungen in der
chemischen, pharmazeutischen und additiven
Fertigungsindustrie hat PST den SIL2-Sauer-
stoffanalysator Ntron SIL-O2 konzipiert. Er hat
einen Messbereich von 0% bis 25% O, und
kombiniert einen Analysator mit einer galva-
nischen Isolationsbarriere in einem Gerit. Die
Kalibrierung erfolgt auf Knopfdruck. Seine
drei Alarmausgénge sind konfigurierbar. Die
auf einer DIN-Schiene montierte Steuereinheit
mit galvanischer Barriere bildet zusammen mit
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Der galvanische Brennstoffzellen-Sauerstofftransmitter Minox i ist ein zuverldssiger und
kosteneffizienter, schleifengespeister 2-Draht-Transmitter mit einem 4-20 mA-Ausgang.

dem elektrochemischen Fernsensor mit 20 m
langer Verbindungsleitung ein flexibles, leicht
integrierbares Paket. Die Installation wird durch
die Auswahl von drei Sensorbefestigungsoptio-
nen noch einfacher: ein Durchflusssockel, eine
TRI-Clamp oder ein ANSI 2“ 150 Ibs Flansch.

Ein linearer und stabiler Sauerstoffana-
lysator fiir Messungen in Gasen wie Wasser-
stoff, Stickstoff, Methan, Biogas oder Kohlen-
dioxid ist das Modell Michell XTP601. Er ist in
einem IP66-Gehiuse untergebracht und erfiillt
die Anforderungen der IEC 61508 [5] fiir SIL2.
Der Analysator ermoglicht eine wartungsarme
02-Messung. Es gibt ihn mit folgenden Messbe-
reichen: von 0...0,5 % bis zu 0...50 % und 20...,
80... oder 90...100 %. Das hochgenaue Gerit
hat einen Eigenfehler von besser als 1% des
Skalenendwerts und die Stabilitit des Null-
bereichs ist besser als 0,25 % des Bereichs pro
Monat. Ein Touchscreen-Display ermdglicht die
Kalibrierung oder Justierung, ohne dass eine
Genehmigung fiir Heiflarbeiten erforderlich ist.
Der XTP601 kann auch mit Flammensperren
geliefert werden, entweder explosionsgeschiitzt
und zertifiziert fiir den Einsatz in explosionsge-
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fahrdeten Bereichen oder fiir den Einsatz mit
brennbaren Gasen in einem sicheren Bereich.

Fiir die Sauerstoffanalyse im Ex-Bereich
Die eigensicheren Spurensauerstoff- Analysato-
ren der Serie All GPR-1800 sind fiir den Einsatz
in anspruchsvollen Prozessumgebungen konzi-
piert, in denen die niedrige Nachweisgrenze der
industriellen Sauerstoffsensoren von Analytical
Industries gut genutzt werden kann. Es gibt sie
mit vier Messbereichen von 0 bis 10 ppm bis
zu 0% bis 1% O, und durch ihre wartungs-
freien galvanischen Sauerstoffsensoren sind
sie einfach zu bedienen und kostengiinstig zu
warten. Zudem erleichtern ein intuitives HMI,
die barometrische Druck- und Temperaturkom-
pensation sowie zwei benutzerkonfigurierbare
Alarme die Bedienung und den Betrieb. Der
optional erhaltliche Fliissigkeitsabfluss schiitzt
und verldngert die Lebensdauer des Sensors in
Prozessen, bei denen im Messgas mitgefiihrte
Fliissigkeiten vorhanden sein kénnen. Fiir die
meisten Anwendungen ist ein modulares Ent-
nahmesystem erhaltlich.

Ein weiterer Sauerstoff-Transmitter von
PST ist der Atex-zugelassene Ntron Minox-i.
Der schleifengespeiste 2-Draht-Transmitter ist

eigensicher und hat einen 4...20 mA-Ausgang.
Seine Messbereiche reichen von 0-10ppm (v)
bis 0-25 %. Als Prozessanschliisse fiir Direkt-
oder Fernentnahmeanwendungen stehen
KF40, Durchfluss oder 2“-Tri-Clamp zur
Verfiigung. Durch den Einsatz verschiede-
ner elektrochemischer Sensortechnologien
werden Messgenauigkeit und Stabilitat mit
einer langen Lebensdauer des Sensors in
vielen Anwendungen kombiniert.
Ein kostengiinstiges, kompaktes und
robustes Gerit fiir die Messung der pro-
zentualen Sauerstoffkonzentration in Gefah-

4 Der Sauerstoff-Analysator XTP601 ist ein
robustes, lineares und stabiles Geriit fiir Messungen
in Gasen wie Biogas, Methan, Wasserstoff, Stickstoff
oder Kohlendioxid. Er erfiillt die Anforderungen
der IEC61508 SIL2.

renbereichen ist der Sauerstoffanalysator und
-transmitter Ntron OxyTx. Er verfiigt iiber eine
Steuereinheit fiir die Oberflachen- oder Wand-
montage sowie einen Fernsensor mit Verbin-
dungskabel. Sein LCD-Display zeigt die Sau-
erstoffkonzentration in % oder ppm an. Der
nach EEx ia IIC T4, ATEX II 2 G zertifizierte
Sauerstoffanalysator im IP66-geschiitzten ABS-
Gehduse bietet zur Weiterleitung des Messsig-
nals einen analogen 4...20mA-Ausgang. Typi-
sche Anwendungsbereiche sind Pharmazeutika,
Gaserzeugung, Chemie, Lebensmittel und
Getrinke, Biotechnologie und Prozessindust-
rie. Der OxyTx hat einen fernmontierten Sau-
erstoffsensor fiir eine einfache Bedienung und
Wartung und kann auch als Umgebungsmonitor
mit Atex-Zulassung verwendet werden.

Literatur

[1] Richtlinie 2006/42/EG des Européischen Parlaments
und des Rates vom 17. Mai 2006 tiber Maschinen und zur
Anderung der Richtlinie 95/16/EG (Neufassung)

[2] Richtlinie 2014/34/EU des Européischen Parlaments
und des Rates vom 26. Februar 2014 zur Harmonisierung
der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten fiir Geréte und
Schutzsysteme zur bestimmungsgeméBen Verwendung in
explosionsgefahrdeten Bereichen (Neufassung)

[3] Richtlinie 1999/92/EG des Européischen Parlaments und
des Rates vom 16. Dezember 1999 iiber Mindestvorschriften
zur Verbesserung des Gesundheitsschutzes und der Sicher-
heit der Arbeitnehmer, die durch explosionsfahige Atmosphéa-
ren gefdhrdet werden kénnen (Flinfzehnte Einzelrichtlinie im
Sinne von Artikel 16 Absatz 1 der Richtlinie 89/391/EWG)

[4] Process Sensing Technologies PST GmbH, Friedrichsdorf:
WWW.processsensing.com, de.info@processsensing.com

[5] IEC 61508-1:2010 Functional safety of electrical/electro-
nic/programmable electronic safety-related systems - Part 1:
General requirements (see Functional Safety and IEC 61508)

Autor
Rolf Kolass
Geschéftsfuhrung

Process Sensing Technologies PST GmbH
WWW. processsensing.com

messtec drives Automation 9/2023



FOKUS ADDITIVE FERTIGUNG

Additive Fertigung als Problemloser

Just-in-Time-Produktion mit industriellem 3D-Druck lost Lieferkettenprobleme
und ermaglicht eine nachhaltige und skalierbarere Produktion

Es gibt eine Vielzahl an Entwicklungen, die die
Akzeptanz von additiven Herstellungsverfah-
ren in der Industrie vorantreiben. Wie anfillig
gerade globalisierte Lieferketten sind, hat sich
wihrend der Pandemie gezeigt. Hinzu kommen
die wachsenden Anforderungen an Nachhaltig-
keit sowie steigende Energiekosten. Dementge-
gen stehen die Vorteile einer lokalen, bedarfs-
orientierten Produktion in der individualisierte
Bauteile oder gar komplette funktionale Bau-
gruppen produziert werden konnen.

Sichere, widerstandsfahige Lieferketten sind
auch kiinftig eine Notwendigkeit fiir Unterneh-
men, um ihre Kunden rechtzeitig beliefern zu
konnen, aber auch um beispielsweise schnell
defekte Bauteile ersetzen zu konnen. Als Tech-
nologie der Wahl ldsst sich mit additiven Ver-
fahren eine lokale, dezentralisierte Produktion
aufbauen, die deutlich widerstandsfihiger ist.
Firmen konnen so den aktuellen Bedarf flexibel
anpassen und ihre Kunden effizient beliefern.
Der industrielle 3D-Druck ist Wegbereiter fiir
eine bedarfsorientierte Vor-Ort-Produktion.
Hinzu kommt, dass eine Uberproduktion ver-
mieden wird, da sich Bauteile jederzeit flexibel
nachliefern lassen.

www.wileyindustrynews.com

Kunststoff oder Metall?

Auf die Anwendung kommt es an.

Auch hinsichtlich der Effizient punktet die
additive Fertigung. Statt komplexer Sonder-
anfertigungen lassen sich per Computersimu-
lation digital optimierte Bauteile in bedarfsge-
rechten Stiickzahlen realisieren. Dabei ist der
3D-Druck mittlerweile auch bei der Auswahl
der Materialien flexibel. Ob Kunststoff oder
Metall - das Verfahren ist in beiden Welten eta-
bliert. Die Materialentscheidung hiangt somit
nur noch vom Einsatzgebiet des Bauteils — nicht
von den konstruktiven Anforderungen ab. Mit
hochwertigen und robusten Metallteilen - vor
allem aus Edelstahl - lassen sich die Einsatz-
gebiete des industriellen 3D-Drucks deutlich
erweitern. Und dabei sind, wie im 3D-Druck
iblich, Designs realisierbar, die sich mit tradi-
tionellen Fertigungsmethoden nicht oder nur
schwer umsetzen lassen.

Mehr Nachhaltigkeit durch 3D-Druck

Der 3D-Druck bietet wesentliche Vorteile hin
zu einer nachhaltigeren Produktion. Denn Bau-
teile oder Produkte werden nur in der benétig-
ten Anzahl hergestellt. Eine Uberproduktion
ist nicht erforderlich, da neue Teile jederzeit
ohne Riistzeiten nachproduziert werden kon-
nen. Damit reduziert sich gleichzeitig auch der
Bedarf an Lagerflachen. Hinzu kommt, dass in
der Produktion kaum Abfall entsteht. Uber-
schiissiges Pulver wird beim nédchsten Druck-
gang erneut verwendet. Die leichtere Bauweise
durch stabile Kunststoffteile anstelle von Metall-
komponenten kann zusétzlich Energie einspa-
ren. Dies gilt beim Transport der Teile ebenso
wie bei deren Einsatz. Mit der Einfithrung von
Additive Manufacturing vollzieht sich ein Wan-
del von der linearen Fertigung mit zentralem

Vertrieb hin zu einem dezentralen Netzwerk
aus Zulieferern, Produktionspartnern und Kun-
den. Komplexe Lieferketten werden so nicht nur
deutlich einfacher, sondern vor allem auch kiir-
zer — und das hat einen direkten, positiven Ein-
fluss auf den CO,-Fuflabdruck. In der tradi-
tionellen Fertigung werden Bauteile meistens
zentral produziert, da dies kostengiinstiger
und einfacher ist. Nach der zentralen Produk-
tion werden die Teile dorthin verschifft, wo sie
weltweit ben6tigt werden. Fiir umweltbewusste
Unternehmen bietet der industrielle 3D-Druck
somit eine Reihe von Vorteilen, die auch den
Umsatz und das Image positiv beeinflussen.
Dabei ist es auch zweitrangig, ob Firmen sich
fiir Kunststoff oder Metall entscheiden - beide
Varianten bieten Umweltvorteile.

Additive Verfahren als Differenzierungs-
moglichkeit und Wettbewerbsvorteil

Additive Produktionsverfahren bieten eine
Vielzahl an Vorteilen. Viele der aktuellen Her-
ausforderungen lassen sich durch den Einsatz
von additiven Herstellungsverfahren 16sen —
von widerstandsfihigeren Lieferketten tiber
eine nachhaltige und skalierbarere Produk-
tion. Mehr und mehr Unternehmen erkennen
dies und nutzen additive Verfahren als Differen-
zierungsmoglichkeit und Wettbewerbsvorteil.

Autor
Raffi Beglarian
EMEA 3D Printing Market Manager

HP Deutschland GmbH
www.hp.com/de

Mit der Einfiihrung von Additive Manufacturing vollzieht sich ein
Wandel von der linearen Fertigung mit zentralem Vertrieb hin zu
einem dezentralen Netzwerk aus Zulieferern, Produktionspartnern
und Kunden. Komplexe Lieferketten werden so nicht nur deutlich
einfacher, sondern vor allem auch kirzer — und das hat einen

direkten, positiven Einfluss auf den CO,-FuBabdruck.

Raffi Beglarian, EMEA 3D Printing Market Manager
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Sensoren in der additiven Fertigung

Neigungssensoren und Wegaufnehmer im 3D-Druck

Der folgende Artikel erklart, wann welche Sensoren in welchem Druckverfahren zum

Einsatz kommen und auf welche Eigenschaften es besonders ankommt.

Auf der Weltausstellung 1892 prasentierte Alex-
ander Parkes den ersten Kunststoff, den er nach
sich benannte: Parkesine. Dieser lief3 sich unter
Hitze verformen und behielt nach der Abkiih-
lung seine Form. Somit wird es der Kunststoff-
gruppe der Thermoplasten zugeordnet. Das
moderne Sinterverfahren wird seit den 1950er
Jahren eingesetzt. Bei dieser Technik werden
Metallteile aus Pulver unter Einfluss von Tem-
peratur und Druck zu festen Kérpern geformt.
Die maschinelle Verarbeitung von Kunststof-
fen und Metallpulvern durch ein sinterahnli-
ches Verfahren in Form von 3D-Druckern lief§
jedoch noch lange auf sich warten.

Erst 1992 und somit hundert Jahre nach
der Weltausstellung vermarktet S. Scott Crump
mit seiner Firma Stratasys den weltweit ers-
ten FDM-Drucker (Fused Deposit Modeling
= Schichtweiser Aufbau). Diese Technik stellt
bis heute in seiner Grundform den absoluten
Standard. Auf ihr basieren die meisten géngi-
gen Verfahren wie die Materialextrusion und
die badbasierte Photopolymerisation.

Spezielle Kunststoffarten werden von einer
Filamentrolle durch eine Fordereinrichtung
in den Extruder gebracht. Dieser besteht aus
einem Rohr, das erst durch Kiihlrippen, dann
durch einen Heizblock und anschlieflend durch

eine Diise gefithrt wird. Heizblock und Diise
werden im Verbund oft als Hotend bezeich-
net. Das Material wird dabei auf Temperatu-
ren bis zu 250 °C aufgeheizt. Die Konsistenz
andert sich dabei von fest zu einer Stufe kurz
vor der Verfliissigung, dem sogenannten Glas-
zustand. So wird das Filament dann durch die
Diise gepresst, die eine besonders kleine Off-
nung besitzt. Standard sind hier 0,4 mm. Der
Kunststoff wird auf das Druckbett aufgebracht.
Je nach Modell und Filamentart ist dieses auch
beheizt, wenn auch nur bis zu Temperaturen
von rund 60 °C. Ein Liifter sorgt fiir die Abkiih-
lung. Schritt fiir Schritt werden so {ibereinan-
derliegende Schichten gedruckt, die sich mit-
einander verbinden. Diese Technik wird im
Heim- sowie im Industriebreich eingesetzt.
Neben Temperatursensoren, die einen stindi-
gen Abgleich zwischen Soll und Ist gewéhrleis-
ten, konnen noch weitere Sensoren die Qua-
litdt und Effizienz in der additiven Fertigung
erhéhen.

Das Unternehmen BambuLab stellt zum
Beispiel ihre Riemenspannung iiber eine Reso-
nanzprozedur ein. Dabei wird eine Reihe von
Vibrationssignalen ausgesendet und anschlie-
Bend ausgewertet. Diese, in der Industrie ver-
breitete Technik ist damit auch im Heimsektor

Neigungssensoren

Filamentrolle *

Fordereinrichtung #§
Filament

Kiihlrippen

Lifter
Heatblock

Druck !
Mﬂ

Aufbau eines FDM-Druckers

angekommen. Solch eine Auswertung kon-
nen zum Beispiel die Vibrationssensoren der
KAS2000-Reihe von a.b.jodden iibernehmen.

Bei diesem Verfahren kommt die Methode des
Pendels zur Anwendung. Das heifit eine Priif-
masse wird durch die Beschleunigung bewegt
beziehungsweise mit der Erdbeschleunigung
belastet. Die Priifmasse ist zwischen zwei Kon-
densatorplatten angeordnet und wird kapazitiv
abgegriffen. Dieses bewahrte Verfahren kommt
besonders dann zur Anwendung, wenn hohe
Anforderungen an die Genauigkeit gestellt und
die Sensoren auch bei externen Storeinfliissen
wie Temperatur, Vibration und Schock einge-
setzt werden sollen. Grundsitzlich kénnen mit

den gleichen Sensoren Neigung, Beschleuni-
gung und Vibration gemessen werden. Bei der
Neigungsmessung ist die Priifmasse senkrecht,
das heif3t gegen den Erdmittelpunkt gerichtet.
Neigt sich der Sensor, bewegt sich die Prif-
masse durch die Erdgravitation zum Erdmit-
telpunkt. Das Verhalten des Ausgangssignals
gegeniiber dem Winkel ist sinusférmig, damit
ist die Auflésung bei Winkeln um 0° maximal.
Bei Vibration und Beschleunigung erfolgt die
Montage grundsitzlich vertikal beziehungs-
weise im 90° Winkel zur Priifmasse.

+
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+
+
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Aufbau der Neigungssensoren KAS: Durch die
Neigung in horizontaler Richtung (nach rechts)
neigt sich der Biegebalken. Dies ergibt eine
(positive) Kapazititsverinderung, deren hohes
Nutzsignal sehr rauscharm ist.
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Durch die Neigung oder Beschleunigung in die
entgegengesetzte Messrichtung ergibt sich ein
negatives Signal. Daher spricht man von zum
Beispiel + 90° und - 90° also + 90°.

messtec drives Automation 9/2023



Badbasierte Photopolymerisation

Die badbasierte Photopolymerisation benétigt dhnlich wenig Teile wie
die Materialextrusion, um zu funktionieren. Hauptbestandsteil ist eine
Wanne (das namensgebende Bad), welche an der Unterseite nicht mas-
siv ist. Dort befindet sich eine lichtdurchlassige Folie. In diese Wanne
wird das sogenannte Resin eingefiillt, ein GiefSharz, das aus Naturhar-
zen gewonnen wird. Am bedeutendsten sind hier die photopolymeren
Eigenschaften, also das Aushdrten des Stoffes durch UV- Strahlung, einem
Licht im ultravioletten Spektrum. Demzufolge ist das zweite Bauteil die-
ses Systems eine Lichtquelle, die genau in diesem Spektrum arbeitet. Sie
befindet sich unter dem Bad und leuchtet durch die Folie. Durch verschie-
dene Techniken werden immer nur Teilbereiche des Resins ausgehartet.
Das dritte Bauteil ist ein Stempel, der von oben in das Bad gefahren
wird. Wenn nun eine Schicht des Harzes belichtet wurde, bewegt sich der
Stempel minimal in Z-Richtung, also nach oben. Dann wird eine weitere
Schicht ausgehartet, folgend fahrt der Stempel wieder eine Schicht wei-
ter nach oben. So entsteht nach und nach ein Modell, welches verkehrt
herum am Stempel hingt und langsam aus der Wanne gezogen wird.

Wegaufnehmer

Auch hier kénnen Vibrations- beziehungsweise Neigungssensoren ein-
gesetzt werden. Denn wird das Resin zu stark gekippt, kann es nicht
mehr richtig belichtet werden. Das passiert, zumindest in einer reguld-
ren Umgebung, eher selten. Der Abgleich der Z-Achse ist weitaus bedeu-
tender. Dies kann tiber den antreibenden Motor des Lineartriebs selber
geschehen, wenn dieser dazu in der Lage ist. Eine andere, externe Mog-
lichkeit bieten induktive Wegaufnehmer. Die Technik dieser Wegsensoren
basiert auf dem Prinzip der Differentialdrossel (induktive Halbbriicken).

Innerhalb eines Spulenkérpers wird ein NiFe-Kern axial bewegt. Die
jeweilige Position des Kerns bewirkt eine entsprechende Induktivitatsver-
teilung in den beiden Spulenhilften, die durch eine externe oder integ-
rierte Elektronik in ein wegproportionales, analoges Signal umgewandelt
wird. Diese Art der absoluten Wegerfassung ermdglicht einen robusten,
zuverldssigen Aufbau des Sensorelementes. Der Einbau in ein Edelstahl-
oder NiFe-Gehduse mit anschliefflendem Komplettverguss ergibt einen
analogen Sensor der im Temperaturbereich zwischen -40 °C und +125°C
eingesetzt werden kann, der die Schutzart IP68 (untertauchen bis zu 50 m)
erreicht und bis 250 g schock- und vibrationsfest ist.

Fiir den Einsatz in Drucksystemen bietet sich beispielsweise ein indukti-
ver Wegaufnehmer der Serie SM34 mit abgestimmiter, integrierter Elektro-
nik an. Mit einem Durchmesser von 10 mm erfasst er Messwege bis 20 mm.
Die Auswertung erfolgt durch einen Microcontroller. Dieser wertet die
Induktivititsinderung aus. Die Betriebsspannungen von 5 oder 24 VDC
und der geringe Betriebsstrom von nur typ. 3 mA ermdglichen den Ein-
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Durchsichtiger Wannenboden

X i

\ Laserquelle
Beweglicher Spiegel

Aufbau: Badbasierte Photopolymerisation

Manche Systeme arbeiten genau umgekehrt: Die Lichtquelle befindet
sich tiber dem Bad, der Stempel darunter. Eine diinne Schicht Resin wird
auf den Stempel aufgetragen und ausgehirtet. Dann bewegt sich dieser
eine Schicht nach unten. So entsteht das gleiche Modell wie im Upside-
down-Verfahren, die Belastung ist jedoch nicht so grofi, da das Objekt
nicht am Stempel kleben muss, um hochgezogen zu werden. Im Gegen-
zug ist die Technik des Harzauftrags komplizierter.

Spulenhélfte 1
Spulenhdlfte 2
Spulenkorper
Gehduse

Innenrohr
Amagnetischer Stiel
Ni-Fe-Kern

Funktionsweise
induktive Halbbriicke

satz auch mit bordinternen Aufbauten ohne zusitzliche Versorgung. Das
wegproportionale, analoge Ausgangssignal von 4 - 20 mA oder 0-10 VDC
kann von vielen Auswerteeinheiten direkt verarbeitet werden. Des Weiteren
sind digitale Schnittstellen zum Beispiel R$232 oder PWM-Signale mog-
lich. Damit lasst sich die Z-Achse intern und extern kontrollieren. Weitere
Sensoren mit grofleren Messwegen sind erhiltlich.

a.b.jédden gmbh
www.abjoedden.de
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EARNINGS

$450

Mit dezentralem 3D-Druck zu mehr
Resilienz in der Lieferkette

Mit der Kombination aus digitalem Lager und dezentraler Produktion
Lieferketten zukunftssicher gestalten

In Zeiten von Pandemien, Klimawandel, infra-
strukturellen Ausfillen und geopolitischen
Spannungen kehren Unternehmen Effizienz-
strategien wie dem Make-to-Order-Ansatz
(Produktion erst nach Bestellung) vermehrt den
Riicken zu und beginnen hohe Sicherheitsbe-
stinde in ihren Lagerhallen aufzubauen. Auch
die lokale Fertigung wird wieder interessanter,
um Lieferkettenstérungen vorzubeugen. Diese
Ansitze generieren jedoch hohe Kosten und
einen hohen Aufwand, eine starkere Kapitalbin-
dung und damit auch ein hoheres Risiko. Eine
Losung, die sowohl dauerhafte Verfiigbarkeit
von Teilen als auch eine ortliche Produktion
unter minimalem Kosteneinsatz verspricht, bie-
tet die 3D-Druckplattform Replique.

Von physischer zu digitaler Lagerung

Im Mittelpunkt der Losung von Replique steht
das digitale Lager. Anstatt physische Lager mit
grofien Bestdnden an Ersatzteilen und Produk-
ten zu unterhalten, werden hier 3D-Modelle der
Komponenten sicher gelagert und mit einem
dezentralen Produktionsnetzwerk verbunden.
Dieses virtuelle Lager steht Unternehmen rund
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um die Uhr zur Verfiigung und ermdglicht es
ihnen, ihre Bauteile jederzeit auf Abruf pro-
duzieren zu lassen. Dies fithrt nicht nur zu
erheblichen Einsparungen von Lagerkosten,
sondern minimiert auch Risiken, die mit der
Aufbewahrung grofler Bestdnde einhergehen,
wie etwa dem Obsoleszenzrisiko, das oftmals
Abschreibungen von mehreren Millionen Euro
pro Jahr zur Folge hat. Besonders gut geeignet
ist die Losung fiir klein- bis mittelgrof3e Serien.
Denn gerade hier machen hohe Mindestbestell-
mengen und immense Kosten zur Erstellung
von Gussformen die traditionelle Fertigung
unwirtschaftlich.

Dezentrale Produktion fiir

maximale Flexibilitit

Die dezentrale Produktionsplattform von
Replique ermoglicht es Unternehmen, Teile
lokal und nach Bedarf herzustellen. Uber ein
globales Netzwerk von mehr als 85 zertifizier-
ten 3D-Druckdienstleistern kénnen Unter-
nehmen Bauteile jederzeit in gleichbleibender
Qualitit produzieren lassen, und das in samtli-
chen 3D-Drucktechnologien und Materialien.

Die Devise lautet global, aber dennoch lokal.
So kann das Lieferantenrisiko minimiert und
eine einfache Skalierung erméglicht werden —
ohne Notwendigkeit von internem Know-How
oder eigenen Druckkapazititen.

Die Vorteile

Zu den Vorteilen von Repliques Ansatz zahlt
eine erhohte Kosteneffizienz durch die Reduzie-
rung physischer Lagerbestinde und eine werk-
zeug- und gussformfreie Produktion. Zudem
konnen Unternehmen nachhaltiger handeln,
denn produziert wird nur, was benétigt wird.
SchliefSlich erméglicht der 3D-Druck auf Abruf
auch eine flexible Reaktion auf Nachfragednde-
rungen und Lieferkettenstérungen. Das Risiko
bleibt dabei minimal, denn Lagerbestinde exis-
tieren nur digital.

Replique GmbH
www.replique.io
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Steuerungs- und Messtechnik fur
automatisierte Prozesse

Auf der SPS 2023 stellt Gefran seine smarten Komponenten und
Losungen fiir die Industrie vor. Das Unternehmen hat fiir die

Steuerung von industriellen Heizanwendungen die Leistungs-
regler-Familie GRx entwickelt. Diese intelligenten Steuerungen
sind sowohl hinsichtlich der Leistung als auch der Eigenschaften
skalierbar und fiir den Betrieb von elektrischen Heizelementen
unverzichtbar. In der Mobilhydraulik werden kompakte und
robuste Messsysteme benétigt. Die fiir diesen Bereich designten
Druckmessumformer der Serie KM von Gefran zeichnen sich
durch einen kompakten Aufbau, geringes Gewicht und hohe
Robustheit aus. Zudem wird die mit einer IO-Link-Schnittstelle
ausgestattete GRM-H-Serie auf der Messe vorgestellt. Sie bietet
einphasige Leistungsregler, die in einer Master-/Slave-Konfigu-
ration auch die Steuerung von dreiphasigen Lasten ermdéglichen.
SPS - Halle 7A - Stand 621 www.gefran.com

Sichere Temperaturmessung
an HV-Komponenten

HV Sensoren Typ K + Pt100/1000
HV Spannungsmessung

Hochflexible HV Leitungen

HV Sensorkabel Beschleunigung & DMS

HV Priifadapter

CABLES
L +49/2162/898-0

& www.sab-kabel.de
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Mobilfunk-Router fur kritische Infrastrukturen

Moxa stellt mit dem OnCell G4302-LTE4 ein neues Flaggschiffmodell
seiner OnCell-Serie von sicheren Mobilfunk-Routern der nichsten
Generation vor. Er arbeitet mit einer neuen Sicherheitssoftware geméf3
dem IEC-Normenwerk 62443-4-2, was die Leistungsfahigkeit verbes-
sert und das Beheben von Sicherheitsliicken beschleunigt. Durch die
Ausrichtung auf globale Funkzulassungen ermdéglicht er eine sichere
Kommunikation fiir unterschiedliche industrielle Anwendungen, vor
allem dezentrale Netzwerk-Uberwachung, Echtzeit-Uberwachung von
Ol-Pipelines oder die Datenerfassung fiir intelligente Verkehrssysteme.
Im OnCell G4302-LTE4 ist die industrielle Sicherheitsmanagement-
Software MXsecurity integriert, die zentralisierte Sicherheits- und
Netzwerkmanagement-Funktionen zur Fernkonfiguration und -tiber-
wachung von Geriten bietet. Durch Echtzeit-Warnungen und -Ereig-
nisbenachrichtigungen konnen Unternehmen Probleme schnell erken-
nen und beheben.

SPS - Halle 5 - Stand 208 WWW.moxa.com

© Moxa
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Multitool fur das lloT

Multifiunktionales Toolkit fiir Installation, Service und Management
von Turck-Geraten in Automatisierungsnetzen

Mit seiner lloT-Plattform TAS verspricht Turck eine einfach zu handhabende und einheitliche Gesamtlosung flr
die Inbetriebnahme und das Management von Turck-Gerédten in Industrial-Ethernet-Netzwerken — vom Sensor
bis zu Steuerung. Die Plattform soll die Konnektivitdt von Produktionssystemen steigern und somit die OT-Daten
mit IT-Daten barrierefrei vereinen. Auch Turcks Logiksoftware Argee und die IP-Adressmanagmentlosung BEEP
sind integriert, ebenso wie geratespezifische Apps fir Anwendungen mit 10-Link und RFID.

Im Zeitalter der digitalen Transformation spielt
Software auch in der Automatisierungstechnik
eine immer grofiere Rolle, da sie die Grundlage
fiir die Steuerung und Uberwachung automa-
tisierter Prozesse bildet. Software-Plattformen
und vernetzte Systemen sorgen fiir automati-
sierte Abldufe, um schneller und effizienter pro-
duzieren zu kénnen. Die Anforderungen an die
Software in der Automatisierungstechnik sind
hoch, da sie komplexe Prozesse steuern und
iiberwachen muss. Sie muss einerseits zuver-
lassig und sicher sein, da ein Ausfall zu hohen
Kosten fithren kann. Gleichzeitig muss sie fle-
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xibel und anpassungsfihig sein, um den sich
standig dndernden Anforderungen der Produk-
tion gerecht zu werden. Bei aller Funktionalitét
sollte die Software vor allem einfach und intui-
tiv bedienbar sein.

Auch abseits von Netzwerkverwaltung und
Steuerungstechnik profitieren Anwender von
Softwarelosungen der Automatisierungsan-
bieter, werden ihnen doch die smarten Funk-
tionen von ehemals simplen Geréten wie Sen-
soren und Aktoren damit auf einfachem Weg
zugénglich gemacht. Zudem bietet eine eigene
Software dem Nutzer die Chance, ein gemein-

sames Okosystem fiir die kompletten Automa-
tisierungslosungen eines Herstellers einsetzen
zu kénnen und nicht mit den unterschiedlichen
Tools arbeiten zu miissen.

IIoT- und Service-Plattform TAS

Mit der Turck Automation Suite, kurz TAS,
présentiert Turck seine Software-Plattform,
die Anwender kostenlos herunterladen und
ohne Installation direkt im Web-Browser
jedes Windows-PCs nutzen kénnen. Uber TAS
haben Anwender ein zentrales Werkzeug, um
alle Funktionen von Turck-Geriten nutzen

messtec drives Automation 9/2023
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und verwalten zu kénnen - angefangen beim
Sensor, iiber die Feldbusgerite bis hin zu Edge
Controllern und SPSen. Die Gerite kénnen
somit in industriellen Ethernet-Netzwerken
eingerichtet und verwaltet werden. TAS inte-
griert zudem einen IODD-Konfigurator und
bietet Zugriff auf alle IO-Link-Funktionen der
Turck-Gerite. Die Software-Suite vereint damit
zahlreiche Funktionen, die bis dato in Einzel-
programmen verfiigbar waren, ergidnzt durch
neue Funktionen, Views und Apps, beispiels-
weise den IO-Link View zur Ubersicht und Ver-
waltung der I0-Link Master sowie aller ange-
schlossen 10-Link Devices.

Batch-Funktionen fiir die Inbetriebnahme
in Industrial-Ethernet-Netzwerken

Die Funktion Netzwerkscan findet alle verfiig-
baren Turck-Ethernet-Gerite im Netzwerk und
zeigt deren Geriteinformationen direkt an. Die
Netzwerk-Ansicht ermoglicht zudem die Ver-
gabe von IP-Adressen und Passwortern sowie
das Durchfiithren von Firmware-Updates fiir
alle Gerite im Netzwerk. Die geratespezifischen
Webseiten aller Ethernet-Gerite sind direkt aus
TAS erreichbar.

Viele Funktionen der Netzwerk-View las-
sen sich auch als Batch-Funktion ausfithren.
So kénnen viele Gerite zusammen aktuali-
siert und bearbeitet werden, was bei grofien
Netzwerken viel Zeit bei Inbetriebnahme und
Instandhaltung spart — und das ohne SPS oder
Drittanbietersoftware. Die Moglichkeit zum
Export von Geritenetzwerken als CSV verein-
facht zudem Dokumentation, Kollaboration
und Verwaltung. Als Software-Suite integriert
TAS unterschiedliche Funktionen, die selektiv

in der Plattform aktiviert werden kénnen - die
sogenannten Apps. Diese werden auf Gerite-
Ebene ausgefiihrt und starten ohne zusitzliche
Installation per Plug&Play. Aktuell stehen ver-
schiedene Apps fiir IO-Link-Sensoren, beispiel-
weise Radar- und Vibrationssensoren, induktive
Koppler sowie RFID-Apps fir HF- und UHF-
Anwendungen in TAS zur Verfiigung.

Logistiksoftware Argee und BEEP View
Die Logiksoftware Argee macht aus Turcks
Ethernet-1/O-Modulen IP67-Logiksteuerun-
gen zum schaltschranklosen Einsatz direkt im
Feld (Field Logic Controller). Bedingungen und
Aktionen sind damit ohne Softwareinstallation
programmierbar. Argee wird nicht jede SPS
ersetzen konnen, doch die Engineering-Soft-
ware erméglicht neue Wege in der Steuerungs-
technik, kann sie doch mit dem Ausfithren ein-
facher Logikaufgaben vor Ort Netzwerke und
tibergeordnete Steuerungen entlasten. Bis heute
ist diese Funktion - laut Hersteller - einzigartig
auf dem Markt. Mit TAS kénnen Argee-Pro-
gramme als Batch-Funktion auf einer Gruppe
von Geriten eingespielt und zentral verwaltet
werden.

TAS ermoglicht auch die Verwaltung von
BEEP-Konfigurationen. Turcks Backplane
Ethernet Extension Protocol reduziert die
Zahl der benétigten IP-Adressen in Industrie-
netzwerken und vereinfacht die Anwendung
der Multiprotokoll-Block-1/O-Module TBEN
und FEN20. BEEP erméglicht es, Netzwerke
mit bis zu 33 TBEN-Modulen iiber eine ein-
zige IP-Adresse in Profinet-, Ethernet/IP- und
Modbus-TCP-Netzen an die SPS anzubinden.
Durch die Reduzierung der IP-Adressen kann

ARGEE

Mit ihren IToT-Funktionalititen ist die
Turck Automation Suite TAS der zentrale
Ort fiir das effiziente Management von
Turck-Geriten in Ethernet-Netzen.

Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

O U AN Q€

Hardware und Software
fir CAN-Bus—-Anwendungen...

PCAN-GPS FD

Programmierbares Sensormodul
mit CAN-FD-Anbindung zur
Erfassung von Position, Lage und
Beschleunigung. Entwicklungspaket
und Programmierbeispiele inklusive.

PCAN-miniPCle FD

CAN-FD-Interface fiir PCl Express
Mini. Erhaltlich mit ein, zwei oder
vier Kanalen inkl. Software, APIs
und Treiber fiir Windows und Linux.

PCAN-Explorer 6

Software zur Steuerung, Simulation
und Uberwachung von CAN-FD- und
CAN-Bussen m Aufzeichnung und
Wiedergabe m Automatisierung mit
VBScript und Makros m Verstandliche
Darstellung der ID und Daten

www.peak—-system.com

PEAK

Otto-R6hm-Str. 69

64293 Darmstadt/ Germany
Tel.: +49 6151 8173-20

Fax: +49 6151 8173-29
info@peak-system.com
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TAS = Turck Automation Suite

D varsten

TAS - Turck Automation Suite
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Wendor Turch

Der Radar Monitor erleichtert die Einrichtung der Sensoren durch

Echtzeit-Visualisierung der Signalkurve.

der Anwender I/O-Netzwerke mit hoher Dichte
im Handumdrehen auch an kostengiinstige
Steuerungen anbinden.

Unterstiitzung bei Inbetriebnahme

und Verwaltung

Auch fiir Turcks I0-Link-Apps wie IODD Con-
figurator, Radar Monitor, Vibration Monitor
etc. verspricht TAS Unterstiitzung bei Inbetrieb-
nahme und Verwaltung. Der Anwender kann
im speziellen IO-Link-View die jeweilige App
direkt aufrufen und ausfithren. Mit dem IODD
Configurator beispielsweise konnen IO-Link-
Gerite aller Hersteller parametriert werden. Die
App stellt IO-Link-Prozessdaten in einer grafi-
schen Verlaufskurve dar, was bei der Einrich-
tung hilfreich ist. Zudem hat der Nutzer Zugriff
auf den Klartext aller relevanten Parameter der
eingesetzten I0-Link-Gerite.

Ahnliche Vorteile bietet der Turck Radar
Monitor: Er stellt die Messwerte der Turck-
Radar-Sensoren grafisch dar und erleichtert
deren Einrichtung durch Echtzeit-Visualisie-
rung der Signalkurve - insbesondere bei der
Einstellung von Filtern zur Ausblendung von
Storsignalen oder bei schwierigen Montagesi-
tuationen. Filter, Messfenster und andere Para-
meter konnen Anwender so an die Gegeben-
heiten jeder Applikation anpassen.

RFID-Apps: UHF-Demo-Tools

Fiir Turcks RFID-Gerite stellt TAS drei UHF-
Demo-Tools zur Verfiigung: Gate Applications
simuliert die Pulkerfassung, also das gleichzei-
tige Lesen von mehreren Datentréigern in Gate-
Applikationen. Die App priift, ob alle Daten-
trager mit ausreichender Sicherheit erfasst
werden. Mit Tag Trace lassen sich die idealen
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parametriert werden.

Start- und Stoppzeitpunkte fiir optimale Lese-
und Schreibprozesse in bewegten Anwen-
dungen ermitteln. Tag Population bemisst die
Lese- und Schreib-Performance an unterschied-
lichen Datentréger-Positionen eines statischen
Objekts. Der UHF-Reader erhéht dazu stetig
seine Leistung und zeigt die minimale Leis-
tung an, die benotigt wird, um den Datentri-
ger zuverldssig zu erfassen.

Fiir Turcks HF-RFID-Losungen ermdglicht
die Funktion Tag Actions HF das Handling von
RFID-Datentrigern, wenn ein Anwender mit
dem Turck-RFID-System verschiedene Funkti-
onen mit einem HF-Reader testen und ausfiith-
ren mochte. Dazu zahlen die Erstellung einer
Liste mit gelesenen HF-Tags, das Auslesen von
Informationen tiber den Tag-Speicher sowie
einfaches Editieren, Lesen und Schreiben von
Daten in einem selbst festgelegten Speicherbe-
reich des Tags.

IToT-Plattform mit

verbesserter Sicherheit

TAS verbessert die Manipulationssicherheit bis-
heriger Programme. Alle Geriteaktionen miis-
sen mit dem Gerétepasswort freigegeben wer-
den. Das Passwort bleibt aber fiir die Dauer der
Browser-Session gespeichert und lasst sich bei
Bedarf auf alle Geréte mit dem gleichen Pass-
wort anwenden, was hohe Nutzerfreundlich-
keit garantiert.

ITIoT-Plattform TAS: Jedes Update bringt
weitere Funktionen und digitale Services
Aktuell ist TAS in der Version 1.7 verfiigbar,
die aber nur einen Vorgeschmack auf den kom-
pletten Funktionsumfang der voll ausgebauten
IIoT-Losung liefert. Die Software-Plattform

Uber den IODD Configurator konnen I0-Link-Gerite aller Hersteller

wird von Update zu Update mit weiteren Funk-
tionen erginzt und immer mehr digitale Ser-
vices bereitstellen. TAS wird zudem eine Con-
nector-Funktion zur Turck-Cloud erhalten, mit
der sie als virtueller Edge Controller auf einem
PC oder lokalen Servern sowie ausgewahlten
Turck-Geridten eingesetzt werden kann. Das
wird die intelligente Auswertung von Produk-
tionsdaten fiir Condition Monitoring und zur
vorausschauenden Wartung auch iiber Werks-
grenzen hinweg erheblich erleichtern.

Um dem Anspruch einer IIoT-Plattform
gerecht zu werden, wird auch die Datenwei-
tergabe iber MQTT und OPC UA an iiberge-
ordnete Systeme, automatische Konfigurations-
routinen fiir Servicefille und vieles mehr
unterstiitzt. TAS wird die Konnektivitit von
Produktionssystemen steigern und somit die
OT-Daten mit IT-Daten barrierefrei vereinen.

Autor:
Christoph Schmermund
Produktmanager RFID Interfaces

smart production solutions
Halle 7 - Stand 250

Hans Turck GmbH & Co. KG
www.turck.de
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SPE-Steckverbinder und biobasierte Leitungen

Auf der SPS présentiert Lapp neben

den bewihrten zweiadrigen Leitungen <,
und Patchcords erstmals auch SPE- i
Steckverbinder und Prototypen von bl

Switches. Das Portfolio wird durch

die ersten Advanced-Physical-Layer-

Leitungen (APL) ergénzt. Mit ihrer

hoheren Ubertragungsrate bei grofie-

ren Reichweiten bieten sie sich fiir die

Prozessautomation an. Besucher kén-

nen sich auf dem Messestand in Niirn-

berg einen Eindruck von der ersten Ethernet-APL-Leitung
mit physikalischer Schicht fiir die Dateniibertragung machen.
Zudem mdchte Lapp die ersten biobasierten Leitungen zeigen.
Dazu zahlt die gemeinsam mit der BASF entwickelte Ether-
line FD bioP Cat.5e fiir Industrial Ethernet, deren Mantel zu
Teilen aus einem auf Mais basierenden Biopolymer besteht.
SPS Halle 2 Stand 310 www.lapp.com

© Lapp

© Red Lion

Zero Trust bis in die Fabrikhalle

Die IT-Losungen von Red Lion unterstiitzen bei der Umset-
zung der neuen Maschinenverordnung 62443 MVO zur
Abwehr von Cyberattacken. Mit ihnen lassen sich per Asset
Management die Kommunikation im Betriebs- und Maschi-
nennetzwerk kontrollieren und tiberwachen - unabhingig
ob Neu- oder Altanlagen. Zudem lassen sich OT-spezifische
Anforderungen an die IT-Sicherheit realisieren. Die Produkte
gewihrleisten eine sichere IT/OT-Integration. Zusitzlich bie-
tet das Remote-Serviceportal RL24Connect eine universelle
Online-Plattform fiir Fernwartung kombiniert mit zentralem
Konfigurations- und Zugriffsmanagement inklusive Daten-
monitoring, Alarmmanagement und IloT-Anwendungen.

SPS - Halle 5 - Stand 248 www.redlion.net

Technologien, die Maschinen sicher machen

Auf der Messe SPS zeigt Pilz Technologien und Losungen, die
Maschinen sicher machen sollen. Im Mittelpunkt stehen dabei
die Themen Identification and Access Management (I.A.M.)
und die Application Firewall SecurityBridge. Dazu kommen
die Themen sichere Schutztiirsysteme, Konnektivitat mit IO-
Link Safety sowie Safety over Ethercat (FSoE = FailSafe over
Ethercat). Auf dem Messestand erlautern Fachleute von Pilz
im Experten-Panel live technologische und normative Neue-
rungen im Bereich Safety und Security, wie die Auswirkungen
der neuen Maschinenverordnung. Mit dem Identification and
Access Management, kurz I.A.M,, liefert Pilz Antworten auf
die Frage, wer iiber welche Berechtigungen an einer Maschine
oder Anlage verfiigt.

SPS - Halle 9 - Stand 370 www.pilz.de

www.wileyindustrynews.com
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Plattform fur lloT-Projekte

Die neue X-Plattform von Exor vereint alle Produkte und Dienstleistun-
gen des Unternehmens und erméglicht eine Konnektivitat und Durch-
gangigkeit fiir [ToT-Anwendungen. Von kleinen Bausteinen iiber kun-
denspezifische Hochleistungs-Gateways oder HMI bis hin zur robusten
Corvina Cloud schafft die X-Platform damit die geeignete Basis, um
Daten zuverldssig visualisieren zu kénnen. Dabei spezialisiert sich die
Plattform auf der Komponenten- und Maschinenebene auf Smart Edge
Mensch-Daten-Schnittstellen, die gleichermafien funktionell und ésthe-
tisch sind. Auf Fabrikebene bietet die X-Platform zusitzlich eine Smart
Edge Rechenleistung, welche die Visualisierung der erfassten Daten tiber
mehrere Protokolle erméglicht.

SPS - Halle 9 - Stand 375 www.exorint.com

Das Prazisions-Plus:
Singleturn-Absolut-Encoder-Kit

»ABG HEAD« mit
optischer Abtastung

Beispiel-Kit: »ABG 26«
Schnittstellen:
SSI, BiSS und SPI

(< Abb. ca. 1:1)

Klein, einsatzflexibel und so prazise wie lhre Aufgaben

Zum Beispiel B Encoder-Kit fir absolute Positionierung und
Drehzahlregelung B Auflosung: bis zu 18 Bit Bl Winkelgenauigkeit
bis zu 0,01 mm M Kleinste Abmessungen: 40 x 36,5 x 13,8 mm

B Anbau- und Einsatz-Flexibilitat: Kits mit Codescheiben fiir drei
unterschiedliche Wellendurchmesser verfiigbar: 10 /30/100,5 mm.

PWB encoders GmbH - Am Goldberg 2 - D-99817 Eisenach

E-Mail: info@pwb-encoders.com

Rufen Sie uns an: +49-3691-72580-0 - www.pwb-encoders.com


http://www.pwb-encoders.com

TECHNOLOGIE

FOKUS ENERGIE

Verbindungslosungen sind elementar fiir die Herstellung und Verteilung von Wasserstoff. Denn eine durch Konnektivitat
gewahrleistete effiziente Vernetzung aller einzusetzenden Komponenten und Systeme ist notwendig, um einen effektiven
Prozessablauf von der Erzeugung dber die Verteilung bis zum Verbrauch von Wasserstoff umzusetzen.

Die Wasserstoffindustrie bendtigt zuverlds-
sige und langlebige Connectivity-Losungen in
unterschiedlichen Bereichen. Uberall dort, wo
Uberwachung und Steuerung bei der Herstel-
lung (Elektrolyse), Speicherung, Verteilung und
Befiillung von Wasserstoff notwendig ist, kom-
men sowohl modulare und individuell konfigu-
rierbare Komponenten als auch kundenspezifi-
sche Systemlosungen von Harting zum Einsatz.

In der Elektrolyse zum Beispiel vereinfachen
diese das Skalieren der Anlagen zur Herstel-
lung von Wasserstoff. Passgenaue Kabelsitze
und Steckverbinder, die bereits vor der Mon-
tage gepriift werden, reduzieren die Priifkos-
ten nach der Endmontage. Die Harting-Rear-
Fit-Losung spart Kosten, indem Montage-,
Priif- und Dokumentationsaufwénde verrin-
gert werden. Geeignete Steckverbinderlgsungen
bietet Harting zudem auch fiir erh6hte Tem-
peratur- und Isolationsbereiche: Die dortigen
Bedingungen sind sowohl fiir die Elektrolyse als
auch fiir die Brennstoffzellenanwendung eine
Herausforderung.

Durch Kompression und Dekompression
im Verteilungsprozess von Wasserstoff ist oft-
mals eine Uberwachung aller Signale, wie etwa
Druck-, Temperatur- und Ventilstellungen not-
wendig. Dafiir sind Steckverbinder mit modu-
larem Aufbau wie der Han B fiir Standardanfor-
derungen, der Han EX fiir Atex-Umgebungen
und der Han M sowie der Han HPR fiir raue
Umgebungen, geeignet. Zudem erméglicht der
Han Modular, mit seinem modularen Aufbau,
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eine effektive Signaliibertragung und das Imple-
mentieren pneumatischer Anschliisse.

Systemlosung: vorkonfektioniert,
passgenau, platzsparend

In Kombination mit den Anforderungen an
hohe Flexibilitit und Mobilitét eigenen sich vor-
konfektionierte, passgenaue und platzsparende
Systemldsungen. Diese bestehen aus Konfekti-
onen mit Steckverbindern und Anschluss-Ver-
teilerboxen an den Speichern. Durch Zertifi-
zierung erhélt man die Plug&Play-Funktion
ebenfalls fiir die Wasserstoffindustrie. Damit
sich die Entwickler von zum Beispiel Elektro-
lyse- oder Speichertechnologien fiir die Infra-
struktur auf ihren Kernprozess und die Serien-
produktion konzentrieren kénnen, iibernimmt
Harting als Partner der Industrial Connectivity
die Spezifikation, Auswahl und Entwicklung der
passenden elektrischen Verbindungstechnik.

Die vormontierte und gepriifte
Plug&Play-Losung vermeidet
Verdrahtungsfehler und spart Zeit.

Die Experten unterstiitzen die gesamte Projek-
tabwicklung. Das akkreditierte Harting-Qua-
litats- und Technologie-Center (HQT) beglei-
tet hierbei die Qualifizierung, Validierung und
gegebenenfalls die Zulassung der erarbeiteten
Loésung.

Autor
Matthias Wiehe
Director Global Project Engineering

smart production solutions

Halle 10 - Stand 130

Harting Deutschland
GmbH & Co. KG
www.harting.com
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Optische Phased Arrays flr verbesserte
Servo-Ruckkopplung

Den optischen Sensoren der iC- '

PNE-Serie von IC-Haus geniigt \

eine kleine Sensorflache von nur \,

1.9 mmx 3.3 mm, um Drehgeber- b

Codescheiben abzutasten und

Sinussignale in HiFi-Qualitat zu

erzeugen. Die Auswertung iiber-

nehmen Interpolations-ICs mit

Nonius-Berechnung, vor allem der S&H-Wandler iC-MNF, der Win-
kelauflosungen bis 25 Bit erlaubt. Im Vergleich mit konventionellen
Absolutgeber-Sensoren lesen iC-PNE-Sensoren nur drei inkrementelle
Nonius-Spuren sowie einen 4-Bit Gray-Code, was Bauraum einspart und
die Ausleuchtung vereinfacht. Durch die kleine Abtastfliche und die hohe
Empfindlichkeit der Sensoren reduziert sich der Energiebedarf fiir die
Beleuchtung zugunsten der LED-Lebensdauer.

SPS - Halle 4A - Stand 146 www.ichaus.com
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Rahmenlichtschranken zur Objekterfassung

Die Rahmenlichtschranken der
OGWTI- bzw. OGWSD-Serie von
Di-Soric in Gabel- bzw. Rahmen-
bauform erkennen bevorzugt fal-
lende Objekte. Sie losen Zahlauf-
gaben und eignen sich zudem fiir
die positionsunabhéngige, funkti-
onssichere Anwesenheits-, Merk-
mals- und Positionskontrolle. Als
derzeit einzige Rahmenlichtschranken mit IO-Link-Schnittstelle bieten
sie Anwendern vielfaltige Moglichkeiten zur Umsetzung intelligenter und
prozesssicherer Anlagenkonzepte. Aufgrund der prazisen Abstimmung
zwischen Sender und Empfanger sind die in vier bzw. elf Groflen ver-
fiigbaren Sensoren schnell eingebaut und in kurzer Zeit betriebsbereit.
Im dynamischen Sensormodus ist deren Funktionssicherheit selbst bei
starken Verschmutzungen gewihrleistet.

SPS - Halle 7A - Stand 540 www.di-soric.com

More than HF. Sps

Halle 7A Stand 411
HF-RFID-Schreib-/ 14.-16.11.2023

Lesegerate IQH3 und IQT3

Mehr Informationen unter
pepperl-fuchs.com/pr-IQH3-IQT3

Intelligentes Identifikationssystem -
|O-Link, Multitag und einzigartige
Reichweite von 30 cm.

Your automation, our passion.

SENSORIK

Ultraschall-Positionssensor Uberwacht
Spannelemente

Mit seinem Ultraschall-Positions-
sensor hat Balluff eine Losung zur
Kontrolle hydraulischer Spann-
elemente entwickelt. Vorbild
fir die Technologie: das Echo-
Ortungssystem von Delfinen.
Balluffs BFD-Sensor gibt Ultra-
schallwellen in die Hydraulik-
fliissigkeit von Kurzhub-Spann-
elementen wie Schwenkspannern oder Blockzylindern. Der
BFD-Sensor wiederum nutzt die Ultraschallwellen, um direkt,
kontinuierlich und schnell den jeweiligen Spannvorgang und
auch den Spannzustand zu erfassen. Durch die wirtschaftliche
Erfassung beider Werte in einem Sensor erfiillt die Losung
die steigenden Anforderungen an die Maschinensicherheit.
SPS - Halle 7A - Stand 303 www.balluff.de

Sensoren fur eine einfache Positionierung
und Inspektion

Mit der Sensorklasse OX-Serie ermdoglicht Baumer Quali-
tatskontrollen und Positionierungslosungen. Mittels Pro-
filanalyse konnen die smarten 2D-Profilsensoren der
OX-Serie eine Vielzahl bisher anspruchsvoller Positionier-
und Inspektionsaufgaben in Montage und Handhabungstech-
nik nun wirtschaftlicher 16sen. Die integrierten Werkzeuge
konnen direkt tiber das intuitive Webinterface parametriert
werden. Das kompakte Gehduse und Power-over-Ethernet
ermoglichen eine einfache Integration. Kombiniert mit einer
Prézision von bis zu 5 Mikrometern er6ffnet die OX-Serie so
neue Moglichkeiten fiir prozesssichere und prézise Losun-
gen. Der Sensorspezialist Baumer erweitert damit abermals
sein breites Produktportfolio fiir die Montage- und Hand-
habungstechnik.

SPS - Halle 4A - Stand 345 www.baumer.com

I3 PEPPERL+FUCHS
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Smarte Sensoren:
Potenzial erkennen und nutzen

Digitaler CAD-Sensorzwilling und Software-Tool erleichtern das Engineering

Schnelle Konstruktion, einfache Inbetriebnahme: Ein Schweizer Sensorhersteller bietet nun zusatzliche Services und Tools,
sodass Anwender die smarten Funktionen fiir dessen Sensoren ohne viel Vorwissen intuitiv verstehen und nutzen konnen.

Hohe Prizision, kleine Bauform und smarte
Funktionen zeichnen die Connected Smart
Sensors von Baumer aus. Damit smarte Sen-
sorlésungen die Effizienz von Anlagen steigern
und Prozesse in Engineering und Produktion
optimieren konnen, stellt Baumer digitale Ser-
vices bereit. Diese steigern das Verstdndnis und
die Usability der Sensoren und vermeiden kos-
tenintensive Fehler bei Inbetriebnahme und
Montage.

Sensoren liefern ein Abbild der Maschinen-
realitit und bilden damit die Basis fiir die
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zuverldssige Steuerung von Maschinen und
die Optimierung von Prozessen. Je hoher der
Automatisierungsgrad im 24/7 Betrieb, desto
groler die Anforderungen an Sensorprizision
und -zuverldssigkeit. Smarte Sensoren von
Baumer versprechen eine hohe Maschinen-
performance durch leistungsfahige Messtech-
nik, ihre Konstruktionsprinzipien und zuver-
lissige Wiederholgenauigkeit. Sie sind flexibel
parametrierbar, auch in schwierigen Umge-
bungen robust und deshalb geeignet fiir hohe
Automatisierungsgrade.

Wo steckt das Potenzial smarter Sensoren?
Was zeichnet einen smarten Sensor aus? Es
handelt sich um einen Sensor, dessen Mess-
physik durch die Miniaturisierung von Mikro-
controllern durch integrierte Funktionen
erweitert wurde. Den Begriff smarter Sensor
verbinden viele mit IO-Link und Zusatzdaten
fiir das Maschinenmonitoring. Baumer stellt fiir
seine smarten Sensoren zusitzliche digitale Ser-
vices kostenfrei zur Verfiigung. Ingenieure sol-
len schnell das volle Potenzial smarter Sensoren
erkennen und nutzen.

messtec drives Automation 9/2023
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Die neuen Sensor-CAD-Modelle von Baumer haben meine
Arbeitsablaufe in der Konstruktion stark vereinfacht. Mit ihrer
prézisen und realistischen Darstellung des Erfassungsbereichs

ermoglichen sie mir schnelleres und effizienteres Arbeiten.

Philippe Kohler, Entwicklung Hardware, Infotech AG

Die Baumer Sensor Suite stellt uns das volle Potenzial der
10-Link-Sensoren einfach zur Verfiigung. Durch direktes visuelles
Feedback und eine durchdachte Nutzeroberflache kommt man
schnell an die optimale Parametrierung fiir unsere Applikation.

Patrick Kurer, Teamleiter Software & Robotik, Aerne Engineering AG

Der smarte 2D-Profilsensor OXM200 soll dies
verdeutlichen. Das Baumer-Modell gilt als einer
der kompaktesten Profilsensoren seiner Klasse,
dabei besonders leistungsstark und leicht. Aber
wie fligt sich der Sensor in eine Maschine ein?
Wie verhalten sich Blindbereich, Empfangsbe-
reich und Erfassungsbereich? Fiir Konstruk-
teure sind das die wichtigen Fragen. Um sie
zu beantworten, suchen Anwender meist noch
die Abmessungen und den Erfassungsbereich
aus Datenblattern zusammen und konstruieren
diese im CAD-System nach. Dieses Vorgehen
ist zeitaufwandig und fehleranfallig.

Digitaler CAD-Sensorzwilling

Baumer stellt das gesamte 3D-CAD-Modell
des Sensors inklusive Erfassungsbereich etc.
als digitalen Zwilling bereit. Konstrukteure
konnen die gelieferten Daten in ihre Modelle
tibernehmen und mit dem Maschinendesign
abgleichen. Sie sehen die Sensorabmessungen,
den Erfassungsbereich, den Blindbereich und
den Empfangsbereich und konnen so beispiels-
weise die ideale Positionierung und Parametrie-
rung schon am Bildschirm ermitteln. Durch die

www.wileyindustrynews.com

erweiterten Informationen in den Sensor-CAD-
Modellen von Baumer kénnen Nutzer die tech-
nischen Daten besser und schneller verstehen.
Das beschleunigt die mechanische Integration
und vermeidet aufwendige Nachbesserungen
wihrend der Montage und Inbetriebnahme.
Dieser intuitive Zugang zu den Geriteeigen-
schaften erleichtert sowohl erfahrenen Ingeni-
euren als auch Einsteigern die Konstruktionsar-
beit. Ein nicht zu unterschitzender Vorteil bei
zunehmendem Fachkriftemangel. Die Familie
der digitalen CAD-Sensorzwillinge wird konti-
nuierlich erweitert: Die 3D-CAD-Daten liefert
Baumer ab Herbst 2023 fiir Ultraschallsensoren
und bereits heute fiir Lichtschranken, Lichttas-
ter, Laser-Distanzsensoren und Profilsensoren.

Smarte Funktionen erleichtern

das Engineering

Neben den Sensor-CAD-Modellen inklusive
Strahlverlauf beziehungsweise Schallkeule
unterstiitzt Baumer das Sensorengineering mit
weiteren kostenfreien Tools. Mit diesem Wissen
konnen Sensoren optimal verbaut und einge-
stellt werden. Ein beliebtes Software-Tool hierzu

ist die Baumer-Sensor-Suite, die das Evaluie-
ren, Parametrieren und Nutzen von IO-Link-
Sensoren und Aktoren deutlich vereinfacht.
Die Software erlaubt es, das volle Potenzial von
10-Link-Geriten zu verstehen und zu nutzen.
Anwender sehen dabei am Computer, was der
Sensor sieht. Durch das direkte visuelle Feed-
back kann der Ingenieur IO-Link-Gerite effi-
zienter, praziser und schneller parametrieren.

Autor
Dominik Unger
Manager Digital Business Development

smart production solutions
Halle 4A - Stand 345

Baumer GmbH
www.baumer.com
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FTS sicher navigieren

2D-Positioniersystem fiir fahrerlose Transportsysteme

Da der Sensor immer mehrere Codes erfasst, kann
selbst bei kompromittierten Bandabschnitten eine
zuverlissige Positionsbestimmung erfolgen.

Ein Positioniersystem hat laut Hersteller mehr zu bieten als eine sichere Absolut-Positionierung
— es liefert auch alle Werte zur zuverlassigen Steuerung fahrerloser Transportsysteme. Dabei
hat der Anwender maximale Flexibilitdt bei der Wahl der Navigations-Methode.

Mehrfache intrinsische Redundanz und hoch-
robuste Technik sind die Grundlage fiir eine
sichere Positionsbestimmung mit dem 2D-Posi-
tioniersystem SafePGV von Pepperl+Fuchs. Mit
einem Sensor lassen sich hochgenaue abso-
lute Positionsdaten ermitteln. Mit der Kom-
bination von grofidimensionierten farbigen
Codes und dem ausgedehnten Sichtfeld sei-
ner Kamera erreicht das System die Sicher-
heitsstufen SIL 3/PL e und bietet eine Losung
fiir die referenzbezogene Steuerung von AGV.
Das Positioniersystem SafePGV orientiert sich
an einem fest verlegten dreifarbigen DataMa-
trix-Band im Sichtfeld einer Kamera mit rot-
blauer LED-Beleuchtung. Die Codes sind mit
15x 15 mm grof} dimensioniert und daher leicht
zu erkennen. Das ebenfalls grofle Lesefenster
des Sensors (120 x 80 mm) erfasst jeweils meh-
rere Codes gleichzeitig. Da jeder Code allein
eine eindeutige Positionsbestimmung auf der
X-Achse erlaubt, ist damit bereits eine erste
Redundanzstufe gegeben: Einzelne beschi-
digte Codes konnen die Detektion nicht beein-
triachtigen, selbst bei kompromittierten Bandab-
schnitten werden die Positionsdaten auf 0,2 mm
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genau ausgegeben. Individuelle Codes fiir je
eine bestimmte Absolutposition stehen fiir eine
Strecke von bis zu 100.000 m zur Verfiigung.

Redundanz durch Mehrfarbigkeit der
Codes und der Beleuchtung
Die nichste Redundanzstufe wird durch die
Mehrfarbigkeit der Codes und der Beleuchtung
erreicht: Ein roter und ein blauer LED-Ring blit-
zen getrennt in zufélliger Abfolge. Jede Lichtfarbe
ldsst nur einen Teil der farbigen Codes sichtbar
werden - im blauen Licht erkennt die Kamera
die roten und schwarzen Felder, im roten Licht
die blauen und schwarzen. Die Ansteuerung der
LED-Ringe erfolgt direkt durch den Sicherheits-
teil, ein integrierter Sicherheitscontroller, der die
jeweilige Beleuchtungsfarbe kennt, gleicht die
Signale mit dem Erwartungswert ab und ver-
wendet dafiir einen sicheren Algorithmus.
Jeder Code wird damit einer direkten und
unabhingigen Plausibilitatspriifung unterwor-
fen. Eventuelle Fehlfunktionen, etwa die Aus-
gabe eines falschen Positionsdatums, werden
per Farbabgleich sofort erkannt. Zugleich iiber-
priift der Sicherheitsteil kontinuierlich die kor-

rekte Funktion der Software. Auf diese Weise
gelangen durch die integrierte Profinet-Profi-
safe-Schnittstelle nur bereits tiberpriifte Infor-
mationen zur sicheren Steuerung. Daher wird
auch kein zusitzlicher Funktionsbaustein zur
Weiterverarbeitung der Positionsdaten gemaf3
SIL 3 und PL e benoétigt.

Fir die Detektion benétigt das SafePGV-
System, anders als andere optische Systeme, nur
eine 2D-Kamera, was den Aufwand an Hard-
ware und fiir die Integration deutlich reduziert.
Zudem wird die Positionsbestimmung einfa-
cher und zuverlassiger, da etwa an einer Weiche
nicht mehr abweichende Positionssignale von
zwei Kameras abgeglichen und zusammenge-
fithrt werden missen.

Kommunikation und Selbstpriifung

Das SafePGV-System verfiigt iiber eine Che-
cker-Funktion zur weiteren Absicherung der
Positionsbestimmung. Der Sensor benotet kon-
tinuierlich die Qualitit der erkannten Codes
und gibt ihre Anzahl aus. Daraus lasst sich frith-
zeitig erkennen, wenn der Zustand eines Code-
band-Abschnitts sich einem kritischen Wert

messtec drives Automation 9/2023



nahert. Die vorbeugende Instandhaltung kann
rechtzeitig und ohne ungeplanten Stillstand
durchgefiihrt werden. Einzelne Abschnitte der
Codeleiste lassen sich austauschen.

Die Eigenschaften der Sensoren sind in
der GSDML-Datei beschrieben, welche auch
die Sensordaten fiir den Betrieb im Profinet-
Netzwerk bereithalt. Sie wird zudem fiir die
differenzierte Parametrierung direkt tiber die
Sicherheitssteuerung verwendet. Die gespei-
cherten Diagnosedaten geben friihzeitig Hin-
weise auf eventuelle Storungen, die sich so
ebenfalls im Rahmen geplanter Instandhal-
tung beheben lassen. Fiir die Busanschaltung
wird kein zusitzlicher Controller benétigt. Da
der Lesekopf keine beweglichen Teile enthalt,
arbeitet der Sensor verschleififrei. Bei mini-
malem Wartungsaufwand bietet er praktisch
durchgingige Verfiigbarkeit.

Metall fiir Codestabilitit
Die Standard-Codebinder aus widerstands-
fahigem Laminat weisen bereits eine hohe
Robustheit und Langlebigkeit auf, die fiir die
meisten Streckenabschnitte vollauf geniigt.
In der Intralogistik gibt es aber stark bean-
spruchte Bereiche, zum Beispiel an Kreu-
zungen, Tordurchfahrten oder Kurven, in
denen die Fahrzeuge stindig iiber die Ban-
der fahren. Verstirkter Abrieb und gelegent-
liche Beschddigungen sind dort unvermeid-
lich; der Verschleif$ kann grofere Abschnitte
des Codebands unlesbar machen, sodass eine
zuverldssige Signalgebung trotz ihrer intrinsi-
schen Redundanz nicht mehr gewahrleistet ist.
Fiir solche Bereiche stehen Codeleisten aus
Metall zur Verfiigung, die mechanischer Bean-
spruchung dauerhaft widerstehen. Die Codes
sind mit einem eigens fiir diesen Zweck opti-
mierten Verfahren auf Aluminiumleisten auf-
gedruckt. Eine anschlieflend applizierte Eloxal-
schicht bringt zusatzlichen Schutz. Ausgiebige
Hartetests haben gezeigt, dass die Code-Infor-
mation selbst bei bestindigem Uberfahren der
Leisten nicht beeintrachtigt wird.

Verlegevarianten fiir unterschiedliche
Grade der Beanspruchung

Es gibt drei Varianten der Verlegung fiir
unterschiedliche Grade der Beanspruchung.
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www.wileyindustrynews.com

Die einfachste ist die direkte Verklebung
auf dem Boden oder auf Tragern. Sie erfor-
dert aufgrund der Selbstklebeschicht auf der
Unterseite der Schienen aufler einem saube-
ren Untergrund keine weiteren Vorkehrun-
gen. Zusitzlichen Schutz bietet die Montage in
Uberfahrschienen, die im Boden verschraubt
werden und eine flache Bodenschwelle bil-
den. Eine Aussparung auf der Schienenober-
seite nimmt die Codeleiste mit der Selbst-
klebeschicht auf. Als dritte Variante steht
die Montage in Versenkschienen zur Ver-
fiigung, die in einer in den Boden gefrésten
Nut verklebt oder verschraubt werden. Auch
hier wird die Codeleiste anschlieflend auf die
Schiene geklebt. Die Metallschienen lassen
sich mit den Laminat-Codebéndern kombi-
nieren, sodass fiir Abschnitte mit unterschied-
lich starkem Verschleif die jeweils passende
Losung gewahlt werden kann.

Als geschlossene Schiene mit einer iso-
lierten, kurzen Codeleiste kann die Metall-
schiene zur Positionsbestimmung an definier-
ten Stationen dienen, die per freier Navigation
angefahren werden. Die PGV-Schiene ermog-
licht eine Positionierung auf einen Millimeter-
bruchteil genau. Die Folgeaktion - zum Bei-
spiel die Offnung der Sicherheitsbox fiir die
Ubergabe von Blechen an einen Schweif3ro-
boter — wird erst nach Verifizierung der Posi-
tion anhand der Code-Information durchge-
fithrt. Das SafePGV-System schafft damit die
Voraussetzung fiir eine sichere Anmeldung.

Autor

Thorsten Schiihlein

Business Development Manager
Industrial Vision Components

sps

Halle 4A - Stand 711

Pepperl+Fuchs SE
www.pepperi-fuchs.com

Eine geschlossene Schiene, hier als Versenkleiste
ausgefiihrt, liefert die Grundlage fiir prizise
Positionierung an einer definierten Station.

microsonic

Besuchen
Sie uns auf der
SPS 2023
in Ndrnberg.
Halle 7A,
Stand 7A-546

cube

Neuer, ultrawendiger Ultraschallsensor:
in 5 Abstrahlrichtungen montierbar
dank drehbarem Sensorkopf und
QuickLock-Montagehalterung!

» 3 Tastweiten: von 65 mm bis 5 m

» Komfortable QuicklLock-
Montagehalterung

» 10-Link-Schnittstelle

» Ausgangsstufen:
» 1 Push-Pull-Schaltausgang
» 1 Analogausgang + 2 Push-Pull-
Schaltausgange (umschaltbar)

sps

Niirnberg, 14. — 16.11.2023

microsonic.de/cube


https://microsonic.de/cube
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Kapazitive Sensoren flir
Hochtemperaturanwendungen

Fiir Weg- und Abstandsmessungen bei Umgebungstempera-
turen bis +800 °C stellt Micro-Epsilon das kapazitive Sensor-
system CapaNCDT 6228 vor. Es setzt sich aus den kapaziti-
ven Hochtemperatursensoren CapaNCDT CSE/HT und dem
Controller CapaNCDT 6228 zusammen. Das Sensorsystem
ist fiir Hochtemperaturanwendungen bis +800 °C konzipiert.
Eingesetzt wird es unter anderem zur Dickenmessung glithen-
der Bremsscheiben sowie bei der Pegelstandsiiberwachung
von Floatglas. An den performanten Controller lassen sich
bis zu vier Sensoren gleichzeitig anschlieflen. Die verfiigba-
ren Sensoren decken Messbereiche von 1 mm bis zu 20 mm
ab. Ein Hochtemperatur-Sensorkabel kompensiert Storun-
gen durch elektrische oder magnetische Felder. Die Ausgabe
der Messdaten erfolgt sowohl analog als auch digital tiber
Schnittstellen wie Ethernet und Ethercat.

SPS - Halle 7A - Stand 130 www.micro-epsilon.de

Hochauflésende Einbaugeber
mit digitaler Schnittstelle

Lenord+Bauer erweitert sein Portfolio der digitalen Minico-
der um eine hochauflésende Variante. Die Verwendung der
MHSSI-Schnittstelle ermdglicht im Vergleich zur klassischen
1-Vss-Schnittstelle die direkte Einbindung der lagerlosen Ein-
baugeber in Mitsubishi-CNC-Systeme. Eine zusitzliche Sig-
nalwandler-Box entfillt, so dass Einbauplatz in der Maschine
eingespart und Systemkosten reduziert werden. Die Verkabe-
lung wird vereinfacht und zusétzliche Stecker als potenzielle
Fehlerquellen entfallen. Bei den digitalen Minicodern wurde
die Auflésung in Vergleich zur ersten Generation um das
16-Fache erhoht. Diese steht bis zu einer maximalen Drehzahl
von 100.000 min™! zur Verfiigung. Beim Einsatz in Hochge-
schwindigkeitsspindeln kann eine verbesserte Oberflichen-
qualitdt durch die gesteigerte Regelgiite erzielt werden. Die
integrierte Signalwandlung erlaubt zudem eine prizise Posi-
tionierung im Bereich weniger Winkelsekunden.

SPS - Halle 7A - Stand 210 www.lenord.com
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Hochgenauer Laser-Abstandssensor

Bei prézisen Mess- und Regelungsaufgaben wie
zum Beispiel eine Ténzerregelung, bei der der soge-
nannten Materialdurchhang mittels des Ténzers
gemessen wird, oder zur Kontrolle des Durchmes-
sers von Rollenmaterialien, kommt der Lasersen-
sor PT340070 von IPF Electronic zum Einsatz. Der
Sensor mit M8-Anschlussstecker eignet sich fiir
Robotikanwendungen. Die Reichweite des Gera-
tes von 20 mm bis 100 mm wird entweder einfach
per Teach-In oder tber die integrierte IO-Link-
Schnittstelle eingestellt. Via IO-Link besteht zudem =/

die Moglichkeit, beispielsweise zwischen verschiedenen Teach-Verfah-
ren zu wahlen, die Kennlinie zu invertieren oder die Signalqualitat aus-
zuwerten. Neben einem Analogausgang (1...10 V) mit einer Auflsung
von 0,12 mm und Linearitit von 0,25 mm, verfiigt der PT340070 iiber
einen Schaltausgang (Push-Pull), mit dem sich tiber zwei Schaltpunkte
auch ein Schaltfenster festlegen ldsst.
SPS - Halle 7A - Stand 400

www.ipf-electronic.de

Druckmessumformer fUr die Mobilhydraulik

Die Druckmessumformern der Serie
KM von Gefran wurden speziell fiir
die Mobilhydraulik entwickelt. Sie
sind 5 cm lang, wiegen 50 g und bie-
ten eine Schockfestigkeit von bis zu
100 g sowie eine Vibrationsfestigkeit
von bis zu 20 g. Ein weiterer Vorteil
ist die hohe elektromagnetische Storfestigkeit von bis zu 100 V/m. Diese
Eigenschaften pradestinieren sie unter anderem fiir den Einsatz in Bau-
maschinen und -fahrzeugen, Kranen, Hebebiihnen, Nutzfahrzeugen und
Rennbooten. Die in IP69K ausgefithrten Druckmessumformer verfiigen
iber eine E1-Zulassung und sind nach SIL 2 und PL d funktional sicher
zertifiziert. Hierdurch werden auch hohe Sicherheitsstandards erfiillt.
Des Weiteren besitzen sie die cULus-Zertifizierung, kénnen also auch
in den USA und Kanada eingesetzt werden.

SPS - Halle 7A - Stand 621 www.gefran.com

Sensoren fur mobile Fahrzeuge

Sei es der Lenkwinkel, die Rad-Drehzahl, die Fahr-
zeugneigung oder die Fahrzeugvibration: Diese
Messgrofien miissen schnell und sicher erfasst und
anschliefSend tiber eine schnelle Safety-Schnittstelle

an die Steuerung iibertragen werden. TWK bietet
dafiir passende Sensoren an. Als Schnittstelle kom-
men die Industriestandards Profisafe over Profinet,
Failsafe over Ethercat (FSoE) und CANopen Safety

an. Die sichere Kommunikation zwischen Sensor
und Steuerung wird gewahrleistet durch zusitzlich
tibertragene CRC-Checksummen beziechungsweise %
durch eine zweifache Dateniibertragung — normal und bitinvertiert. Der
Sicherheitslevel ist mindestens SIL2 (IEC 61508) oder PLd (ISO 13849).
Fir manchen Einsatzfall sogar SIL3.

SPS - Halle 7A - Stand 603 www.twk.de
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Seilzugsensor fur vielfaltige Einsatzmdglichkeiten

Der FSG-Seilzugsensor ~SLO0O-R-
GS80 vereint die Vorziige der beiden
bewahrten Baureihen, auf denen er
basiert: Das Gehduse ist robust und
stabil wie bei der SL3000 Premium,
dabei ist die Bauweise des Sensors
schmal, das Gewicht vergleichsweise
gering — typische Merkmale der Bau-
reihe SLOO Basic. Damit kénnen Seilzugsensoren der Modellreihe SL0O-

R-GS80 auch an Stellen eingebaut werden, die nur wenig Platz bieten, und

an denen es dennoch auf Haltbarkeit und Widerstandsfahigkeit ankommt.

Nicht zuletzt zeichnet den SL00-R-GS80 die fiir FSG-Seilzugsensoren

typische hohe Prézision der Lingenmessung aus. Weitere Vorziige und

Merkmale der SL00-R-GS80: Die Riickholfeder ist um 50 Prozent stirker

als bei den Modellen der Reihe SLOO Basic. Bei der kompletten Neukon- :
struktion des Edelstahlgehduses hat FSG auf das aufwandige Spritzguss- P
verfahren verzichtet. www.fernsteuergeraete.de :

©FSG

Neben den Tunneltechnologien IPsec und Open-
VPN bietet IoTmaxx ab sofort auch die Méglich-
keit, WireGuard als VPN-Protokoll zu nutzen.
Das Mobilfunk-Gateway Maxx GW4101 bietet
besondere Sicherheit und Manipulationsschutz,
zum einen durch die Nutzung der VPN-Tech-
nologie zum anderen durch eine integrierte
Firewall und einen optionalen Security-Chip,
der fiir eine weiter verschliisselte Datenkom-
munikation sorgt. Die Sicherheits- und Fehler-
korrekturen fiir das Linux-Betriebssystem sowie
Applikationen und Konfigurationen lassen sich iiber einen zentralisierten
»Over-the-Air“-Firmware-Update-Service aus der Ferne durchfiihren.
Das Mobilfunk-LTE-Gateway inklusive Sensorboard belegt etwa 5 cm
auf der Hutschiene. Damit stellt es eine kostengiinstige und platzspa-
rende Plug-and-Play-Lésung im Vergleich zu Wettbewerbsprodukten dar.
www.iotmaxx.com

TOGETHER future-ready

Wir sind bereit fur intelligente und nachhaltige Luft- und Antriebstechnik-
Lésungen der Zukunft. Entdecken Sie live auf der SPS in Nurnberg, wie
wir gemeinsam Prozesse beschleunigen und effizienter gestalten kénnen.
Holen Sie sich alle Infos zu den Highlights wie z. B. dem RadiCal 2 als
besten Radialventilator seiner Klasse oder zur intelligenten Vernetzbar-
keit des ECI 63 Motors mit EtherCAT.

Kostenloses Ticket unter:
ebmpapst.com/sps

ebmpapst

engineering a better life

www.wileyindustrynews.com

AUTOMATION

Die Zukunft der Automation

Die Technologien von PI (Profibus und Profinet Internatio-
nal) stehen im Spotlight auf dem PI-Gemeinschaftsstand auf
der SPS. Dort présentiert PI zusammen mit iiber 100 Mit-
ausstellern Neuheiten, die kontinuierliche Entwicklung der
PI-Technologien, Technologie-Updates und Innovationen -
kurzum die Zukunft der industriellen Automation. Eine wich-
tige Neuheit zeigt die Industrie-4.0-Wand: Eine neue Secu-
rity-Demo veranschaulicht wie Profinet-Security funktioniert.
Damit wird Security auch auf OT-Level moglich. Die Demo
ermoglicht sowohl Anwendern als auch Herstellern einen bes-
seren Einblick fiir ihre eigene Planung und Implementierung
von Security-Losungen. Die Profinet-over-TSN-Demo bildet
ein weiteres Highlight auf der Industrie-4.0-Wand.

SPS - Halle 5 - Stand 210 www.profibus.com

Safety-Funktionen im Drive und
Digitaler Zwilling

Auch Sigmatek stellt auf der SPS
sein Portfolio aus. Zwei High-
lights am Stand des Unterneh-
mens sollen die TUV-zertifi-
zierten Safety-Funktionen der
Servodrives MDD 2000 sein,
die hohe Leistung mit grof3t-
moglicher Sicherheit kombi-
nieren, und die modellbasierte
Entwicklung mit dem Digitalen
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Zwilling. Diese hilft Maschinen-

herstellern, in kiirzerer Zeit bes-

sere Maschinen zu bauen. In einem kompakten Packaging
wird bei den Servodrives MDD 2000 hohe Leistung mit vielen
Safety-Funktionen kombiniert. Die Dias-Drive-2000-Serie
kombiniert hohe Leistungsdichte und Flexibilitat zur Steue-
rung von Servomotoren in einem hochkompakten Design.
SPS - Halle 7 - Stand 270 www.sigmatek-automation.com
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MESSTECHNIK

ﬁ ,EIne einzigartig
= Fertigungstiefe, die

andere Sensorik-
hersteller bis
nicht haben”

Im Gesprach: Michael Greif,
Standortleiter von Balluff Miinchen

Im Kompetenzzentrum am Standort Neubiberg bei
Minchen designt Balluff in Teamarbeit mit dem Kunden
hochprazise smarte, optoelektronische Messsysteme
flr ein breites lloT-Anwendungsspektrum. Wir sprechen
mit Michael Greif Uber Prazision, das lloT und sich veran-
ernde Anforderungen sowie Trends in der Messtechnik.

Die Anfinge des heutigen Kompetenz-
zentrums liegen in der Sensor Technologie
Miinchen GmbH (STM). Worin bestand das
Alleinstellungsmerkmal des 1989
gegriindeten Spin-offs?

Wann wurde die STM von Balluff
iibernommen und welche Vorteile haben
sich daraus sowohl fiir das Unternehmen

als auch die Kunden ergeben?

Heute entwickelt Balluff im Kompetenzzen-
trum am Standort Neubiberg bei Miinchen
gemeinsam mit dem Kunden hochprizise
smarte, optische Messsysteme fiir IIoT-
Anwendungen. In welchem Bereich der
Prizision bewegen wir uns und was bedeutet
in diesem Zusammenhang smart?

Und welche IToT-Anwendungen decken
Ihre Messsysteme ab?
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Michael Greif: Das Alleinstellungsmerkmal lag unter anderem in der Entwicklung einer innova-
tiven Technologie zur Herstellung miniaturisierter Lichtquellen. Diese Technologie bot eine ein-
zigartige Fertigungstiefe, die andere Sensorikhersteller bis heute nicht haben.

Michael Greif: Im Jahr 2014 wurde STM von Balluff iibernommen. Dadurch konnten Inves-
titionen getatigt werden, die ein stabiles Wachstum absicherten. Angefangen tiber Fertigungs-
equipment bis hin zu Personalverstirkungen. Unsere Kunden schitzen seither die Stabilitat der
Firma Balluff. Dadurch wurden wir als Balluff Miinchen in den Augen grofler Kunden zu einem
verldsslicheren Partner.

Michael Greif: Es ist moglich, Genauigkeiten und die Erkennung von Kleinteilen im Bereich von
10 bis 100 um zu erreichen. Die Bezeichnung smart in diesem Kontext bezieht sich auf die Inte-
gration von IO-Link. Dies erméglicht nicht nur eine effizientere Einbindung der Sensoren in Anla-
genkomponenten, sondern eroffnet auch die Mglichkeit des Condition Monitorings. Uberdies
werden Firmeware Updates via Internet einfach erméglicht.

Michael Greif: Unsere Messsysteme sind dufSerst vielseitig und werden in verschiedenen IIoT-
Anwendungen einsetzt: In der Halbleiterindustrie ermoglichen wir eine On-The-Fly-Positions-
korrektur von Halbleiter-Wafern. In der Life-Science-Industrie und in der Lebensmittelabfiillung
bieten unsere Systeme eine zuverlissige Fiillstandsiiberwachung. Zudem erméglicht die Anwen-
dung von 10-Link das einfache und effiziente Updaten der Firmware aus der Ferne, selbst bei gro-
en Stiickzahlen. Dies erleichtert die Wartung und Aktualisierung der Kundensysteme erheblich
und trdgt zur Optimierung der Prozesse bei.

messtec drives Automation 9/2023
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Welche neuen Produkte diirfen wir
mittelfristig erwarten? Mit welchen Themen
beschiftigen Sie sich aktuell?

Inwieweit haben sich die Anforderungen
seitens der Kunden in den
vergangenen Jahren geindert?

Was war die aulergewohnlichste
Aufgabe/Anwendung, die Thr Team und
Sie 16sen mussten?

Wie relevant sind KI oder 3D-Druck fiir
Ihr Kompetenzzentrum? Wenn nicht,
priifen Sie derzeit deren Einsatz?

Wo sehen Sie die Trends bei
Optoelektronik und Messtechnik?
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smart production solutions

MESSTECHNIK

Michael Greif: Wir entwickeln beispielsweise ein miniaturisiertes Lichtband in Reflexgeometrie,
das neue Moglichkeiten fiir die mechanische Integration er6ffnet und gleichzeitig hochste Pré-
zision gewdhrleistet.

Michael Greif: Die Performance-Grenzen, sei es in Bezug auf Temperaturbestindigkeit, Taktfre-
quenz oder Genauigkeit, verschieben sich in bisher unerreichte Dimensionen. Dies ist auf den
technologischen Fortschritt zuriickzufiihren, der Anlagen in die Lage versetzt, immer leistungs-
fahigere Produktionen umzusetzen. Dadurch werden Durchlaufzeiten verkiirzt und die Maschi-
nenauslastung maximiert. Diese Entwicklungen erfordern den Einsatz leistungsfihigerer Sen-
sorsysteme. Es wird zunehmend deutlich, dass sich Kunden, insbesondere in Branchen wie der
Halbleiterindustrie und Life Science, eine enge Entwicklungspartnerschaft wiinschen. In dieser
Partnerschaft sind wir als Experten stets ansprechbar, um gemeinsam mit den Projektteams der
Kunden alle Aspekte der Maschinenintegration zu besprechen und zu kldren.

Michael Greif: Eine spannende Anwendung war die Detektion von Schokoriegeln durch die diinne
Aluverpackung hindurch. Es sollte erkannt werden, ob innerhalb der Verpackungsfolie ein Scho-
koriegel war oder nicht. Dies konnte mit einer High-Power-Variante unserer Sensorkopfe aus
Miinchen gelést werden. Eine weitere spannende Anfrage, die jedoch aufgrund ihrer unzureichen-
den Wirtschaftlichkeit nicht umgesetzt wurde, war die Uberwachung eines zwei Meter groflen
Vakuumventils fiir eine Hyper-Loop-Anwendung. Fiir diese Aufgabe hitten wir unsere speziell
fiir Vakuumanwendungen entwickelten Sensoren einsetzen konnen.

Michael Greif: 3D-Druck ist fiir uns hochstrelevant. Insbesondere im Bereich der kundenspezifi-
schen Entwicklung ist es entscheidend, Funktionsmuster iiber Nacht erstellen zu kénnen. Dies errei-
chen wir sowohl durch unser hauseigenes Friszentrum als auch durch den Einsatz von 3D-Druck-
technologie. In Bezug auf Kiinstliche Intelligenz (KI) priifen wir derzeit die Moglichkeiten bei
Balluff Miinchen. Allerdings gibt es innerhalb des gesamten Balluff-Unternehmens bereits viel-
filtige Anwendungsbereiche fiir KI, wie beispielsweise im Bereich Predictive Maintenance. Auch
werden schon diverse KI-Tools zu Erleichterung bestimmter Verwaltungsaufgaben angewandt.

Michael Greif: Aktuell sehen wir zwei starke Trends: Einer im Bereich High-Tech hin zur Ent-
wicklung von 3D-Time-of-Flight-Sensorik, um komplexe Anwesenheitserkennung, Formtreue,
Bin-Picking oder auch Messaufgaben kosteneffizient zu 16sen. Der zweite Trend korreliert mit
dem starken Wachstum des asiatischen Marktes. Hierbei geht es um die Produktion kleiner und
kostengiinstiger Sensorik in groflen Stiickzahlen. Dies eroffnet ein attraktives Wachstumsfeld und
stellt eine vielversprechende Entwicklung dar. (agry)

smart production solutions
Halle 7A - Stand 303

Balluff GmbH
ww.balluff.com
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Der kunstliche Barkeeper ' Teil i

Konnen Barrobhoter zum Wohlbefinden der Gaste beitragen?
Was denken Gastronomen?

Vorgestellt wird in diesem Artikel der Einsatz von zwei Barrobotern in der Schweiz. Es wird zudem geklart,
wie Gastronomen und Kunden zu solchen Servicerobotern stehen. Eine Abschlussarbeit innerhalb eines
Forschungsprojekts an der Hochschule flir Wirtschaft FHNW sammelte zu ihnen empirische Daten, die fir

den vorliegenden Beitrag genutzt werden.

In diesem Textteil wird auf die beiden Robo-
ter Barney Bar und Robobarista eingegangen.
Sie konnten mit Hilfe von Expertengesprichen
durchleuchtet und im Rahmen der Abschlussar-
beit iiber Wochen im Einsatz in Schweizer Stad-
ten beobachtet werden (Peier 2022).

Zunichst werden die beiden Barroboter
beschrieben. Grundfunktionen erlduterte bereits
der erste Teil des Artikels in Ausgabe 08/23 der
messtec drives Automation — nun geht es vor
allem um die Hersteller und ihre Ambitionen in
Bezug auf KI. Dann werden die Barroboter den
funf Dimensionen sozialer Roboter zugeordnet.
Dies ist wichtig, weil spater geklart werden muss,
wie man bei ihrem Einsatz das Wohlbefinden der
Giste fordern kann. Dabei braucht es ebenfalls die
Dimensionen. Die Beschreibungen entstammen
den Unterlagen zu den Robotern, den Experten-
interviews mit den Managern der Unternehmen
und eigenen Beobachtungen im Betrieb.
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Robobarista agiert im Kiosk
hinter Glaswinden
Das Startup Swiss Smyze wurde 2020 gegriindet
(Peier 2022). Der Robobarista kam 2022 auf den
Markt. Das Unternehmen arbeitet mit diversen
in- und ausldndischen Lieferanten zusammen,
welche die grolen Komponenten liefern. Swiss
Symze fiigt diese zum Robobarista zusammen
und programmiert die dazugehérige Software.

Der Robobarista findet sich unter anderem
in Schweizer Shopping Malls. Er besteht aus
einem Roboterarm und der Schank-, Eis- und
Kaffeemaschine. Alle Komponenten sind in
einem Kiosk mit Glaswanden untergebracht.
Der Roboter wirkt insgesamt wie ein Automat
und kann aufgrund der Kapselung im Prinzip
tiberall aufgestellt werden, wo Strom- und Was-
seranschluss vorhanden sind.

Beim Robobarista ist kiinstliche Intelligenz
noch nicht ausgereift (Peier 2022). Sobald

mehrere Roboter im Einsatz sind und viele
Daten generiert werden kénnen, werden auch
KI-Algorithmen zum Einsatz kommen. Dies
konnte beispielsweise eine Anpassung des
Meniis an das Wetter beinhalten. Aktuell wur-
den lediglich Industriestandards, wie beispiels-
weise Kollisionsschutz, implementiert (Tab. 1).

Barney Bar mixt frei hinter dem Tresen
F&P Robotics ist ein KMU und hat Pflegerobo-
ter und Barroboter im Portfolio, zudem Cobots
fiir die Industrie (Peier 2022). Barney Bar und
Barney Barista werden von F&P Robotics ver-
kauft und finden sich in der Schweiz, aber auch
in verschiedenen Einkaufszentren im Oman
und in einem Kongresszentrum in China.
Barney basiert auf dem Roboterarm P-ROB
und ist je nach Wunsch als Cocktail- oder als
Baristaroboter erhéltlich. Er ist frei hinter einem
Tresen tétig. Das Finishing von Cocktails oder

messtec drives Automation 9/2023



Mocktails (alkoholfreien Cocktails) muss von
Menschen tibernommen werden. So fiigen
diese Pfefferminzblitter oder Zitronenschei-
ben hinzu.

F&P Robotics versucht KI-Algorithmen
einzusetzen, um den Roboter interessanter
zu machen. Das neuronale Netz bezieht sich
bei Barney Bar auf das Erkennen und Ergrei-
fen unterschiedlicher Behilter. Dies wird mit
verschiedenen Objekten regelmiflig trainiert.
Dadurch kann er beispielsweise mit Glisern
oder Bechern spielen, indem er vortiuscht,
etwas fallen zu lassen (Tab. 2).

Barney Barista verfiigt iiber einen Bild-
schirm. An diesem konnen das Meni, ver-
schiedene Videos oder der Stand der Bestel-
lung angezeigt werden. Die Kundschaft gibt
ihre Bestellungen tiber ein an der Bar inte-
griertes Tablet auf. Man entscheidet sich fiir ein
Getrank, gibt wie bei Barney Bar den Namen
ein und bezahlt das Getrank am Zahltermi-
nal. Auf dem Bildschirm erscheint hinter dem
Roboterarm eine Anzeige, die einer Nachrich-
ten-Applikation auf dem Smartphone dhnelt.
Darauf wird die Kundschaft informiert, wel-
ches Getrank gerade zubereitet wird.

Barroboter in der Schweiz

Beide Roboter waren im Jahre 2022 in der
Schweiz in mehreren Stidten im Betrieb (Peier
2022). Die Unternehmen brachten sie in Shop-
ping Malls und Supermarkten unter. Dort ent-
standen gastronomische ,,Inseln’, mit dem Ziel,
den Kunden eine Attraktion zu bieten und sie
mit Getranken zu versorgen (und damit lan-
ger im Geschift zu behalten). Die Co-Autorin
beobachtete beide Roboter im Rahmen ihrer
Abschlussarbeit im Sommer 2022 systematisch.
Es wurden Strichlisten zur Benutzung und Wir-
kung sowie einzelne Kundengespriche gefiihrt,
sofern es erlaubt war.

Was Giste iiber Barroboter denken
Die Beobachtungen in Schweizer Einkaufszen-
tren und Supermarkten umfassten 620 Perso-
nen (Barney Bar: 253, Robobarista: 367). Ins-
gesamt 90 Kunden nahmen die beiden Roboter
genauer unter die Lupe, 72 Prozent von ihnen
Barney Bar und 28 Prozent Robobarista. 50 Per-
sonen bestellten ein Getrank, also mehr als die
Halfte derer, die an der Bar waren (Peier 2022).
Die Beobachtungen haben ergeben, dass die
Barroboter regelméf3ig Kunden anlocken (Peier
2022). Diese reagieren mehrheitlich positiv und
scheinen sich fiir technische und prozessuale
Aspekte zu interessieren. Sicherlich war auch
die Moglichkeit attraktiv, kostenlos ein Getrank
zu erhalten. Aus den Befragungen von Kon-
sumenten und potenziellen Gasten geht her-
vor, dass ein Barroboter im ersten Moment ein
Blickfang ist. Die technischen Mdglichkeiten
und deren Umsetzung faszinieren einige Men-
schen. Dabei wirkt der fehlende personliche
Kontakt aber eher verunsichernd und hinder-
lich. Auch aus den Interviews mit den Gastro-
nomiebetrieben geht hervor, dass Géste einen

www.wileyindustrynews.com

Tab. 1: Beschreibung des Robobarista nach (Peier 2022)

AUTOMATION

Dimension Ausprigung

Nutzen Der Robobarista erbringt eine kostenpflichtige Dienstleistung, indem er Kaffee und
Mocktails zubereitet und serviert. Damit unterstiitzt beziehungsweise ergénzt er
Servicekrafte und dient Kunden.

Interaktion Der Robobarista interagiert mit dem Benutzer (iber Bildschirme. Auf dem Bestellbildschirm

nimmt er Wiinsche auf. Auf anderen Displays zeigt er den Stand der Getrénkezubereitung
oder Bilder der fertiggestellten Getrénke an.

Kommunikation

Der Robobarista kann Téne von sich geben und dadurch mit Menschen kommunizieren.
Dies hat er im laufenden Betrieb nicht getan.

Abbildung Eigentlich sollte der Robobarista laut Experteninterview kein Lebewesen abbilden.
Trotzdem kann er mit menschlichen Armen oder einem Tier in Verbindung gebracht werden.
Auch die Bewegung erinnert an Lebewesen.

Néhe Die Nahe zu Lebewesen ist nicht so stark ausgepréagt wie bei anderen Barrobotern.

Der Robobarista befindet sich in einem Kiosk mit Glaswanden, ist also gekapselt.

personlichen, ehrlichen und aufrichtigen Aus-
tausch mit menschlichem Personal schitzen.
Das Bediirfnis, mit einem Roboter zu kommu-
nizieren, ist offensichtlich noch nicht gegeben.

Warum Gastronomen sich Barroboter
aktuell nicht vorstellen konnen

Die vier interviewten Personen aus Gastrono-
miebetrieben (Vertreter von Café, Restaurant,
Cafékette, Bar) betonen, dass sie sich einen
Einsatz der Barroboter bei ihnen nicht vorstel-
len konnen (Peier 2022). Es diirfte nach ihrer
Ansicht und der Ansicht der Autoren auch vom
Platzangebot in Restaurants, Cafés oder Bars
her schwierig sein, Barney Bar oder Roboba-
rista einzurichten. In der Konsequenz miissten
letztlich Verkaufsflachen in Form von Sitzplat-
zen eingespart werden.

Das befragte Café hat betont, dass ein Kaf-
fee unmoglich von einem Roboter hergestellt
werden kann, da dieser ihn bei der Zubereitung
nicht riechen, spiiren und sehen kann. Auch die
Standardisierung der Getranke und vor allem
die Portionierung von Zutaten sehen die Gas-
tronomiebetriebe als bedenklich an. Sie neh-
men sich offensichtbar als Betriebe wahr, die
auf individuelle Wiinsche und Befindlichkei-
ten gut eingehen und so das Wohlbefinden der
Kunden steigern konnen.

Tab. 2: Beschreibung von Barney Bar nach (Peier 2022)

Individualitit und Leidenschaft fehlen
Die Expertengesprache und die Beobachtun-
gen haben einige weitere Erkenntnisse hervor-
gebracht oder verstarkt. Die Barroboter kon-
nen nicht auf spezielle Kundenwiinsche und
-bediirfnisse reagieren. Auch die Leidenschaft,
mit der Mitarbeiter in der Gastronomie ihren
Job ausiiben, kann ein Roboter nicht aufbrin-
gen, mitsamt den damit verbundenen Emoti-
onen, die sich auf die Kundschaft tibertragen.
Nicht vergessen werden darf auch, dass oft
attraktive Bedienungen eingestellt werden, die
die Kundschaft auf sexueller Ebene ansprechen,
wie immer man dies beurteilen mag. Auch dies
konnen die Roboter nicht bieten. Nicht zuletzt
kann vermutet werden, dass der Noveltyeffekt
nur am Anfang fiir Interesse sorgt. Dies konnte
durch die Beobachtungen nicht tiberpriift wer-
den. Es deuten aber einzelne Aussagen von
Befragten darauf hin.

Autoren

Oliver Bendel und Lea Kristin Peier
Oliver Bendel lehrt und forscht seit 2009 an
der Fachhochschule Nordwestschweiz.
www.oliverbendel.net

Dimension Auspragung

Nutzen Barney Bar erbringt eine kostenlose Dienstleistung, indem er Mocktails, also Cocktails
ohne Alkohol, zubereitet und serviert, im Sinne einer Promotion. Damit unterstiitzt bzw.
erganzt er Servicekrafte und dient Kunden.

Interaktion Barney Bar kommuniziert via Tablet und Bildschirm mit Menschen. Die Bestellung kann

iiber ein Tablet aufgegeben werden, wobei ein Name eingegeben werden kann. Uber einen
Bildschirm zeigt er den Gasten den aktuellen Stand der Zubereitung der Getrénke an.

Kommunikation

Die Kommunikation zwischen Barney und Menschen findet statt, indem er Bartender-Witze
erzahlt. Diese Funktion wurde im laufenden Betrieb nicht genutzt.

Tresen sogar anfassen.

Abbildung Eigentlich sollte Barney laut Experteninterview kein Lebewesen abbilden. Trotzdem kann
er mit menschlichen Armen oder einem Tier in Verbindung gebracht werden. Auch die
Bewegung erinnert an Lebewesen.

Néhe Die Nédhe zu Lebewesen ist ausgeprégt. Die Géste konnen den Roboterarm hinter dem
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AUTOMATION

Mit Cobots wirtschaftlich automatisieren

Cobots machen Siemens-Geratewerk Erlangen zum Aushéangeschild fiir
eine erfolgreiche Digitalisierungs- und Automatisierungs-Transformation

Um wettbewerbsfahig zu bleiben, hat das Siemens-Geratewerk Erlangen (GWE) seine Produktion selbst

digitalisiert und automatisiert. Dabei spielen kollaborierende Roboter eine entscheidende Rolle. Heute entlasten

mehr als 70 Cobots die Mitarbeiter und Gibernehmen monotone, belastende Aufgaben. Ausgangspunkt einer

jeden Anwendung ist ein digitaler Zwilling. Diese virtuelle Art der Inbetriebnahme beugt Planungsfehlern vor
und gewahrleistet dadurch eine hohe Prozess- und Produktqualitat.

Fehlende Fachkrifte, steigender Kostendruck
aus dem Ausland und eine immer digitaler
werdende Welt: Wie viele andere deutsche
Produktionsbetriebe sah sich das Gerite-
werk Erlangen von Siemens in den vergange-
nen Jahren mit zahlreichen Herausforderun-
gen konfrontiert. Den Verantwortlichen war
klar: Wenn wir konkurrenzfihig bleiben wol-
len, fithrt kein Weg an der Automatisierung
vorbei. Und da das Unternehmen eine Vorrei-
terrolle bei Automatisierungsprodukten, zum
Beispiel mit dem Frequenzumrichter Sinamics
$120, S210 und G120, und Automatisierungs-
technik einnimmt, muss es zukiinftige Pro-
zesse selbst aufsetzen.

»Als wir 2016 die ersten Uberlegungen
zur Automatisierung des Werks diskutierten,
kannten wir nur die klassischen Industriero-
boter. Und die sind fiir die Fertigung hier - im
kleinen bis mittleren Stiickzahlbereich - nicht
wirtschaftlich zu betreiben®, so Maximilian
Metzner, Globaler Leiter Autonome Ferti-
gung Elektronik bei Siemens, riickblickend.
Eine Alternative musste also her.
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Mehr Flexibilitdt durch Automatisierung
Das Siemens-Werk am Europakanal fand sie
in den kollaborierenden Robotern (Cobots)
von Universal Robots (UR). ,,Die Cobots von
Universal Robots sind sehr kompakt, vielsei-
tig und vor allem einfach zu bedienen, erzahlt
Herr Metzner. ,,Das grofite Plus ist aber die Fle-
xibilitdt, die wir dadurch gewinnen, dass die
Technologie intuitiv zu programmieren und zu
handhaben ist. Bei grofien Anlagen muss eine
Fremdfirma kommen und helfen. Bei Universal
Robots lassen sich anfallende technische Fines-
sen intern losen und direkt in die Linie tiber-
tragen. Das hat uns sofort iiberzeugt.”

2017 wurde der erste Cobot im Gerite-
werk Erlangen in Betrieb genommen - ein
URI10. Seine Aufgabe bestand darin, Kartona-
gen von einem Anlieferstapel auf eine Palette
umzuschlichten. ,Nach einer Schulungsmaf3-
nahme haben wir direkt losgelegt®, erinnert sich
Michael Brucksch, Leiter Abteilung Automa-
tisierungstechnik bei Siemens. Das Werk ent-
schied sich in der Folge fiir die Anschaffung
weiterer UR-Roboter. ,Das Spannendste war,

dass wir mithilfe der Cobots die Verkettung
zwischen unseren Anlagen automatisieren
konnten, so Michael Brucksch.

Akzeptanz der Belegschaft

Begleitet wurde dieser Umbruch von einem
umfassenden Change-Management und einer
Kommunikationsstrategie, um die Mitarbeiter
bestmoglich abzuholen und zu informieren.
»Natiirlich gab es anfangs Vorbehalte gegen-
iiber dieser neuen und disruptiven Technolo-
gie — und vor allem die Angst, den eigenen Job
zu verlieren®, erzdhlt Harald Ell, Fertigungspla-
ner bei Siemens.

Deswegen initiierte das Gerdtewerk Erlan-
gen verschiedene Mafinahmen, um die Akzep-
tanz innerhalb der Belegschaft zu erh6hen. So
durften sich die rund 1.200 GWE-Beschiftig-
ten an einem Mitarbeiter-Informationstag an
den kollaborierenden Robotern ausprobieren.
Ziel war es nicht nur, Angste und Vorbehalte
abzubauen, sondern auch ein Verstindnis fir
die einfache Bedienweise zu schaffen und die
Chancen aufzuzeigen, die sich durch die Wei-
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Der Vorteil von Cobots: Sie konnen ohne Schutzzaun mit dem Menschen zusammenarbeiten.

terbildung im Umgang mit Robotern ergeben.
Und es wurden zundchst iiberaus belastende
Tatigkeiten automatisiert, um den Mitarbeiten-
den vor Augen zu fithren, dass die Cobots von
Universal Robots tatsichlich unterstiitzen kén-
nen. Die Mafinahmen zeigten Wirkung: Die
Mitarbeitenden sahen die Cobots zunehmend
als Helfer. Wie erfolgreich sich die Akzeptanz
innerhalb des Werks entwickelt hat, zeigt sich
unter anderem auch daran, dass die einzel-
nen Fertigungsbereiche ihre Cobots mit fran-
kischen Namen taufen. So arbeitet beispiels-
weise ,,Schorsch® mit Gehdusen, ,Waltraud und
»Mariechen“ verpacken Gerite.

Digitaler Zwilling: Virtuelle Inbetrieb-
nahme fiir eine effizientere Produktion
Die Integration der Cobots wurde durch ein
besonderes GWE-Spezifikum beschleunigt:
Durch digitale Zwillinge der Produkte kann jeder
Schritt der Wertschopfungskette virtuell geplant
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und im VR-Labor des Werks simuliert werden.
Mithilfe der Plattform Process Simulate wird aus
dem digitalen Zwilling schliefllich das Roboter-
programm generiert. Das fiihrt zu einer einfache-
ren Kommunikation, verhindert Planungsfehler
und ermdglicht es dem Unternehmen, weiteres
Automatisierungspotential zu nutzen.

Heute sind im Gerétewerk Erlangen rund
70 kollaborierende Roboter von UR im Einsatz
und verrichten unterschiedliche Aufgaben. Ein
Beispiel ist die Montage von Bauteilen, zum Bei-
spiel verschrauben mehrere UR3 Cobots Flach-
baugruppen. Diese Anwendung ist inzwischen
in acht GWE-Fertigungslinien im Einsatz. Sie
steigert die Produktivitat deutlich. Ein ande-
res Anwendungsbeispiel ist ein automatisierter
Kleberauftrag beim Sinamics-G120-Frequenz-
umrichter. Hier platziert ein UR5 - ausgestat-
tet mit einem Dosiersystem — 60 Klebepunkte
an 20 Kondensatoren auf einer Baugruppe. Im
Vergleich zur manuellen Dosierung sorgt der
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Cobot mit seiner Wiederholgenauigkeit fiir
ein gleichbleibend gutes Klebebild. Gleichzei-
tig sind die Produktionsmitarbeiter nicht linger
dem Kontakt zum giftigen Kleber ausgesetzt.

»Wir sind stolz, hier eine Vorreiterrolle
einzunehmen*

Im Geritewerk Erlangen war die Automatisie-
rung der Fertigungsprozesse ein voller Erfolg.
Der Einsatz der Cobots erhoht nicht nur die
Produktivitit und verbessert die Kostenposition
des Unternehmens, sondern steigert auch die
Motivation der gesamten Belegschaft. ,Durch
die Cobots von Universal Robots haben wir
es geschafft, dass die Automatisierung an der
Basis, also bei allen Mitarbeitern, angekommen
ist", restimiert Harald EIL.

Das frankische Werk gilt heute als
Aushéngeschild der Siemens AG fiir eine erfolg-
reiche Digitalisierungs- und Automatisierungs-
Transformation. ,Der Schliissel zum Erfolg war,
dass wir die Planung und Umsetzung mit unse-
ren eigenen Fachkriften aus Technologie, Pro-
duktion und Instandhaltung realisiert haben.
Auch die ergianzende Hardware, zum Beispiel
SPS-Steuerungen, und Software, wie das TIA-
Portal (Totally Integrated Automation), kommt
von Siemens. Dadurch halten wir alle Faden bei
uns‘, so Michael Brucksch. ,Wir vom GWE sind
schon ein wenig stolz, dass wir hier eine Vor-
reiterrolle tibernehmen. Dass andere Siemens-
Standorte von unseren Erfahrungen profitie-
ren, ist natiirlich umso schoner®, so Michael
Brucksch abschliefSend.

Autor
Andrea Alboni
General Manager Western Europe

Universal Robotos (Germany) GmbH
www.universal-robots.com/de/

Mit unseren individuellen und nachhaltigen elektrischen Antriebslésungen verhelfen
wir lhnen zur Technologiefuhrerschaft.

Erleben Sie unser gesamtes Produktportfolio auf der sps smart production solutions
vom 14.11.-16.11.2023 in NUrnberg, Halle 4, Stand 210.

AMKmotion

MEMBER OF THE ARBURG FAMILY

AMKmotion GmbH + Co KG GauBstraBe 37-39 73230 Kirchheim unter Teck www.amk-motion.com
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Dynamik + Prazision =
Flanschgetriebe

Konstruktive Details fiir mehr Dynamik und Prazision bei Delta-Roboter-Antrieben

Wo Getriebe auBergewdhnliche mechanische Belastungen tolerieren miissen, ist eine durchdachte Konstruktion
gefragt. Ein Flanschgetriebe erfilllt diese Anforderungen, indem es besonders verdrehsteif ausgeflnrt ist und
Prézision mit hoher Dynamik verbindet. Damit eignet es sich vor allem flir den Einsatz in Delta-Robotern.

Ob in Verpackungsanlagen oder der Robotik:
In manchen Anwendungen spielt die Positio-
niergenauigkeit eine essenzielle Rolle. Damit
miissen auch die eingesetzten Getriebe eine
besondere Prizision gewéhrleisten. Wesentli-
che Faktoren sind dabei ein geringes Verdreh-
spiel sowie eine hohe Verdrehsteifigkeit (Tor-
sionssteifigkeit): Je geringer das Verdrehspiel
eines Getriebes ist, desto genauer lisst sich ein
Gegenstand positionieren. Aber auch Aspekte
wie eine reduzierte Massentragkeit, niedriges
Losbrechmoment oder ein anwendungsspezi-
fisch angepasstes Dichtungskonzept entschei-
den dariiber, wie prizise ein Getriebe selbst bei
hoher Dynamik arbeitet.

Wie eine solche leistungsfahige Losung aus-
sehen kann, zeigt Neugart mit dem Flanschge-
triebe NDE Dieses verfiigt zum Beispiel tiber
einen besonders verdrehsteif ausgefiihrten Pla-
netentriger-Kifig sowie iiber speziell ausgelegte
Planetenrader. Das Verdrehspiel der Getriebe-
verzahnung ist standardméflig auf weniger als
1 arcmin begrenzt. Dementsprechend hoch ist
die Positioniergenauigkeit. Hierdurch reduziert
sich die Nachregulierung des Systems auf ein
Minimum und verkiirzt die Taktzeit des Robo-
ters. Zudem zeichnet sich das NDF im Detail
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durch weitere Besonderheiten an der Eingangs-
wie an der Abtriebsseite aus.

So verringert ein Klemmring aus Alumi-
nium in der Eingangsstufe die Massentréagheit
am Spannsystem. Ein reibungsarmer Radial-
wellendichtring reduziert das Losbrechmoment.
Dieses ,Dynamic Antriebssystem* erméglicht
extrem schnelle Richtungswechsel und ent-
lastet zugleich den Motor. Es ist also weniger
Kraft notwendig, um das Getriebe anzutreiben.
Damit kann ein kleinerer und leichterer Motor
eingesetzt werden.

Geringe Massentridgheit und verminderte
Reibung durch Planetenrider
Als weitere Mafinahme sind in der Eingangs-
stufe des NDF drei Planetenrader verbaut, was
sowohl die Massentrégheit gering halt als auch
die Reibung an der schnelldrehenden Eingangs-
stufe mindert. Das Getriebe wird thermisch ent-
lastet. Es entsteht weniger Wérme, speziell am
sich schnell drehenden Getriebeantrieb. Zudem
werden Planschverluste im Olbad gesenkt.
Den drei Planetenrddern am Eingang stehen
vier Planetenrider in der Abtriebsstufe gegen-
tiber. Dadurch erhéhen sich die Torsionssteifig-
keit und das tibertragbare Drehmoment deutlich.

Neben Steigerungen bei Dynamik, Positionier-
genauigkeit und Taktzeit verbessern sich zudem
die Regelgiite des Antriebs sowie Schnelligkeit
und Prézision beim Anfahren des Zielpunkts.

Ebenfalls abtriebsseitig wird ein spezi-
eller Radialwellendichtring (RWDR) ein-
gesetzt. Dieser ist gezielt auf die schwierige
Schmierungssituation ausgelegt, denn die
Getriebe-Abtriebswelle dreht sich bei Delta-
Robotern applikationsbedingt immer nur um
wenige Grad hin und her, was die Schmierung
erschwert. Der verwendete RWDR zeigt zudem
ein optimiertes Walk-Verhalten bei schnellen
Drehrichtungswechseln und sorgt damit dauer-
haft und zuverlassig fiir eine optimale Abdich-
tung der Welle.

Die Flanschabtriebswelle mit Torque Inter-
face verfiigt iiber zwolf Gewindebohrungen in
M6, der Abtriebsflansch iiber 16 Bohrungen
(jeweils anstelle der standardméafigen acht). Die
Steifigkeit der Schnittstellenverbindung nimmt
damit zu und es kénnen héhere Drehmomente
tibertragen werden.

Wie fiir Delta-Roboter gemacht

Mit diesen Eigenschaften eignet sich das NDF
fiir den Einsatz in Delta-Robotern. Die cha-
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rakteristische Kinematik dieses Roboter-
typs pradestiniert ihn fiir schnelle und pra-
zise Handhabungsschritte: Alle Achsen seiner
Stab-Roboterarme sind parallel angeordnet.
Die Enden der in alle Richtungen beweglichen
Arme sind durch eine kleine Plattform verbun-
den, die beispielsweise einen Sauggreifer tragt.
Da die Antriebe nicht in den Gelenken sitzen,
sind die Arme bei einem Delta-Roboter ext-
rem leicht. So muss nur wenig Masse bewegt
werden, was hohe Geschwindigkeiten und eine
grofle Dynamik mit sehr starken Beschleuni-
gungen ermdglicht.

Besondere antriebstechnische
Anforderungen
Im Gegenzug bedeutet die konstruktive Ent-
lastung der Roboterarme, dass die Servomo-
toren der Hauptantriebe und mit ihnen die
Getriebe, die sie mit den Roboterarmen ver-
binden, extremen Belastungen ausgesetzt sind.
Sie miissen hochdynamisch in standig wech-
selnder Drehrichtung und dabei extrem pra-
zise arbeiten.

Planetengetriebe, bei denen mindestens
drei Zahnrider (Planetenrider) in einem
Hohlrad ein gehirtetes Zentralrad (Ritzel oder

Sonnenrad) umkreisen, sind fir diese Auf-
gabe generell gut geeignet. Da bei einem Pla-
netengetriebe mehrere Zahneingriffe (je nach
Anzahl der Planeten sechs oder mehr) gleich-
zeitig stattfinden, bietet dieser Typ den héchs-
ten Wirkungsgrad unter allen Getriebeformen,
ein enorm hohes tibertragbares Drehmoment
in sehr kompakter Bauform und somit eine
grofle Leistungsdichte.

Baugrofien und weitere Optionen

Das NDF von Neugart ist in Baugrée 090 und
mit insgesamt vier jeweils zweistufigen Uber-
setzungen zwischen i=22 und i=55 verfiigbar.
Eine Auswahl an Standardgetrieben aus dem
Neugart-Programm ermoglicht zudem einen
individuell ausgelegten Antrieb fiir die Dreh-
achse des Delta-Roboters. Als Option ist fiir
das NDF eine lebensmitteltaugliche Olschmie-
rung erhéltlich. Der verwendete Schmierstoff
ist nach NSF H1 und ISO 21469 zertifiziert.
Als weitere Option kann das NDF mit einer
Abtriebswelle aus Edelstahl und einem verni-
ckelten Abtriebsflansch ausgestattet werden.
Diese erhohen die Korrosionsbesténdigkeit des
Getriebes. Dadurch toleriert es auch haufiges
Reinigen mit aggressiven Medien.

SD4M mit Drei-Level-Technologie

Frequenzumrichter fiir Hochgeschwindigkeitsanwendungen
bis 2.000 Hz bzw. im Leistungsbereich bis 470 kVA

Kundenspezifische
Lésungen moglich

www.sieb-meyer.de

www.wileyindustrynews.com
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Als Option kann das NDF mit einer
Abtriebswelle aus Edelstahl und
einem vernickelten Abtriebsflansch
ausgestattet werden.

Praxiseinsatz bei Syntegon Packaging Systems
Uberzeugt von den anwendungsspezifischen
Vorteilen zeigt sich auch Marco Ebner von Syn-
tegon Packaging Systems im schweizerischen
Beringen: ,,Die Zuverldssigkeit der Getriebe
ist fiir uns ein absolutes Muss, um die Erwar-
tungen unserer Kunden auch zu deren vollsten
Zufriedenheit erfiillen zu kénnen. Das NDF-
Getriebe von Neugart bietet dabei aus unserer
Sicht das beste Gesamtpaket aus Performance,
Qualitit und Kosteneffizienz. Wahrend der Ent-
wicklung unserer neuen RPP-Maschinenplatt-
form haben wir sehr eng und intensiv mit der
Firma Neugart zusammengearbeitet und so die
fiir uns ideale Getriebel6sung gefunden.”

Autor
Marcel Geurts
Produktmanagement

smart production solutions
Halle 4 - Stand 280

Neugart GmbH
www.neugart.com

SPS | Nuirnberg | 14.-16.11.
Halle 4 | Stand 230

"‘ —
SIEB & MEYER
(] ]

49


http://www.sieb-meyer.de

BILDVERARBEITUNG

50

Welche Ansatzpunkte sehen Sie bei
Murrelektronik fiir die Bildverarbeitung?

Warum nimmt Murrelektronik die

Bildverarbeitung in den Fokus?

Welchen Stellenwert hat
die Bildverarbeitung fiir Murrelektronik?

Die Installationstechnik
entscheidet uber den
Erfolg des Bildver-
arbeitungssystems”

Interview mit Simon Knapp, Solution Manager
Machine Vision bei Murrelektronik

)

t}/f/ Welchen Beitrag und Einfluss die Installationstechnik hat, um

die Bildverarbeitung auch in komplexe oder weit verzweigte
Anlagen zu implementieren, erkldrt Simon Knapp, Solution
Manager Machine Vision bei Murrelektronik. Er geht dabei
unter anderem ein auf das Sparpotenzial von Standard-
komponenten anstelle individueller Losungen sowie auf die
Vorteile von dezentralen Installationskonzepten.

Simon Knapp: Als Connectivity-Experte kommen wir von der Installation. Unabhingig von der
Art der Sensoren sind da zwei zentrale Themen: Daten- und Signaliibertragung sowie Spannungs-
versorgung in einem dezentralen Umfeld. Es geht also darum, Sensorik und Aktorik effizient und
wirtschaftlich zu einem System zu vereinen, um eine verléssliche Daten- und Signalkommunika-
tion sowie Energieversorgung zu gewihrleisten.

Knapp: Nach unserer Erfahrung aus vielen Kundenprojekten liegt in der systematischen Installati-
onstechnik Potenzial, das nicht selten dariiber entscheidet, ob und mit welchem Erfolg Bildverar-
beitung eingefiihrt oder ausgebaut wird. Murrelektronik geht es dabei um die Weiterentwicklung
von der kameraspezifischen 1:1-Installation hin zu Standardkomponenten mit Steckverbin-
dern - mit dem Ergebnis eines deutlich reduzierten Installationsaufwands. Hier konnen wir als
Systemlosungslieferant mit einem grofen Portfolio unsere Triimpfe ausspielen. Dazu haben wir
in Dezentralisierungsprojekten bei Kunden mit Bildverarbeitungssystemen aktuelle Installations-
techniken analysiert und konsequent optimiert und so die Installation mafigeblich vereinfacht.
Dieses Know-how offerieren wir nun Herstellern von Kamera- und Lichttechnik sowie Integra-
toren und unterstiitzen sie so.

Knapp: Aus Sicht der Installationstechnik einen grofien. Denn mit den entsprechenden dezentra-
len Konzepten lassen sich hier sehr schnell Optimierungspotenziale heben. Standardkomponen-
ten - Stichwort Plug and Play - reduzieren Konstruktions-, Konzeptions- und Installationsauf-
winde deutlich. So lassen sich Projekte schneller realisieren. Wir sehen einen grofien Markt, was
die Bedarfe an die Digitalisierung, Kostenreduktion und eine hohere Entwicklungsgeschwindig-
keit fir Maschinen und Anlagen angeht.
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Standardkomponenten vereinfachen
die Installation der Signal- und
Datenkommunikation.

Welchen Vorteil haben Integratoren und
Anwender, wenn sie auf Komponenten
von Murrelektronik setzen?

Sie schreiben ,,Murrelektronik
vereinfacht die industrielle BV,
Was genau ist damit gemeint?

Gibt es konkrete Anwendungen,
die Sie fokussieren?

www.wileyindustrynews.com
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Murrelektronik setzt auf dezentrale, direkt im Maschinen-
umfeld montier- und steckbare Baugruppen wie Switches,
Verteiler und Einspeiser sowie die entsprechende konfek-
tionierte Kabel- und Steckertechnik.

Knapp: Zum einen ist da unser hohes kundenspezifisches Wissen, das auf eine eigene Entwicklung
und Fertigung trifft. So kénnen wir als echter Systemlésungspartner auftreten, bei dem Installa-
tionssystem und Produkte aufeinander abgestimmt sind. Unsere Machine-Vision-Installations-
losungen sind modular aufgebaut. Sie bieten die Moglichkeit, industrielle Bildverarbeitung nicht
nur bei der Entwicklung neuer Maschinen und Anlagen in einem dezentralen Installationskonzept
zu integrieren, sondern auch in bestehende Systemarchitekturen einzubinden. Unser dezentrales
Installationskonzept hat den unschlagbaren Vorteil, dass wir unseren Kunden die zeitaufwéndige
und teure Installation im Schaltschrank ersparen.

Knapp: Aktuell sehen wir in Schaltschrianken eine 1:1-Verdrahtung: Auflegen, Aufklemmen
- viele manuelle Tatigkeiten von Fachkriften. Zudem arbeitet jeder Hersteller mit eigens
gewihltem Steckverbinder und Pinbild. Das Ergebnis sind individuelle Verdrahtungsplidne
oder kameraspezifische Anschlussboxen. Wir méchten mit unserem Systemansatz die verwen-
deten Produkte und somit Schnittstellen harmonisieren, die Planung fiir die Konstruktion ver-
einfachen, Schaltschrankkosten reduzieren im Sinne von weniger Abwarme, geringerer Gréfle
oder mechanischer Bearbeitung des Schaltschranks. Mit unserer Expertise in der dezentralen
und Bus-verbundenen Installationstechnik soll am Ende nur noch der sprichwortliche letzte
Meter zum Sensor oder zur Beleuchtung spezifisch sein. Das spart Konstruktionskosten, weil
wir auf Standardisierung und Wiederverwertbarkeit setzen.

Knapp: Wir fokussieren uns nicht auf einzelne Applikationen, sondern passen unsere Installa-
tionslosung an die Aufgabe an. Eine Beispielanwendung in der Logistik mit dezentraler Span-
nungsverteilung und Kommunikation ist die Paketidentifizierung. Also das Scannen von Bar-
codes oder vom Ausgangstor sowie das Bestimmen der Paketgrofe. (loeh)

smart production solutions Murrelektronik GmbH
Halle 9 - Stand 325 www.murrelektronik.de
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Mehr Flexibilitat bei der
Bearbeitung von Bauteilen

Hochleistungsgetriebe in CNC-Automat ermoglicht stufenlose und
hochprazise Positionierung des oberen Revolvers und dadurch die
Bearbeitung von Werkstiicken interpolierend in mehreren Achsen

Der CNC-Drehautomat Index ABC wurde mit einem High-Performance-Getriebe im neuen, oberen Revolver ausgestattet.
So konnte die bisherige Revolver-Technologie aus starrer Hirth-Verzahnung und hydraulischer Klemmvorrichtung ersetzt
werden. Daraus resultieren unter anderem absolute Spielfreiheit, hochste Steifigkeit sowie beste Gleichlaufeigenschaften.

Was Maschinenkonzept, Arbeitsraum, Foot-
print, Stiickzeiten und Zerspanungsqualitit
betrifft, erfiilllt die weiterentwickelte Index
ABC alle Leistungsmerkmale der Vorgéinger-
version. Neu ist der obere Revolver, durch den
der CNC-Drehautomat neue vielseitige Bear-
beitungsmoglichkeiten von Bauteilen bietet und
so das bearbeitbare Teilespektrum erweitert.
Moglich wurde dies, da die bisherige Revolver-
Technologie aus starrer Hirth-Verzahnung und
hydraulischer Klemmvorrichtung durch das
Hochleistungsgetriebe Galaxie GS 190 aus der
neu entwickelten Baureihe Galaxie Accuracy
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Line mit optimiertem, integriertem Lagerkon-
zept fiir bestmogliche Ruhewerte ersetzt wurde.
»Absolute Spielfreiheit, hochste Steifigkeit, beste
Gleichlaufeigenschaften und die grofie Hohl-
welle zur Durchfiihrung des Werkzeugantriebs
resultieren aus einer hochst verdrehsteifen und
somit hochprazisen Getriebel6sung im oberen
Revolver*, bestitigt Jakob Friedrich, Entwick-
lungsingenieur bei den Index-Werke GmbH &
Co. KG Hahn & Tessky in Esslingen. ,Dadurch
ist es jetzt moglich, den oberen Revolver stu-
fenlos und hochprizise zu positionieren und
Werkstiicke interpolierend in mehreren Ach-

sen zu bearbeiten. Mit Hirth-Verzahnung
und hydraulischer Klemmung war dies nicht
moglich. Beides entfillt im neuen Drehauto-
mat komplett — die jetzige Losung mit Galaxie
erlaubt es, mit der neuen Index ABC ein noch
grofleres Bauteilespektrum zu bearbeiten.
Mit dem Galaxie GS 190 konnte der CNC-
Drehautomat die konstruktiv gesetzten Eigen-
schaften, Randbedingungen und Einschran-
kungen der bisherigen starren Verbindung im
Revolver hinter sich lassen. ,,Die entscheiden-
den Merkmale - dynamisierte Einzelzdhne
statt starrem Zahnrad, vollflichiger Kontakt
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beim Zahneingriff statt eines deutlich weniger
tragfihigeren Linienkontaktes sowie die Lage-
rausfithrung mit segmentiertem Auflenring -
machen es in allen wichtigen technischen Dis-
ziplinen um Faktoren besser als Zykloidgetriebe
und andere bekannte Getriebetechnologien®,
erklirt Felix Herrmann, Produktmanager bei
Wittenstein Galaxie. ,,Die sehr hohe Steifigkeit
bleibt auch bei Wechselbelastung im Nulldurch-
gang erhalten, ohne dass sich dabei die maxi-
mal iibertragbaren Drehmomente reduzieren.“
Zudem sind bei Galaxie durch die hydrody-
namische Schmierung beim flachigen Multi-
zahneingriff Nachteile wie mechanischer Abrieb
und Verschleif nahezu vernachldssigbar - im
Gegensatz beispielsweise zu evolventischen
und zykloiden Zahnradgetrieben. Auch wis-
senschaftlich hat die universitire Forschung
den Nachweis erbracht, dass Wittenstein mit
der Logarithmischen Spirale eine neue mathe-
matische Funktion in den Getriebebau einge-
fithrt hat und das Galaxie eine eigenstindige
Gattung koaxialer Hohlwellengetriebe darstellt.

Messung valider Ruhewerte

von Lagervarianten

Die zentralen Herausforderungen Wieder-
holgenauigkeit der Werkzeugpositionierung
und Steifigkeit des Gesamtsystems immer im
Blick, fiihrte nach Versuchen mit verschiede-
nen Galaxie-Ausfithrungen schlieSlich der Ein-
satz des Galaxie GS 190 mit einem optimierten,
integrierten Lagerkonzept zum Ziel. ,,Mit die-
ser Anpassung wurde aus dem hervorragen-
den Maschinenbaugetriebe ein hervorragen-
des Werkzeugmaschinengetriebe®, so Jakob
Friedrich, Entwicklungsingenieur bei Index,
»denn die integrierte Lagerung fithrte schlief3-
lich zu bestméoglichen Ruhewerten, einem fiir
uns wichtigen Abnahmekriterium.“ In diesem
Punkt konnte Wittenstein seinerseits von der
Zusammenarbeit mit Index profitieren — denn
die Durchfithrung der Ruhemessungen, wie sie
der Maschinenhersteller handhabt, konnte im
Nachgang zu dem Projekt erfolgreich im Wit-
tenstein-Priiffeld adaptiert werden. Dadurch ist
der Getriebehersteller jetzt in der Lage, fiir den
Maschinen- und speziell auch den Werkzeug-
maschinenbau valide Ruhewerte von Lagerva-
rianten zu messen und beispielsweise auch im
Digitalen Zwilling des betreffenden Getriebes
zu hinterlegen.

www.wileyindustrynews.com

Das Getriebe Galaxie GS 190 mit optimiertem,
integriertem Lagerkonzept zeichnet sich
durch absolute Spielfreiheit, hochste Steifig-
keit, beste Gleichlaufeigenschaften und eine
grofle Hohlwelle aus.

Zukunft: Hydraulikfreie Maschine?

Die neue Revolvertechnologie mit dem Galaxie-
Getriebe in Baugrofle 190 als zentralem Element
bietet den Endkunden besondere Mehrwerte in
Form von verbesserten Zykluszeiten und hohe-
rer Produktivitat. Das Getriebe erméglicht eine
stufenlose und hochprazise Positionierung des
oberen Revolvers mit weitreichenden Verbesse-
rungen der Funktionalitit des CNC-Drehauto-
maten. Realisiert werden konnte unter anderem
eine interpolierte Y-Achse, die den ABC-Revol-
ver zu auflermittigem Bohren und Flichenfra-
sen befihigt sowie eine SpitzenhSheneinstellung
der Schneiden erméglicht. Letztere verspricht
zum einen mehr Prézision bei der Innenbear-
beitung von kleinen Bohrungen. Zum anderen
lasst sich durch eine solche Hohenkorrektur das
Spanbild verbessern. Ein weiterer Vorteil ergibt
sich aus dem jetzt moglichen Einsatz von Dop-
pelwerkzeughaltern. Denn damit erhéht sich
- bei gleicher Revolvergréle und Anzahl der
Steckplitze — der Werkzeugvorrat von bisher
sieben auf jetzt bis zu 14 feste oder angetriebene
Werkzeuge. Dieses Plus lasst sich fiir Schwes-
terwerkzeuge oder ein grofieres Bearbeitungs-
spektrum nutzen. Eine weitere Station ist fix
von der Synchronspindel fiir die Riickseitenbe-
arbeitung belegt. All diese Zusatzfunktionalita-
ten vergroflern das auf der neuen Index ABC
bearbeitbare Teilespektrum deutlich. Durch die
Getriebetibersetzung und den funktionsbeding-
ten hohen Wirkungsgrad des Galaxie-Getriebes
konnte Index die Energieeffizienz des Drehau-
tomaten steigern. Der Einsatz des Getriebes off-
net perspektivisch die Tiir fiir eine vollstindig
hydraulikfreie Maschine.

Autor
Winfried Geiger
Vertriebsingenieur

smart production solutions

Halle 4 - Stand 221

Wittenstein Galaxie GmbH
www.galaxie.wittenstein.de

SCHAFFT PLATZ.
UND BEWEGUNGS-
FREIHEIT.

Das REX-System

Profitieren Sie vom auf-
einander abgestimmten
Komplettpaket fiir die
DC 24 V-Steuerspan-
nungsebene.

Das modulare REX-System
passt sich flexibel an Ihre
Anwendung an.

Dabei spart es bis zu 60 %
Platz im Schaltschrank ein
und ist durch eine paten-
tierte Verbindungstechnik
einfach zu installieren.

e-t-a.de/schafftplatz
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Aerotech

Motion Control und Automation in einem

Aerotech prasentiert auf der SPS 2023 in Niirnberg seine
Motion-Control- und Positionierlésungen. Im Mittelpunkt
stehen die neue Bewegungssteuerungsplattform Automationl
und die digitalen PWM-Antriebe XA4 und iXA4. Zudem
wird ein Portalsystem mit drehbarer Briicke vorgestellt, das
die Moglichkeiten koordinierter Bewegungen und Transfor-
mationen von Automationl demonstriert. Die jiingste Ver-
sion 2.5 von Automationl bietet eine Reihe neuer Funktio-
nen, darunter eine vereinfachte Galvo-Scanner-Kalibrierung,
verbesserte Unterstiitzung fiir hoher abgeleitete Feedforward-
Steuerung und integrierte Kameramodule in MachineApps.
Das Portalsystem mit drehbarer Briicke zeigt, wie Automa-
tion1 beliebige Gantry-Konfigurationen ermoglicht. Die Ent-
kopplungssteuerung der Achsen erméglicht die Drehung der
gesamten Portalbriicke.

SPS - Halle 3 - Stand 251 www.aerotech.com

© AMKmotion

Fokus auf Energieeffizienz und
hybride Antriebe

AMKmotion présentiert auf der SPS 2023 in Niirnberg seine
Losungen fiir Energieeffizienz und hybride Antriebe. Im Mit-
telpunkt stehen die Kompakteinspeisung KES, der Hybrid-
verteiler KHY, der dezentrale Servo-Wechselrichter iX und
der energieeffiziente Servo-Umrichter iC. Die Kompakt-
einspeisung KES transferiert generatorische Energie mit-
tels Sinuskommutierung ins Netz zuriick und reduziert so
die Stromkosten. Der Hybridverteiler KHY vereinfacht die
Zusammenfithrung verschiedener Signale und Versorgungs-
spannungen aus der zentralen Antriebsebene und dient als
intelligente Schnittstelle zur dezentralen Antriebswelt. Der
dezentrale Servo-Wechselrichter iX eignet sich auch fiir die
motornahe Montage und kann sowohl dezentral als auch aus
dem zentralen Schaltschrank versorgt werden. Der energieef-
fiziente Servo-Umrichter iC kann eine Achse mit bis zu finf
Kilovoltampere versorgen und stellt zusdtzlich einen Zwi-
schenkreis sowie 24 Volt fiir weitere Servo-Wechselrichter
zur Verfiigung.

SPS - Halle 4 - Stand 210 www.amk-motion.com
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Bremsen fur Robotik und Automation

Mayr Antriebstechnik prasentiert

auf der SPS 2023 einen Standard-
baukasten fiir Roboterbremsen,
intelligente Bremsenmonito-
ring-Module und die drehmo- |
mentmessende Wellenkupplung =&
Roba-Drive-Checker. Der Stan- :
dardbaukasten umfasst Bremsen )

fir verschiedene Einbausituationen und Anwendungsbedingungen.
Die intelligenten Bremsenmonitoring-Module Roba-Brake-Checker und
Roba-Drive-Checker ermoglichen die Uberwachung von Roboterbremsen
und Wellenkupplungen. Sie erkennen Verschleifl und Funktionsstérun-
gen frithzeitig und sorgen so fiir mehr Sicherheit und Verfiigbarkeit. Die
drehmomentmessende Wellenkupplung Roba-Drive-Checker ermdoglicht
eine permanente Zustandsiiberwachung von Antriebssystemen.

SPS - Halle 4 - Stand 278

www.mayr.com

Umrichter fur zahlreiche Anwendungen

SEW-Eurodrive hat den Frequenz-
umrichter Movitrac advanced vor-
gestellt. Der Frequenzumrichter
eignet sich fiir viele Anwendungs-
bereiche von einfacher Drehzahl-
steuerung, iiber geberlose Drehmo-
mentregelung bis zu dynamischem
Positionierbetrieb. Als Bestandteil
des Automatisierungsbaukasten
Movi-C kann der Umrichter asyn-
chrone und synchrone Drehstrommotoren mit und ohne Geber regeln.
Die standardisierte Einkabeltechnik im Baukasten mit digitaler Motor-
schnittstelle Movilink DDI erméglicht die automatische Identifikation
eines Getriebemotors. Die integrierte Kommunikationsschnittstelle
ermoglicht eine Anbindung an weltweit gangige Steuerungssysteme —
wahlweise tiber Profinet, Ethercat, Ethernet/IP, Modbus TCP oder Power-
link. Optional ist eine sichere Kommunikation tiber Profisafe, FSoE oder
CIP Safety realisierbar. Der Frequenzumrichter kann im Servicefall ohne
Inbetriebnahme-Kenntnisse getauscht werden.
SPS - Halle 3A - Stand 411

www.sew-eurodrive.de

Elektrische Zahnriemenachsen fur die Roboterkiiche

Das franzosische Start-up Cook-e
hat eine Roboterkiiche entwickelt,
die frische Gerichte ohne mensch-
liche Hilfe zubereiten kann. Die
Kiiche soll Gastronomen vom Fach-
kréaftemangel entlasten und bendtigt
nur 2,7 Quadratmeter Platz. Der
Gast oder die Servicekraft gibt die
Bestellung per Tablet, Eingabe-Ter-
minal oder App auf. Die Kiiche bereitet dann das Gericht nach einem
gespeicherten Rezept zu. Die Zutaten werden aus Lagermodulen mit
einer Genauigkeit von 0,5 Gramm entnommen und in einem rotieren-
den Kochmodul zubereitet. Das Gericht ist nach nur 210 Sekunden fertig.
Damit die Kiiche platzsparend ist, setzt Cook-e auf elektrische Zahnrie-
menachsen von Igus. Die Zahnriemenachsen sind kompakt und hygi-
enisch und erfiillen die hohen Anforderungen des HACCP-Konzepts.

SPS - Halle 4 - Stand 310 www.igus.de
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Motoren fUr Greifer in der Laborautomation

In hygienischen Umgebun-
gen werden Greifer mit Elek-
troantrieb verwendet, was
den Vorteil bietet, dass sich
die Greifkraft tiber eine ent-
sprechende Ansteuerung an
unterschiedliche Objekte anpassen ldsst. Je nach Ausfithrung
konnen solche Greifer dann nicht nur bis zu fiinf Kilogramm
schwere Komponenten aufnehmen, sondern mit dem hoch-
dynamischen biirstenlosen Motor BX4 von Faulhaber auch
sehr feinfiihlig filigrane Teile wie zerbrechliche Reagenz- und
Proberohrchen umsetzen. Durch den praktisch verschleifi-
freien Antrieb arbeiten die Greifer viele Millionen Zyklen
wartungsfrei. Ein selbsthemmendes Schneckengetriebe sorgt
auch bei einem Stromausfall fiir Sicherheit. Bremsen sind
nicht notwendig. Typische Anwendungen fiir die flexiblen
Greifer finden sich in der Laborautomation ebenso wie bei
der Produktion von Autoschliisseln.

SPS - Halle 4 - Stand 346 www.faulhaber.de

Motoren fUr hygienekritische Bereiche

Groschopp bietet Moto-
ren in jedem Funktions- .
prinzip auch in Edel- Y
stahlausfithrung an. Sie
erreichen je nacgh Kihl- 'l‘.'_' @
konzept eine hohe Abga- “}%‘ -
beleistung. Ein am Netz
betriebener konvektionsgekiihlter Induktionsmotor aus
Edelstahl mit einem Auflendurchmesser von 115 mm in der
Baugrofie ISK80-60 erreicht zum Beispiel eine Abgabeleis-
tung von 120 W. Mit Luftkithlung (ISL80-60) sind 400 W und
in der wassergekiihlten Ausfithrung (ISW80-60) 470 Watt
moglich. Der konvektionsgekiihlte Servomotor ESK80-80 der
Serie Silver Line wurde in Anlehnung an die Richtlinien der
EHEDG konstruiert und erreicht eine Leistung von 470 W.
www.groschopp.de

© Groschopp
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Federkraftbremsen fur die Energiewende

Bereits seit mehr als fiinf Jahr-
zehnten versorgen die Feder-
kraftbremsen von Kendrion
Intorq Elektromotoren in 0
Flurférderzeugen aller Art mit J

einer sicheren Bremsfunktion. _7 g 1
Im Zuge der Energiewende | !
und der damit einhergehen- &% \
den Elektrifizierung des Verkehrssektors haben die Aerze-
ner Bremsenspezialisten ihr Einsatzgebiet vergroflert und
stellen ihre Expertise jetzt auch fiir den Bereich E-Mobilitat
zur Verfugung. Die Fahrzeughersteller profitieren dabei von
erprobter Qualitit und einem kundenoptimierten Bremsen-
design sowie von der energieeffizienten Technologie aus dem
Haus Kendrion Intorg, die in einem nachhaltigen Produkti-

onsprozess gefertigt wird.
SPS - Halle 5 - Stand 310

A ™
© Kendrior

e

p

www.kendrion.com

ANTRIEBSTECHNIK

Energieeffiziente Antriebe und Losungen

Nord Drivesystems zeigt auf
der SPS sein Produktportfolio
an energieeffizienten Antrie-
ben und Losungen. Besonders
im Fokus stehen der Optimie-
rungsservice Nord Eco, die
Umrichterfamilien Nordac

NORDCHT v1vr

Pro und Nordac On sowie
die Hocheffizienz-Synchron-
motoren IE5+. Der Eco-Ser-
vice hilft Unternehmen dabei,
die effizienteste Antriebslosung fiir den jeweiligen Anwendungsfall zu
finden. Durch den Einsatz passender Antriebssysteme lassen sich nicht
nur der Energieverbrauch und CO,-Ausstof}, sondern auch die Kosten
fir Verwaltung, Wartung und Verschleif} senken. Hierfiir werden mit der
Nord-Eco-Box der Energieverbrauch von einzelnen Antrieben detailliert
gemessen und analysiert. Die Umrichterfamilie Nordac Pro fiir Leistun-
gen bis 22 kW bietet eine grofie Vielfalt an Schnittstellen und Funktionen
in einer Produktserie. Neben der platzsparenden Installation im Schalt-
schrank durch das Booksize-Format iiberzeugen die Gerite mit einer
hohen Uberlastfihigkeit und der einfachen Parametrierung durch eine
Bluetooth-Schnittstelle.

SPS - Halle 3A - Stand 451

www.nord.com

© Nord Drivesystems

JVL

intelligent motors

JVL ist die Benchmark bei integrierten
Schritt-= und Servomotoren

e Integrierte Schrittmotoren 0,1 - 28 Nm

e Integrierte Servomotoren 50 W - 3 kW

e Alle Industrial Ethernet und Standard Feldbusse
* Einzigartig durch Modulkonzept

e .nancPLC" on Board und echten Closed Loop

¢ Inkremental oder MultiAbsEnc Encoder

e max bis IP69

JVL A/S - +49 7121-1377260 - jvidrives@jvl.dk - https://de.jvl.dk

Etheri'et/IP EtherCAT ™ 52008 BOWERLINK Wecnus SEICOS

the automation bus


https://de.jvl.dk
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Sicher durch
die Gassen

ASi und ASi-Safety in der Intralogistik

Dass sich mit der ASi Sicherheitstechnik sowohl
Forderstrecken bis SIL3/PLe sicher steuern und
tuberwachen lassen und auch komplette Sicherheits-
applikationen flir Regalbediengerate (RBGs) in automa-
tisierten Hochregallagern realisiert werden konnen, hat
der Intralogistik-Spezialist Klinknammer zusammen mit
einem Mannheimer Unternehmen unter Beweis gestellt.

AS-Interface hat sich als international standardisiertes Verdrah-
tungssystem auch in der modernen Forder- und Materialflusstech-
nik durchgesetzt, wozu das Produktportfolio von Bihl+Wiedemann
sowie verschiedene Hard- und Software-Tools zur Einrichtung von
ASi Netzwerken beigetragen haben. Auch Klinkhammer vertraut
bei der Fordertechnik bereits seit vielen Jahren auf ASi und ent-
sprechende Safety-Losungen von Bihl+Wiedemann und setzt unter
anderem die Kabelkanal-Module fiir Motorrollen sowie Standard-
und Safety-E/A-Module in IP20 und IP67 ein. Ebenfalls verwen-
det werden Profinet-Gateways, die die E/A-Daten sowie detaillierte
Diagnoseinformationen direkt an die Steuerung iibertragen. Mit der
optionalen Sicherheitssteuerung in den Gateways konnen die sicher-
heitsgerichteten Signale direkt lokal ausgewertet werden, wodurch
auf eine {ibergeordnete Sicherheitssteuerung verzichtet werden kann.

Ein wesentlicher Grund fiir die urspriingliche Entscheidung
pro Bihl+Wiedemann, so Alexander Ruhmann, verantwortlich fiir
die Elektrokonstruktion bei Klinkhammer, war die Tatsache, dass
die ASi Gateways (ASi Master und Feldbusanbindung in einem
Edelstahlgehduse) im Gegensatz zu den Geriten anderer Herstel-
ler schon friih iiber ein Display verfiigten und dadurch wartungs-
freundlicher sind. Und die Sicherheitstechnik von - auch grofieren
- Fordertechnik-Applikationen lédsst sich laut Alexander Ruhmann
mit ASi Safety l6sen, weil man haufig nur die Daten von einfacher
Sensorik, oft aber weit verteilt im Feld, einsammeln muss. ,,Licht-
schranken, hier und da mal ein Sicherheits-Lichtgitter, alle paar
Meter ein Not-Halt-Taster, vielleicht noch eine Schutztiir - dafiir
ist ASi Safety gerade in der Fordertechnik einfach perfekt®

Zu beriicksichtigende Anforderungen
Aufgrund der guten Erfahrungen, die man in den vergangenen
Jahren mit den ASi und ASi Safety Losungen gemacht hat, und
den Moglichkeiten, die diese bieten, hat man sich bei Klinkham-
mer jetzt erstmals dafiir entschieden, auch die Sicherheitstechnik
eines Regalbediengerites fiir ein automatisiertes Hochregallager
mit einer Safety-Losung von Bihl+Wiedemann zu realisieren.
Bei der Umsetzung eines rund zwei Tonnen schweren und rund
acht Meter hohen Regalbediengerites fiir Behalter, das mit einer
Geschwindigkeit von bis zu 6 m/s auf einer Schiene eine Gasse
befihrt und mit Hilfe eines LAMs (LastAufnahmeMittels) auto-
matisiert Regalficher rechts und links der Gasse in unterschiedli-
chen Héhen be- und entladen kann, waren folgende Anforderun-
gen zu beriicksichtigen:
= das Sicherheitskonzept musste den Vorgaben der neuen
EN 528 fiir Regalbediengerite entsprechen,

messtec drives Automation 9/2023



Applikation Klinkhammer: Regalbediengerit mit Hochregallager

= eine sichere Kommunikation zwischen
innen (dem fahrenden RBG auf der
Schiene) und auflen (dem Schaltschrank
vor dem Sicherheitsbereich am Gassenan-
fang und den nichtmitfahrenden Puffern)
musste realisiert werden konnen,

n die Sicherheitslosung sollte ohne teure
Schleifkontakte und ohne den Einsatz
einer zusitzlichen Sicherheitssteuerung
funktionieren,

= eine sichere Positions- und Bewegungs-
iberwachung innerhalb der Gasse
musste gewdhrleistet sein,

= die sichere Positions- und Bewegungs-
iiberwachung sollte auf Basis eines
Barcode-Positioniersystems umgesetzt
werden,

= die Sicherheitstechnik sollte lokal auf dem
RBG ausgewertet werden konnen,

» die Kommunikation zwischen RBG und
Schaltschrank sollte iiber eine Datenlicht-
schranke erfolgen,

= die Position des RBGs muss der Steuerung
zu jedem Zeitpunkt eindeutig bekannt sein.

Sichere Kommunikation zwischen

innen und aufien

Fir die (sichere) Kommunikation zwischen
dem Schaltschrank auflerhalb des Aktionsbe-
reichs des Regalbediengerites und dem RBG
selbst werden zwei ASi-5/ASi-3 Profinet-
Gateways mit integriertem Sicherheitsmoni-
tor (BWU3863) eingesetzt. Beide Gateways
sind tiber Safe Link, die sichere Kopplung von
Bihl+Wiedemann, miteinander verbunden. Safe
Link kann tber Standard-Ethernet oder den
Feldbus tibertragen werden. So ist keine zusitz-
liche Verbindung fiir die Safety-Kommunika-
tion notwendig und das Gateway kann lokal
tiber AS-Interface um weitere Safety- und Stan-
dard-E/As erweitert werden. Fiir den Bereich
zwischen Umzdunung und RBG, also dort, wo
keine kabelgebundene Kommunikation méglich
ist, wird eine Datenlichtschranke eingesetzt. Mit

www.wileyindustrynews.com

dieser Datenlichtschranke kénnen die sicheren
Safe-Link-Daten und die nicht-sicheren Signale
optisch iiber eine Distanz von bis zu 120 m sta-
bil iibertragen werden.

Das zweite ASi-5/ASi-3 Profinet-Safety-
Gateway iiberwacht die ortsfeste Sicherheits-
technik. Diese Daten werden iiber Safe Link
dem zweiten Gateway auf dem RGB zur Ver-
fugung gestellt, das die Sicherheitstechnik des
Regalbediengerites selbst steuert.

Sichere Positions- und
Bewegungsiiberwachung

Fir die sichere Positions- und Bewegungs-
tiberwachung des RBGs, das mit 3,5m/s”
beschleunigt und eine Geschwindigkeit von
6m/s erreicht, wird ein ASi Drehzahlwiach-
ter (BWU2849) von Bihl+Wiedemann einge-
setzt. Neben der Position des RBGs iiberwacht
der Drehzahlwéchter in Verbindung mit dem
Gateway auch weitere Sicherheitsanforderun-
gen, die in der EN 528 festgelegt wurden: je
nach Betriebsart Geschwindigkeit, Beschleuni-
gungs- und Bremsrampen, Drehrichtung, Still-
stand sowie sichere Endlagen. Zu Diagnose-
und Steuerungszwecken werden diese Daten
nicht-sicher tiber den Feldbus an die Steuerung
tibertragen.

Das LastAufnahmeMittel (LAM) am RBG
kann zum einen Waren aus einem definierten
Fach im Hochregal entnehmen oder in genau
dieses einlagern. Zum anderen kann es am
Beginn der Gasse ausgelagerte Waren an das
Forderband fiir den Weitertransport iibergeben
oder jene fiir die Einlagerung ibernehmen. Um
den Durchsatz von Waren im Hochregallager so
hoch wie méglich zu gestalten, ist es essenziell,
dass das RBG moglichst schnell beschleunigt
und auch wieder abbremst. Die mechanischen
Puffer am Gassenanfang und -ende kénnen
jedoch nur einen Teil der maximalen kineti-
schen Energie des Regalbediengerites absor-
bieren. Deshalb muss die Geschwindigkeit an
den Randbereichen sicher iiberwacht und zum

AUTOMATION

Schaltschrank RBG mit Sicherheitstechnik von Bihl+Wiedemann

richtigen Zeitpunkt verringert werden. Opti-
mal gelingt dies mit iiberwachten Bremsram-
pen, welche ebenfalls sicher vom Drehzahl-
wichter ausgewertet werden konnen. Stimmt
das Beschleunigungs- beziehungsweise Brems-
verhalten nicht, greift auch hier die Sicherheits-
technik ein und sorgt dafiir, dass das RBG
sicher zum Stehen kommt.

Im Gegensatz zum Fahrtweg innerhalb der
Gasse (,X-Richtung’), der sicher tiberwacht wer-
den muss, weil sich zum Beispiel im Handbe-
trieb oder Einrichtbetrieb eine Bedienperson
in der Gasse aufhalten kann, ist eine sichere
Uberwachung des Hubs (,Y-Richtung’) bei
einem Behilter-RBG nicht notwendig, da auf
dem LAM lediglich Kisten transportiert wer-
den. Anders sieht es bei einem, in der Regel
deutlich grofieren Paletten-RBG aus, bei dem
auch eine Person in einer Kabine mit nach oben
fahren kann. In diesem Fall ist auch der Hub
sicherheitstechnisch zu iiberwachen. Was auf
den ersten Blick zunidchst nach einer deut-
lich komplexeren Applikation klingt, kann bei
genauerer Betrachtung mit der verwendeten
Safety-Losung von Bihl+Wiedemann mit relativ
tiberschaubarem Aufwand umgesetzt werden,
indem man neben dem Drehzahlwiéchter fiir
die Gasse einen zweiten ASi Drehzahlwiéchter
fir die ,Y-Richtung’ einsetzt.

Autor
Thomas Rénitzsch
Leiter Unternehmenskommunikation

smart production solutions
Halle 7 - Stand 200+201

Bihl+Wiedemann GmbH
www.bihl-wiedemann.de
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Aufbauthermostat fur Atex-Anwendungen

*

a

Der Aufbauthermostat Jumo
Extherm S200 erginzt das
Jumo-Portfolio im Bereich
der Sicherheitstechnik. Das '
Gerit ist als Temperaturwach-

ter,  Sicherheitstemperatur- =10
wichter und Sicherheitstem-
peraturbegrenzer lieferbar. Die
[Ex-i]-Version kann direkt in —=
Zone 1 oder 21 verwendet wer-

den, zusitzliche Schutzhiilsen erlauben den Einsatz in Zone 0. Der Jumo
Extherm S200 ist als Einfach- oder Doppelthermostat mit Fernleitung
oder starrem Schaft verfligbar. Als elektrisches Schaltelement dient ein
Mikroschalter. Das Gerit arbeitet nach dem Prinzip der Druckidnderung
im geschlossenen System. Die Regelbereiche liegen zwischen -20 und
+500 °C. Einsatzgebiete sind zum Beispiel die Herstellung von Indus-
triekesseln, Temperiergeriten, Destillationsanlagen oder Fernwarme-
Wirmeiibergabestationen.
SPS - Halle 4A - Stand 445

© Jumo

www.jumo.de

Absolute Messgerate flr Cobots

Die absoluten Langen- und Win-
kelmessgerite von Amo messen
Positionswerte mit Abweichun-
gen von weniger als 1 Mikrome-
ter pro Signalperiode. Dadurch
ist die hochgenaue Positio-
nierung von Roboter-Achsen
moglich, sodass Cobots auch in
unmittelbarer Nahe zu mensch-
lichen Arbeitern sicher arbeiten konnen. Da bei jeder Messung zwei von-
einander unabhéingige Werte im Geber erzeugt werden, ist jeder Wert
zudem redundant. Die Ubertragung von Fehlerbits an die Steuerung
schlielt Abweichungen bei der Ubermittlung der Positionsdaten aus.
Die absoluten Liangenmessgerdte LMKA 2010 und LMKA 3010 sowie die
absoluten Winkelmessgerite WMKA 2010 und WMKA 2110 von Amo
sind fiir den Einsatz in sicherheitsgerichteten Anwendungen zertifiziert
(SIL2, PL d). Um die Zuverléssigkeit der mechanischen Verbindung zwi-
schen Messgerat und Antrieb sicherzustellen, hat das Unternehmen einen
mechanischen Fehlerausschluss entwickelt. www.amo.at

MESSTECHNIK

Tischgehé&use fur die Mess- und Priftechnik

Nvent stellt das Ratio-
pacpro-Style-Portfolio mit
modularen 19“-Tischgehdu-
sen fiir den Bereich Mess-
und Priiftechnik vor. Diese
Gehause bieten Schutz fiir
elektronische Komponen-

ten und koénnen auch individuell gestaltet werden, um das
Erscheinungsbild der Unternehmensmarke widerzuspiegeln
und sich auf dem Markt zu differenzieren. Die Plattform bie-
tet Gehause mit einer Hohe von 2 bis 6 HE, einer Breite von
28 TE bis 84 TE und einer Tiefe von 255,5 bis 415,5 mm an.
Nutzer konnen eines von 220 Standardgehidusen auswahlen
oder mit dem Konfigurator ihr eigenes Design entwerfen und
dabei aus einer Vielzahl von Rahmen-, Blenden-, Farb- und
bedruckten Oberflichenoptionen sowie zusdtzlichen Funk-
tionen wie abnehmbaren Gummistreifen fiir Schock- und
Oberflachenschutz wiahlen.

SPS - Halle 3C - Stand 461 www.nvent.com

Koordinatenmesssysteme mit
vergroBertem Einsatzbereich

Durch Optimierung der Kom-
ponenten und der Software ver-
groflert Werth Messtechnik den
Einsatzbereich der TomoScope-
S-Baureihe. Zusitzlich wurde das
modulare Geritesystem erweitert
und neue Betriebsarten stehen zur
Verfiigung. TomoScope-Koordi-
natenmesssysteme mit Computertomografie bieten eine hohe
Messgeschwindigkeit bei hoher Auflosung. Durch Transmissi-
onsrohren mit 80 W Rohrenleistung kann bei gleicher Struk-
turauflésung bis zu fiinfmal schneller gemessen werden als mit
konventionellen Reflexionsrohren. Bewahrte Longlife-Kompo-

nenten ermdglichen bis zu zw6lf Monate wartungsfreies Arbei-
ten, Wartungsarbeiten durch den Bediener entfallen vollstindig.
Eine normenkonforme Kalibrierung erfolgt optional durch das
Werth-DAKKS-Labor, das erste fiir CT-Koordinatenmesssys-

teme weltweit. www.werth.de

Optimieren Sie lhre Prozesse, verbessern Sie Ihre Produktqualitat und steigern Sie /|-
die Effizienz Ihres Unternehmens mit ADDITIVE und der Software von OriginPro. /|1
www.additive-origin.de A

Erfahren Sie mehr iiber Anwendungsmaglichkeiten und erhalten Sie einen
exklusiven Preview auf OriginPro 2024 an unserem Origin Webinartag am 08.11.2023.
www.additive-origin.de/webinartag

— ADDITIVE

SOFT- & HARDWARE FUR TECHNIK & WISSENSCHAFT

¢ ORIGINPRO'

Datenanalyse- und Grafiksoftware


http://www.additive-origin.de
http://www.additive-origin.de/webinartag

BILDVERARBEITUNG

Kameras mit FPD-Link Il und
GMSL2-Schnittstelle

Allied Vision bringt zwei
neue Alvium-Kameraserien
mit FPD-Link-III (Flat Panel
Display Link) und GMSL2-
(Gigabit Multimedia Serial
Link) Interface heraus. Mit
den Kameras bietet Allied
Vision eine Moglichkeit, die begrenzte Kabelldnge der CSI-
2-Kameras zu umgehen. Die Kameras Alvium FP3 und
Alvium GM2 ermdéglichen lange Kabellingen und haben
robuste Gehéuse und Anschliisse. Mit {iber 30 CMOS-Global-
und Rolling-Shutter-Sensoren bietet Allied Vision eine breite
Palette von FPD-Link-III- und GMSL2-Kameras an, die eine
Dateniibertragung mit erh6hter Reichweite auf Basis des CSI-
2-Standards ermdglichen. Jede CSI-2-Alvium-Kamera kann
jetzt als Alvium-FP3- oder Alvium-GM2-Kamera bestellt wer-
den. Die Alvium FP3-Kameras mit FPD-Link III-Schnittstelle
und die Alvium GM2-Kameras mit GMSL2-Schnittstelle wur-
den entwickelt, um die Einschrankungen der Standard-CSI-
2-Kameras zu umgehen.

SPS - Halle 7A - Stand 141 www.alliedvision.com

Kompakte, intuitive Warmebildkamera

Die B0l von Hikmicro ist eine leichte,
glinstige und einfach zu bedienende
Wiarmebildkamera fir Elektrothermo-
grafie sowie fiir industrielle und Bauan-
wendungen. Highlights der Kamera sind
die gleichzeitige Echtzeit-Ubertragung des
radiometrischen Bildes iiber WLAN auf
bis zu drei mobile Endgerite, die Bildver-
besserungstechnologie SuperlIR, eine hohe
Bildwiederholrate von 25 Hz fiir ruckelfreie
Messungen auch beim Schwenk oder beim
Betrachten beweglicher Ziele sowie das umfangreiche Garan-
tiepaket. Die BO1 ist mit einem hochempfindlichen VOx-
Detektor (NETD <40 mK) mit einer Aufldsung von 256 x
192 Pixeln bei festem Fokus ausgestattet.

www.hikmicrotech.com

Masthalterung fur Vision-Anwendungen

Autovimation ergénzt seine Montagelosungen fiir Vision-
Anwendungen um eine Masthalterung zur Adaption von
Wandhalterungen und Mounting Kits. Das Schwalben-
schwanzprofil mit zwei Edelstahlbandschellen passt auf
Streben bis 115 mm Durchmesser und zu fast allen Befes-
tigungen im Sortiment des Herstellers. Damit lassen sich
Kameraschutzgehause mit Schwalbenschwanzprofil nun auch
an Masten, Rohren und Traversen mit beliebig geformtem
Querschnitt befestigen. Der auf robuste Montagelosungen
fir Kameras in rauen Industrieumgebungen und im AufSen-
bereich spezialisierte Hersteller bietet diverse Gehdusebau-
reihen und Montagesitze. Je nach benétigtem Freiheitsgrad
stehen feststehende oder in bis zu zwei Achsen endlos dreh-

bare Halter zur Auswahl. www.autovimation.com
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Bildverarbeitung fur eine beschleunigte Produktion

Cognex hat seine aktuellen In-Sight-
Vision-Systeme vorgestellt. Die In- e
Sight 2800 ist zum Beispiel fiir einfa- -3 @ F‘E )
che Inspektionen mit der KI-basierten e. g &
Edge-Learning-Technologie =~ kon-

zipiert, welche eine automatische —
Fehlererkennung ohne Program- /
mierkenntnisse zuldsst. Mit diesen —
Systemen lassen sich unter anderem

OCR-Aufgabenstellungen zum Lesen &

von Zeichen sehr schnell und einfach durch ein beispielbasiertes Training
entwickeln und in Betrieb nehmen. Selbst auf reflektierenden, kontrastar-
men und unebenen Oberfliachen entziffert das In-Sight 2800 Klarschrift
und andere Zeichen zuverléssig. Mit dem Vision-System In-Sight 3800 hat
Cognex erst kiirzlich ein All-in-one Vision-System entwickelt, das hohe
Geschwindigkeit, hohe Auflgsung und hohe Flexibilitét in sich vereint.

WWW.cognex.com
Sensoren zur Anwesenheitskontrolle
Die Sensorserie 5B von Leuze detek- ——
tiert Objekte. Mit ihrem kompakten L4
Gehiuse (11 x 32,4 x 20 Millimeter; N |
B x H x L) eignen sie sich bei beeng- ##
ten Einbausituationen. Sie lassen -
sich so beispielsweise dicht an For- %"
derlinien installieren. Die Serie 5B ist 5

zudem montagekompatibel zur Vor-
gangerbaureihe. Das erleichtert die
Modernisierung. Zu einer einfachen p
Montage tragen zudem die Metallein-

sitze mit M3-Gewinde bei. Die Konfiguration geht ebenfalls leicht von
der Hand: Durch das nutzerfreundliche Potentiometer konnen Anlagen-
betreiber die Sensoren schnell justieren und jederzeit an sich 4ndernde
Bedingungen anpassen. Uber den homogenen und gut sichtbaren Licht-
fleck sind die Sensoren komfortabel ausrichtbar.
SPS - Halle 7A - Stand 230

\

www.leuze.com

Machine-Vision-Software mit
zusatzlichen Schnittstellen

MVTec bringt eine neue Version der Bild-
verarbeitungssoftware Merlic auf den Markt.
In der Version 5.4 wurde der Schwerpunkt
auf eine leichtere Prozessintegration gelegt.
Durch neu entwickelte Plugins kann Merlic
nun iiber die REST-Schnittstelle bedient wer-
den sowie von einer Schneider Electric Modi-
con SPS gesteuert werden. Merlic 5.4 erweitert
die zur Verfiigung stehenden Communicator e

Plugins um ein REST-Plugin. Diese Schnittstelle 6ffnet die Tiir zur Welt
der Web-Services. Die Vorteile fiir Merlic-Nutzer bestehen darin, dass
die Software tiber diese Schnittstelle iiber ein Frontend im Web-Browser
gesteuert werden kann. Daneben konnen dort auch die Ergebnisse der
Machine-Vision-Applikation gerdteunabhingig, etwa auf mobilen End-
geriten, angezeigt werden. In Merlic 5.4 wurde zudem das Arbeiten mit
Bildern im RTE-Setup verbessert. Es ist nun moglich, die aufgenomme-
nen Bilder direkt in einer Datei zu speichern.

SPS - Halle 6 - Stand 424 www.mvtec.de

messtec drives Automation 9/2023



traffiC i-vobiney

4 8

Charge Repay Service =
BJI lan Kelling & =

Ihre Ladungen

05.01.2023, 11:33 -
Ladt..

04.01.2023, 08:33 - 04.01.2023, 12:34
7,04 Wi

04.01.2023, 08:33 - 04.01.2023, 12:34
I, 4 08,34 Gesendet

N4.01.2023, 08:33 - 04.01.2023, 12:34

Nachhaltig & kostengunstig:
Digitale Abrechnungslosung
fur charge@home

Wie dienstliche E-Auto an der heimischen Wallbox geladen und die
Daten korrekt erfasst und abgerechnet werden konnen

Bisher hédngt eine eichrechtskonforme und Kilowattstunden-genaue
Abrechnung fiir E-Dienstwagen von der verwendeten Wallbox ab.
Ein neuer digitaler Service erfasst die relevanten Daten korrekt und
erlaubt zudem die weitere Nutzung vorhandener Wallboxen.

Technik, die bewegt 61
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Gateway & Zahler

Die Elektrifizierung von Unternehmensflotten
schreitet immer weiter voran. Fur die Fahre-
rinnen und Fahrer von Dienstwagen bedeutet
dies einige Umstellungen im Alltag, zum Bei-
spiel wird aus der Tank- eine Ladekarte. Doch
was passiert, wenn das dienstliche E-Auto an
der heimischen Wallbox geladen werden soll?
In diesem Fall gilt, dass der Arbeitgeber die Kos-
ten erstatten muss. Laut Gesetzgeber erfolgt die
Rickvergltung als steuerfreie Auszahlung einer
Pauschale oder als verbrauchsgenaue Abrech-
nung. Allerdings ist die Pauschale so gering,
dass sie sich bei vollelektrischen Fahrzeugen
nicht lohnt. Fir die Mitarbeitenden mit einem
E-Dienstwagen kommt also nur die genaue
Abrechnung in Frage. Aber wie nehmen sie
die von ihnen geladene Energie derart auf,
dass dies als Grundlage fir eine Abrechnung
dienen kann?

Eichrechtskonforme Nachriistung

vorhandener Wallboxen

Die Anforderungen an die Messung, Verarbei-
tung und Speicherung der geladenen Energie
sind ebenfalls gesetzlich geregelt. Das Mess-

traffiC

Anbindung smarter Wallboxen ohne zusatzliche Hardware, sofern die Wallbox

Direct-OCPP unterstltzt und einen integrierten MID-Zahler hat

Anbindung von Legacy-Wallboxen mit integriertem MID-Zahler Uber eine
einfache Do-It-Yourself (DIY) Installation des Gateways

Anbindung samtlicher Wallboxen durch eine gesicherte Verbindung und einen

zertifizierten Installationsservice ermdglicht eine eichrechtskonforme
Unterscheidung zwischen dienstlichen und privaten Ladevorgangen

Drei Wege, um jede Wallbox fiir die eichrechtskonforme Abrechnung zu nutzen.

und Eichgesetz bildet in Deutschland die Basis
flr jegliche Messung und Erfassung von Leistun-
gen, so auch fur elektrische Energie. Im Anwen-
dungsbereich der Elektromobilitdt gibt es eine
eigene Kategorie von Messgeraten. Denn hier
besteht die Besonderheit, dass unterschied-
liche Parteien lediglich fir einen kurzen Zeit-
raum elektrische Energie Gber einen fremden
Zahler beziehen. Im Gegensatz dazu nimmt der
private Stromzahler ausschliefSlich die fur einen
Haushalt bezogene Energie auf. Sogenannte
eichrechtskonforme Wallboxen erfullen alle
gesetzlichen Anforderungen, kosten jedoch ent-
sprechend mehr. Insbesondere im heimischen
Bereich haben deshalb nur wenige Fahrerinnen
und Fahrer von E-Dienstwagen diese Investition
getdtigt und sich meist die kostengtinstige Vari-
ante installieren lassen. Diese kann allerdings
nicht fir die Abrechnung mit dem Arbeitgeber
eingesetzt werden.

Auf dem Markt finden sich einige Anbieter
fur das Flottenladen, die ebenfalls den charge@
home-Bereich abdecken. Geht es um die Integ-
ration bestehender guinstiger Wallboxen, lautet
ihre Losung stets: austauschen. Dies ist wenig

nachhaltig. Zudem belaufen sich die Kosten
fur den Ruckbau der alten Wallbox sowie die
Beschaffung einer neuen eichrechtskonfor-
men Variante und deren Einbau auf mindes-
tens 2.000 Euro. Der Charge Repay Service von
Phoenix Contact Smart Business erweist sich als
nachhaltiger und kostenguinstiger Weg. Die ein-
fach handhabbare L6sung umfasst eine eich-
rechtskonforme Nachristung fir jede Wallbox.
Selbst bei einer Neuinstallation lassen sich je
nach Modell Kosten einsparen. Doch wie funk-
tioniert dieser Ansatz?

1-zu-1-Zuordnung durch Authentifizierung

Eine hochpreisige eichrechtskonforme Wallbox
ist immer dann erforderlich, wenn viele verschie-
dene Parteien einen Ladepunkt nutzen. Das ist
im Heimbereich selten der Fall. Haufig wird
lediglich der Dienstwagen oder dartber hin-
aus vielleicht das E-Auto eines Familienmitglieds
geladen. Dieses Szenario hat der Gesetzgeber
berlicksichtigt und eine Ausnahme formuliert:
Kann eine 1-zu-1-Zuordnung zwischen Lade-
punkt und Fahrendem hergestellt werden, reicht
ein einfacher MID-konformer Zahler zur Abrech-

Der Charge Repay Service kann jede Ladeinfrastruktur mit jedem Abrechnungssystem verbinden.

Direktanbindung
—

29

Gateway

L-Q:

Proﬁcloud.io]—-[ Ji

BG4

Gateway & Zahler
|

/ Abrechnung@home
@

Eh' Charge Repay Service ®

Interne
Abrechnung

E-Mobility
Backends

Sonstige
Dritt-Systeme

P———  Kunden / Partner _y
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nung aus. Die Abkirzung MID steht dabei fur
die Europdische Messgeraterichtlinie. Ein solcher
Zahler ist jedoch kaum in den vorhandenen
Wallboxen verbaut, da Fahrende von E-Wagen
aufgrund der KfW-Forderung 440 zur Installa-
tion von Ladestationen im Heimbereich meist
nur einfache Modelle betreiben.

Abhilfe schafft hier die zusétzliche Montage
des Charge Repay Gateways in Kombination mit
einem MID-konformen Zahler. Der Zahler wird
von einer Elektrikerin oder einem Elektriker in
der Zuleitung der Wallbox verbaut und mit dem
Charge Repay Gateway verbunden. Dieses kann
der Anwendende danach in einem gefihrten
Prozess Schritt fir Schritt selbst in Betrieb neh-
men. Findet jetzt eine Ladung statt, erfasst das
Gateway dies durch ein patentiertes Verfahren
und Ubertragt die Daten des Ladevorgangs an
den Charge Repay Service. Samtliche relevan-
ten Informationen erscheinen nun in der zuge-
horigen Web-App des Fahrenden. Damit ist die
einfache Wallbox eichrechtskonform mit einem
Abrechnungsdienst gekoppelt.

Es bleibt aber eine Einschrénkung: Lediglich
ein spezifisches Fahrzeug darf laden. Ansonsten
ware die 1-zu-1-Zuordnung nicht gegeben. Zum
Anschluss von unterschiedlichen Fahrzeugen

Technik, die bewegt

greift ein weiteres Patent. Durch ein ausgekli-
geltes System erfolgt vor dem Start des Ladevor-
gangs eine Authentifizierung. Zur Abrechnung
der dienstlichen Ladungen l&uft weiterhin ein
kontinuierlich aufsummierender Zahlerstand,
wahrend fur das andere Fahrzeug ein separa-
ter Zahler verwendet wird. Die 1-zu-1-Beziehung
liegt also vor.

Integration in das Backend-System

Den Onboarding-Prozess kénnen Fahrende
selbststandig bis zur abrechnungsfertigen Instal-
lation durchlaufen. Sie registrieren sich online im
Service und beantworten verschiedene Fragen
zu ihrer Anbindung. Danach erstellen sie einige
Bilder von ihrer Wallbox und laden diese direkt
im Service hoch. Die Angaben und Bilder wer-
den geprUft, und anschlieBend wird ein Einbau-
termin fur die Hardware vereinbart. Da Arbeiten
an elektrischen Anlagen ausschlieBSlich von zer-
tifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden
durfen, wird auf ein deutschlandweites Partner-
netzwerk zurtickgegriffen. Ist der Einbau been-
det, nehmen die Fahrenden das System mit-
hilfe eines Konfigurationsassistenten in Betrieb.
Jedes Unternehmen verflgt Uber andere oder
noch gar keine Prozesse zur Rickerstattung der

tE-MobiIity

heimischen Ladevorgdnge. Der Charge Repay
Service bietet fur alle eine Lésung. Eine der ein-
fachsten Optionen besteht in der Integration in
ein bestehendes Backend-System des Mobility-
Service-Providers. In diesem Fall emuliert der
Service eine OCPP-fahige Wallbox und verbin-
det sich direkt mit dem Backend-System. Somit
ergibt sich kein Unterschied fir das Backend
zwischen einer eichrechtskonformen Wallbo,
die sich direkt ankoppelt, und dem ebenfalls
eichrechtskonformen Charge Repay Service.
Zudem ist die direkte Rickerstattung tiber den
Service moglich. Gleiches gilt fir den Export als
Einzelladungsnachweis oder CSV.

Autor
Anton Schonenberg
Cloud Engineer

smart production solutions
Halle 9 - Stand 310

N

Phoenix Contact
Smart Business GmbH, Berlin
www.phoenixcontact.com

Die SCHWEIZER Loésungen!

100% designed & produziert von
___ MPL AG in der Schweiz

& -
Embedded Computers, Firewalls/Routers, Switches

* “E* Zulassung

* 10 Jahre Verflgbarkeit
* Mehr als 20 Jahre reparierbar

= Openframe & 19“ Rack, bis IP67
* OEM / kundenspez. Losungen

High-Tech * Made in Switzerland

* Bis zu 9. Gen. Intel i7 & Xeon
= Ext. Temp. -40°C bis + 85°C
* Ohne Lifter & volle Leistung

* 8 - 36/48/110 VDC

MPL AG, Tafernstr. 20
5405 Dattwil/Switzerland
Phone +41 56 483 34 34

info@mpl.ch - www.mpl.ch
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Fur extreme Bedingungen

Steckverbinder in Deutsch-DT-Bauform fiir Agrar- und Nutzfahrzeuge

Uber die vergangenen Jahre hat sich die Vernetzung und Kommunikation im

Bereich der Agrar- und Nulzfahrzeuge rasant weiterentwickelt. Denn die

Rentabilitét dieses Sektors hdngt von sicheren und effizienten Ablduten ab.
Ein Steckverbinderhersteller hat sich daher zum Ziel geselzl, die passende
Verbindungstechnik fiir die jeweiligen elektrischen Systeme bereitzustellen.

Feuchtigkeit, Schmutz, Vibrationen oder variie-
rende Umgebungstemperaturen sind nur einige
Anforderungen, die von System- und Kompo-
nentenlieferanten bei der Entwicklung neuer
Produkte fir den Nutzfahrzeugsektor berticksich-
tigt werden mussen. Das Rechtecksteckverbin-
der-Portfolio von Escha in Deutsch-DT-Bauform
wurde speziell fir diese extremen Bedingungen
konzipiert. Die Produkte greifen nicht, wie bis-

her marktublich, auf konfektionierbare Kom-
ponenten zurlick, sondern bieten eine eigens
entwickelte, vollumspritzte Losung. Durch die
Kombination aus einer dauerhaft zuverldssigen
Crimpverbindung, einer robusten Umspritzung,
einem sicheren Verriegelungsmechanismus und
einer medienbestandigen Dichtungstechnik ist
ein Portfolio entstanden, das den Anforderungen
im Bereich der Nutzfahrzeugtechnik standhalt.

Konzipiert fiir Agrar- und Nutzfahrzeuge: das Rechtecksteckverbinder-Portfolio von Escha in Deutsch-DT-Bauform. ¥

IP-Schutzklassen IP65, IP67 und IP69

Egal ob Matsch, Regen oder die anschlieRende
Reinigung von Nutzfahrzeugen, die Escha-Steck-
verbinder in Deutsch-DT-Bauform werden den
Anforderungen gerecht und erfillen die IP-
Schutzklassen IP65, IP67 und IP69. Von Beginn
an liegt das Hauptaugenmerk auf der Wasser-
dichtigkeit der Produkte. Im hauseigenen Prif-
labor werden in den jeweiligen Entwicklungs-
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tSteckverbinder fiir Agrar- und Nutzfahrzeuge

9,

Die neuen Escha-Rechtecksteckverbinder in
Deutsch-DT-Bauform bieten einen entscheidenden
Vorteil: Neben den guten technischen Eigenschaf-
ten der werkskonfektionierten und vollumspritzten
Losung, werden lange Lieferketten in Bezug auf die
marktiiblichen Einzelkomponenten ausgeschlossen.

Eine hohe Verfiigbarkeit ist somit sichergestellt.

Marc Braun, Leitung Produktmanagement

» » -
- - -
- - _—-—

phasen immer wieder Tests durchgeftihrt, um
zu gewadhrleisten, das Strahlwasser, zeitweili-
ges Untertauchen in Wasser oder die bekannte
Hochdruck- beziehungsweise Dampfstrahlreini-
gung keinen Einfluss auf die Funktion der ver-
wendeten Escha-Produkte haben.

Eisige Kalte oder extreme Hitze?

Anders als in typischen industriellen Anlagen,
wo in der Regel Einfluss auf die Umgebungs-
temperaturen genommen werden kann, bie-
tet sich im Nutzfahrzeugsektor ein ganz ande-
res Bild. Die Maschinen werden weltweit und
zu jeder Jahreszeit betrieben, sodass ein wei-
terer Entwicklungsschwerpunkt in der Ausle-
gung und Verifizierung der Temperaturberei-
che der Produkte liegt. Durch verschiedene
Inhouse-Priifungen mittels Klimaschranken stellt
Escha sicher, dass es zu keinen Ausfallen im Feld
kommt und ein Temperaturbereich von -40 °C
bis +90 °C abgedeckt werden kann.

Schock- und Vibrationspriifungen

Mit einer der haufigsten Einflisse, denen
Steckverbinder ausgesetzt sind, sind Vibratio-
nen. Diese gefdhrden den konstanten und sto-
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rungsfreien Kontakt zwischen versteckten Buch-
sen- und Steckerkontakten. Ein Ausfall dieser
Art fihrt im schlimmsten Fall zu kostspieligen
Diagnosemalinahmen oder zum Stillstand gan-
zer Maschinen. Umso wichtiger ist es, zuverlds-
sige Steckverbindungen zu wahlen, welche den
schwierigen Bedingungen nachweislich stand-
halten. Hierzu werden die Escha-Produkte im
Zuge der Freigabeprifung auf einer Vibrations-
anlage nach geltenden Anforderungen geprift,
damit eine zuverldssige Signaltbertragung ste-
tig gewahrleistet werden kann.

Zusammenfassend bieten die neuen Escha-
Rechtecksteckverbinder in Deutsch-DT Bau-
form aufgrund ihrer Konstruktions- und Fer-
tigungsweise einen entscheidenden Vorteil.
Neben den guten technischen Eigenschaften
der werkskonfektionierten und vollumspritzten
Losung, werden lange Lieferketten in Bezug auf
die markttblichen Einzelkomponenten ausge-
schlossen. Eine hohe Verflgbarkeit ist somit
sichergestellt.

Poligkeiten, Buchsen, Montage
Escha bietet die Produktfamilie in verschiedenen
Poligkeiten (2-, 3-, 4-, 6-, 8-, 12-polig) als gerade

Stecker- und Buchsenvariante an. Zudem ste-
hen 2- und 3-polige Buchsenvarianten mit LED
und Schutzbeschaltung zur Verfligung. Der Ein-
satz von Steckverbindern mit LED bietet sich
vor allem dann an, wenn das Endgerat keine
eigene Anzeige hat oder an einer schwer ein-
sehbaren Position montiert ist. Alle Steckver-
binder in Deutsch-DT-Bauform sind mit einem
angespritzten Schwalbenschwanz zur Befesti-
gung ausgestattet. Optional sind die Produkte
auch mit einem M12x1-Gewindegriffkdrper fir
die Schutzschlauchmontage erhaltlich, um das
Kabel bei besonderen Anforderungen noch bes-
ser schiitzen zu konnen.

Autor:
Marc Braun, B. SC.
Leitung Produktmanagement
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Escha GmbH & Co. KG
www.escha.net
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Kontaktlose Winkelsensoren optimieren den Betrieb mobiler Maschinen

Die Encoder eines bayerischen Herstellers sollen durch ihre CAN-Bus-Schnittstelle Aufgaben ver-
richten, die deutlich iiber die herkommlicher Winkel- und Positionsgeber hinausgehen. Zum Beispiel
konnen sie durch das Erfassen von Statusinformationen zur vorausschauenden Wartung beitragen.

Die Drehgeber der Serie HTx36E mit CAN-Bus
von Megatron stellen neben der Winkelinforma-
tion zum Beispiel wichtige Statusinformationen
bereit, die von einer externen Steuereinheit aus-
gewertet werden kénnen. Das erméglicht die
Erfassung eines Winkelwertes sowie die Berech-
nung, Prifung und Filterung weiterer Informa-
tionen. Letzteres schafft die Grundlage fur die
vorrauschauende Wartung.

Die CANopen-Drehgeber HTx36E sorgen mit
ihrer digitalen Schnittstelle fiir die Ubertragung
und Ubergabe der Informationen an die Appli-
kation. Die Kompatibilitat zur Anwendung wird
Uber das Drehgeberprofil CiA406 sichergestellt,
und der elektrische Anschluss erfillt die Anfor-
derungen des Kommunikationsprofils CIA303.
HTx36E-Drehgeber werden wie alle CAN-Teilneh-
mer im Netzwerk Uber ein Ringleitungssystem
und nicht sternférmig verbunden. Das spart Ver-
legeaufwand sowie Gewicht, Energie und Geld.
Sobald sie mit dem Netzwerk verbunden sind,
gliedern sich die Drehgeber auf Basis des CSMA/

66

CA (Carrier Sensor Multiple Access/Collision
Avoidance)-Verfahrens durch Bit-Arbitrierung
ein. Die Informationsstréme der Sensorik wer-
den mittels einer Rechteverwaltung durch den
CAN-Identifier gesteuert. Dadurch erfolgt eine
Priorisierung der Informationen im Netzwerk,
wenn die Anwendung das flr notig erachtet.

Auf raue Umgebungsbedingungen

vorbereitet

HTx36E-Sensoren bilden mit ihrer magnetischen
Messwerterfassung und der digitalen Signal-
verarbeitung die ideale Basis, um Messsignale
Gber CAN-Bus zu Ubertragen. Die Drehgeber
sind zudem robust gebaut: Sie verfligen Gber
eine doppelt kugelgelagerte Edelstahlwelle,
ein langlebiges Lager, eine hohe IP-Schutzart
sowie Schock- und Vibrationsfestigkeit. Neben
der Mechanik ist auch die Elektronik der HTx36E-
Drehgeber vor duleren Einflissen geschitzt, da
eine Speziallegierung den Encoder vor magne-
tischen Feldern abschirmt.

Die CANopen-Drehgeber sind auch als Multi-
turn-Variante mit energieautarkem Zahler fir die
Umdrehungszahlung verfligbar (Energy Harves-
ting, ohne Batterie oder Getriebe). Sie erreichen
durch ihre patentierte Technologie eine System-
und Wiederholgenauigkeit besser als +0,09°
und kdnnen bis zu 243 (8,8 Billionen) Umdre-
hungen zdhlen (Multiturn-Auflosung bis 43 Bit).
Der 32-Bit-Mikroprozessor der Encoder erledigt
dabei die Verarbeitung und Ausgabe der Mess-
werte. Ein weiterer Vorteil der HTx36-Drehgeber
ist die freie Wahl der Single- und Multiturn-Auf-
I6sungen sowie die automatische Detektion der
Baudrate. Zudem kann der Anwender die Auf-
|6sung, den Nullpunkt und den Drehsinn (CW/
CCW) selbst festlegen und parametrieren.

CAN-Schnittstelle erhoht die Dynamik

mobiler Anwendungen

Das CAN-Interface hat sich quasi als Standard
in der Mobilhydraulik etabliert. So kénnen zum
Beispiel moderne Ausleger von Kranen und
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© Megatron Elektronik

Arbeitsbihnen durch den HTX36E-Drehge-
ber dynamisch an ihre Grenzen gehen - ohne
dabei die Sicherheit von Mensch und Maschine
zu geféhrden. War der Arbeitsbereich friher sta-
tisch, kreisférmig und streng reglementiert, ist
es heutzutage moglich, durch die Fahrzeugelek-
tronik ellipsoide oder birnenférmige Rotations-
radien fUr den Ausleger berechnen zu lassen. So
konnen die Maschinen selbst in engen Stral3en
oder um Hindernisse herum mandvrieren. Eine
optimale Sicherheit wird gewahrleistet, wenn
hier paarweise HTx36E-Multiturn-Drehgeber
im Drehbereich des Auslegers und im Achsge-
lenk des Arms eingesetzt werden. Jedoch gilt es
zU beachten, dass der Gehdusedeckel und die
M12-Steckverbindung des Drehgebers direkt der
Witterung ausgesetzt sind. Damit keine Feuch-
tigkeit in das Innere des Drehgebers gelangt,
werden ein geeigneter Gegen-Steckverbinder
mit IP67 und ein umlaufender O-Ring zwischen
Gehdusedeckel und Flansch verwendet.

CAN-Bus-Drehgeber in autonomen Fahrzeugen

AGVs (Automated Guided Vehicles) werden
unter anderem fir die Reinigung und Behand-
lung von Sportbéden eingesetzt. Dabei sind die
Beschaffenheit und die Hafteigenschaften von
Boden fur sportliche Aktivitdten eine Wissen-
schaft fur sich, und auch die DIN macht hier
klare Vorgaben. Beispielsweise verlangen Hand-

ballspiele eine vollig andere Bodeneigenschaft
als Tanzveranstaltungen. Deshalb werden Spezi-
alfahrzeuge eingesetzt, die den Boden fir den
jeweiligen Zweck praparieren. Friher musste
noch ein Fahrer das Fahrzeug steuern, heute
erledigt das ein AGV. Der Bediener des AGVs
definiert lediglich ein entsprechendes Reini-
gungs- und Pflegeprogramm.

Zur Steuerung des AGVs wird jedes der vier
Réder von einem Elektromotor autark angetrie-
ben. Dabei sitzt auf jeder Radaufhdngung ein
HTX36E-Drehgeber fir die Drehzahlmessung der
Rader. Die Information Uber die Drehzahl wird
an die Steuereinheit des AGVs Ubermittelt und
ermdglicht es dem Fahrzeug, im Zentimeter-
bereich prézise zu steuern. Auch hier befinden
sich die Drehgeber in exponierter Lage, aber
durch das robuste Drehgeberdesign kann auf
weitere SchutzmalSnahmen verzichtet werden.

CAN-Bus-Drehgeber - optimal fiir die

Integritat der Applikation

HTx36E-Drehgeber sind fur eine 24/7-Betriebs-
dauer von mindestens 20 Jahren ausgelegt.
Neben der Winkel- und Drehzahlmessung eignen
sich die Encoder Ubrigens auch fir die Uberwa-
chung der Applikation: Sie warnen zum Beispiel
beim Uberschreiten der Betatigungsgeschwin-
digkeit der Welle, beim Verlassen des Tempera-
turbereichs sowie im Falle eines Hardwaredefekts

Thomapren®-EPDM/PP-

Schlauche - FDA konform

tDrehgeber in mobilen Maschinen

Die HTx36E-Drehgeber erfassen neben Winkeln
auch Statusinformationen und eignen sich daher
fiir den Einsatz in mobilen Maschinen

(vorne: Ausfiihrung mit axialem Steckerabgang).

(EEPROM) oder eines CAN-Overruns. Das soge-
nannte Heartbeat-Protokoll beziehungsweise
Node-Guarding Ubertrdgt diese Informationen
aufWunsch zyklisch an das Steuergerét. Sollte es
zu einem nicht Uber den BUS identifizierbaren
Ausfall kommen, gibt das in den Drehgeber inte-
grierte optische Diagnosesystem Auskunft Gber
mogliche Ursachen der Nichtfunktion.

Da die HTx36E-Encoder von Megatron
sowohl Winkel als auch eine Reihe wichtiger
Statusinformationen erfassen, sind sie prade-
stiniert fUr den Einsatz im Bereich der voraus-
schauenden Wartung (Predictive Maintenance).
Mithilfe der Drehgeber bekommen die Anwen-
der mobiler Maschinen frihzeitig Hinweise auf
einen bevorstehenden Ausfall der Maschine und
kénnen so eingreifen, bevor ein Schaden ent-
steht. Die Statusinformationen ermoglichen
zudem einen effizienteren Betrieb der Maschi-
nen und kdnnen so Arbeitszeit einsparen.

Autor
Matthias Herrmann
Marketing Manager

N

Megatron Elektronik GmbH & Co. KG
www.megatron.de

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir héchste Anspriiche

* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbesténdig

Reichelt
Chemietechnik

bis +135 °C, UV-bestandig, chemikalienresistent,

niedrige Gaspermeabilitat GmbH + Co.

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de

« Fiir Schlauchquetschventile und Peristaltikpumpen: Bis zu
30 mal héhere Standzeiten gegeniiber anderen Schlauchen E&iE

- Biokompatibel und sterilisierbar: Zulassungen nach FDA,
USP Class VI, ISO 10993, EU 2003/11/EG [ElR 5

Technik, die bewegt 67


http://www.rct-online.de

tVerbindungstechnik fiir die Bahn

traffiC

Der Zug als vernetztes System

Sonderleitungen fiir eine modulare elektrische Bahnkupplung

Fiir Verbindungstechnik in der Bahn ist eine Lebensdauer von 25 Jahren oder mehr angesetzt. Das
gilt auch fiir elektronischen Kupplungen, die Daten und Signale iiber den ganzen Zug hinweg transpor-
tieren — inklusive Ethernet-Leitungen. Daher setzt Era-Contact, Systemlieferant fiir elekirische Kupp-

lungen, auf hochwertige Materialien und eine saubere Verarbeitung bei sich und seinen Partnern.

Olflex-Train-Bahnleitungen von Lapp werden in der Fertigung von

Era-Contact fiir Zugkupplungen genutzt.

Um die Klimaschutzziele der Bundesregierung
zu erreichen, spielt die Verkehrswende eine
wichtige Rolle. Die Bahnindustrie ist dabei ein
wesentlicher Faktor. Das Familienunternehmen
Era-Contact, eine von drei Marken der Holding
Aichele Group, produziert als Systemlieferant
elektrische Kupplungen, UIC-Steckverbinder,
Kabelkonfektionen und Fahrzeug-Verkabelun-
gen. Als Lebensdauer fur die Produkte sind 25
Jahre oder langer gefordert. Partnerschaften wie
die mit Lapp stellen sicher, dass Era-Contact die
geforderte Qualitdt, Robustheit und Liefertreue
einhalten kann. Lapp liefert in diesem Rahmen
unter anderem Sonderleitungen flr eine modu-
lare elektrische Bahnkupplung.

Einer der vielen Vorteile von Zugen ist ihre
Modularitét: Mit mechanischen Kupplungen
konnen Bahnwagen miteinander verbunden
werden — Passagierwagen, Speisewagen, Schlaf-
wagen, etc. Genauso wichtig sind heute aber
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Die modulare elektrische Bahnkupplung Era-MCS reduziert sowohl die

Lieferzeit als auch den Reparaturaufwand.

die elektronischen Kupplungen, die Daten und
Signale Uber den ganzen Zug hinweg transpor-
tieren — inklusive Ethernet-Leitungen, auch fur
das kabellose Internet, das gerade fiir beruf-
lich Reisende wichtig ist. Heutige Zlge sind
also moderne, vernetzte Systeme, deren digi-
tale Lebensadern genauso funktionieren mus-
sen wie die Hydraulik und die mechanischen
Kupplungen.

Gefordert wird robuste und langfristig
lieferbare Technik

Die Anforderungen an die elektronischen Kupp-
lungen sind, genauso wie bei den mechani-
schen Teilen, hoch: 25 Jahre oder ldnger sind
Wagen in der Regel im Einsatz, und so lange soll
auch die Verbindungstechnik halten.,Um das
Niveau zu erreichen, das unsere Kunden erwar-
ten, setzen wir auf hochwertige Materialien und
eine saubere Verarbeitung bei uns und unseren

Partnern’, betont Ingolf ORfeld, Global Head of
Purchase and Logistics bei der Aichele Group.
,Zuverldssige Partnerschaften sind uns daher
besonders wichtig. Erstens wegen der Qualitat
und Langlebigkeit. Zweitens aber auch wegen
der Sicherheit, schlief3lich geht es im Schie-
nenverkehr um Menschenleben, da muss zum
Beispiel der Brandschutz gewahrleistet sein —
gerade bei Verbindungstechnik. Drittens wegen
der Liefertreue — wir sind langfristige Partner
unserer Kunden, also brauchen auch wir lang-
fristige Partner”

Zu den jingsten Innovationen von Era-Con-
tact zéhlt etwa das vollkonfigurierbare E-Kupp-
lungssystem Era-MCS (Modular Coupling Sys-
tem), das durch seinen modularen Aufbau
besonders schnell ausgeliefert und repariert
werden kann.

,Die Zukunftsbranche Bahntechnik ist fur
uns ein spannendes Feld, auf dem wir mit

traffic
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Lapp hat seine Train-Leitungen fiir die Bedingungen des Bahnverkehrs ausgelegt, mit erhohtem Brandschutz und hoher
Robustheit gegeniiber mechanischen und chemischen Einfliissen.

unserem Portfolio von Verbindungstechnik
optimale Losungen und eine grof3e Expertise
bieten kdnnen. Die Partnerschaft mit Era-Con-
tactist fUr uns ein besonderer Glicksfall - denn
als Weltmarktfuhrer fir integrierte Losungen im
Bereich der Kabel- und Verbindungstechnolo-
gie kdnnen wir an der Speerspitze der techni-
schen Entwicklung mitwirken’, so Bianca Feistel,
Sales Account Manager bei Lapp.

Auch Retrofit geeignet

Lapp liefert diverse Kabel an Era-Contact, dar-
unter etwa die Bahnleitung Olflex Train und die
Busleitung Unitronic Train fur den Einsatz in der
Era-MCS-Kupplung. Diese Produkte des Stuttgar-
ter Unternehmens sind speziell fir die Anfor-
derungen des Einsatzes in Schienenfahrzeu-
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gen ausgerichtet.,Unsere Train-Leitungen sind
besonders robust gegen mechanische und che-
mische Einflisse auch in rauen Umgebungen.
Sie sind in einem weiten Temperaturbereich ein-
setzbar und weisen einen hohen Schutz gegen
Brandausbreitung auf’, so Thorsten Grinberg,
Industry Manager Train bei Lapp. Zudem pro-
duziert Lapp Sonderleitungen fur den Einsatz in
UIC-Steckverbindern fiir Wagentibergange bei
Reisezligen, die Daten zur Fernschaltung der
Beleuchtung und Turen oder Audiolbertragung
Ubermitteln. So kdnnen diese Steckverbinder
auch fur die Modernisierung dltere Schienen-
fahrzeuge genutzt werden, indem sie diese auf
den neuesten Stand der Technik bringen, zumin-
dest hinsichtlich der Elektronik. Stefan Gerber,
Vertriebsmanager bei Lapp, erinnert sich:,Im

tVerbindungstechnik fiir die Bahn

Bilder: @ Lapp

November 2017 kam die Frage auf: Gehen wir
auf die UIC-Normleitung drauf? Era-Contact war
hier einer der Entscheidungstreiber — zwar war
der Prozess bis zum Endergebnis nicht ganz ein-
fach, doch konnten wir im Folgejahr ein erstes
Muster auf die Schiene bringen, das beiderseits
auf Zufriedenheit gesto3en ist”

smart production solutions

Halle 2 - Stand 310
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www.lapp.com

esen Sie
d!l-e aktuelle
A“sgabe h|e\“.

. WS
ileyindustryne
Cwwww V“‘sped

69


http://www.wileyindustrynews.com/inspect

tDigitaIisierung von Ziigen

traffiC

Durchgangig mobil

Infotainment und High-Speed-WLAN im Bahnbetrieb mit

leistungsfahigen Access Points
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Colibri ist das eingdngige Akronym der DB Fahrzeuginstandhaltung GmbH fiir Coach Link
for Broadband Information Exchange. Darunter versteht das Unternehmen IT-basierte
Produkte und Dienstleistungen am Fahrzeug und entlang der Reisekette. Im Prinzip
handelt es sich dabei um eine modulare, flexibel erweiterbare Kommunikationslosung im
Zug, im Bus, in Ticketautomaten, an Bahnhdfen, in Servicecentern, elc.

Im Rahmen des Colibri-Projekts arbeiten etwa
40 Beschdftigte daran, die Digitalisierung von
Zlgen voranzubringen. Das Team kdmmert
sich nicht nur um die Technik — auch der Einbau
und der Umbau der Komponenten sowie die
Instandhaltung und Weiterentwicklung gehéren
dazu. Seinen Ursprung hat Colibri im vor weni-
gen Jahren angelaufenen DB Pilotprojekt Digi-
tal im Regio. Hierbei wurde im Echtbetrieb auf
einem Bahnabschnitt getestet, welche Moglich-
keiten die Digitalisierung im Bahnbetrieb bietet.
Aus den BemUhungen gingen konkrete Ergeb-
nisse fur die Praxis hervor: Fahrgéste kdnnen seit
2015 das verflugbare WLAN-Netz nutzen. Auf
dem Handy und auf Monitoren im Zug erken-
nen sie, ob noch freie Sitzplatze oder Fahrrad-
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stellplatze zur Verfiigung stehen, und an jedem
Wagen ist die genaue Auslastung erkennbar.
Die Anforderungen an Kommunikationssys-
teme im Schienenverkehr sind in den vergan-
genen Jahren erheblich gestiegen. Fahrgdste
erwarten heute, dass sie wahrend ihrer gesam-
ten Bahnreise ihre mobilen Geréte durchgéngig
nutzen kénnen.,Bereits 2015 begann der Ein-
bau von WLAN in Zugen. Die Fahrgaste haben
sich daran gewdhnt, unterwegs im Internet zu
surfen und eine stabile Verbindung zu haben.
Etwa zu dieser Zeit riickte das Thema Connec-
tivity immer mehr ins Bewusstsein der Herstel-
ler und Integratoren. Die Idee hinter Colibri ist
zudem, das Gerdte- und Leistungsspektrum wei-
ter in Richtung Diagnose und Sicherheit auszu-

bauen’, Catharina Schick, Referentin Marketing
und Vertrieb fir das Produktspektrum Colibri.

Langst haben sich Entertainment-Systeme
etabliert. Auch Wartungsprozesse sollten digita-
lisiert und optimiert werden. Es werden immer
mehr Sensoren und digitale Technologien ein-
gesetzt, um Daten beziglich des Zustands von
Zugen zu erhalten, zu Gberwachen und zu ana-
lysieren, sodass eine effizientere und vorbeu-
gende Instandhaltung maéglich wird.

Digitalisierungsstrategie im Verkehrsbereich

Das flexible Colibri-System bringt digitale Intelli-
genzin ein Schienenfahrzeug. Es dient der Reali-
sierung von Diagnosesystemen und ermdglicht
Sicherheitsanwendungen sowie die Bereitstel-
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lung von Entertainment-Inhalten und Reisein-
formationen in Echtzeit. In Kirze werden rund
2.000 Colibri-Systeme im DB-Streckennetz im
Einsatz sein. Jede Hardware-Komponente, die
im Fahrzeug und an Colibri angeschlossen ist,
wird Uberwacht.

Neben den friheren CyBox AP 2-W-Gerate-
generationen kann Westermo Eltec heute das
Nachfolgeprodukt, die CyBox AP 3-W, hierflr zur
Verfliigung stellen. Mit dieser dritten Generation
kénnen bis zu 1.024 mobile WLAN-fahige Gerate
pro Access Point mit dem Internet kommunizie-
ren oder auf lokale Daten wie Fahrplan-Informa-
tionen oder Videos zugreifen. Im Vergleich zur
Vorgangergeneration bietet die CyBox AP 3-W
unter anderem die héheren WLAN-Datenraten
des Wave-2-Standards mit MU-MIMO-Unterstit-
zung.

Faire Verteilung der Bandbreite auf

alle Fahrgaste

Der Access Point ermdglicht den gleich-
zeitigen Betrieb zweier WLAN-Radios im
I[EEEB02.11ac Wave-2-Standard bei Daten-
raten von 2 x 1.700 Mbit/s. Neben héheren
Datenraten unterstitzt Wave 2 auch Multi-
User-MIMO (MU-MIMO). Dadurch wird die Zeit
reduziert, die jedes Gerat auf ein Signal warten
muss, und die Geschwindigkeit des Netzwerks
erheblich erhéht. Mittels Load Balancing wird
eine intelligente Verteilung der Clients auf die
Access Points und damit eine faire Verteilung
der Bandbreiten auf die Reisenden sicherge-
stellt. Wenn sich ein Fahrgast durch den Zug
bewegt, zum Beispiel auf dem Weg ins Bord-
bistro, so gewdhrleistet das Fast Roaming eine
nahtlose Verbindung, indem das verbundene
Endgerét verlustfrei von Access Point zu Access
Point Ubergeben wird.

Alle WLAN-Access-Points von Westermo Eltec
bieten ein hohes Mal3 an Sicherheit und Benut-
zerfreundlichkeit: Eine konfigurierbare Firewall
schitzt die persdnlichen Daten der einzelnen
Teilnehmer vor unbefugtem Zugriff und unter-
stUtzt den sicheren und stérungsfreien Daten-
austausch mit dem Internet. Uber die komfor-
table Bedienoberflache oder SNMP-Kommandos
sind die CyBox APs flexibel konfigurierbar.

Technik, die bewegt
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Neben der Einstellung globaler Parameter ist die
komplette Konfiguration der WLAN-Schnittstel-
len einschlieflich Kanalauswahl, SSID, Verschlis-
selung und der Firewall-Einstellung moglich.
Alle elektronischen Komponenten in den
Access Points halten hohen Temperaturschwan-
kungen dauerhaft stand. Zudem sind die Bau-
teile besonders belastbar in Bezug auf Schock,
Vibration und Feuchtigkeit. Westermo Eltec hat
die Gerdte entsprechend den Anforderungen
der gangigen Industrienormen und gemal3 aktu-
eller Bahnnormen wie der EN 50155 entwickelt.

Hoherer Datendurchsatz mit

integrierter Antenne

Der Access Point CyBox AP-A ermdglicht einen
deutlich héheren Datendurchsatz pro Fahrgast
fur ein besseres WLAN-Erlebnis an Bord. Er ver-
flgt Uber eine integrierte Sencity-Rail-Antenne
und reduziert Installationsaufwande. Die redun-
danten WLAN-Netze erhdhen die Betriebssicher-
heit, da bei Stérungen eines Access Points die
verbleibenden Access Points einspringen und
sich so die gesamte Bandbreite kaum wahr-
nehmbar verringert. Der Access Point CyBox-
AP-A bendtigt ein einziges Ethernet-Kabel, das
neben der Datenanbindung auch die Stromver-
sorgung (PoE+) Ubernimmt. Damit steht den
Betreibern eine Option zur Verfligung, die im Ver-
gleich zu anderen Lésungen eine einfachere und
kostenglnstigere Installation erlaubt, da keine
zusatzlichen Antennen und HF-Kabel benotigt
werden. Der Access Point kann horizontal an der
Decke montiert werden, um die Umgebung mit
hoher Netzdichte abzudecken, oder vertikal an
der Wand, um die Reichweite zu erhéhen.

Modulare Rechnerplattform im nachsten Schritt
,Noch nie war es bedeutsamer als heute, Ent-
wicklungen in den Bereichen Onboard-Connec-
tivity und der schienennahen Infrastruktur effizi-
ent und zukunftsorientiert voranzubringen. Im
Hinblick auf zukunftige Wireless-Technologien
im Bahnumfeld lassen sich noch viele Poten-
ziale erschliefen”, so Marco Gerhard, CEO von
Westermo Eltec.

So kénnte bald auch die neue modulare
Rechnerplattform PCEye MC-R von Westermo

tDigitaIisierung von Ziigen

Die CyBox-AP-3-W bietet unter
anderem hohere WLAN-Datenraten
mit MU-MIMO-Unterstiitzung.

Eltec zum Einsatz kommen. Sie wurde gemal}
dem ModBlox7-Standard speziell fir Bahnan-
wendungen entwickelt und im vergangenen
Jahr der Branche vorgestellt. PCEye MC-R ist ein
individuell konfigurierbarer Box-PC in kompak-
ter Bauweise mit Schnittstellen fir Gigabit Ether-
net, RS232/422/485, DisplayPort, USB 3.0 und
Audio in der Grundausfihrung. Durch seinen
modularen Aufbau kann das Basissystem um
bis zu sieben Schnittstellen-, Kommunikations-
oder Massenspeichermodule erweitert werden.
Zudem ermdéglicht das zugehorige Gehduse-
konzept zahlreiche Montagemaglichkeiten, von
Hutschiene bis 19"-Rackmount.

Der modulare, skalierbare und individuell
konfigurierbare PCEye MC-R ist konform zur
Bahnnorm EN 50155 und kann wartungsfrei in
einem Betriebstemperaturbereich von -40 °C bis
+70°C eingesetzt werden. Von der Computing-
Plattform profitieren Zughersteller, Bahnbetrei-
ber, Integratoren und viele weitere industrielle
Branchen, wo bislang traditionelle proprietdre
Box-PCs eingesetzt wurden. Zu den typischen
Anwendungen zdhlen die vorausschauende
Wartung, Sprachkommunikation, Fahrgastin-
formation, Fahrscheinsysteme, loT-Gateways,
Diagnosesysteme, das Edge Computing und
datenbasierte Cloud-Services.

Aufgrund des modularen Konzepts kdnnen
diverse Erweiterungsmodule implementiert
werden, um kundenspezifische Anforderun-
gen und Funktionen zu erfillen. Zu den typi-
schen Erweiterungsmodulen zdhlen diverse
WLAN-Module. Die Funkschnittstellen sind auf
11ac Wave 2 sowie 11ax Wi-Fi 6 mit integrier-
tem Bluetooth und fiir 5G vorbereitet, um die
Netzwerkeffizienz zu steigern und den Daten-
durchsatz zu maximieren. Landerspezifische
5G/LTE/Wi-Fi-Standards kénnen fir den welt-
weiten Einsatz Ubernommen werden.

Autor
Johann Klamer
Produktmanager
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tMachine Vision fiir die Intralogistik

tPaFF |C

T et

l e - ‘

.--ln}p 1 |' lu"qil Iy

| _;.:'lxi

g I s

T
il "‘!Hl_i‘
T T T T T

":_...—':nu =
=il 'hl g

T -I
..

-I‘J el H"!h -I

e

T
J‘I|I||H

Machine Vision fur
automatisierte Lagersysteme

3D-Vision mit Farbkamera fiir die Intralogistik

Roboterbasierte Losungen als Ersatz fiir Gabelstapler kénnen mit geringen bis gar
keinen Anderungen an der Infrastruktur traditioneller Lagerhduser realisiert werden.
Damit profitiert das Unternehmen schnell von den Vorteilen: ein Betrieb rund um die

Uhr ohne Pausen, eine geringere Fehlerquote oder optimierte Routen fir eine Zeit-

und Energieersparnis. Moglich macht all das ein Bildverarbeitungssystem.

Autonome Fahrzeuge (Autonomous Guided
Vehicles, AGVs) und mobile Roboter (Automated
Mobile Robots, AMRs) ersetzen in Lagern nach
und nach die traditionellen Gabelstapler. lhre
Fahigkeit zur autonomen Navigation mithilfe
von Bildverarbeitungssystemen bietet erhebli-
che Vorteile: Sie konnen rund um die Uhr ohne
Pausen oder Schichtwechsel arbeiten, was einen
kontinuierlichen Betrieb gewahrleistet und Aus-
fallzeiten reduziert, wéhrend gleichzeitig Fehler
bei der Materialhandhabung und Auftragsab-
wicklung vermieden werden. Optimierte Rou-
ten kdnnen programmiert werden, um die Fahr-
zeit und den Energieverbrauch im Vergleich zu
Gabelstaplern oder manueller Handhabung zu
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reduzieren. Der Lagerraum ldsst sich nicht nur
zweidimensional, sondern auch dreidimensional
optimal nutzen, da AGVs so konzipiert sind, dass
sie auf engem Raum mandvrieren und vertikale
Lagersysteme optimal erreichen.

Der zunehmende Einsatz von Robotern in
der Lagerautomatisierung bringt jedoch auch
eine Reihe von Herausforderungen und spezifi-
schen Anforderungen mit sich. Die gemeinsame
Nutzung des Arbeitsbereichs mit menschlichen
Mitarbeitern wirft Sicherheitsbedenken auf. Die
sichere Koexistenz zu gewahrleisten und Unfille
zu vermeiden, hat oberste Prioritdt. Die meisten
autonomen Roboter sind batteriebetrieben, was
zu haufigen Ausfallzeiten fur das Aufladen oder

Auswechseln der Batterien fihren kann. Die Opti-
mierung der Betriebsdauer kann eine Herausfor-
derung darstellen, insbesondere in grof3en Lagern.

Automatisierter Lagerbetrieb

Diese logistische Herausforderung zu l6sen,
haben sich spezialisierte Technologie- und Inge-
nieursunternehmen auf dem Markt zur Aufgabe
gemacht. Sie entwerfen, entwickeln und bauen
Robotiklésungen fir die Handelslogistik. Unter
anderem bieten sie Lagerroboter fur die Kom-
missionierung von Waren an. Die Implementie-
rung einer roboterbasierten Lésung fur Lager-
operationen kann mit geringen bis gar keinen
erforderlichen Anderungen an der Infrastruktur

traffic
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traditioneller Lagerhduser realisiert werden. Der
Einsatz eines solchen autonomen Roboters ist
besonders in einem Hochregallager sinnvoll. Er
kann sich auch auf engem Raum zwischen den
Regalen bewegen.

Um Pakete nicht nur zu transportieren, son-
dern auch ins Regal legen und aus dem Regal
nehmen zu kdnnen, bendtigt er einen beweg-
lichen Roboterarm, der auf einem fahrerlosen
Fahrzeug montiert ist. Der kompakte Arm ermdg-
licht dem Pick'n'Place-Roboter den Zugang zu
beengten Bereichen. Ein Vakuumgreifer am Ende
des Roboterarms muss auch schwere Pakete oder
Gegenstande ergreifen und ablegen kénnen.

Ein Roboter mit Tiefenwahrnehmung
Das Bildverarbeitungssystem ist eine entschei-
dende Komponente, die die Fahigkeiten des
Roboters verbessert und einen sicheren und effi-
zienten Betrieb gewahrleistet. Der Roboter bend-
tigt eine genaue Tiefenwahrnehmung, damit er
sich prazise in alle drei Richtungen bewegen kann.
Dies wird durch Stereovision erreicht, die von zwei
Kameras ausgefuhrt wird, die durch Triangulation
dreidimensionale Bilder erzeugen. Diese Tiefen-
wahrnehmung kann auch eine 3D-Kamera wie die
Nerian Ruby-Kamera von Allied Vision iberneh-
men. Die Tiefenkamera verfuigt Uber drei Bildsen-
soren: zwei monochrome Sensoren fur die Tiefen-
wahrnehmung und einen zusatzlichen Farbsensor.
AuBerdem ist ein Infrarotmusterprojektor
integriert, der die Tiefenwahrnehmung verbes-
sert, aber fir den Farbsensor unsichtbar ist. Die
verwendeten S-Mount-Objektive werden bei
der Herstellung sicher fixiert und haben keine
beweglichen Elemente, sodass die Kalibrie-
rung sehr langlebig ist. Zudem wird erreicht,
dass Erschutterungen und Vibrationen keinen
Einfluss auf die Bildqualitat haben.

Computer Vision fiir Intralogistikanwendungen
Um den Roboter im Lagersystem optimal zu
unterstltzen, werden grundsatzlich Bildverarbei-
tungssysteme bendtigt, die spezifische Anfor-
derungen erfullen:

Technik, die bewegt

m Echtzeitverarbeitung und geringe
Latenzzeit, um Kollisionen mit Menschen
und Objekten zu vermeiden

m Hohe Auflésung zum Erfassen detaillierter
Bilder fUr eine genaue Objekterkennung
und -erfassung

= Multikameraldsungen fir eine
360-Grad-Ansicht

m Bewdhrte Losungen mit langen Kabeln
zum Anschluss mehrerer Kameras an
einen Host

= Geringe GroRe und Gewicht fur einfache
Integration und kompakte Aufbauten

m Hohe Energieeffizienz fir eine lange
Betriebsdauer

= Robuste, stol3- und vibrationsfeste,
wasserdichte Gehduse

Zunehmend werden derartige Intralogistikan-
wendungen mit Computer-Vision-Algorithmen
auf einem Embedded Vision System entwickelt.
Diese Systeme profitieren von einem geringen
Gewicht und Grol3e, einem niedrigem Strom-
verbrauch und verursachen zudem nur geringe
Kosten flr die Hardware. Die benétigten Bild-
daten werden haufig von MIPI-CSI-2-Sensoren
erfasst und von SoCs (System on Chips) verar-
beitet. Obwohl sie in vielen Systemen erfolg-
reich eingesetzt werden, hat die maximale
Kabelldnge von etwa 0,5 m zwischen Kamera
und Prozessor die Verbreitung von CSI-2-Kame-
ras eingeschrankt.

Zusammenarbeit von Mensch und Maschine

Abhilfe schaffen hier neue Entwicklungen von
CSl-2-basierten Kameras mit Range-Extender-
Technologien. So kann ein AGV beispielsweise
zusatzlich zur Stereovision-Lésung mit Allied Visi-
ons kompakten Alvium-Kameras mit FPD-Link Il
oder GMSL2 Interface ausgestattet sein. Je nach
Modell und Aufgabenstellung (zum Beispiel Bar-
code Scanning oder Objekterkennung) verfligen
sie Uber Bildsensoren mit einer Auflésung zwi-
schen 0,5 und 25 Megapixeln. Alvium Kameras
mit FPD-Link Il oder GMSL2-Schnittstelle lassen

tMachine Vision fiir die Intralogistik

Die 3D-Kamera Nerian Ruby verfiigt iiber
drei Bildsensoren: zwei monochrome
Sensoren fiir die Tiefenwahrnehmung und
einen zusatzlichen Farbsensor.

sich mit langen, flexiblen Kabeln mit dem Lager-
verwaltungssystem verbinden und sorgen so fur
ausreichend Bewegungsfreiheit fur Drehungen
und Aufwartsbewegungen.

Die Kameras wurden auf Nvidia-Jetson-
Systemen mit Nvidia Jetpack 5.1.2 mit dem Open-
Source-Alvium-CSI-2-Kameratreiber — getestet.
UnterstUtzt werden neben Systems on Modules
(SoMs) der Reihen Jetson Xavier NX, AGX Xavier,
Orin Nano, Orin NX, AGX Orin auch NXP i.MX 8M
Plus, AMD-Xilinx-Zyng-UltraScale+-5oCs und Kria-
SoMes.

Fur einen Rundumblick k&nnen mehrere
Kameras in einem Multikamera-Setup betrie-
ben werden. Die geringe Latenzzeit der Kame-
ras macht die Zusammenarbeit von Menschen
und Maschinen sicher. Der geringe Strombedarf
der Kamera ermdglicht dem batteriebetriebenen
Robotern lange Laufzeiten, bevor er wieder auf-
geladen werden muss.

Ausgestattet mit beschriebenen kompakten,
leistungsfahigen  Embedded-Vision-Systemen
kann ein automatischer Lagerroboter dazu bei-
tragen, Antworten auf die drangendsten Aufga-
benstellungen zu liefern: Durch den schlanken
Systemaufbau und seiner Betriebskapazitaten ist
er gut geeignet, die Betriebskosten zu senken.
HSE-Probleme (Gesundheit, Sicherheit, Umwelt)
im Zusammenhang mit schweren, sich wiederho-
lenden Arbeiten lassen sich ebenfalls verringern

Autorin
Nathalie Tobben
Marketing Manager bei Allied Vision

smart production solutions
Halle 7A - Stand 141
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INDUSTRIAL INTERNET OF THINGS

MIT ASi-5 SCHNELL UND
SICHER IN DAS 1I0T

lloT-Losungen waren fiir viele Unternehmen lange eine ferne Vision. Mitt-
lerweile gibt es aber immer mehr konkrete Anwendungsfélle im Sinne von
Industrie 4.0. Fiir eine erfolgreiche Umsetzung bietet Bihl+Wiedemann
mit ASi-5 nicht nur ein leistungsstarkes Datenshuttle aus der Feldebene
in die OT und IT, sondern mit seinen ASi-5/ASi-3 Feldbus Gateways mit
OPC-UA-Schnittstelle auch eine zukunftssichere Konnektivitat in IT-Systeme.

.



Bereits auf der Messe
SPS im Jahr 2017 hat
Bihl+Wiedemann erste ASi
Gateways mit integrierter
OPC-UA-Schnittstelle  vor-
gestellt — und die heutige
Bedeutung des direkten
Kommunikationskanals  zur
vertikalen Ubertragung von
Maschinen-, Prozess- und
Diagnosedaten schon damals
vorausgeahnt. Denn OPC UA
ermoglicht es, die Daten zu
sammeln, zu aggregieren
und bereitzustellen, die IT-
Spezialisten in Unternehmen
flr beliebige Datenanalysen
nutzen konnen. Konsequen-
terweise sind heute alle
ASi-5/ASi-3  Gateways von
Bihl+Wiedemann mit einem
OPC-UA-Server  ausgestat-
tet, der feldousunabhén-
gig (ber AS-Interface den
direkten Datentransfer zwi-
schen Feldgerdten und IT-
Systemen ermoglicht. Dadurch kodnnen
die Daten an unterschiedlichsten Stel-
len — in einem Visualisierungstool, einem
lokalen Server oder in einer Cloud —
verwendet werden. Abhéngig davon, wie
sich die Anforderungen fiir die Umset-
zung von lloT-Losungen weiter entwickeln,
konnen die Gateways dartiber hinaus auch
zeitnah um weitere Schnittstellen wie
REST-API und MQTT ergénzt werden.

Unterschiedliche Bedeutung
von Daten fiir OT und IT

Insbesondere Maschinen und Anlagen,
in denen Smart Devices mit 10-Link oder
ASi-5 Schnittstellen und hohen Datenraten
eingesetzt werden, erzeugen heute riesige
Mengen an Maschinen-, Prozess- und
Diagnosedaten. Sie lassen sich zwar
schnell und bequem mit dem Datenshut-
tle ASi-5 (ibertragen, doch die wenigsten
davon sind unmittelbar fiir die OT — die
Steuerung von Prozessen durch eine SPS —
und damit fir die Ubertragung Uber ei-
nen Feldbus interessant. Ein GroBteil

Amazon Web
Services

Cumulocity

lloT und Industrie 4.0
mit Bihl+Wiedemann

Microsoft Azure

loT

der erfassten Maschinendaten wird eher
an anderer Stelle ben6tigt: né@mlich in
Datenbanksystemen der IT, in denen diese
Daten gespeichert und analysiert werden —
und auf die dann ihrerseits Applikationen,
beispielsweise fir eine vorbeugende
Wartung und Instandhaltung oder fr
ein zentrales ERP-Inventarmanagement,
zugreifen. Es macht daher — auch aus
Griinden der Datenlast und Datenge-
schwindigkeit im  Feldbusnetzwerk —
durchaus Sinn, OT- und IT-Daten in lloT-
Anwendungen in parallelen Netzwerk-
strukturen zu (bertragen. Die ASi-5/ASi-3
Gateways von Bihl+Wiedemann sind ge-
nau hierfir standardmaBig vorbereitet: sie
besitzen seit jeher zwei physikalisch unab-
hangige Netzwerkschnittstellen — Feldbus
und OPC UA — zur getrennten Ubertragung
von Daten in die OT und die IT. Was die
IT-Daten betrifft, bietet das Gateway bei
der Ubertragung iiber OPC UA zwei Opti-
onen: entweder bereitet ein Edge-Server
die Daten auf und versendet sie z. B. an
eine Cloud wie Microsoft Azure, Amazon
Web Services (AWS) oder Cumulocity loT,

|7AS—INTERFACE | TECHNOLOGB

. Edge Device
OPC UA Server

Big Data Analysis

Al & Machine Learning Algorithm

oder aber die Cloudlésung holt sich die
Daten direkt vom OPC-UA-Server, der
sich im Gateway befindet. In beiden
Fallen stehen die Daten so als wertvolle
IT-Daten in der Cloud zur Verfligung.

ASi-5/ASi-3 Gateways
liefern eigene Diagnosedaten

Die ASi-5/ASi-3 Feldbus Gateways von
Bihl+Wiedemann sind aber nicht nur
clevere Datenweichen, die die Daten tren-
nen und auf zwei Netzwerke verteilen —
sie sind als smarte Komponenten in der
Feldebene darliber hinaus auch in der
Lage, eigene Diagnoseinformationen
uber ein ASi Netzwerk selbst zu generie-
ren und damit die Gerdtedaten aus dem
Feld sinnvoll zu ergdnzen. Wie viele und
welche Teilnehmer sind angeschlossen,
welcher Strom und welche Spannung
liegen im ASi Kreis an, ist das Netzteil in
Ordnung, welche Fehler werden gemeldet —
alles Fragen, die sowohl die OT wie
die IT interessieren.

03
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Uber das ASi-5/

ASi-3 Gateway als
Edge-Device werden
Daten von Smart
Factory Devices wie
dezentralen Umrichtern
bedarfsgerecht flr die
weitere Verwendung
durch die OT und IT
zur Verfiigung gestellt.
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Anwendungsbeispiel Antriebstechnik:
0T- und IT-Daten auf getrennten
Wegen

Ein anschauliches Beispiel, wie ASi-5/ASi-3
Gateways als smarte Datenweichen fungie-
ren konnen, liefern Antriebssysteme in der
Fordertechnik. Hier sind Smart Factory
Devices wie dezentrale Umrichter oder
intelligente Sensoren mit 10-Link sowohl! fiir
Datenbanksysteme der IT als auch fir die
Prozesssteuerung (OT) interessant. Letz-
tere ist fiir die Bewegung von Antrieben
zustandig. Sie benétigt daflir Prozessdaten
des Devices wie zum Beispiel die variable
Geschwindigkeit, die Rampenzeit und die
Drehrichtung. Gleichzeitig konnen die IT-
Systeme Diagnosedaten wie Kiihlkdrper-
temperatur, Leistungsaufnahme oder die
betriebsbedingte Belastung des Antriebs
sammeln und auswerten — und dann etwa

ERP / Webserver

OPCUA

ASi-5/ASi-3
Gateway

me ASi-5 Modul/
M |0-Link Master

- Umrichter [
=

durch Big-Data-Analysen, Machine Lear-
ning oder Kl-Algorithmen echte Mehrwerte
generieren. Durch das Monitoring von
Last und Stromaufnahme I&sst sich so
beispielsweise ein notwendig werden-
der Lagertausch bei einem Antrieb schon
friihzeitig prognostizieren.

Wie das Beispiel vermuten lasst, liefert
der smarte Frequenzumrichter weitaus
mehr Diagnosedaten fiir IT-Systeme als
tatsachliche OT-Prozessdaten flr die
Maschinensteuerung. Um die OT mit
einem Feldbus wie z. B. PROFINET und
den echtzeitkritischen Daten zu entlasten,
verwenden die Gateways fiir die Uber-
tragung der IT-Daten deshalb mit dem
integrierten  OPC-UA-Server fiir den
Datentransport eine separate sichere und
etablierte IT-Schnittstelle.

Maximale Datensicherheit
gewahrleistet

Umgekehrt zeigt dieses Beispiel aber
auch, dass sich die IT-Daten nicht
mehr in geschlossenen, sondern in
offenen und Uber das Internet von
auBen grundsatzlich zugénglichen
Netzwerkstrukturen bewegen. Damit
setzen sich Industrie-4.0-Geréte der
Gefahr eines unbefugten Datenzugriffs
und der Nutzung als Angriffsplattform
aus — ein Risiko, das mit dem Grad
~/ der Vernetzung smarter Gerdte un-

Smarte Devices mit ASi-5 oder 10-Link verfligen
tiber Daten, die sowohl fiir die OT wie die IT von
groBer Bedeutung sind.
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tereinander steigt. Bihl+Wiedemann
nutzt deshalb fiir seine Geréte
verschliisselte  Kommunikation und

Authentifizierung. Sie sind auf hdchste
Datensicherheit ausgelegt und leicht in
bestehende IT-Security-Konzepte integrier-
bar. Im Einzelnen bedeutet das:

e ASi-5/ASi-3 Gateways von
Bihl+Wiedemann sind updatefahig
und kdnnen damit immer wieder an
zukiinftige Sicherheitsanforderungen
angepasst werden.

¢ Die Update-Server arbeiten aus-
schlieBlich mit signierter Firmware.
Die Signatur muss zusétzlich von den
Geréten verifiziert werden.

e Jedes TCP/IP-fahige Gerat erhalt
in der Produktion ein individuelles
Zertifikat zur SSL-Kommunikation.

e Kundenspezifische Zertifikate flir TLS
(Transport Layer Security / Transport-
schichtsicherheit) werden unterstitzt.

e ASi als Feldbus der ersten Auto-
matisierungsebene bietet keinen
direkten kommunikativen Ubergang
zwischen TCP/IP und den Feld-
geraten. Diese Trennung erhoht die
Sicherheit zusétzlich.

e (OPC UA nutzt etablierte Verschliisse-
lungsverfahren wie AES-256 mit SHA
bis 512 oder RSA.

e Software-Updates und OPC UA lassen
sich auch lokal am Gerat sperren —
ein zuverldssiger und absoluter Schutz.



REST-API und MQTT:
weitere Optionen fiir den
Sensor-Cloud-Datenaustausch

OPC UA legt den Fokus auf industrielle
Kommunikation und schafft bereits mit
seinen technologieimmanenten, hohen
Security-Standards  groBes  Vertrauen
bei den Anlagenbauern. Gleichwohl wird
OPC UA, jetzt schon erkennbar, nicht
das einzige Schnittstellenformat fir den
Datenaustausch von Edge-Devices wie den
ASi-5/ASi-3 Gateways mit hoheren Ebenen
bleiben. Um Fernwartungsservern, Visu-
alisierungssystemen oder cloudbasierten
Applikationen auch in Zukunft verldssliche
Daten aus der untersten Feldebene zu
liefern, stehen perspektivisch mindestens
zwei weitere  Kommunikationsschnittstel-
len im Fokus: REST-API (Representational
State Transfer — Applica-

ren. Nachrichten werden dabei von einem
Publisher (iber einen Nachrichtenbroker
versendet und konnen von einem oder
mehreren Abonnenten empfangen werden.
Eine solche bidirektionale Kommunikation
gibt es bei OPC-UA-Servern untereinander
nicht. Da dies aber oftmals winschens-
wert ist, wird MQTT in OPC UA integriert
—als OPC UA Pub/Sub bzw. OPC UA FX.
Gleichzeitig schldgt MQTT die kommunika-
tive Briicke zwischen REST-API und OPC
UA. Wie auch immer die genaue Ausge-
staltung der Schnittstellen aussehen wird:
die aktuellen Versionen der ASi-5/ASi-3
Gateways von Bihl+Wiedemann sind bes-
tens darauf vorbereitet, denn sowohl REST-
API als auch MQTT konnen dann, wenn
die Nachfrage es erfordert, kurzfristig als
zusatzliche Schnittstelle und Erganzung zu
OPCUA in die Geréate implementiert werden.
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lloT und Industrie 4.0
mit Bihl+Wiedemann

Industrie 4.0, die Smart Factory und das
[loT nehmen in der Industrie zunehmend
Gestalt an. Daten sind dabei der wich-
tigste Rohstoff, den es auf intelligente
und effiziente Weise zu sammeln, auszu-
werten und in OT- und IT-Umgebungen zu
Ubertragen gilt. Die ASi-5/ASi-3 Feldbus
Gateways von Bihl+Wiedemann spielen
hierbei eine wichtige Rolle, denn in ihrer
Doppelfunktion als Schnittstelle und Netz-
werkknoten auf der untersten Feldebene
greifen sie als erste direkt auf die Daten
von Sensoren und Aktuatoren zu und bieten
heute und in Zukunft direkte und zukunfts-
sichere Kommunikationskandle fir Daten
vom Sensor bis in die Cloud.

P
tion Programming Inter-

face) und MQTT (Message
Queuing Telemetry Trans-
port). Die Schnittstelle
REST-API — wohl jedem
Internet-Programmierer
bekannt — wird hdufig flr
die  Kommunikation zwi-
schen Servern unterein-
ander oder mit Program-
men und Apps verwendet.
Aufgrund  ihrer HTTP-
basierten  Client-Server-
Architektur ist sie aber
auch flir IT-Anwendungen
interessant, in denen Ma-
schinendaten flir Web-
Applikationen genutzt
werden sollen. Die Daten
konnen sowohl live ver-
wendet werden, beispiels-
weise als Anzeige auf ei-
ner Website, als auch in
eine Datenbank einflieBen.
Bei MQTT sind die Geréate
im Gegensatz zu OPC
UA nicht hierarchisch als
Sender und Empfénger or-
ganisiert, sondern kdnnen
alle im Publish/Subscribe-
Messaging, auch bekannt
als  Pub/Sub, asynchron
miteinander kommunizie-

AS-Interface als Sammler und Konzentrator von IT-Daten

ASi als standardisierter Feldbus filr die erste Automatisierungsebene
punktet durch sein cleveres Verdrahtungskonzept. Die Teilnehmer im

Netzwerk, Sensoren und Aktuatoren, kénnen per Durchdringungs-
technik an beliebiger Stelle des gelben Profilkabels angeschlossen
werden. Von diesem minimierten Verdrahtungsaufwand profitieren
auch Applikationen, in denen es nicht um OT-Daten geht, sondern
rein auf das Sammeln und Aggregieren von [T-Daten ankommt.
Beispiele hierfiir sind etwa die Uberwachung und Dokumentation
von Temperatur, Luftfeuchtigkeit und anderen MessgroBen in groBen
Produktions-, Lager- und Gebdudekomplexen.

Mit AS-Interface bietet Bihl+Wiedemann hierfiir industrieerprobte
Komponenten sowie ein offenes Systemkonzept. So ermdglichen

die ASi Feldbus Gateways mit ihren Schnittstellen die Anbindung an unterschiedlichste (ibergeordnete
[T-Systeme, in denen die Daten gesammelt, ausgewertet und dokumentiert werden konnen. Gleich-
zeitig bietet ASi auch Offenheit zur Feldebene hin, da Feldgeréate verschiedener Hersteller problemlos
angeschlossen und miteinander verwendet werden konnen. Anwender miissen daher weder eigene
»Spezialldsungen* entwickeln, noch brauchen sie auf proprietare, haufig deutlich teuerere Komplett-
[6sungen entsprechender Hersteller zuriickzugreifen und sich technologisch entsprechend zu binden.

Das Monitoring von Temperaturwerten
kann im Rahmen von Predictive
Maintenance beispielsweise Hinweise
auf zunehmenden Verschleiss von
Komponenten geben.
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APPLIKATION:

RIELEC: [/:1{(3) 2
AUTOMATISIERT

SORTIEREN MIT ASi-5

Bilder: RIELEC

o Mitdem RIELEC Fit Sorter Paketsortierer lassen
sich bis zu 1800 Kartons in einer Stunde sortieren.

Um 1800 Kartons in einer Stunde etwa fur den Weitertrans-
port durch Paketdienste auf das richtige Auto zu sortieren,
braucht es entweder eine beachtliche Anzahl an Personen -
oder eine flexible und kosteneffiziente Intralogistik-Losung
wie den RIELEC Fit Sorter Paketsortierer, der auf ASi-5 und
ASi Safety von Bihl+Wiedemann setzt.
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RIELEC Firmensitz in Valencia, Spanien

RIELEC mit Sitz in Valencia, Spanien, ver-
flgt Gber ein hohes MaB an Erfahrung in
der industriellen Automation und der Intra-
logistik-Robotik. Das international tétige
Unternehmen entwickelt und realisiert seit
2015 intelligente Losungen fiir die Intralo-
gistik, RFID-Systeme fiir den Logistiksektor,
Fordersysteme und  maBgeschneiderte
Softwareldsungen. Dafiir hat RIELEC drei
Geschéftshereiche: die Marke RIELEC
Logistics Systems, die sich um die Bera-
tung, Konzeption und Fertigung, Montage
und Wartung von Fordersystemen und in-
dustriellen Anlagen kiimmert, CLUSTAG,
den Bereich fiir RFID-Ldsungen und
CODOPI, den Unternehmensbereich, der
sich mit der Fertigung von Komponenten
fir die Industrie und Designelementen aus
Metall beschaftigt. Flir RIELEC steht bei der
Realisierung von Projekten immer die Opti-
mierung der Arbeitsprozesse im Fokus mit
dem Ziel, die Effektivitdt der Logistikabldufe

seiner Kunden zu verbessern. Dazu setzt
das Unternehmen nicht nur auf den jeweils
neuesten Stand der Technik, sondern auch
auf die Integration innovativer Technologien
wie ASi-5.

AS-Interface bei RIELEC

AS-Interface hat sich auch in der Intra-
logistik aufgrund seines hohen Anwender-

ASi-5 Motormodul BWU4246 (links) und Aktiver
Verteiler ASi-5 fir RGB-Stripes BWU4083 (rechts)
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komforts — der einfachen Installation, der
hohen Funktionalitdt und Flexibilitdt sowie
der geringen Kosten — seit langem als in-
ternational standardisiertes Verdrahtungs-
system etabliert. Insofern (iberrascht es auch
nicht, dass RIELEC schon 2018 die ersten
Applikationen mit ASi-3 Motormodulen von
Bihl+Wiedemann umgesetzt hat und heute
Produkte des Mannheimer Unternehmens in
vielen seiner Maschinen verwendet. ASi-5
ist bei RIELEC seit 2020 im Einsatz, denn
die neue AS-Interface-Generation passt
perfekt zu den Anforderungen von RIELEC
in Bezug auf flexible Automatisierungs-
konzepte — Stichwort Intralogistik 4.0. Die
ASi-5 Technologie von Bihl+Wiedemann
ermdglicht nicht nur konfigurierbare und
erweiterbare Designs der Maschine in der
Engineering-Phase, sondern auch flexiblere
und damit schnellere Fertigungsprozesse,
weil Uber AS-Interface sichere und nicht-
sichere Signale einfach und bedarfs-
gerecht dort, wo sie gebraucht werden, in
die Maschinen integriert werden kénnen.

Ausschleusung eines Pakets mit
Hilfe pneumatischer Aktuatoren.
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Und weil Maschinen durch das effiziente
ASi-5 Installationskonzept in  deutlich
kiirzerer Zeit mit weniger Aufwand und
Material montiert bzw. bei Bedarf auch
demontiert werden konnen, keine zusatz-
lichen Stecker notwendig sind und die
Programmierung und Inbetriebnahme mit
AS-Interface einfacher ist als bei anderen
Systemen, spart RIELEC damit auch noch
Installations- und Inbetriebnahmekosten.

RIELEC Fit Sorter Paketsortierer
Der RIELEC Fit Sorter Paketsortierer ist

eine Applikation, mit der viele Pakete
vom Eingabepunkt aus in kurzer Zeit au-

Forderband mit LED-Stripes und SKU-Barcode
Scanner (vorne) sowie CLUSTAG RFID-Technologie.

tomatisiert an verschiedene Stationen
befordert werden konnen. Er kann zum
Beispiel in einem Logistikzentrum ein-
gesetzt werden, um viele Auslieferungs-
fahrzeuge von Paketzustellern mit unter-
schiedlichen Zustellbezirken zu beladen.
Dazu werden mit einem SKU-Barcode
(SKU = Stock Keeping Unit, Artikel-
nummer) gekennzeichnete Pakete nach-
einander auf ein von Motorrollen ange-
triebenes Forderband gelegt, gescannt
und mit einem Tracking-Code versehen.
AnschlieBend werden sie (ber ein zwei-
tes Forderband bis zu einem definierten
Ausschleusungspunkt transportiert, wo sie
mit Hilfe pneumatischer Aktuatoren vom

Mit dem Aktiven Verteiler ASi Safety (BWU3599) von
Bihl+Wiedemann lassen sich Sicherheitsapplikationen

bis SIL3/PLe umsetzen.

Forderband geschoben werden und (iber
eine Rollenbahn zu ihrem endgiiltigen
Bestimmungsort  gelangen.  RIELEC
nutzt flir den Fit Sorter nicht nur seine
CLUSTAG RFID-L6sung, sondern setzt
an vielen Stellen in der Applikation auch
ASi-5 und ASi Safety Ldsungen von
Bihl+Wiedemann ein.

Der RIELEC Fit Sorter kann pro Stunde
mehr als 1800 Pakete sortieren. Eine
Bedienkraft ~ scannt  zundchst den
SKU-Barcode eines Artikels. Das System
weist diesem dann einen Tracking-Code
zu, mit dem er die gesamte Anlage bis
zu seinem Bestimmungsort durchlduft.
AnschlieBend wird das Paket auf ein
Forderband gelegt. ASi-5 Motormodule fiir
zwei 24V Motorrollen vom Typ BWU4246
steuern die Motorrollen, die dieses
Forderband antreiben, und regeln so die
Geschwindigkeit und die Beschleunigung
in den jeweiligen Abschnitten. Uber ein
ASi-5/ASi-3 PROFINET Gateway
BWU3862, das das ASi System (ber-
wacht, kann dartiber hinaus auch der
jeweils anliegende Spannungsbereich an-
gezeigt werden. Und um den Status des
Pakets auch optisch in verschiedenen
Farben sichtbar zu machen, sind am Rand
der Forderstrecke LED-Stripes eingelas-
sen. Diese werden von den aktiven Ver-
teilern ASi-5 flir RGB-Stripes (BWU4083)
von Bihl+Wiedemann gesteuert.

Zusétzlich zum Tracking (ber den SKU-
Barcode wird eine RFID-Kontrolllesung
durchgefiihrt, die die CLUSTAG-RFID-
Technologie von RIELEC nutzt. Diese
Technologie ermdglicht es zum Beispiel,
falsch codierte Etiketten zu identifizieren
und zu korrigieren. Auf diese Weise wer-
den Fehlerquellen beseitigt und die neuen
Daten dem System in Echtzeit zur Verfi-
gung gestellt, was die Produktivitdt der
Applikation noch einmal erheblich steigert.

Nach der RFID-Kontrolllesung gelangt
das jeweilige Paket auf ein zweites
Forderband, das Uber eine Vielzahl von
Ausschleusungspunkten verfligt. An jedem
dieser Punkte sind optische Sensoren und
pneumatische Aktuatoren fiir die Aus-
schleusung auf ein Rollenband installiert.



All diese Sensoren und Aktuatoren ent-
lang der Forderstrecken sind an selbst-
konfigurierende ASi-5 Module BWU4231
von Bihl+Wiedemann flir 16 digitale E/A
Signale angeschlossen. Damit konnen alle
Daten, die der RIELEC Fit Sorter entlang
der Forderstrecke bendtigt, erfasst und
die Ausschleusung eines Artikels an der
entsprechenden Stelle umgesetzt werden.
Nach erfolgter Ausschleusung gelangt das
jeweilige Paket dann (iber eine Rollenbahn
zu seinem endgiltigen Bestimmungsort.

Beim  RIELEC  Fit  Sorter  wird
AS-Interface aber nicht nur fir die
Fordertechnik und die Pneumatik ein-
gesetzt, sondern auch fiir die Sicher-
heitstechnik. Um Bedienpldtze mit den
arbeitstechnisch  notwendigen  Mitteln
flr einen sicheren und kontinuierli-
chen Betrieb auszustatten, werden fir
die bendtigten sicheren Signale Aktive
Verteiler ASi Safety vom Typ BWU3599
verwendet, mit denen sich Sicherheits-
applikationen bis SIL3/PLe umsetzen las-
sen. Zentrales Element der AS-Interface-
Technologie im RIELEC Fit Sorter ist
das ASi-5/ASi-3 PROFINET Gateway
BWU3862 mit integriertem Sicherheits-
monitor von Bihl+Wiedemann. Es sam-
melt die Prozess- und Diagnoseinforma-
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ASi-5/ASi-3 PROFINET Gateway BWU3862 mit integriertem
Sicherheitsmonitor (links) und selbstkonfigurierende E/A Module
ASi-5 BWU3884 in IP20 (rechts) von Bihl+Wiedemann.

tionen der sicheren und nicht-sicheren
Teilnehmer im Netzwerk ein und sendet
alle steuerungsrelevanten Daten zur Ver-
arbeitung an die SPS. Dabei kann es,
wenn nétig, auch einen Teil der Aufgaben
der Steuerung selbst ibernehmen und so
die SPS entlasten. Zusétzlich kann das
Gateway ber den integrierten OPC-UA-
Server auch Daten an eine Cloud, SCADA
oder ein ERP-System ibertragen und so

Ty !

zum Beispiel fir Industrie-4.0-Applikatio-
nen zur Verflgung stellen.

Der Fit Sorter Paketsortierer von RIELEC
ist ein Beispiel daflir, wie innovative
Technologien wie CLUSTAG-RFID
und ASi-5 dazu beitragen konnen,
Intralogistikprozesse flexibler zu gestalten
und fiir Kunden so effizient wie maglich
zu losen.

Uber die selbstkonfigurierenden ASi-5 E/A Module
BWU4231 von Bihl+Wiedemann werden optische
Sensoren und pneumatische Aktuatoren flr die
Ausschleusung von Paketen eingebunden.
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gihl ASi-5 Safety Muting Modul BWU4411
+ Windemann
by von Bihl+Wiedemann

ASi FLT AUX

MUTING: MIT ASi-5 SAFETY
EFFIZIENTER DURCH DAS
»LOGH IM SCHUTZZAUN*
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Material ja, Personen nein
— um diese Unterscheidung geht es

beim Muting. Denn diese sicherheitstechnische
Funktion ermaoglicht in der stationaren Fordertechnik

sichere automatisierte Materialtransporte in Gefahrenbereiche
hinein und aus diesen heraus. ASi-5 Safety und das neue
Muting Modul BWU4411 von Bihl+Wiedemann erschliefien
diesem sicheren Weg durch das ,Loch im Schutzzaun“ neue
Performance- und Kostenvorteile.

,Pfortner fiir das Loch im Schutzzaun®: mit
dem ASi-5 Safety Muting Modul BWU4411
von Bihl+Wiedemann lassen sich Muting-
applikationen und damit Maschinen-
sicherheit bis SIL3 und PLe realisieren. Es
ist — (ber das gelbe ASi Profilkabel an-
geschlossen — der einzige, zentrale Sam-
melpunkt flir alle Mutingkomponenten und
deren E/A-Signale. Das Modul bengtigt im
Sicherheitsnetzwerk dafiir nur eine einzige
ASi-5 Adresse — was den Hardware- und
Adressieraufwand  erheblich  reduziert.

Es bietet einen integrierten
Stromversorgungsanschluss ~ fiir  eine
berlihrungslos wirkende Schutzeinrichtung
und I&sst sich wber die Sicherheitssoft-
ware ASIMON360 von Bihl+Wiedemann
einfach konfigurieren. Im Betrieb lie-
fert BWU4411 dem Anwender wichtige
Diagnosedaten und bietet Uber die
ASi-5/ASi-3  Feldous Gateways des
Unternehmens bei Bedarf auch Konnektivi-
tét bis in das lloT. Und auch die Einkdufer
freuen sich, denn die Kosten fiir das ASi-5

Safety Muting Modul betragen lediglich ein
Drittel der Kosten von vergleichbaren
Losungen dieser Art im Markt.

Sicherheit fiir Materialdurchldsse
im Schutzzaun

Muting — der Begriff bezeichnet die
gesteuerte Unterdriickung der Schutz-
funktion einer beriihrungslos wirkenden
Schutzeinrichtung, z.B. eines Sicherheits-
lichtgitters oder eines Lichtvorhangs —

11|
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Das ASi-5 Safety Muting Modul von Bihl+Wiedemann unterstiitzt alle industrietiblichen Mutingsignale.
Damit kann sowohl sequenzielles Muting wie auch Kreuz-Muting bis SIL3/PLe realisiert werden.

kommt in einer Vielzahl intralogistischer
Aufgabenstellungen zum Einsatz. Die Funk-
tion ermdglicht es, einen automatisierten

Materialtransport in  Maschinen durch-
zufiihren, die  sich innerhalb  eines
Sicherheitszauns oder einer anderen,

mechanisch trennenden Schutzeinrichtung
befinden. Muting wird insbesondere in
hochgradig automatisierten Maschinen und
Anlagen eingesetzt — etwa bei Roboterzel-
len im Automobilbau, Dreh- und Hubtisch-
stationen in der stationdren Fordertechnik,
Querverteilwagen in der Vorzone eines
Hochregallagers, Umreifungs- und Folienwi-
ckelmaschinen oder Mehrseitenetikettierern
flr Paletten. Trotz aller Automatisierung kon-
nen sich n&mlich auch in solchen eigentlich
nicht zugénglichen Bereichen Personen
aufhalten und damit Gefahren durch Ma-
schinenbewegungen ausgesetzt sein — Be-
diener, Servicetechniker, Instandhalter, aber

Ry,

auch Unbefugte. Daher ist an den 'offenen’
Zugangsmaglichkeiten zu den Gefahrenbe-
reichen — den Stellen ohne Schutzzaun —
eine sichere Unterscheidung zwischen
Mensch und Material zwingend notwendig.

Mutinglésung von Bihl+Wiedemann
nutzt Potenziale

Die prozesstechnische Herausforderung
ist nicht neu — und doch mangelt es vielen
Mutingldsungen an technischer und wirt-
schaftlicher  Effizienz.  Alternatividsungen
zu ASi Safety miissen meist (ber teure,
vorkonfektionierte Ethernetkabel aufwen-
dig verdrahtet werden. Die Umsetzung von
Bihl+Wiedemann kann hier nicht nur durch
die Modulkosten, sondern auch durch die
bei AS-Interface verwendete Durchdrin-
gungstechnik punkten. Kosten und Fehler
bei der Installation werden so minimiert.

Ebenso (lberzeugt die einfache, intuitive
Konfiguration (ber die Sicherheitssoftware
ASIMON360 — eine Option, dber die langst
nicht jede Mutinglésung verfiigt. Flr eine
lloT-gerechte Integration ist es zudem we-
nig hilfreich, wenn bei ethernetbasierten
Losungen fiir mehrere Mutingbereiche
in einer einzigen Applikation durch die
Vielzanl der Komponenten zahlreiche
IP-Adressen benotigt werden oder kein di-
rekter Datentransfer zu IT-Systemen mdg-
lich ist — eine Funktion, die alle ASi-5/ASi-3
Feldbus Gateways von Bihl+Wiedemann
unterstiitzen. Und schlieBlich sind bisherige
Mutinglosungen  durch ihren  Umfang
oder ihren technischen Aufbau flr viele
Anwender héufig echte Kostenfaktoren.
Muting ist zwar schon lange auf unter-
schiedliche Art und Weise umsetzbar, wird
mit ASi-5 Safety aber erst jetzt richtig smart
und kostenginstig.



Die smarte Losung: das neue
ASi-5 Safety Muting Modul BWU4411

Bihl+Wiedemann hat in den letzten
Monaten das Portfolio seiner Losungen fiir
ASi-5 Safety konsequent ausgebaut, u. a.
mit zertifizierten und auf unterschiedliche
Anforderungen ausgelegten Eingangsmo-
dulen (siehe Infokasten). In diesem Zu-
sammenhang wurde auch das ASi-5 Safety
Muting Modul BWU4411 in Schutzart IP67
entwickelt — mit einkanalig und zweikanalig
sicheren Mutingsignalen sowie je nach
Konfiguration bis zu acht Standardein- oder
-ausgangen. Es unterstiitzt alle industrie-
Ublichen Mutingarten — das Kreuz-
Muting, bei dem die beiden Muting-
sensoren gleichzeitig ansprechen missen,
um den Mutingzyklus auszuldsen, genauso
wie die verschiedenen Auspragungen des
vierstrahligen, sequenziellen Mutings. Bei
diesen sind mehrere Sensoren hinterei-
nander geschaltet und missen in einer
bestimmten Reihenfolge ansprechen, um
das Muting zu aktivieren. Parallel sammelt
das neue Muting Modul auch die Signale
aller angeschlossenen Standardsensoren
ein und bindet dazu noch Komponenten
wie Resettaster oder Mutingleuchten in
die Applikation mit ein. Die Mutingfunk-
tion ldsst sich in der Sicherheitssoftware
ASIMON360 von Bihl+Wiedemann auto-

matisch anlegen — alternativ kénnen die
Signale aber auch (iber ein sicheres Feld-
busprotokoll wie zum Beispiel PROFIsafe
an eine Sicherheitssteuerung Ubertragen
und dort fiir die Uberbriickung genutzt
werden. Mit ASi-5 Safety kann Muting
auf effiziente Weise in einer einzigen
Hardware umgesetzt werden — zumal
AS-Interface als Verdrahtungstechnolo-
gie den Anschluss der Komponenten in
Durchdringungstechnik - duBerst einfach,
sicher und wirtschaftlich  gestaltet.
Und auch das Modul selbst (iberzeugt bei
den Kosten: es ist iber 60 % glinstiger als
vergleichbare ethernetbasierte Ldsungen
anderer Anbieter.

Mit AS-Interface
maximal komfortabel

Losungen mit AS-Interface und ASi
Safety — ASi-5 und ASi-5 Safety einge-
schlossen — stehen aber nicht nur fiir Wirt-
schaftlichkeit, sondern auch fiir Einfachheit
und Flexibilitat. Da flr viele géngige Feld-
busse passende Gateways zur Verfiigung
stehen, kann eine Losung, einmal angelegt,
einfach und kosteneffizient auf andere
Anforderungen — etwa eine im Projekt ge-
forderte andere Steuerung — adaptiert wer-
den. Es muss hierflir lediglich das Gateway
ausgetauscht werden. Mehrere gleiche
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Mutingapplikationen in einer Anlage kon-
nen bei AS-Interface problemlos per Copy
und Paste Ubertragen werden und dann
unter einer einzigen IP-Adresse konfigu-
riert, von der Steuerung angesprochen und
im Problemfall analysiert werden. Sollte
einmal ein Modul defekt sein, wird die kom-
plette Konfiguration automatisch auf ein
Ersatzmodul (bertragen, was Stillstands-
zeiten auf ein Minimum reduziert. Auf
derselben ASi Leitung lassen sich dariiber
hinaus weitere Safety Gerdte integrieren,
aber auch komplexe Standardmodule wie
beispielsweise 10-Link Master, wobei auch
hier die bekannten Vorteile von ASi und ASi
Safety zum Tragen kommen. Damit bietet
AS-Interface alle Voraussetzungen, filr jede
Applikation die optimale Losung zu finden.

Mit dem Muting Modul BWU4411 von
Bihl+Wiedemann kénnen Mutingapplika-
tionen in vielerlei Hinsicht jetzt technisch
und vor allem wirtschaftlich deutlich
effizienter umgesetzt werden. Zusam-
men mit den bereits vorhandenen E/A-,
[0-Link-, Motor- und Zahlermodulen,
den neuen ASi-5 Safety Eingangsmodu-
len und den ASi-5/ASi-3 Gateways mit
OPC-UA-Server bietet das Mannheimer
Unternehmen auch fiir die stationdre
Materialfluss- und Fordertechnik zukunfts-
sichere Losungen aus einer Hand.

ASi-5 Safety Eingangsmodule:
Erste Baureihe mit einem Dutzend Varianten

Insgesamt 12 Varianten an ASi-5 Safety Eingangsmodulen kdnnen perspektivisch dank der Kombi-
nation von sicheren Signalen und Standardsignalen in einem Modul nahezu alle industrierelevanten
Integrations- und Einsatzszenarien abdecken.

Neben den aktuell bereits verfiigbaren ASi-5 Safety Eingangsmodulen in IP67 mit je 12 Standard-
signalen sowie zwei sicheren Eingangen fir potentialfreie Kontakte, flir OSSDs oder flir die Kombi-
nation potentialfreier Kontakt/OSSD présentiert Bihl+Wiedemann auf der SPS 2023 die in ihrem
Funktionsumfang vergleichbaren neuen Schaltschrankmodule in IP20 fiir die Hutschienenmontage.
Entsprechende Losungen als Leiterplattenmodule zum platzsparenden Einbau, etwa in ein
Maschinenbedienpanel, und — etwas kompakter als die bereits verfligharen Feldmodule — mit vier
Standardsignalen in IP67 sind ebenso in Vorbereitung wie weitere ASi-5 Safety Module.
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Interview mit André Hartmann, Head of Sales Germany bei Bihl+Wiedemann

ASi-5/ASi-3 Gateways:
Edge-Devices fur eine smarte
und sichere Automatisierung
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Das Portfolio an ASi-5/ASi-3 Gateways, das Bihl+Wiedemann in den
letzten Jahren realisiert hat, lasst durch seine zahireichen modula-
ren Varianten kaum einen Automatisierungswunsch offen. Nochmals
gesteigert wird die Funktionalitat durch Gateways mit integriertem
ASi-5/ASi-3 Sicherheitsmonitor, die die Ubertragung und Auswertung
von sicherheitsrelevanten Daten und von sicheren Schaltsignalen bis
PLe ermdglichen. Im Interview erlautert André Hartmann, Head of Sales
Germany bei Bihl+Wiedemann, wie die aktuelle Gateway-Generation
des Unternehmens Automatisierungsbediirfnisse bis in die Cloud und
Anwenderwiinsche auf Edge-Ebene gleichermaBen erfiillt.

ASi MASTER NEWS: Durch die Mdog-
lichkeit, mit der Verdrahtungstechnologie
AS-Interface sichere Signale und Stan-
dardsignale  kostengiinstig im  Feld
einsammeln zu konnen, sind Forder-
technik- und Materialflussanlagen, der
Verpackungsmaschinenbau oder die Pro-
zesstechnik als Zielbranchen geradezu
prédestiniert. Hatten deren Anforderun-
gen auch bei der Entwicklung der neuen
ASi-5/ASi-3 Gateways oberste Prioritat?

André Hartmann: Ja und nein. Ja des-
halb, weil unsere Entwicklungstatigkeiten
sehr stark kundenorientiert sind. Dadurch
spiegeln sich Anforderungen von Anwen-
dern und Branchen natirlich immer auch
in unseren Produkten wider — also auch
solche aus der Fordertechnik oder der
Verpackungstechnik. Nein deshalb, weil
es in Verbindung mit ASi-5 gerade auch
Kunden aus ganz anderen Branchen sind,
die in den unterschiedlichsten Bereichen,
insbesondere im Zusammenhang mit lloT,
hohere Anforderungen an das Automa-
tisierungspotenzial unserer Gerédte stel-
len. Unser aktuelles ASi Portfolio macht
deutlich, wie vielseitig wir unterwegs
sind. Unsere ASi Gateways, von denen
es flr nahezu jeden Feldbus mindestens
eine Variante mit ASi-5 und OPC UA gibt,
bilden damit die optimale lloT-Schnittstel-
le ins Feld. Und dort steht eine Vielzahl von
sicheren Teilnehmern und Standardteil-

nehmern fiir alle moglichen Anwendungs-
felder zur Verfligung — von der Integration
von 10-Link Devices Uber die Steuerung
von Antrieben bis hin zu komplexen
Safety-Applikationen.

ASi MASTER NEWS: Und dberall wird
zunehmend (ber die Anbindung insbe-
sondere von ASi-5 Lésungen an das lloT
gesprochen?

André Hartmann: Ja, der Trend ist
unverkennbar. Anwender finden zuneh-
mend Interesse daran, Diagnosewerte von
Antrieben oder von 10-Link Gerédten im
Feld einzusammeln und direkt in Applika-
tionen innerhalb der Unternehmens-IT
oder auch in der Cloud zu nutzen. lloT-
Schnittstellen wie OPC UA, aber auch an-
dere Standards wie REST-API und MQTT,
konnen diese Daten an der SPS vorbei
Ubertragen. Die Performance von Feld-
bussen und Automatisierungssystemen
wird so nicht durch eine unndtige Kom-
munikationslast beeintrachtigt. Gleich-
zeitig konnen digitale Services diese
Daten direkt nutzen, um beispielsweise
das Betriebsverhalten von Forderantrieben
oder Maschinenachsen zu (berwachen.
Unsere Gateways sind deshalb darauf
vorbereitet, neben OPC UA bei Bedarf
kiinftig auch REST-API und MQTT zu
unterstitzen und so mehrere Wege in das
lloT zu ermdglichen.

ASi MASTER NEWS: Welche weiteren
Vorteile haben die Kunden von Ihrer neuen
Gateway-Generation?

André Hartmann: Fir viele ist die
Tatsache, in den ASi-5 Kreisen zugleich
sichere Signale und Standardsignale
ginsammeln und auswerten zu kon-
nen, ein wichtiger Vorteil. Denn mit den
Gateways mit integriertem ASi-5/ASi-3
Safety Monitor 14sst sich Maschinen-
sicherheit so einfach, kostengtins-
tig und maBgeschneidert umsetzen
wie noch nie. Spannungsversorgung
und Kommunikation erfolgen (ber ein
einziges, gelbes Profilkabel. Die Ver-
drahtung in Durchdringungstechnik ist
einfach und verpolungssicher. Stecker,
vorkonfektionierte Kabel, spezielle Ver-
bindungstechnik, besondere Switches —
nichts davon wird daflir benétigt. Zudem
lassen sich spezifische Funktionen und
Applikationen einfach und kostengtinstig
[6sen. Ein Beispiel hierflr ist unser neues
ASi-5 Safety Muting Modul BWU4411
(S5.10 ff., Anm. d. Redaktion). Es ist ein-
fach und intuitiv zu konfigurieren, die
Konfiguration wird im  Austauschfall
automatisch aus dem Gateway geladen
und wiederhergestellt, es bendtigt fiir die
komplette Funktion nur eine einzige ASi-5
Teilnehmernummer und es kostet nur
etwa ein Drittel der bisher am Markt

verfligbaren Losungen.
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ASi MASTER NEWS: Forderanlagen,
Verpackungsmaschinen und viele Applika-
tionen in anderen Branchen arbeiten mit
ethernetbasierten Feldbussystemen. Wére
es nicht einfacher, die Signale auf diesem
Weg direkt einzusammeln?

André Hartmann: ASi-5 mag auf den
ersten Blick zundchst nur als ein zusatzli-
ches Bussystem erscheinen, das natirlich
Geld kostet. Wenn man aber den Zeit-
und Kostenaufwand betrachtet, den die
direkte Ethernetanbindung von vielen
Sensoren und Aktuatoren entlang einer
Forderstrecke oder in einer Verpackungs-
maschine erzeugt, oder wenn man an
die vielen Stecker und Buchsen flr die
Buskommunikation und die Spannungs-
versorgung denkt, dann sieht die Sache
schon ganz anders aus. ASi ist ndmlich
ein komplettes Verdrahtungssystem und
nicht nur eine Bustechnologie und deshalb
auf der untersten Feldebene unschlagbar:
gelbes Kabel verlegen, Teilnehmer ein-
fach aufstecken, festschrauben, fertig.
Und unser Portfolio erlaubt im Gegensatz
zu Applikationen mit ethernetbasierten
Feldmodulen auch sehr feingranulare
Losungen. Fir die 10-Link Integration
stehen Dbeispielsweise 10-Link Master
mit ein, zwei, vier und acht Ports zur
Verfligung. So entstehen keine Kosten
flr nicht benétigte Ports oder Buch-
sen. Neben der Wirtschaftlichkeit wird
AS-Interface darliber hinaus hadufig auch
aus Security-Griinden favorisiert, denn
einige Unternehmen mdchten keine, viel-
leicht sogar noch unbelegten, Ethernet-
buchsen an einer relativ frei zugénglichen
Maschine oder Anlage haben.

ASi MASTER NEWS: Sie sprachen von
der Wirtschaftlichkeit von ASi. Inwieweit
hangt diese von der GroBe der Anlage ab?

André Hartmann: Je mehr Signale im
Feld eingesammelt werden mussen, des-
to wirtschaftlicher ist ASi-5. Die Verdrah-
tungstechnologie punktet vor allem dann,
wenn die Komponenten verteilt in der
Applikation mit einem Abstand zwischen
einem und finf Metern entfernt zueinan-
der montiert sind. In manchen Anlagen,
z. B. in Verpackungsmaschinen mit ihren
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zahlreichen Zugéngen und Klappen, ist die
Signaldichte oft noch groBer. Und haufig
sind es hier sicherheitsgerichtete Signale,
die eingesammelt werden mussen, woftr
es aus meiner Sicht keine bessere Losung
gibt als ASi Safety. Dies gilt nat(rlich auch
flr das Einsammeln von Standardsignalen.
Es gibt aber auch spezielle Anwendun-
gen wie beispielsweise auf AGVs oder
anderen autonom-mobilen Einheiten, wo
andere Funktionalitdten wie zum Beispiel
Safe Link (iber WLAN oder eine sichere
Geschwindigkeitserfassung des Systems
relevanter sind als die reine Einsparung
von Verdrahtungskosten und Ressourcen.

ASi MASTER NEWS: Predictive Main-
tenance ist nach wie vor eine der hadu-
figsten Anwendungen von Signalen bzw.
[T-Daten aus dem Feld. Welche Trends
sehen Sie hier, wie ist Bihl+Wiedemann
hier aufgestellt?

André Hartmann: Neben Parametern wie
Temperatur, Vibration, Verschmutzungs-
grad oder Stromaufnahme werden kiinftig
immer mehr MessgréBen fiir das Condition
Monitoring hinzukommen. Darliber hinaus
werden neue digitale Services auch auf
noch andere Daten zugreifen, um sie in
ihrer Anwendung zu nutzen. Das lloT rlickt
Uber OPC UA, REST API oder MQTT naher
an die Feldebene heran — deshalb haben
wir die Schnittstellen ja schon an Bord un-
serer ASi-5/ASi-3 Gateways beziehungs-
weise haben diese darauf vorbereitet.
Wir kdnnen unseren Kunden schon heute
sagen, dass wir flr die Weiterentwicklung
im lloT technologisch gertstet sind, wenn
beispielsweise Verfahren wie Musterer-
kennung oder auch Kunstliche Intelligenz
eingesetzt werden. Zudem haben wir bei
den neuen Gateways natlrlich auch eine
Reihe von Funktionen erweitert und ver-
bessert. Wir haben das Diagnosekonzept
in den Gerdten mehrstufig gestaltet — und
dabei festgestellt, wie wichtig daflir nach
wie vor eine ganz bestimmte Komponen-
te ist; das Display. Es gibt viele Kunden,
flr die ist die visuelle Zustandsanzeige
und Fehlerdiagnose am Gerdt nach wie
vor das Kriterium, das den Unterschied
macht. Denn komplett unabhdngig von
der Fachkenntnis des Instandhalters lie-

fert das Display iber einfache Meldungen
direkt aussagekraftige Diagnosen. Natlr-
lich kann man (ber unseren Webserver
oder sogar Uber die Diagnosesoftware
noch weitere Tipps zur Losung eines Pro-
blems erhalten, aber das setzt voraus,
dass man einen PC vor Ort hat. Zusatzlich
muss eine Ethernetverbindung zum Gate-
way aufgebaut werden, was nicht immer
so einfach mdglich ist. Wenn beispiels-
weise die Signale eines ASi Teilnehmers
ausbleiben, leuchtet es nicht nur an der
Maschine beziehungsweise am Gateway,
der Maschinenbediener oder der Instand-
halter erhalt auch eine entsprechend lau-
tende Klartextmeldung. Gerade einfache
Fehlerursachen lassen sich so sehr viel
schneller beheben — ohne den Einsatz
von Spezialisten und zusétzlichen techni-
schen Gerdten, ohne Beeintréchtigung der
Maschinen- und Prozessverfligharkeit.

ASi MASTER NEWS: Aber sollten
solche Klartextmeldungen nicht fiir jede
Maschinenvisualisierung  selbstverstand-
lich sein?

André Hartmann: Grundsétzlich ja, und
sie sind es ja auch meistens. Unsere
Erfahrungen zeigen, dass Maschinenbauer
diese Diagnosen bei Serienmaschinen
haufig bereits sehr gut umsetzen. Bei
Einzelmaschinen sieht man dagegen
haufiger, dass die Diagnosen in der Visuali-
sierung nur sehr oberfldchlich program-
miert sind und man sich lieber auf die
Anzeige der Feldgerdte verldsst. Und da ist
das Display unserer ASi-5/ASi-3 Gateways
dann im wahrsten Sinne des Wortes 'Gold
wert', weil es den Maschinen- oder An-
lagenbetreiber vor unngtigen Stillstands-
zeiten bewahrt und er damit bares Geld
spart. Und bei der Inbetriebnahme hilft die
Visualisierung am Gerdt ebenfalls, etwa
bei der Vergabe von IP-Adressen, von
ASi-5 Teilnehmernummern oder bei sons-
tigen Servicearbeiten.

ASi MASTER NEWS: Vielseitigkeit, Kon-
nektivitat, Wirtschaftlichkeit, Diagnose-
komfort — da hat Bihl+Wiedemann mit
den ASi-5/ASi-3 Gateways ein rundes
und in sich schliissiges Technologiepaket
geschnlirt. Vielen Dank fiir das Gesprach.



|_AS—INTERFACE ‘ ENTWICKLUNG_'

ASi-5 UND ASi HIGHLIGHTS

VON BIHL+WIEDEMANN

ASi-5/ASi-3 Safety Gateways
mit ASi-5/ASi-3 Sicherheitsmonitor

ASi-5 Safety ist immer dann die passende Erganzung zu ASi Safety at Work, wenn
es darum geht, sichere Signale und Standardsignale im Feld einzusammeln, sichere
High-End-Sensoren anzubinden, komplexere Sicherheitsapplikationen zu losen,
eine Vielzahl sicherer Bits von unterschiedlichen Teilnehmern zu (ibertragen oder
Diagnose- und Zusatzinformationen zu nutzen. Fir die Einbindung der neuen Safety
Generation von AS-Interface, die kompatibel zu allen bisherigen ASi Geraten und
Komponenten ist, parallel auf derselben Infrastruktur lauft und sich deshalb leicht in
bestehende Applikationen einbinden lasst, bietet Bihl+Wiedemann mit den
ASI-5/ASi-3 Safety Gateways die perfekte Losung.

Die ASi-5/ASi-3 Feldbus Gateways mit integriertem ASi-5/ASi-3 Sicherheitsmonitor sind aktuell bereits in verschiedenen Varianten fiir PROFINET und
EtherNet/IP verfiigbar, zum Teil mit sicherem Feldbus und lokalen E/As. Zur SPS wird das bestehende Sortiment erweitert um ASi-5/ASi-3 EtherNet/IP+Modbus
TCP Gateways, CIP Safety tber EtherNet/IP, mit integriertem ASi-5/ASi-3 Sicherheitsmonitor, Safe Link, OPC-UA- und Webserver. Weitere Varianten fiir
Ethernet/IP, Sercos, EtherCAT und POWERLINK (auch in Verbindung mit CIP Safety und FSoE) sind in Arbeit.

Selbst, wenn die Gerate aktuell noch nicht fiir ASi-5 Safety Applikationen genutzt werden sollen, profitieren Anwender direkt von neuen Gateways, die dasselbe
Preisniveau haben wie vergleichbare Modelle mit ASi-3 Sicherheitsmonitor: zum einen von den funktionalen Verbesserungen, zum anderen von der modernen
16 Gigabyte Chipkarte. Denn darauf kann jetzt ein komplettes Projekt abgespeichert werden — inklusive Safety- und Hardware-Konfiguration, Parameterdaten
angeschlossener Gerate und Anwenderkommentaren aus ASIMON360.

ASi-5 Safety Module in IP20 und IP67

Viele sichere Signale und Standardsignale unter einer einzigen Adresse anschlieBen und tibertragen:
neben der wesentlich héheren Ubertragungsgeschwindigkeit und der gréBeren Datenbreite ist die
Maglichkeit einer deutlich effizienteren Adressierung der Teilnehmer ebenfalls ein Argument dafir,
warum ASi-5 Safety die ideale Ergénzung fiir ASi Safety at Work ist.

Neben den neuen ASi-5/ASi-3 Safety Gateways mit integriertem ASi-5/ASi-3 Sicherheitsmonitor
présentiert Bihl+Wiedemann auch eine Reihe neuer ASi-5 Safety Module. So werden die beiden
ASi-5 Safety Eingangsmodule BWU4209 fiir potentialfreie Kontakte und BWU4210 fiir opto-
elektronische Schutzeinrichtungen in IP67, die jeweils Uber zwei sichere zweikanalige Eingénge und
12 selbstkonfigurierende E/As fiir Standardsignale verfiigen, mit dem BWU4395 um eine dritte
Variante flrr einen potentialfreien Kontakt und ein OSSD ergénzt. Ebenfalls verdffentlicht werden mit
den Artikeln BWU4186, BWU4187 und BWU4188 die in ihrem Funktionsumfang vergleichbaren
Schaltschrankmodule in IP20. Und schlieBlich zeigt das Unternehmen auf der Messe SPS in
Nirnberg mit dem BWU4411 auch die erste ASi-5 Safety Losung fiir Mutingapplikationen.
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Muting bezeichnet in der Fordertechnik die kurz-
zeitige Uberbriickung einer bertihrungslos  wir-
kenden Schutzeinrichtung, zum Beispiel einer
Lichtschranke oder eines Lichtvorhangs, um au-
tomatisierte Materialtransporte unter Verwendung
von Mutingsensoren sicher in Gefahrenbereiche
hinein und wieder aus ihnen heraus zu bringen,
ohne Personen zu gefahrden.

ASi-5 Safety Muting Modul BWU4411

Mit dem neuen ASi-5 Safety Muting Modul
BWU4411 in IP67 von Bihl+Wiedemann konnen
unterschiedliche Mutinglésungen bis SIL3/PLe
jetzt einfach, effizient und deutlich kostengiinstiger
realisiert werden als mit vergleichbaren ethernet-
basierten Losungen.

Ob Kreuz-Muting oder sequenzielles Muting, alle
daftir erforderlichen Sensoren und Sicherheitskom-
ponenten lassen sich flexibel an das neue ASi-5
Safety Muting Modul BWU4411 anschlieBen. Da-
mit stehen samtliche flir das Muting notwendi-
gen Signale in einem Modul unter einer einzigen
ASi-5 Adresse zur Verfiigung. Nicht genutzte Ein-
und Ausgénge kénnen darliber hinaus flir andere
Anwendungen verwendet werden, etwa, um Mu-
tinglampen anzusteuern oder Tastermodule einzu-
binden. Alternativ zur Verarbeitung im ASi Sicher-
heitsmonitor konnen alle relevanten Signale auch

iber sichere Feldbusse — PROFlsafe, CIP Safety,
FSoE oder openSAFETY — weitergegeben werden.

In der  Bihl+Wiedemann  Software-Suite
ASIMON360 gibt es fir viele Anwendungsfalle
fertig zertifizierte Mutingbausteine flr eine komfor-
table Parametrierung. Eine aufwendige Program-
mierung in der Steuerung ist nicht erforderlich.
Die ASi-5 Mutinglosung von Bihl+Wiedemann
iberzeugt aber nicht nur technisch, sondern auch
unter Kostenaspekten. Das ASi-5 Muting Modul
BWU4411 von Bihl+Wiedemann ist zum einen
gut 60 % glinstiger als vergleichbare ethernet-
basierte Feldbusldsungen im Markt. Zum anderen
spart der Anwender dariiber hinaus auch noch
Montage- und Materialkosten durch die einfache,
schnelle und fehlersichere Installation mit Hilfe des
ASi Profilkabels und der Durchdringungstechnik.

Portfolio fiir ASi-5 und ASi-3 Antriebslosungen fiir Motorrollen,
Gleichstrommotoren und Frequenzumrichter wachst weiter

Bihl+Wiedemann verfligt bereits heute (iber
ein umfangreiches Sortiment an Motormodulen
flr vielfdltige Antriebslésungen mit ASi-5 und
ASi-3. Das gilt sowohl fiir die Ansteuerung von
Motorrollen wie fir Gleichstrommotoren und
Frequenzumrichter. Und das Portfolio wachst wei-
ter. Zuwachs bekommen einmal die speziell flir
die Montage im Kabelkanal entwickelten ASi-5
Module, mit denen sich aktuell bis zu vier 48 V
bzw. 24 V Motorrollen von Interroll bzw. zwei 24 V
Motorrollen von Itoh Denki ansteuern lassen. Ne-
ben den zwei selbstkonfigurierenden ASi-5 E/A
Modulen BWU4977 und BWU4979, deren 16
bzw. 8 digitale Signale jeweils bidirektional als
Ein- oder Ausgénge genutzt werden konnen, wo-
durch viele verschiedene Anwendungen mit ein
und demselben Gerdt realisiert werden konnen,
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ist auch das ASi-5 Kabelkanalmodul BWU4942
neu im Sortiment. An das Motormodul lassen sich
je zwei 24 V Motorrollen von Interroll, Itoh Denki
oder RULMECA anschlieBen. Dafir ist es mit je
zwei Kabelbuchsen in M8 und in M12 ausgestattet
und verfligt zusétzlich Uber vier digitale Eingange
zum Anschluss von Sensoren. Damit reihen sich
auch diese Module perfekt ein in die lange Liste
an ASi-5 bzw. ASi-3 Antriebslosungen in P54
und IP67 fir Rollenantriebe flihrender Hersteller
wie Interroll, Itoh Denki, Rollex oder RULMECA.
Aber auch das Sortiment an Motormodulen fir
Gleichstrommotoren und  Frequenzumrichter
wachst weiter. Zu den aktuell bereits verfligha-
ren Losungen flir SEW MOVIMOT, SEW MOVI-C,
NORD NORDAC Frequenzumrichter, ebm-papst
K4, Rockwell PF525, Bonfiglioli DGM/DGM-R

sowie fir Lenze Smart Motoren und Lenze i550
kommt mit dem Motormodul BWU4980 jetzt auch
eine Losung flr Danfoss dazu: ein Aktiver Verteiler
ASi-5 in IP67, der mit dem Danfoss VLT-Frequen-
zumrichter Uber Anschlusslitzen verbunden wird.
Alle genannten Antriebe konnen damit effizient tiber
ASi-5 angesteuert werden, wodurch im Betrieb auf
Performance-Parameter wie Geschwindigkeit, Be-
schleunigungs- und Bremsverhalten sowie auf er-
weiterte Diagnosen zugegriffen werden kann. Was
fir Rollenantriebe gilt, gilt selbstversténdlich auch
fir Gleichstrommotoren und Frequenzumrichter:
fir alle Applikationen, bei denen weniger komplexe
Funktionen kostengiinstig realisiert werden sollen,
bietet Bihl+Wiedemann neben den ASi-5 Modulen
auch hier eine Vielzahl von ASi-3 Motormodulen flir
viele Antriebe in unterschiedlichen Auspragungen.



Die Anbindung von 10-Link Devices an die
Steuerungsebene bzw. Cloud bietet mit ASi-5
und den ASi-5 Modulen mit integriertem 10-Link
Master von Bihl+Wiedemann eine Reihe von Vor-
teilen. Anwender profitieren bei der feldbusunab-
hangigen Lésung nicht nur von einer perfekten
Einbettung von 10-Link in ASi-5 und in die benutzer-
freundlichen Konfigurationstools ASIMON360 und
ASi Control Tools360, sondern auch von der Freiheit
in der Topologiewahl, einem reduzierten Verdrah-
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Einfach, flexibel, bedarfsgerecht, kostengiinstig:
10-Link Integration mit ASi-5

tungsaufwand ohne konfektionierte Stecker und
Switches, einem geringen IP-Verwaltungsaufwand
sowie einem smarten Energieversorgungskonzept.
Und ganz wesentlich: sie sparen Kosten. Denn
ASi-5 Module mit integriertem 10-Link Master sind
im Allgemeinen nicht nur deutlich giinstiger als
Ethernet-Feldousmodule oder 10-Link Hubs, sie
sind auch bedarfsgerecht verfiighar. So steht flir
den Einsatz im Feld ein fein abgestuftes Sortiment
von Varianten mit ein, zwei und vier 10-Link Ports

ASi-5/ASi-3 Handadressiergerat —
kontinuierlich besser dank regelméaBiger Updates

Das modeme ASI-5/ASi-3  Handadressier-
gerat BW4925 fiir alle ASi Generationen von
Bihl+Wiedemann wird stdndig weiterentwickelt.
Neue Funktionen wie zum Beispiel erweiterte
Einstell- oder Diagnosemdglichkeiten werden
Nutzern regelméBig Uber kostenfreie Feldup-
dates zur Verfiigung gestellt. Und in Kombination
mit der PC-Software ASIMON360 lassen sich
bei der Inbetricbnahme eines ASi Systems
die Vorteile einer dezentralen Adressierung mit

denen einer zentralen Planung und Parametrierung
perfekt verbinden.

Ein OLED Farbdisplay, sechs robuste Tasten fiir
eine einfache Bedienung, ein leistungsstarker
Energiespeicher fir schnelles Laden bei gleich-
zeitiger Nutzung, ein USB-C Anschluss als
PC- und Ladeschnittstelle sowie umfangreiches
Zubehdr mit Adressierkabeln und Stromversor-
gung — das ASi-5/ASi-3 Handadressiergerat
von Bihl+Wiedemann (berzeugt aber nicht nur
durch seine Ausstattung. Auch das (bersicht-
liche Display-Ment mit Klartext-Fehlermeldungen
in verschiedenen Sprachen, die Anzeige von
Bedien- und Eingabefunktionen sowie die
Verwendung von eindeutigen Icons sorgen fiir eine
positive User Experience.

Neben der Adressierung von ASi-5 und ASi-3 Teil-
nehmern kdnnen mit dem Handadressiergerat u.a.
E/A Daten und Einstellungen angeschlossener ASi
Teilnehmer gepriift und gedndert werden. Eben-
falls moglich ist es, tber ein Modul im ASi Kreis
remote auf das Display des Gateways zuzugreifen.

Class A und Class B sowie mit acht 10-Link Ports
Class A zur Auswahl. Ergdnzt werden diese durch
ein OEM-Modul und Schaltschrankmodule mit
konfigurierbaren Anschliissen fiir vier 10-Link
Ports, wobei das neue ASi-5 Schaltschrankmodul
BWU4775 zusétzlich auch noch vier analoge Ein-
gange (4 ... 20 mA) zur Verfiigung stellt. Damit
bekommt und bezahlt der Anwender immer genau
das Anschlussmodul mit der Ausstattung, das er
auch wirklich braucht.
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Die neue PROFINET Ecosystem Plattform:
Treffpunkt fiir Technologiebegeisterte

Mit der neuen PROFINET-Webseite - www.profinet.com -
und dem dazugehorigen PROFINET Community Forum
wird eine virtuelle Plattform fiir all diejenigen geschaf-
fen, die an der Zukunft der PROFINET-Technologie aktiv
mitwirken mochten.

Im Zeitalter der Digitalisierung wird die Vernetzung von Maschinen
und Anlagen immer wichtiger. Fiir die an diesem Prozess beteilig-
ten Fachleute ist ein schneller Zugriff auf die richtigen Informati-
onen und Werkzeuge unerlasslich. Hier setzt die neue PROFINET
Ecosystem Plattform an: Sie schafft einen virtuellen Raum, in dem
Entwickler, Produktmanager und Technologiebegeisterte Wissen,
Ideen und Losungen rund um PROFINET austauschen kénnen.

Wissenszentrale fiir Entwickler
und Produktmanager

Die Plattform vereint die neue PROFINET-Webseite und das PROFI-
NET-Forum zu einem umfassenden Informationszentrum. Sie
bietet eine Fiille von technischem Wissen rund um alle PROFI-
NET-Themen. Informationen zu den neuesten Technologien, Im-
plementierungen und Zertifizierung sowie zu allen relevanten
Aspekten von PROFINET sind hier verfiigbar.

Ein ausfiihrlicher FAQ-Bereich und umfangreiche technische Infor-
mationen erleichtern Einsteigern und Experten den Umgang mit
PROFINET. Sie dienen als Wegweiser fiir die nahtlose Integration
der Technologie in bestehende Systeme und die erfolgreiche Um-

setzung.neuerProjekte.

P
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Um den Anforderungen der Industrie gerecht zu werden, wird PRO-
FINET kontinuierlich weiterentwickelt. Die neue Plattform erleichtert
daher den Einstieg in die verschiedenen PROFINET-Themen wie
beispielsweise Profile, Echtzeit- und Connectivity-Technologien und
den direkten Austausch mit dem Netzwerk, um eine reibungslose In-
tegration und Interoperabilitdt der Losungen zu gewahrleisten.

Ein Schwerpunkt liegt hierbei auf derImplementierung von PROFI-
NET in Gerate und Systeme. Interessierte erhalten Anleitun-
gen zur Vorbereitung ihrer Gerdte fur die Kommunikation mit
PROFINET, einschlieBlich Stack-Integration, Testen und Zertifizie-
rung sowie bewahrten Verfahren.

Forum fiir Kollaboration und
direkten Austausch

Das Herzstuick der Plattform bildet das PROFINET-Forum, ein Ort
fir technische Diskussionen und Zusammenarbeit. Hier treffen sich

= Technologieexperten aus aller Welt, um technische Aspekte rund

“Um PROFINET zu diskutieren. Diese interdisziplindre Zusammenar-
“beit fordert den Wissenstransfer und die Schaffung kollaborativer
Lésungeh in der Fertigungs- und Prozessautomatisierung.

Die Offenheit des Ecoystems ermdglicht es jedem, sich der wach-
senden Community anzuschlieen, Informationen zu erhalten und
Wissen beizusteuern. Die breite Palette von Themen erfordert die
Kooperation verschiedener Fachdisziplinen, damit die Zukunft von
PROFINET gemeinsam gestaltet werden kann.

Die PROFINET Ecosystem Plattform ist ein wegweisendes Projekt,
das die Digitalisierung der Industrie mit wertvollen Informatio-
nen vorantreiben wird. Sie schafft Raum fiir Wissensaustausch,
Zusammenarbeit und Innovation, den Entwickler, Produktma-
nager und technisch versierte Fachleute nutzen kénnen, um die
Grenzenider industriellen Vernetzung zu Giberwinden.

Sie mochten die Zukunft von PROFINET aktiv mitgestalten?

www.profinet.com
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EDITORIAL

von Xaver Schmidt

,Gemeinsam
Pl-Technologien
vorantreiben”

Die PNO/PI ist immer in Bewegung - das ist
Anspruch und auch Auswirkung einer aktiven
Community. Dies gilt diesmal nicht nur aus
Sicht der Technologie, sondern auch in Bezug
auf die Organisation. Nicht nur ich wurde neu
in den Vorstand gewahlt, auch Prof. Dr. Felix
Hackel6er von der TH Kéln/Gummersbach
und Harald Mdiller (Endress+Hauser) sind seit
dem Frihjahr neu im Vorstand der PNO. Mit
dem wiedergewahlten Frank Moritz (SICK)
wollen wir mit Ihnen die sicherlich ,spannen-
den” Herausforderungen angehen.

Aber auch technologisch haben wir viel zu
bieten. Denn die Automatisierungswelt ver-
andert sich, wie ein Blick auf unser Techno-
logieportfolio zeigt. Dies ist mit omlox, TSN,
MTP oder Ethernet-APL in den vergangenen
Jahren stark gewachsen. Dies liegt nicht zu-
letzt daran, dass sich die starren Strukturen in
der Automatisierung auflésen und dadurch
neue Use Cases entstehen, fur die wir schon
heute und in Zukunft Losungen bereitstel-
len. Pl bietet ein gemeinsames Dach, um all
diese Technologien voranzutreiben, diese
in die Praxis und in die internationale Stan-
dardisierung zu Uberfuhren. Dies gelingt mit
klassischer Grundlagenarbeit in den Working
Groups, der Offenheit fiir neue Technologien
und einem hohen Quialitatsanspruch.

Um eine hohe Qualitdt zu erhalten, sind
umfangreiche Testverfahren notig sowie die
anschlieende Zertifizierung und die interna-
tionale Standardisierung. Gerade diese Punk-
te sind entscheidend flr unseren gemeinsa-
men Erfolg. Wir kimmern uns nicht nur um
das gro8e Ganze, sondern auch um die vie-
len Details, damit die Kommunikation vom
Stecker bis zur Abbildung in der Cloud sicher
funktioniert. Viele Anwender schatzen es
sehr, dass auch das dazugehdérige Okosystem
stimmt, wie etwa die internationale Standar-
disierung, die Qualitatssicherung, Richtlinien

fur den Aufbau sicherer Netzwerke oder der

Umgang mit Security-Anforderungen.

Daher ist es wichtig, optimale Rahmenbe-
dingungen fir unsere vielen aktiven Ar-
beitsgruppen zu schaffen. Schlielich ist die
Pl-Community die wichtigste Basis fur die
Entwicklung und Verbreitung der Pl-Tech-
nologien. Sie bringt sich in allen Phasen des
Entstehungsprozesses ein. Im Laufe des Ent-
wicklungsprozesses wird sich bei Anwendern
und Herstellern immer wieder riickversichert,
was eigentlich wichtig, nétig, umsetzbar und
auch einfach anwendbar ist. Derzeit untersu-
chen wir z.B. in verschiedenen Proof-of-Con-
cepts, wie sich Security in PROFINET integrie-
ren lasst. Dabei ist es hilfreich, nicht nur offen
in Bezug auf technologische Schnittstellen zu
bleiben, sondern Uber den unternehmens-
eigenen Tellerrand zu schauen und aktiv in
Kooperationen mit anderen Organisationen

und Gremien mitzuarbeiten.

Mittlerweile arbeiten Uber 600 Leute in den
Working Groups, in den Testlaboren oder bei
Plugfesten mit und sind damit der Schltssel,
um weiterhin solides Wachstum der Pl-Tech-
nologien zu garantieren. Dafiir sage ich an
dieser Stelle ein herzliches Dankeschén an
die Community fur diese Mitarbeit!

Xaver Schmidt, Chairman von
Pl (PROFIBUS & PROFINET International)

Das PI-Magazin informiert seit fast 25 Jahren
UberTrends und Innovationen rund um die PI-
Technologien. Nun ist es Zeit, Em_'@
neu nachzudenken und daftr X
bitten wir um lhre Meinung — r
profibus.de/umfrage El
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—  BIGPICTURE
RUND UM PROFINET

Edge-Anwendungen, flexiblere Netzwerkstrukturen, héhere Security-An-
forderungen - Anwender miissen sich mit neuen Herausforderungen aus-
einandersetzen. Pl sorgt mit bewdhrten und neuen Technologien fiir ein

stimmiges Gesamtkonzept.

58,7 Millionen PROFINET-Knoten (allein von
2022 auf 2023 gab es eine Steigerung von
23 Prozent) sind eine hervorragende Basis fur
eine zukunftssichere Kommunikations-Archi-
tektur. Nun geht es darum, neue Technologi-
en, wie omlox, Ethernet-APL, MTP oder TSN, zu
integrieren und zu einem Gesamtbild zusam-
menzufligen. Diese lassen sich dann fur die
Optimierung von Anlagen und Produktionen
nutzen. In der Vergangenheit hat sich gezeigt,
dass der Austausch und die Zusammenarbeit
mit der Industrie und anderen Organisatio-
nen (z.B. dem ZVEIl, der VDMA, ODVA, Namur
oder eClass), dabei sehr hilfreich ist, wie der
erfolgreiche Abschluss der Arbeiten rund um
Ethernet-APL gezeigt hat.

ERFOLGSFAKTOR: GEMEINSAM
NACH LOSUNGEN SUCHEN

Ethernet-APL ist jedoch nicht das einzige
Projekt, an dem gearbeitet wurde, wie die
folgenden Beispiele zeigen. Asset-Informati-
onen sind die Basis fur Industrie 4.0-Anwen-
dungen, dafir mussen alle Geréate incl. Hard-

und Firmware erfasst und maschinenlesbar
sein. Mit der Abbildung von Gerdteinforma-
tionen sowohl der PROFINET-Assets (I&M) als
auch der Nicht-PROFINET-Assets (Asset Ma-
nagement Record) wurde die entscheiden-
de Grundlage dafur gelegt. Fur den Nutzer
bringt diese konsequente Anwendung des
PROFINET-Standards einen enormen Vorteil,
wie schnelle Abnahmen und ein zuverldssi-
ger Betrieb mit klarer Erfassung der Assets.

Ein anderes Arbeitsgebiet: Durch die Anbin-
dung von Sensoren und Aktoren Uber IO-Link
werden viel mehr Daten als noch vor einigen
Jahren erzeugt, die neue Moglichkeiten fir
Langzeitanalysen und Uber die Auslastung
bieten. Diese mussen nicht zwingend in ei-
ner SPS ausgewertet werden, sondern wer-
den héufig in Edge/Cloud-Anwendungen
weiterverarbeitet. Hier helfen standardisierte
OPC UA- und JSON-Abbildungen, um dem
Anwender das Leben zu erleichtern.

Das Datenvolumen, etwa durch Messgerate
zur Qualitatsdatenerfassung oder flr Firm-
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wareupdates, fUhrt zu weiteren Herausfor-
derungen. So kénnen die vielen Daten ein
Netzwerk stressen, da das Standard-Ether-
net (TCP/IP) sehr grofRe Datenpakete enthalt
und nicht echtzeitfdhig ist. Die Losung im IE-
EE-Standard heil3t TSN (Time Sensitive Net-
working), das von PNO/PI vorangetrieben
wurde (kurzlich wurde die Spezifikation
PROFINET over TSN fertiggestellt). Damit ist
u.a. die konvergente und robuste Nutzung
eines gemeinsamen Ethernet-Netzwerks fur
[T- und OT-Anwendungen maoglich. Vorteile
sind eine hohere Bandbreite, Deterministik,
flexible Netzwerkkonfiguration und grofle
Chipvielfalt.

Um hoherwertige Informationen aus dem
Feld in die [T-Welt zu bringen, bendtigt man
OPC UA, Uber das man auf Daten und In-
formationsmodelle objektorientiert zugrei-
fen kann. Allerdings braucht es auch hier
entsprechende Standards, um Struktur in
die Daten zu bringen, bzw. um einheitliche
Daten Uber die gesamte Anlage zu erhal-
ten. Die Erarbeitung von entsprechenden
Companion-Spezifikationen (z.B. OPC UA

SALLUrr

#succeed

for PROFINET) sorgt fur eine klare einheitli-
che Struktur, damit ein eindeutiger Zugriff
moglich ist. Von Vorteil ist, dass die Abbil-
dung relativ einfach ist, da Datenstrukturen
schon immer im Rahmen von PROFINET de-
finiert sind. Nun war nur noch ein Mapping
notwendig. Inzwischen wurden viele weite-
re Abbildungen von PROFINET-Daten, z.B.
PROFlenergy oder PROFIdrive, entwickelt,
die in der Praxis angewendet werden.

SPANNENDE AUFGABEN FUR
DIE PI-COMMUNITY

Fir die sichere Ubertragung der Daten und
fur die Integration von Objektmodellierun-
gen, neuen Funktionen und Protokollen, ist
viel Detailarbeit ndtig. Gut, dass sich in der
PI-Community engagierte Mitstreiter dieser
Themen annehmen. So bietet der PROFINET-
Community Stack den Technologieherstel-
lern die Chance, schneller auf Marktanforde-
rungen etwa rund um TSN zu reagieren. Alle
Hersteller entwickeln den einheitlichen Kern
des Protokoll-Stacks gemeinsam und pfle-
gen diesen. Auch das Thema Security wird

CATCHING THE MACHINE VIBES

with smart sensors

And this is just the beginning

engagiert durch die verschiedenen Working-
Groups sperzifiziert und fur die Zertifizierung
vorbereitet. Die PNO/PI untersttzt hier z.B.
mit Tooling fir die GSD-Signierung und Er-
stellung von Zertifikaten.

Es werden weiter spannende Themen auf
die PI-Community zukommen, etwa wie
Edge-Gateway-Architekturen mit PROFINET-
Anbindung funktionieren oder wie virtuelle
PLCs sicher und zuverldssig mit Pl-Technolo-
gien zusammenarbeiten. Gerade der letzte
Punkt ist entscheidend. Jede neue Techno-
logie muss zu einem stimmigen Gesamtbild
zusammengeflgt werden. Nur so kann ein
durchgéngiges und vor allem auch handhab-
bares Technologieportfolio entstehen.

Neben der einfachen Handhabung zeigt
sich hier ein weiterer Vorteil von Pl — wir sind
nicht nur Profis fir Netzwerke, sondern auch
fur die Kommunikation untereinander und
kénnen innovative Technologien schnell vor-

antreiben und umsetzen. [ |

Xaver Schmidt, Chairman von
PI (PROFIBUS & PROFINET International)
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Schneller auf den Markt

MTP BEWAHRT SICH
IN DER PRAXIS

Die modulare Produktion verspricht mehr Flexibilitat und Effizienz. Doch erst
mit Module Type Packages (MTP) ist auch aus Automatisierungssicht eine pra-
xisnahe Umsetzung moglich, wie der Einsatz bei Merck eindrucksvoll zeigt

Die Forderung nach mehr Flexibilitat in der
Produktion ist schnell gestellt, in der Praxis
hapert es jedoch hédufig an der Umsetzung.
Auch die Pharma-, Fein- und Spezialchemie
weil$ seit langem, dass sie schneller mit qua-
lifizierten und zugelassenen Produkten auf
den Markt kommen muss, ohne an der Qua-
litdt Abstriche zu machen. Die Herausforde-
rung: Bei den sehr effizienten GroRanlagen
zieht jede kleine Anderung einen gewaltigen
Aufwand nach sich, und zwar sowohl aus Ap-
parate- als auch aus Automatisierungssicht,
ganz zu schweigen von den regulatorischen
Anforderungen. Dagegen koénnen kleinere
Batchanlagen mit geringeren Mengen meist
nicht am optimalen Punkt gefahren werden.

Die modulare Anlagentechnik bietet hier
einen Ausweg, da sie die Effizienz von gro-
Ben Anlagen mit der Flexibilitat der kleine-
ren Batchanlagen verbinden. Die Vorteile
sind immens: Aufgrund der genaueren
Prozesskontrolle verbessern sich Ausbeu-
te und Qualitat. Selbst kleine Batchgrofen
werden dadurch 6konomisch interessant.
Gibt es Anderungen am Produkt, werden
die Module einfach neu angeordnet. Zu-
dem lasst sich die Zahl der Einheiten parallel
zum Marktwachstum anpassen, was wiede-

rum die Investitionsrisiken minimiert.

Mit der Aggregation und Kontextualisie-
rung von Daten durch den gesamten Pro-
duktlebenszyklus sind aullerdem kontinu-
ierliche Verbesserungen der Verfahren und
Anlagen moglich. Und schlussendlich ist
die modulare Anlagentechnik auch im Hin-
blick auf die CO,-Reduzierung interessant,
da durch einen gezielteren Rohstoffeinsatz
nicht nur weniger Abfall entsteht, sondern
auch weniger Energie (bis zu 30 Prozent)
benotigt wird.

Beim Darmstddter Unternehmen Merck be-
schaftigt man sich seit mehr als funf Jahren
mit der modularen Produktion. ,Wir haben
mit Laboranlagen bei Merck Electronics an-
gefangen, mit denen bis zu drei Tonnen pro
Jahr hergestellt werden kénnen’, erinnert sich
Heiko Christ, Process Developmet Engineer
bei Merck, ,Rasch folgte die erste Pilotanlage,
inzwischen werden unter anderem Dinn-
filmdestillation, Dosieranlagen und Mem-
branfiltrationen modular betrieben. Heute
betrachten wir die gesamte Wertschépfungs-
kette und beziehen Zulieferer und den Kun-

den in diese Entwicklung mit ein”

MARKTE VERANDERN SICH,
UNTERNEHMEN ABER AUCH

Ein Wandel, der ein Umdenken in der Au-
tomatisierung, in der Anlagentechnik und
nicht zuletzt in den Képfen fordert. Fir eine
kontinuierliche Produktion mit modularer
Anlagentechnik benétigt man unter ande-
rem entsprechende Prozess-Designs, die auf
das entsprechende Verfahren zugeschnitten
werden’, erklart Christ. Die Apparatetech-
nik, in der eine konsistente und hohe Pro-
duktqualitdt produziert wird, steht bereits
zur Verflgung. Fur viele Prozessschritte gibt
es inzwischen spezialisierte Module, mit de-
nen sich je nach KampagnengroRe flexible,
kundenspezifische Produkte erzeugen las-
sen.,Fur uns hat dies den Vorteil, dass wir far
jeden Schritt die jeweils beste Technologie
wahlen kdénnen. Sollte sich irgendwann ein
Schritt dndern, ist es kein Problem, das Modul
zu tauschen’, so Christ.

Soweit die Apparateseite, wie sieht es aber
nun mit der Modularisierung der Software
aus? Denn ohne einen hohen Automati-
onsgrad der rezepturgesteuerten Module,
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die unabhéngig vom Leitsystem arbeiten,
ist der modulare Ansatz nicht denkbar. Und
hier kommt MTP (Module Type Package)
ins Spiel. MTP beschreibt eine Standard-
Schnittstelle von Prozessmodulen bzw.
Package Units zur effizienten Integration in
Automatisierungssysteme.

Inzwischen sind Elemente wie Mensch-Ma-
schinen-Schnittstelle (HMI), Prozesstberwa-
chung und -steuerung sowie erste Konzepte
zur Alarmierung in modularen Anlagen in
der Richtlinie VDI/VDE/NAMUR 2658 spezifi-
ziert. Weitere Aspekte der MTP-Technologie,
wie Wartung & Diagnose, Safety & Security,
werden zukUnftig in gemeinsamen Arbeits-
gruppen von NAMUR, ZVEI und PNO/PI spe-
zifiziert und der internationalen Standardisie-
rung in der IEC zugefihrt.
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So wie die Apparate Uber Rohrleitungen an-
geschlossen sind, werden die MTPs jeder ein-
zelnen PEAs (Process Equipment Assembly)
in ein POL (Process Orchestration Layer) or-
chestriert. Dabei spielt die Art der Steuerung
keine Rolle mehr, solange sie mit MTPs um-
gehen kann.,Das Engineering und die Konfi-
guration sind nicht nur sehr einfach, sondern
es wird gleichzeitig eine Datenarchivierung
und Rezepturfahrweise mitgeliefert’, so die
Erfahrung von Christ.

FLEXIBILITAT IN ALLEN
DIMENSIONEN

Inzwischen sind bei Merck Gber 100 Module,
etwa fur die Synthese und Formulierung, fur
die Aufreinigung oder die Analyse, Uber MTP
angebunden, darunter Kryostate, Ruhrtanks,

Reaktoren, Waagen und Dosierpumpen. Die
mit MTP ausgestatteten Module stehen im
Laborgebdude bereit und werden von den
Anwendern aktiv genutzt. Interessanter Ne-
beneffekt: Auch die Arbeitsweise eines La-
boranten bei Merck hat sich verdndert. Bei
der Entwicklung werden bereits Module und
Unit Operations verwendet, die dann unter
Umstdnden genau so in der Produktion ein-
gesetzt werden kénnen. Dies gilt auch fiir Re-
zepte, die in der Prozessentwicklung erstellt
werden. Dies vereinfacht das Upscaling von
der Entwicklung in die Produktion erheblich.

SCHNELLER ZUM
OPTIMALEN PROZESS

Das Handling mit den MTPs erleichtert und
beschleunigt die Arbeit dank der kompati-
blen Schnittstellen.,Selbst Anpassungen im
Entwicklungsprozess sind viel schneller und
leichter moglich als friher’, erklart Christ,
der ein paar Zahlen nennt.

Fur bekannte Prozesse dauert das modulare
Setup in der Regel nur einen Tag. Prozessop-
timierungen, zum Beispiel um die Ausbeute
zu optimieren, bendtigen noch mal etwa
funf Tage. Dies ist ein Bruchteil der Zeit, die
bisher fur eine herkdmmliche Produktent-
wicklung notig war. ,Sollte sich ein solches
Produkt wirklich als Blockbuster erweisen,
ist ein einfaches Upscaling (numbering up)
maoglich’, ist Christ Uberzeugt.

Fortsetzung auf Seite 8

Leuze

Wandel gestalten.
Gestern. Heute. Morgen.

Seit 60 Jahren setzen wir Sensor People technologische
MaBstabe in der industriellen Automation. So machen wir
unsere Kunden in einer sich standig wandelnden Industrie
dauerhaft erfolgreich. Von Beginn an waren wir Vorreiter und
arbeiten an der Standardisierung der Industrieckommunikation.
Wir bieten Sensoren, die Daten, zum Beispiel durch 10-Link
oder tber OPC UA, an die Steuerung liefern oder der Cloud
und Edge-Devices zur Verfligung stellen.

www.leuze.de
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Technische Modifikationen und Anderungen maglich.

Fortsetzung von Seite 7

Auch aus Qualitdtssicht hat sich die modu-
lare Produktion bewdhrt. Bisher wurden die
Daten von einzelnen Produktionen nicht
miteinander verglichen. Nun ist durch MTP
eine groBere Datendurchgangigkeit und
damit eine bessere Analyse maoglich. Ein
Datenanalyseteam kann auf Basis solcher Da-
ten optimale Anlagenparameter ermitteln.
Diesistvorallem fUr zukiinftige neue Produkte
interessant. So ldsst sich mit diesen Daten zu-
nachst ein digitaler Zwilling erstellen, womit
ein rein digitales Abbild der physischen An-
lage mdglich ist. Dies reduziert Testldufe und

Materialienverbrauche erheblich. Der ndchste
Schritt ist der Einsatz der MTP-Technologie in
der Produktion, auch unter Ex-Bedingungen.
So soll die erste modulare automatisiete Pro-
duktion mit MTP bei Merck noch in diesem
Jahr live gehen. Die GMP-Qualifizierung wird
fir Anfang 2024 erwartet. Merck ist gedank-
lich aber bereits einen Schritt weiter: ,Wir
denken Uber ein Bluefield-Konzept nach, also
ein Gebdude, das alle Medien, Versorgungen
und digitale Schnittstellen bereitstellt’, so
Christ abschlieBend. [ |

Sabine Mihlenkamp

Plist neuer Host des MTP-Konzepts

ANLAGEN GEHEN FLEXIBLER UND
SCHNELLER AN DEN START

Aus Sicht der Automatisierung ist
die schnelle und flexible Einbindung
von Prozessmodulen und Package
Units in vorhandene Automatisie-
rungsstrukturen der Prozessindus-
trie immer noch herausfordernd.
Das MTP-Konzept, das von der NA-
MUR auf den Weg gebracht wurde
und nun von PNO/PI gehostet wird,
schafft Abhilfe. Dr. Felix Hanisch,
Vorsitzender des NAMUR-Vorstands,
ist liberzeugt, dass das Konzept nun
den Weg in die Industrie findet.

Herr Dr. Hanisch, wie fiihlt es sich an, dass
MTP nun aus der NAMUR entlassen und
in die Hande der PNO/PI gelegt wurde?
Die NAMUR ist stark darin, neue Konzepte zu
entwickeln und technische Anwenderbedar-
fe zu bldndeln und zu formulieren, wie in un-
seren NAMUR-Empfehlungen dokumentiert.
Wir sind weniger stark darin und haben auch
schlicht nicht die Ressourcen, ein komplexes
technisches Konzept Uber den Lebenszyklus
operativ zu pflegen. Diesen Status hat MTP
jetzt erreicht. Daftr haben wir eine Host-Or-
ganisation gesucht und mit der PNO/PI einen
tollen Partner gefunden.

Welche Bedeutung hat MTP fiir die
Prozessindustrie?

Ich glaube, dass MTP sich in ein paar Jahren
wirklich als ,game changer” herausstellen
wird. Es erlaubt, komplexe Funktionalitdten zu

Dr. Felix Hanisch, NAMUR

kapseln. So kann ich Prozesswissen in einem
MTP abbilden, was beim Thema Demogra-
fie hilft. Automatisierungslésungen werden
hardware-unabhdngig und Anlagen deutlich
flexibler, gtinstiger und schneller fertig.

Wie ist die Resonanz aus der
Chemiebranche?

Im Juni haben wir mit der Kommission fir An-
lagensicherheit des Bundesumweltministeri-
ums die Firma Merck in Darmstadt besucht.
Dort konnten wir besichtigen, wie neue Pro-
duktionskonzepte - bereits mit MTP automa-
tisiert! — im Abzug entwickelt, im Technikum
aus einer Modulbibliothek zusammenge-
stellt und dann in den Produktionsbetrieb
nebenan transferiert wurden. Meines Erach-
tens ist Merck hier Vorreiter, aber andere wer-
den folgen. Das wird jetzt zUigig zu weiteren
Adaptionen in unserer Branche fihren. |
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PROFINET-Zertifizierung

NEUE TESTUMGEBUNGEN
FUR VIRTUELLE PLCs

Mit virtuellen PLCs entstehen neue Automatisierungslésungen. Damit
sich Anwender weiterhin darauf verlassen konnen, dass der Anschluss an
PROFINET-Netzwerke reibungslos funktioniert, wurde nun eine Arbeits-

gruppe bei Pl gegriindet.

Virtuelle PLCs haben eine ganze Reihe an
Vorteilen, wie die skalierbare Rechenleistung
und Speicherausbau, Multi-Instanz-Fahigkeit,
Hardware-Unabhéngigkeit und Verwaltung
der PLC-Instanzen in einer IT-Umgebung.
Dazu werden ein PLC-Runtime-System und
eine entsprechende Umgebung z.B. in einem
Rechenzentrum bzw. HCI-System (Hyper-Con-
verged Intrastructure) installiert und gehostet.
Damit ist aber nicht mehr von der derzeit
bekannten Hardware-/Softwareumgebung
auszugehen. Diese wird nun typischerweise
erst in der finalen Anlage durch den Kunden
definiert, betrieben und gewartet.

Die Anbindung der vielfédltigen 10-Geréte,
Ventilstationen, Antriebe etc. im Feld ge-
schieht weiterhin tber die bewahrte PROFI-
NET-Feldbus-Kommunikation bzw. Uber Ge-
rate mit PROFINET, PROFIsafe etc.. Um deren
Interoperabilitdt in einem PROFINET-Netz-
werk sicherzustellen, hat sich das Pl-Zerti-
fizierungssystem mit definierten Prozessen
und Tests sowohl fur Devices als auch Con-
troller, die groftenteils automatisiert sind,
bewahrt. Dadurch wird die Qualitdt gewahr-
leistet, welche die Grundlage fur die Erfolgs-
story von PROFINET ist und auf die sich die

Anwender verlassen kdnnen.

Allerdings wurden diese Tests bisher an de-
finierter Hardware und Firmware der Geréte
durchgefiihrt. Bei virtuellen PLCs ist diese
feste BUndelung nicht mehr gegeben. Au-
Berdem kdnnen mehrere Instanzen von vir-
tuellen PLCs auf einer Hardware parallel lau-
fen, ein weiteres Novum fir den Test. Um ein
Konzept fir den PROFINET-Zertifizierungs-
test virtueller PLCs zu erstellen, wurde daher
die neue Arbeitsgruppe ,AdHoc/PG Konzept
Zertifizierung vPLC" innerhalb von Pl gegriin-
det. Fur die Mitarbeit an diesem wichtigen
Thema konnten sowohl Technologie-Provi-
der als auch Endanwender und PROFINET-
Experten gewonnen werden.

In dem Arbeitskreis werden Referenzarchitek-
turen beleuchtet und basierend darauf die
Herausforderungen fUr das Testsystem ermit-
telt. Ein weiteres Ziel ist es, groBe Teile der
bereits vorhanden Controller-Tests wieder
zu verwenden. AufSerdem sollen eventuelle
Rickwirkungen auf die PROFINET-Spezifikati-
on frihzeitig erkannt und bewertet werden. |

Raik Zachmann, Leiter der
Pl Working Group ,PROFINET-Zertifizierung”

the power to control

Ins Steuerungssystem integriert: PROFIsafe und PROFINET®.

Mehr als 50 Jahre Erfahrung in der Automatisierung

verbinden sich mit der Interoperabilitat

von PROFIsafe und PROFINET® - zuverlassig

und zertifiziert.
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Zwei-Draht-Losung fur die Fertigungsindustrie

EINE ZUKUNFTSSICHERE LOSUNG

Der flexible Anschluss von Geraten im Feld war fiir die Prozessindustrie bis
zum vergangenen Jahr hdufig aufwandig. Nun steht hierfiir mit Ethernet-APL
eine zukunftssichere Losung zur Verfligung. Es bietet sich an, dieses Konzept
auch fiir Anwendungen in der Fertigungsindustrie zu (ibernehmen.

Die Digitalisierung in der Prozessindustrie
ging viele Jahre nur mihsam voran. So war
es lange Zeit nicht moglich, erganzende
Tools, z.B. zur Optimierung eines Prozes-
ses, in Leitsysteme zu integrieren. Vielmehr
musste bei Anderungen erst ein aufwan-
diger Engineeringprozess in Gang gesetzt
oder entsprechende zusatzliche Schnittstel-
len geschaffen werden. Mit Ethernet-APL ist
nun der ungehinderte Zugriff auf sémtliche
Prozess- und Gerdtedaten bis hinunter zu je-
dem einzelnen Feldgerdt moglich, selbst in
explosionsgeschitzten Bereichen. Ethernet-
APL ist ein Physical Layer fUr unterschiedliche
Protokolle, wie PROFINET. So kann PROFINET
fur die Prozesssteuerung verwendet werden,
wahrend Gber OPC-UA zusatzlich Diagnose-
Daten oder andere Informationen, z.B. fir
Langfrist-Analysen, bereitgestellt werden.

HERAUSFORDERUNGEN
RUND UM SPE

Die Fertigungsindustrie steht derzeit vor dhn-
lichen Diskussionen rund um die Anbindung
von Gerdten auf dem letzten Meter. Single-
Pair-Ethernet (SPE) bedeutet weniger Ver-
kabelung als Industrial Ethernet, da Energie
und Daten Uber dasselbe Kabel transportiert
werden kdnnen. Dies bedeutet eine schnel-
lere Inbetriebnahme von Gerdten mit integ-
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rierter Spannungsversorgung. Dadurch wa-
ren zudem neue Verdrahtungslésungen und
kompaktere Sensoren und Aktoren maglich.

Von der héheren Flexibilitat durch das diinnere
Kabel wiirden z.B. Roboteranwendungen und
Krane profitieren, aber auch intelligente Ge-
bdudenetzwerke oder loT-Anwendungen. Zu-
dem bendtigt man weniger Kupferkabel. Das
Netzwerkdesign ist einfacher, es sind ldngere
Leitungen moglich und es ist ein nahtloser Da-
tenzugriff Gber alle Ebenen maglich.

Allerdings umfasst die Single Pair Ethernet-
Technologie verschiedene Standards, die un-
terschiedliche Datenraten und Kabelldngen

5-7: Session/
Presentation/
Application Layer

4:Transport Layer
3: Network Layer

2: Data Link Layer

1: Physical Layer

Fast-Ethernet

Ethernet/IP, Hart-IP, OPC UA, PROFINET, http, ...

Ethernet

unterstitzen und somit fur verschiedene
Anwendungen geeignet sind. Zudem adres-
sieren Anbieter von Sensoren und Aktoren
mit ihren Komponenten in aller Regel meh-
rere Zielbranchen. Aufgrund der technischen
Randbedingungen der anvisierten Zielmark-
te und der Implementierungsmaoglichkei-
ten wurden verschiedene Sub-Standards
entwickelt, die sich vor allem hinsichtlich
Datenrate und mdglicher Leitungsldnge un-
terscheiden. AuSerdem stehen verschiedene
Leistungsklassen fir die Stromversorgung
zur Verfiigung.

Die Folge: In Zukunft misste man unterschied-
liche Geréte fur die diversen Anwendungen
entwickeln, priifen, zulassen, produzieren und
aufs Lager legen. Weder Hersteller noch An-
wender begrii3en eine solche Entwicklung.

AN EINEM STRANG ZIEHEN

Das Ethernet-APL-Projekt hat eindrucksvoll
gezeigt, wie Hersteller und Anwender in kur-
zer Zeit eine standardisierte Technologie zur
Marktreife gebracht haben. Es liegt nahe, diese
Vorgehensweise auch auf SPE zu Ubertragen.
Derzeit wird daher an einem neuen Standard
IEEE802.3dg T00BASE-T1L gearbeitet mit einer
maximalen Kabelldnge von 500 Meter. Dieser
wird alle Anwendungen der Fertigungsindus-
trie unterstUtzen. Mit dem Auto-Neogotiation
Support fir T0BASE-T1L wird die Rickwart-
kompatibilitat sichergestellt.

Higher layers
operate
independent
of the physical
layer

APL or SPE is
one of many

['I OBase-T1L 10Base-T1L .
physical layers

&

Grafik: PI

Physikalische Schicht fiir die 2-Draht-Ethernet-Kommunikation auf Basis von 10Base-T1L mit oder

ohne Stromversorgung.



Neben der Datentibertragung Uber Ethernet
werden die Endgerate Uber PoDL (Power over
Data Line) mit Strom versorgt. Das spart Platz,
da weniger Leitungen und Steckverbinder
benotigt werden, zudem gelingt der Geréte-
tausch unkompliziert und schneller. Gleich-
zeitig ist eine protokollneutrale einheitliche
Gerdte- und Schalterimplementierung mog-
lich. Komponenten und Schaltungen in den
Gerdten kdnnen vereinheitlicht werden.

Ein gemeinsames Vorgehen bei Entwicklun-
gen rund um Ethernet SPE bietet enorme
Vorteile. Gerdte, die zuerst im PA-Umfeld, d.h.
mit Ethernet-APL, entwickelt wurden, lie-
Ben sich mit geringen Umstellungsaufwand
auch in der Fertigungsautomatisierung oder
in hybriden Industrien, wie in der Verpa-
ckungsindustrie einsetzen. Einige Hersteller
haben bereits die Sensoren und Aktoren mit
10BASE-TIL fur den Betrieb an der PoDL
Power Class 10 mit 30V DC-Versorgung vor-
bereitet. Somit ist ein schneller Markteintritt
maoglich, wenn die entsprechenden Switches
zur Verflgung stehen. Die Zusammenarbeit
zwischen Switch-Hersteller und Sensor-/
Aktor-Hersteller wurde ebenfalls gestartet.

KONZEPT ZUR SCHNELLEREN
UMSETZUNG

Nun geht es um die Entwicklung eines orga-
nisationstbergreifenden Konzepts fur den

Einsatz von PoDL unter Berlicksichtigung der

aus PROFINET-Netzwerken

Die App analysiert in Echtzeit den Datenstrom eines PROFINET-
gesteuerten Netzwerkes und libertrégt die herausgefilterten
Prozessdaten der PROFINET-Geréte via lloT-Protokoll MQTT

an den MQTT-Broker.

- Kontinuierliche oder Intervallbasierte Abtastung

von PROFINET-Netzwerken

- Dateneingabe-Protokoll: PROFINET

-~ Datenausgabe-Protokoll: MQTT

= hilscher
netFIELD App PROFINET Tap

Wertschépfung durch passiven Abgriff der Gerateprozessdaten

Speed (M...GBit/s) Ethernet Type

2,5/5/10 GBit/s
***BASE-T1

1GBit/s
1000 BASE-T1

10 MBit/s

100 BASE-T1S [==]

10 MBit/s

100 MBit/s
100 BASE-T1

Cable Type
Shielded
Unshielded

Ethernet-APL based on T0BASE-1TL with provisions
for process Industries defined in IEC Standards

100BASETIL EEEEEEEEEEEE——

10 15 40

100 1000
Cable Length (m)

Ethernet-APL basiert auf dem Single-Pair-Ethernet (SPE)-Standard IEEE802.3cg.

Doch es gibt weitere Standards.

Leistungsklassen 10, 11, 12. Die Ausarbeitung
einer State Maschine zur Umsetzung ist be-
reits herstelleribergreifend erfolgt. Erste
Ergebnisse werden in Ende 2023 verdffent-
licht und sollen entsprechend in der SPE
PROFINET-Spezifikation eingearbeitet werden.

AuBerdem wird noch ein SPE-Switch benétigt,
der die Stromversorgung sowohl ftir SPE-Feld-
gerdte mit integriertem PoDL-Chip als auch fur
SPE-Feldgerdte ohne integrierten PoDL-Chip
(daftr aber mit Unterstitzung der PoDL-Klas-
sen 10, 11, und 12) unterstutzt. Hierfir muss
ein Mechanismus fur den automatischen und
manuellen Stromversorgungsbetrieb imple-
mentiert werden. Erste Proof-of-Konzepte sind
bereits erfolgreich abgeschlossen. Ergénzend
sitzen bereits namhafte Switch-Hersteller an
einem Tisch, um auch hier eine gemeinsame
Losung zu entwickeln und die Technologie

voranzutreiben.

info@hilscher.com / www.hilscher.com

RICHTIGE AUFGABE FUR PI

Damit Installation und Anwendung mdéglichst
einfach und vom Anwender akzeptiert wer-
den, sind jedoch noch weitere — haufig unter-
schatzte — Arbeiten nétig. So mussen Richtli-
nien fur die Installation und Konstruktion auf
den Weg gebracht werden. Dazu gehéren To-
pologien, Kabeltypen, Anschlisse, technische
Parameter, usw. aber auch Konformitatstest,
um die Interoperabilitdt zu gewdhrleisten. Im
Laufe des Prozesses folgen die Spezifikationen
von Diagnose und Konfiguration, die Zertifi-
zierung der Gerdte sowie die Erstellung von
Guidelines in Bezug auf Installation, Inbetrieb-
nahme und Validierung. Alles Schritte, mit de-
nen Pl als Standardisierungsorganisation viel
Erfahrung hat und bereits seit Jahrzehnten
erfolgreich umsetzt. |
Harald Miller, Xaver Schmidt, Vorstande
der PROFIBUS Nutzerorganisation e.V.

Produkt Information

Grafik: Endress+Hauser
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|O-Link in Getranke-Abfullanlagen

ALLES AUF KLEINSTEM RAUM
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schluss der dafir notwendigen Sensoren
eine wichtige Rolle.

Horst Klesse, Manager Hardware, Electrics
& Controls bei Elopak GmbH am Standort
Ménchengladbach, fand die Idee von 10-Link
schon friih spannend. Vor allem die Moglich-
keit, Kabel und Anschlisse auf dem engen
Raum einer Abfillanlage zu reduzieren, war
fur ihn ein wichtiges Argument. Daher setzte
man vor funf Jahren bei der E-PS120 A, einer
Anlage, die sowohl Low Acid- (z.B. Milch)
oder High Acid-Produkte (z.B. Séfte) verarbei-
ten kann, bereits auf den 10-Link-Standard.
Damals war das Angebot von |O-Link-fahi-
gen Sensoren allerdings noch begrenzt. Zum
Hintergrund: In einer komplexen Abfillanla-
ge kommt manchmal nur ein einziger Sensor
eines Typs zum Einsatz. Und da eine solche
Abfillanlage auch nur in geringer Stlckzahl
pro Jahr hergestellt wird, lohnt sich die Ent-
wicklung eines Sensors mit IO-Link fUr deren
Sensorhersteller haufig nicht. In den vergan-
genen funf Jahren hat IO-Link jedoch einen
erheblichen Aufschwung erhalten.

FLEXIBILITAT IN
JEDER BEZIEHUNG

Die Anzahl an Sensoren in einer Abfiillanlage ist
hoch, die Verkabelung entsprechend aufwéandig.
Mit 10-Link lasst sich die Inbetriebnahmezeit um

Inzwischen entwickelte Elopak GmbH eine

mehr als 50 Prozent verkiirzen.

Abfiillanlagen fiir Getrénke sind wahre Spezialisten auf kleinstem Raum. So
miissen sie viele Technologien beherrschen, wie dosieren, abfiillen, verschlie-
Ben und versiegeln, und dabei noch CIP-, FIP- oder SIP-fahig sein. Ohne die
Hilfe von vielen Sensoren ware dies nicht moglich. 10-Link reduziert dabei den
Aufwand fiir deren Installation erheblich.

Es sind nicht nur die unterschiedlichen Kar-
tongrolen oder die verschiedenen Produk-
te, etwa Séfte oder Milchprodukte, die eine
Abfillanlage herausfordern. Eine Abfullung
geschieht meist auch in einer atemrauben-
den Geschwindigkeit. So lassen sich in den
Anlagen von Elopak GmbH bis zu 12.000
Getrankekartons pro Stunde sauber und
hygienisch einwandfrei abfllen. Damit der
Prozess nicht ins Stocken gerdt, missen
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alle Komponenten in der Anlage perfekt
aufeinander abgestimmt werden. Und dies
geschieht auf engstem Raum, gerade mal
elf Meter lang und vier Meter hoch misst
eine typische Elopak-Anlage. Darin befin-
den sich verschiedenste Module, die vom
Auffalten der Kartons Uber das Fillen bis
zum VerschlieBen sowie der Stickstoffbe-
aufschlagung und die Sterilisierung alle
Prozesse abbilden. IO-Link spielt beim An-

neue Plattform und damit einen neuen Typ
an Abfillanlage. Die Anlage ist flexibler als
das Vorgdngermodell, sie kann verschiedene
KartongroBen, etwa 1 oder 2 Liter-Kartons
beflllen, und die Abfullgeschwindigkeit lasst
sich variieren. Damit lag der Entwicklungs-
schwerpunkt auf dem Thema Modularitt,
mit einer entscheidenden Einschrankung:
Die Anlage sollte trotz der grof3eren Flexibi-
litdt von auflen nicht groBer sein als die bis-
herige. ,Wir wollten eine hohere Modularitat
der Baugruppen in Bezug auf die Spezifika-
tion der Maschine, ohne ein neues Design
zu schaffen”, fasst es Klesse zusammen. ,Da-
mit sollten schnelle und einfache Umbauten
maoglich sein, etwa wenn Kunden spezielle
Anforderungen haben! Gleichzeitig wollte
man sich auch fir zukinftige Funktionen,
wie die vorausschauende und vorbeugende



Wartung, wappnen. All dies benétigt jedoch
Platz im sowieso schon engen Schaltschrank
der Anlage. Hinzu kam, dass diesmal Stan-
dardkabel verwendet werden sollten, damit
man auch in Bezug auf die Ldngen von vor-
gefertigten Kabeln flexibel bleibt.

ENGES RAUMANGEBOT
SORGT FUR UMDENKEN

Die Umsetzung bereitete einiges Kopfzer-
brechen. Eigentlich wollte man diesmal 10-
Link in der gesamten Maschine einsetzen.
Aber wegen des engen Raumangebots hatte
man Bedenken, da die bisher verwendeten
Mastermodule sehr grof3 waren. Au3erdem
mussten nach wie vor Gerdte ohne 10-Link-
Anbindung integriert werden.

Auch der Anschluss des neuen Ventilkopfs
mit 1O-Link an den Prozessknoten war her-
ausfordernd. Dazu muss man wissen, dass
in dem Prozessknoten mit seinen 34 Ven-
tilkopfen alle Medien- und Produktstréme
zusammen laufen Bei der Ansteuerung
des Ventilkopfs kam es zu Problemen bei
der Kommunikation zwischen Feldgerat
und dem IO-Link-Master. Insbesondere fur
die Software-Ingenieure war der Aufwand
far Programmierung und Inbetriebnahme
hoch. Am Ende gelang es zwar, Uber Up-
grades auf beiden Seiten (Master und Gerat)

die gewlinschte Funktionalitdt zu erhalten,

dennoch so richtig zufrieden war man bei
Elopak nicht. Eine weitere Herausforderung
war die unpraktische Handhabung der
Stromkabel der Master-Module. ,Wir muss-
ten die Module sehr nahe beieinander plat-
zieren. Allerdings waren die Kabel zu steif, so
dass sie sich nicht leicht anschlieBen lieBen’,
erklért Klesse die Problematik.

MODULE MACHEN SICH KLEIN

Die Wende kam mit einem Besuch auf der
SPS 2019, dort fand man fand kleine kom-
pakte 10-Link-Master-Module sowie einen
IP67 8-Port Ethernet/IP-Switch von Turck.
|O-Link-Master-Module
zwar nur 4 Class A-Ports, zeichnen sich aber

Diese besitzen
durch kleinere Stecker und damit diinnere
Leitungen aus. ,Von groem Vorteil war,
dass die Module fur 10-Link, multi-analoge
und digitale 10's alle in Bezug auf Form,
GroBe und Anschlusspunkte gleich waren.
Wir bleiben also flexibel und kénnen damit
auch mal zum Beispiel einen einfachen
Temperatursensor ohne |0-Link installie-
ren. Aulerdem kénnen wir nun Module

zusammenfassen’, so Klesse.

Die Vorteile sind immens. Mit IO-Link l8sst
sich die Inbetriebnahmezeit um mehr als 50
Prozent verkurzen. Alle Parameter lassen sich
Uber eine Software einstellen. Aullerdem
kénnen in der neuen Anlage viele Arbeiten

Shaping the Future.

? ethernet-apl™
advanced physical layer

an vorgefertigten Baugruppen vom Lieferan-
ten selbst durchgefiihrt werden, einschlief3-
lich aller Tests und Einstellungen.

AUSBLICK

Bei der Entwicklung von |O-Link-fahigen
Sensoren sieht Klesse weiter Luft nach
oben, obwohl sich die Zahl der Sensoren
mit |O-Link in den vergangenen Jahren
erhéht hat. ,Wir haben in der Anlage neue
Schutztlrschalter mit LED-Anzeige im Ein-
satz. Hier wird der Status der Tur am Hand-
griff farblich angezeigt. Es ware ein Traum,
dieser ware |0-Link-fahig”, nennt Klesse ein
Beispiel. In der Anlage gibt es etwa 20 TU-
ren dieser Art. Im Augenblick behilft sich
Elopak damit, dass kleine Schaltschranke
mit je einer |0-Station fur je vier Tiren mit
einer Verkabelung in der Seitenwand ent-
wickelt wurden. ,Mit 10-Link ware die An-
bindung viel eleganter zu l6sen gewesen’,
ist Klesse Uberzeugt. Im Ubrigen wiirde
sich mit 10-Link nicht nur die Verbindung
zwischen Feldgerdten und Schaltschran-
ken um mehr als die Hélfte reduzieren,
sondern auch die Einsdtze und Nachfragen
seitens der Servicetechniker. Umso wich-
tiger sei — so Klesse abschlieBend - dass

die 10-Link-Community bei ihren jetzigen
Standards bleibe und die Qualitdt weiter-
hin hochhalte. |

Sabine Mihlenkamp

Ethernet-APL Rail Field

Switch - die neueste

FieldConnex®-Innovation
Der erste Switch weltweit,
der Ethernet ins Feld der

Prozessanlage bringt.

g ' Mehr Informationen unter

awd?  pepperl-fuchs.com/tr-APL

I3 PEPPERL+FUCHS

Your automation, our passion.
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 ROFINET IRT Drives 8

Furtner rives with PROFINET T

Im Demomodell auf dem Pl-Gemeinschaftsstand auf der SPS
arbeiten nicht nur Antriebe von elf Herstellern reibungslos
zusammen, sondern es wird auch der Mehrwert der PROFIdrive-

Standardisierung fiir die Simulation gezeigt.

Synchrone Kommunikation und Simulation mit PROFIdrive

DEMOMODELL ZEIGT, WIE ES GEHT!

Das Applikationsprofil PROFIdrive normiert hersteller- und technologieun-
abhangig das Zugriffsverfahren auf Antriebsdaten elektrischer Antriebe. Mit
PROFINET uber IRT (Isochronous Real-Time) lassen sich so perfekt komplexe
Motion-Applikationen umsetzen, wie ein Messemodell auf der SPS zeigt.

PROFIdrive ist das Standardprofil fir die An-
triebstechnik in Verbindung mit dem Kom-
munikationssystem PROFINET. Um einen
echten Mehrwert in der Praxis zu erhalten,
ist es notwendig, unterschiedliche Hersteller
unter einen Hut zu bekommen. Ein neues
Demomodell auf dem PI-Gemeinschafts-
stand auf der SPS zeigt, wie das funktioniert.
Dort arbeiten nicht nur Antriebe verschiede-
ner Hersteller reibungslos zusammen, zusatz-
lich wird auch der Mehrwert der PROFIdrive-
Standardisierung fur die Simulation gezeigt.
Die Verwendung offener, in Applikationsklas-
sen (engl. Application Class, AC) unterteilter
"Antriebsprofile” ist ein bewdhrter Weg, An-
triebe und Steuerungen unterschiedlicher
Uber

Hersteller Kommunikationssysteme

durchgédngig und einfach zu verbinden.

Zum Hintergrund: Die Einbindung von An-
trieben in Automatisierungslésungen ist
stark von der Antriebsanwendung abhan-
gig. Aus diesem Grund definiert das PROFI-
drive-Profil sechs unterschiedliche Applika-
tionsklassen (ACT .. AC6), die den gesamten
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Bereich der Antriebsanwendung abdecken.
Das Messemodell basiert auf der synchro-
nen Kommunikation Gber PROFINET IRT
mit dem Zusatz des PROFIdrive-Profils Ap-
plication Class 4 (AC4). Die Anwendungs-
klasse 4 ist typischerweise fur komplexe,
synchronisierte  Bewegungsaufgaben in
einer mehrachsigen Produktionsmaschine
notwendig. Sie definiert eine Schnittstelle
zwischen der Drehzahlsollwertschnittstelle
und der Lage-Istwert-Schnittstelle, wobei
die Regelung der Drehzahl auf dem An-
trieb und die Lage auf der Steuerung gere-
gelt wird. Die Bewegung fur mehrere Ach-
sen wird zentral geregelt, z.B. durch eine
SPS. Der Lageregelkreis wird mit Hilfe des
Busses geschlossen. Zur Synchronisation
der Takte fur die Lageregelung in der Steu-
erung und fur die Drehzahlregelung in den
Antrieben ist eine Taktsynchronisation er-
forderlich. PROFINET Uber IRT stellt hierzu
die notwendigen Synchronisationsmecha-
nismen zur Verfligung, die Geratefirmware
kimmert sich um die Datenversorgung
des PROFIdrive-Profils.

Im Messemodell wird das reibungslose Zu-
sammenspiel von Antriebsprodukten elf un-
terschiedlicher Hersteller in einer Maschine
demonstriert. Dabei stellen die integrierten
Produkte nur einen kleinen Ausschnitt der
groBen Vielfalt an Antrieben dar, die PROFI-
NET IRT und das Antriebsprofil PROFIdrive
Applikationsklasse 4 unterstitzen. Insbe-
sondere in Zeiten immer noch angespann-
ter Lieferketten kann es fur den Endkunden
ein enormer Vorteil sein, auf unterschiedli-
che Hersteller zurlckzugreifen. Die Stan-
dardisierung bietet dem Endkunden also
zusatzliche Optionen bei der Auswahl des
passenden Antriebs.

IM GLEICHTAKT

Das Modell besteht aus zwei separaten Mo-
dulen. Im ersten Modul werden acht Servo-
Antriebe von sieben unterschiedlichen
Herstellern taktsynchron gesteuert. Unter
Stroboskop-Beleuchtung ergeben die auf
den Walzen aufgedruckten Buchstaben ein
Wort. Dies belegt visuell, dass die Walzen
synchron laufen. Im zweiten Maschinenmo-
dul werden drei Kreisscheiben in Gleichlauf
gebracht. Sie werden jeweils von einem
Servo-Antrieb in Rotation versetzt. Die Kreis-
scheiben haben Ldcher, durch die kurzzeitig



ein LED-Licht zu sehen ist — aber eben nur, wenn sich die Scheiben im
winkelsynchronen Gleichlauf befinden. Der Messeaufbau zeigt damit
eindrucksvoll, dass PROFINET IRT in Kombination mit PROFIdrive ein-
wandfrei funktioniert.

KOMFORTABLE INBETRIEBNAHME

Die Standardisierung von PROFINET mit PROFIdrive-Profil bietet noch
zusatzliche Vorteile. Diese werden mit einer Dialogstation neben dem
Messemodell gezeigt. Dazu gehort die besonders einfache und komfor-
table Inbetriebnahme der Antriebe. Die Applikation fir die Automatisie-
rung wird im Engineeringframework TIA Portal mit Hilfe von Technolo-
gieobjekten erstellt, die die herstellerunabhdngigen PROFIdrive-Daten
nutzen. Mithilfe dieser Technologieobjekte lassen sich selbst komplexe
Kinematiken einfach umsetzen und der Antrieb anschlie3end in Betrieb
nehmen. Ohne PROFIdrive wére die Applikation gebunden an den An-
triebshersteller. Das Zusammenspiel vieler Achsen misste durch den
Anwender mihsam entwickelt und aufwendig getestet werden.

DIGITALER ZWILLING SPART KOSTEN

Neben der stark steigenden Auswahl an Antriebsprodukten mit PROFI-
drive besteht eine wachsende Nachfrage nach Simulation der Ma-
schine. Und hier liegt ein weiterer Mehrwert fir den Anwender im
digitalen Zwilling. Die herstelleribergreifende Standardisierung von
PROFINET mit PROFIdrive gestattet eine einfache Integration des An-
triebs in das Simulationsmodell der Maschine. Basis dieses digitalen
Zwillings ist das Zustandsmodell des Antriebs im PROFIdrive-Profil.

Besonders beeindruckend ist die Simulation des Verhaltens vor der
Inbetriebnahme. Hierbei ldsst sich die Kommunikation der PLC mit
dem Antrieb schon vor der realen Inbetriebnahme testen. Probleme
wie falsche Abldufe oder sogar Kollisionen kénnen friihzeitig erkennt
werden, ohne dass ein Prototyp oder gar die reale Maschine bescha-
digt wird. Dadurch kann man unabhdngig von der Verfligbarkeit ei-
ner Komponente schon am Modell eine Lésung finden, testen und
optimieren. Qualitdt und Effizienz bei der Inbetriebsetzung werden
enorm gesteigert. Und auf Grund der PROFIdrive-Integration konnen
die Antriebe in der Simulationsplattform SIMIT fir die virtuelle Inbe-
triebnahme direkt verwendet werden.

Fazit: PI-Technologien erlauben die einfache und komfortable Inbe-
triebnahme von Antrieben unterschiedlicher Hersteller. Dabei profi-
tieren Anwender besonders von der virtuellen Inbetriebnahme vor
dem Bau der realen Maschine, da sich damit die Qualitdt und Effizienz
steigern lasst. Neben der Integration von PROFlsafe erweitert vor al-
lem die gro3e Antriebsvielfalt mit PROFINET IRT und PROFIdrive das
Anwendungsspektrum fiir Hersteller und Anwender. Maschinenbau-
er kdnnen bereits heute aus den PROFINET-IRT-Antriebsfamilien von
rund 60 verschiedenen Herstellern auswahlen (Stand: September
2023). Dies erméglicht nicht nur den bestmdglichen Antrieb fir die
gewlnschte Applikation, sondern es steht fur den Fall der Félle un-
kompliziert ein Ersatz zur Verfigung. |

Thomas Blisnjuk, Siemens AG
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Mit omlox wider den Arbeitskraftemangel

ORTUNGSDATEN IN LOGISTIKUND
FERTIGUNG
0 &

Die Logistik- und Fertigungsbran-
che ist seit langem eine wesentliche ,ﬁffﬂ*‘”‘"ﬁ
Saule des globalen Handels und des :
Wirtschaftswachstums. Beide Bran-
chen stehen allerdings vor gro3en
Herausforderungen, wovon eine der
zunehmende Fachkraftemangel ist.
Die konsequente Nutzung von Or-
tungsdaten - auf Basis des offenen
Ortungsstandard omlox - kann hier
Abhilfe schaffen.

Aber warum sind Ortungsdaten so wichtig
und warum féllt es Unternehmen oft schwer,
Transparenz Uber die tatsdchlichen Arbeits-
abldufe in den Unternehmen zu erhalten.
Tagliche Praxis ist das Suchen nach ,Dingen’,

die Beschaffung von Transport- oder Be-

Einblick in die omlox-Architektur

N omlox

triebsmitteln, obwohl die vorhandenen nicht ausgelastet sind, oder

Y

DAS REX-SYSTEM

lhre All-in-one Losung

das Bunkern von Ersatzteilen oder Vorprodukten, obwohl ein schneller
Nachschub Uber Lieferanten gewahrleistet werden kénnte.

In diesem Kontext liefern Ortungsdaten von Waren, Rohstoffen, Ma-
schinen oder sonstigen Betriebsmitteln Transparenz und ermoglichen
einen effizienten Einsatz von Ressourcen, was insbesondere die Ar-
beitszeit der vorhandenen Mitarbeiter umfasst. ,Finden statt Suchen”,
die Vermeidung von unndétigen Umlagerungsprozessen, der Einsatz

von automatischen Transportmitteln oder gar die Nutzung von Fern-
steuerung von Transportmitteln sorgen fur Entlastung.

Profitieren Sie von der IHR NUTZEN

umfassenden DC 24 V-Absi-
cherungsl6sung fiir den
Maschinen- und Anlagenbau.
Das REX-System vereint Ein-
speisung, Kommunikation,
Absicherung und Stromvertei-
lung in einem System.

www.e-t-a.de

Erhohte Maschinenverfiig-
barkeit: Eindeutige Fehler-
erkennung und Ferndiagnose
Flexibilitat:

Einfache Montage und
bequeme Anpassung
Zeiteinsparung:

Innovative und flexible
Anschlusstechnik

Kosteneffizienz:
Kein weiteres Zubehdr notig
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ENGINEERING TECHNOLOGY

Um Dinge zu orten, nutzen die meisten Leser im Alltag satelliten-
gestitzte Ortungsdienste wie beispielsweise GPS. Ortung innerhalb
von Gebduden stellt allerdings auch heute noch eine gewisse Her-
ausforderung dar, da es eine Vielzahl an technischen Méglichkeiten
gibt und nicht jede Technologie auf jeden Anwendungsfall oder die
rdumlichen Gegebenheiten passt. Gangige Verfahren zur Ortung
in Gebduden sind beispielsweise die Funktechnologien Bluetooth
(BLE), WiFi, Ultrawide-Band (UWB), Radio Frequency Identifier (RFID)
oder kameragestutzte Verfahren. Die Vielzahl der Moglichkeiten und
Hersteller schreckt Unternehmen oft ab und behindert einen fla-
chendeckenden Einsatz.


https://www.e-t-a.de/produkte/elektronischer_ueberstromschutz/systeme_elektronischer_ueberstromschutz_dc/��

Genau hier schafft der Ortungsstandard
omlox Abhilfe, ermdglicht er doch eine
technologie- und herstellerneutrale Nut-
zung von Ortungsdaten.

NAHTLOSE ORTUNG
MIT OMLOX

Der omlox-Standard beschreibt zwei Kern-

elemente:

m Eine Ortungs-Middleware (,omlox hub®),
die Ortungsdaten von verschiedenen
Technologien und Anbietern aggregiert
und Uber standarisierte APIs an Geschafts-
anwendungen bereitstellt (z.B. die Waren-
wirtschaft [ERP], Lagerverwaltung [WMS],

[PPS/

MES], Transport-Planungssystem [TMS]).

Produktionsplanung/-durchfiihrung

Durch das Zusammenfihren von Ortungs-
daten wird eine nahtlose Ortung mdoglich:
innerhalb von Gebduden und auf3erhalb, in
2D oder mit Hoheninformationen. Dartber
hinaus stellt ein omlox hub raumliche Basis-
Funktionen bereit, wie die Berechnung, ob
ein Objekt sich in einem Bereich befindet
(,Geo-Fencing”) oder ob sich zwei Objekte
zu nahe kommen (,Collision”).

m Das zweite Element, das der omlox Stan-
dard beschreibt, ist ein interoperables Ul-
trabreitbandsystem (omlox core zone). Die
Ultrawide-Band-Technologie ermdglicht
eine sehr prazise, robuste und schnelle Or-
tung von bewegten Objekten. Innerhalb
einer core zone kénnen UWB-Gerdte ver-
schiedener Hersteller geortet werden oder
sich sogar selbststéandig verorten.

Alle anderen Ortungstechnologien (zonen)
werden in Verbanden wie der Bluetooth SIG
oder Wi-Fi Alliance definiert und von omlox
integriert.

DIGITALE DIENSTE =
ATTRAKTIVE ARBEIT SPLATZE

Mit omlox werden effizientere Arbeits-
abldufe ermoglicht, Suchzeiten reduziert
und Bestandslisten automatisiert gefuhrt.
Auf Basis der standardisierten APls wer-
den auch neuartige digitale Dienste mog-
lich und universell einsetzbar, wie mobile
Anwendungen in der Produktion oder
Augmented-Reality-Anwendungen in der
Lagerverwaltung.

Bild: omlox

-4

Die tégliche Suche nach,Dingen*, die Beschaffung von Transport- oder Betriebsmitteln oder das
Bunkern von Ersatzteilen ist hdufig miihsam. omlox schafft hier Abhilfe.

Da Uber den omlox-Standard alle Dinge in
der Produktion oder Lage ortbar sind, wer-
den auch neue Formen der Tele-Arbeit un-
terstltzt, wie die Fernsteuerung von Gabel-
staplern oder LKWs auf Firmengeldnden.

Bihl
r + Wiedemann

All diese Facetten steigern die Attraktivitat
der Arbeitsplatze in diesen Umfeldern und
helfen im Ringen um die knappen Fach-
krafte. |

Dr. Matthias Jost, Flowcate
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Linux erweist sich als exzellente Technologie fiir Time
Sensitive Networks: Open-Source-Testwerkzeuge ermagli-
chen die Erprobung fiir Chip- und Geratehersteller.

TSN-Testwerkzeuge fur Realtime-Linux

EINFACHE QUALIFIZIERUNG
VON TSN-LOSUNGEN

Das Betriebssystem Linux wird bereits in vielen Automatisierungsgeraten

eingesetzt und erfdhrt groBen Zuspruch. Die neuesten Linux-Versionen um-
fassen inzwischen auch Mechanismen fiir TSN (Time Sensitive Networks). Mit
der nun vorgestellten Testumgebung lassen sich diese Implementierungen

umfassend qualifizieren.

Mittlerweile beinhalten die neusten Kernel-
Versionen den Einsatz von Ethernet-TSN-
Mechanismen in Linux. Das hat erhebliche
Vorteile fir die Gerétehersteller, die ohne
spezielle Hard- oder Software eine neutrale
TSN-Losung entwickeln kdnnen. Nun stellt
sich die Frage wie sich Hardware unter Li-
nux einheitlich testen Iasst, um eine einfache
und performante Integration in Automatisie-
rungsgerdate- und Systeme zu ermaoglichen.

Mit einer nun vorgestellten Testumgebung
lassen sich Implementierungen qualifizieren,
sodass eine einfache und robuste Nutzung
von TSN in Linux-basierten Geraten fir jeden
Hersteller maglich ist. Das leistet einen we-
sentlichen Beitrag zur Verbreitung von Time
Sensitive Networks, auch in der industriellen
Automatisierungstechnik.

TSN-FAHIGE NETZWERKCHIPS

Die Verantwortung fur die TSN-Implemen-

tierung unter Linux liegt nicht allein bei den
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Gerateherstellern, sondern auch bei den
Chipherstellern. Damit sind die Performance
und Qualitdt eines Automatisierungsgerats
nur so gut, wie die zugrundeliegende TSN-
Hardware und -Software. Dieser Sachverhalt
fuhrt heute dazu, dass die Gerateherstel-
ler vielfach ihre eigenen Netzwerktreiber
schreiben, um die geforderte Qualitat sicher-
zustellen. Zum Teil erweist sich die Hardware
ebenfalls als spezifisch und ist beispiels-
weise durch FPGAs (Field Programmable
Gate Arrays) umgesetzt. Solche hersteller-
spezifischen Losungen sind kostspielig und
erschweren zusdtzlich den Wechsel der
zugrundeliegenden Hardware im Lebens-
zyklus eines Produkts. Daher besteht aus
Sicht der Gerédtehersteller ein hohes Inte-
resse daran, die Hardware und Treiber der
Chiphersteller unabhéngig zu qualifizieren,
bevor Gerdte entwickelt und eine Hardware
sowie Applikation aufgesetzt werden. Glei-
ches gilt fur die Chiphersteller, die ihre TSN-
Lésungen ohne konkrete Automatisierungs-

anwendungen testen mochten.

Da inzwischen samtliche erforderlichen TSN-
Basisfunktionen in Linux mit der notwendi-
gen Echtzeiterweiterung PREEMPT_RT ein-
gebunden sind, ergab sich der Wunsch nach
einer unabhéngigen Testumgebung fur TSN.
Vor diesem Hintergrund hat Phoenix Contact
gemeinsam mit dem Chiphersteller Intel und
dem Linux-Experten Linutronix entsprechen-
de Testwerkzeuge entwickelt und auf verbrei-
teten TSN-féhigen Netzwerkchips erprobt. Auf
diese Weise konnten Chipsatze fiir die relevan-
ten TSN-Produkte qualifiziert werden.

DURCHFUHRUNG
HOCHGENAUER MESSUNGEN

Zur unabhdngigen Qualifikation der TSN-
Losung eines Chipherstellers werden die
Industrial Middleware wie PROFINET oder

OPC UA und die Applikation durch eine Emu-

lation ersetzt, welche die darunterliegende

Hardware und deren Netzwerktreiber nutzt.

Die Emulation verhdlt sich wie ein Automa-

tisierungsgerat und wird nach erfolgreichen

Prafungen spater gegen die Middleware

und Gerdteapplikation des Herstellers aus-

getauscht. Die Emulation setzt sich aus den
folgenden Teilen zusammen:

m Referenz: Dieses Testwerkzeug emuliert
sowohl die zyklische Echtzeitkommuni-
kation ebenso wie die azyklische Netz-
werkkommunikation. Beides 3sst sich in
weiten Bereichen in einer Datei konfigu-
rieren. So kénnen zum Beispiel kirzeste
Zykluszeiten im Mikrosekundenbereich
eingestellt werden, aber auch die Paket-
groBen und deren Anzahl. Der Referenz-
teil kontrolliert ebenfalls empfangene
Pakete und misst die Laufzeiten von Ap-
plikation zu Applikation. Zudem belastet
die Referenzapplikation die CPU mit dem
speziellen Tool ,Hackbench”. Sémtliche Er-
gebnisse werden protokolliert.

m Test: Dieses Tool empfangt die zyklische
und azyklische Kommunikation des Refe-
renzteils und sendet sie zurlick. Bestimmte
Werte werden auch protokolliert.

Sowohl die Referenz als auch die Testappli-
kation sind Uber das Netzwerk durch TSN-
Mechanismen aufeinander synchronisiert.
Auf diese Weise lassen sich hochgenaue
Messungen von Laufzeiten und Abweichun-
gen durchfihren.



Aufgrund der engen Zusammenarbeit zwi-
schen Phoenix Contact als Steuerungs- und
Geratehersteller mit dem grof3en, weltweit
verbreiteten Chiphersteller Intel konnte be-
reits entwicklungsbegleitend gepruft wer-
den, ob die Testwerkzeuge korrekt arbeiten
und sich die Implementierung von TSN-Hard-
ware und -Software fehlerfrei gestaltet. Fer-
ner ermdglichten die TSN-Testwerkzeuge
Leistungsmessungen im Mikrosekundenbe-
reich sowie Optimierungen. Damit hat die
Testumgebung ihre Leistungsfahigkeit unter
Beweis gestellt.

OFFENLEGUNG ALS
OPEN SOURCE

Es ist geplant, die Testbench als Open-Source-
Projekt allgemein verftigbar zu machen. Die
Veroffentlichung soll im Rahmen einer mog-
lichst freien Lizenz wie BSD-2 erfolgen. Hier-
durch soll eine breite Akzeptanz gewahrleis-
tet werden.

Fur ein erfolgreiches Open-Source Projekt ist
ebenfalls ein sogenannter ,Maintainer” un-
erlasslich. Dessen Aufgabe ist es, Weiterent-
wicklungen und Verbesserungen, die von der
Community im Rahmen von sog. ,Contribu-
tions” gemacht werden, in eine konsolidierte
Entwicklungslinie (Mainline) zu integrieren,
damit die Entwicklung nicht,zerfasert”.

Fir die TSN-Testwerkzeuge soll die Rolle
des Maintainers bei der Firma Linutronix
liegen. Die Unternehmen Phoenix Contact,
Siemens und Intel unterstitzen die bei
der Maintenance anfallenden Aufwéande.
Die PNO/PI tritt hier als zentraler Vermitt-
ler auf. Dies bedeutet aber nicht, dass die
Testwerkzeuge nur von den beteiligten
Unternehmen oder im Rahmen von PI-
Technologien genutzt werden kdnnen. Die
Testbench wird fur alle Interessengruppen
unabhéngig nutzbar sein.

Eine Offenlegung soll dazu beitragen, dass
maoglichst viele Chiphersteller ihre beste-
henden und geplanten TSN-Lésungen fir
Linux qualifizieren, so dass die Portierung
von TSN-Geratesoftware noch einfacher
und zuverldssiger wird. Ferner kdnnen Ge-
ratehersteller die Losungen der Chipher-
steller vor dem Einsatz auf Eignung priifen.

Zuletzt bietet eine Open-Source-Projekt
auch Forschungseinrichtungen eine gute
Mdoglichkeit mit TSN zu experimentieren.
Dadurch ergibt sich fur alle Beteiligten ein
signifikanter Mehrwert. Das bildet wieder-
um die Grundlage fur einen fairen Wettbe-
werb hinsichtlich der besten Losung auf der
Basis reproduzierbarer Kriterien.

Schlussendlich bieten quelloffene TSN-
Testwerkzeuge Raum fur zuklnftige Erwei-
terungen. Beispielsweise lassen sich die
Security-Verschlisselung der TSN-basierten
Kommunikation oder erweiterte Testverfah-
ren integrieren. Auch eine Weiterentwick-
lung der TSN-Standards kann so einfach
bertcksichtigt werden. Die PNO/PI wird

-
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_ Industriestandart 58 mm

_ fur groBe Hohlwellen bis 50 mm
_ M 12 Steckverbinder

Verpackungsindustrie...

Eine BUS-Welt, alle Drehgeber-Familien

_ Funktional sicher 58 mm und 75 mm

_ Anwendungen: Lager- und Logistik,
Metallbearbeitung, erneuerbaren Energien,

berichten, wenn die Testwerkzeuge als
Open-Source verfligbar sind. Dies wird in
Kirze erwartet.

Fazit: Quelloffene Testwerkzeuge fir Ge-
rate- und Chiphersteller bieten zahlreiche
Chancen und Mdglichkeiten, das Potenzial
von Realtime-Linux und TSN zu heben. Dies
fordert die Verbreitung und Qualitdt von TSN
in Geraten aller Hersteller. Hierdurch wird
die Zukunftstechnologie TSN schneller und
besser fur alle Anwender verfligbar, wodurch
auch in der industriellen Automatisierungs-
technik neue, innovative Anwendungsszena-
rien etabliert werden kdnnen. |
Gunnar Lessmann,

Phoenix Contact Electronics

Vielseitiger Netzwerker — nahtlos, schnell, direkt
PROFIBUS/PROFINET von 58 bis 110 mm
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PROFINET
Conformance Class B

Medienredundanz: MRP-Client

PROFINET-
INFRASTRUKTUR
IN BESTFORM

mit den Helmholz managed Switches

Verbinden Sie zeit- und kostensparend
bis zu 16 Netzwerkteilnehmer.

Die managed Switche unterstiitzen
PROFINET nach Conformance Class B
und bieten Ubertragungssicherheit
durch Ringredundanz als MRP-Client.

- Varianten mit 4/8/16-Ports

- Priorisierung von PROFINET-Telegrammen
- Nachbarschaftserkennung / Topologie

- Geratetausch ohne Programmiergerat

- Einfache Konfiguration und Diagnose

Mehr tber unsere
Automatisierungslésungen
erfahren Sie unter:

www.helmholz.de

Helmholz

COMPATIBLE WITH YOU

DC 24 V-Stromverteilung mit Anbindung an PROFINET

TRANSPARENTE PROZESSE
VIA KOMMUNIKATION

Der Trend zur Automatisierung ma-
nueller Prozesse hélt weiter an. Dies
fiihrt zu neuen Anforderungen an die
DC 24 V-Stromversorgung. Insbeson-
dere Maschinen- und Anlagenbauer
setzen hier vermehrt auf transparente
Prozesse via PROFINET.

Neben der steigenden Anzahl an Maschinen
nimmt auch die Menge der darin verbauten
Sensoren und Aktoren mit dem wachsenden
Grad der Automatisierung zu. Dabei zdhlen
zwei Dinge: stabile Produktionsprozesse und
eine hohe Verflgbarkeit der Anlagen. Da-
fir mussen Veranderungen in der DC 24 V-
Stromversorgung sofort bemerkt, die Ursache
ausgewertet und das Problem zeitnah beho-
ben werden. Bei einem international tatigen
Kunden der E-T-A ist ein Absicherungs- und
Stromverteilungssystem in fahrerlosen Trans-
portsystemen im Einsatz. Der Ausfall der Steu-
erspannung wirde hier zu einem sofortigen
Stillstand des Transportsystems fiihren. Um
das zu vermeiden, ist eine kontinuierliche Er-
fassung der Messdaten notwendig. Mithilfe
von PROFINET werden die Messwerte durch-
gangig an die Steuerung kommuniziert und
stehen dort flr detaillierte Diagnosen zur
Verfiigung. Diese Transparenz verhindert das
ungewollte Stehenbleiben des AGV und sorgt
fUr einen sicheren Betrieb.

PROFINET spielt auch im Absicherungs- und
Stromverteilungssystem REX fir die DC 24 V-
Steuerspannung der Firma E-T-A eine wichti-
ge Rolle. Das Bussystem stellt die Kommuni-
kation zwischen der Feldebene und dem An-
wender sicher und gewahrleistet den Zugriff
auf die gewdinschten Daten an jedem Ort
und zu jeder Zeit. Ebenfalls kdnnen die Geréte
mit geringem Aufwand in die Feldbusebene
durch Programmiertools, wie das TIA-Portal
von Siemens, implementiert werden. Das
Herzstlck des REX-Systems ist der Buscontrol-
ler CPC12. Mithilfe seiner Doppelkopf-Tech-
nologie erfasst dieser sowohl die Messwerte
des 3-phasigen Schaltnetzteils als auch die

AT

PROFINET sorgt fiir Verteilung der Messdaten.

Bild: E-T-A

Statusinformationen und relevanten Daten
der angeschlossenen elektronischen Siche-
rungsautomaten. Diese Daten leitet er an die
Ubergeordnete Steuerung weiter. Zusétzlich
ist Uber eine weitere Ethernet-Schnittstelle
des Buscontrollers der Zugriff auf das System
mit Hilfe eines integrierten Webservers mog-
lich. Beim Auslésen eines der Sicherungs-
automaten kann der Anwender diesen per
Fernzugriff Gber die Steuerung schnell wieder
in Betrieb nehmen. Auch die Ursache fur die
Auslésung wird angezeigt und tragt zu einer
schnellen Fehleridentifikation bei. Das verrin-
gert Stillstandzeiten und erhoht die Maschi-
nenverfligbarkeit. Insbesondere aufgrund der
Mobilitét eines fahrerlosen Transportsystems
spielt der Fernzugriff eine grof3e Rolle und
erleichtert den zuverldssigen Betrieb auch in
grof3flachigen Anwendungsgebieten.

Modular aufgebaute Absicherungs- und
Stromverteilungssysteme tragen zu einer
besseren Ubersichtlichkeit bei und bené-
tigen weniger Platz im Schaltschrank. Die
Kompaktheit des Systems ist fir den Kunden
von besonderer Bedeutung, da der zur Ver-
figung stehende Platz bei einem AGV sehr
begrenzt ist. Der Trend geht hin zu kompak-
ten Sicherungssystemen, die modular auf-
gebaut sind und nur eine geringe Bauhdhe
und -breite haben. Da auch die Verkabelung
aufgrund von Biegeradien und der Zusam-
menfihrung in Kabelkandlen viel Platz im
Schaltschrank einnimmt, sind Einsparungen
auch hier sehr wichtig. [ |
Lena MoBel,

E-T-A Elektrotechnische Apparate


https://www.helmholz.de/goto/700-850-4PS01

Neue Spezifikation der Roboterschnittstelle SCRI

EINFACHE ROBOTERPROGRAMMIERUNG

Die Entwicklung der Roboterschnittstelle SRCI (Standard Robot Command In-
terface) schreitet mit gro3en Schritten voran. Inzwischen wurde eine neue Ver-
sion der Spezifikation veroffentlicht. Damit steht einer flexiblen und schnellen
Anwendung von Robotern nichts mehr im Weg.

Industrie 4.0 verlangt nach einer konsequen-
ten Standardisierung. Eine Vision, von der
man zumindest bei Industrierobotern bis vor
kurzem noch weit entfernt war. Pl brachte da-
her vor rund zwei Jahren einen offenen Stan-
dard flr eine Schnittstelle zwischen Robotern
und Steuerungen ins Spiel. Das Standard
Robot Command Interface (SRCI) ist unab-
hangig vom zugrunde liegenden Kommuni-
kationssystem und erméglicht herstellertiber-
greifend die Steuerung von Robotersystemen
aus dem Anwenderprogramm der SPS.

Seitdem geht die Entwicklung rasant wei-
ter. Zum einen sind neue Mitglieder dazu
gekommen, so dass sich mittlerweile 27 Un-
ternehmen den Weg der Standardisierung
mitgehen. Zum anderen wurde inzwischen
die Version 1.3 der SRCI-Spezifikation verof-
fentlicht. Aktuell befinden sich bereits neun
Roboterhersteller in der Implementierung
des SRCI. Vier weitere haben ihre jeweilige
Interpreter-Software bereits verdffentlicht,
mit beeindruckenden Ergebnissen: Beim

Kundeneinsatz zeigte sich schnell, dass man

weniger Detailkenntnisse Uber den Roboter-
hersteller, die Handhabung und Funktions-
umfang des Roboterhandbediengeréts be-
notigte. Auch das Erlernen der individuellen
Programm-Syntax entfiel. Herstellereigene
Entwicklungsumgebungen und Program-
miertools waren ebenfalls nicht mehr nétig.

Fur Anwender bietet das SRCl damit die
Maoglichkeit, Roboterprogramme komplett
in der SPS zu schreiben. Das Erlernen spe-
zifischer Programmiersprachen fur Roboter-
systeme und die Programmierung auf der
Roboterseite ist somit nicht mehr zwingend
notwendig. Der Vorteil fur SPS- und Robo-
terhersteller ist zudem, dass nur eine Biblio-
thek implementiert werden muss, um die
Interoperabilitdt zwischen verschiedenen
Herstellern zu erreichen.

Anwendungen zeigten zudem, dass sich er-
hebliche Kosten einsparen lie3en. Bei erstmali-
ger Verwendung eines neuen Roboterherstel-
lers entfielen die diversen Programmier- und

Bedienerschulungen, das Einarbeiten in die

Volles Programm

fur PROFINET 12
al

jeweilige Entwicklungsumgebung und Syn-
taxvorgaben und die Entwicklungsarbeit flr
firmeninterne Standards und Schnittstellen.
Hier schatzte ein Anwender, dass sich die Kos-

ten um bis zu 80 Prozent reduzieren lassen.

Weiteres Potential besteht in der Arbeitstei-
lung: Eine Fachkraft fir Roboterapplikationen
entwickelt vorab ein Konzept flr den spate-
ren Roboterablauf und ermittelt den Umfang
der notwendigen Tatigkeiten. Die Inbetrieb-
nehmer Gbernehmen die Integration des Ro-
boters und die Umsetzung des ausgearbeite-
ten Konzeptes, wie die Inbetriebnahme des
Roboters, die Vermessung evtl. notwendiger
TCP's und Koordinatensysteme, das Teachen
der Roboterpositionen sowie die Erstellung
und Parametrierung der Roboterbahnen.

Der Arbeitsaufwand fur den SPS-Program-
mierer reduziert sich dadurch um schét-
zungsweise 25 Prozent und die Durchlauf-
zeiten um 20 Prozent. Die Arbeit geht nun
weiter. Daher findet im November erneut ein
,Get together for Robotics' von Pl statt, um
unter anderem die organisationsibergreifen-
de Standardisierung in der Roboterprogram-
mierung weltweit voranzutreiben. [ |

Markus Leopold, Mitglied in der
PI-Working Group ,Profile for Robot Systems”

Your Global Automation Partner

L Profitieren Sie von Turcks umfangreichem Portfolio fir PROFINET mit Systemredundanz S2 und PROFlsafe — auch im Ex-Bereich
.”E;”“ PROFINET-I/O-Systeme, modular oder als Block-I/0, in den Schutzarten IP20 und IP67, sowie PROFlsafe-Hybridmodul in IP67
® CODESYS-PROFINET-Steuerungen, als HMI mit PROFINET Controller, als IP67-SPS mit PROFINET Controller und Device oder als

CODESYS

modulares I/0-Systeme in IP20 und IP67 mit PROFINET Device

www.turck.de/pn
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Integrierte Signalleuchte und HMI

INTELLIGENTER
FUNKTIONSGRIFF

10-Link besitzt eine ganze Reihe an Vorteilen, die sich vor allem in
der tdglichen Praxis zeigen. Das Beispiel eines Bediengriffs zeigt, wie
sich mit 10-Link HMI- und Signalisierungskonzepte unkompliziert anpassen

lassen und intelligente Diagnose integrieren lasst.

In intelligenten Funktionsgriffen sind ver-
schiedene Bedientasten, Rickmelde-LEDs,
optionale Signal-Flachen und Summer in-
tegriert. Die Funktionsgriffe kénnen Uber
|O-Link vielfdltig konfiguriert und an die Ap-
plikation wéhrend des Betriebes angepasst
und somit leicht in das Bedienerkonzept
eingebunden werden. Damit lassen sich
die unterschiedlichsten Applikationen ab-
decken, womit sich die Variantenvielfalt in
Konstruktion, Einkauf und Lager erheblich
reduziert. Dafur sind die Funktionsgriffe aus
einem speziellen Pressprofil konstruiert, in
das komplexe Elektronikeinheiten integriert

wurden.

Fur eine Kommunikation Gber IO-Link genligt
ein industrielbliches dreiadriges Standard-
kabel. Die einheitliche Standardschnittstelle
ist schnell in die Feldbus-Welt integrierbar.
Selbst komplexe Devices lassen sich einfach

mit der dazugehorigen Konfigurationsdatei
(IODD) einbinden.

Besuchen Sie uns
Nirnberg, 14. bis 16. November 2023
Halle 7A, Stand 506

|O-Link unterstutzt unterschiedliche Steue-
rungshersteller. Besonders interessant dabei:
Auch ohne teure geschirmte Verkabelung
gewdhrleistet die digitale Kommunikation
Storsicherheit. 10-Link-Bediengerdte lassen
sich aulBerdem an der Maschine sehr nahe
am Bediener positionieren, da dreiadrige
Sensor-Aktor-Verkabelung und kompakte
Gerdte-Abmale weniger Einschrankungen
(keine Parallelverdrahtung) bei der Installa-
tion verursachen.

ZUSATZLICHE FUNKTIONEN
ZUR SELBSTDIAGNOSE

In bestehenden Anlagen identifizieren und
konfigurieren 10-Link-Funktionsgriffe sich
selbst automatisch tUber den IO-Link-Master.
Zusammen mit der M8-Verbindungstechnik
vereinfacht dies die Installation und den
Austausch von Komponenten. Die Redu-
zierung von Ausfallzeiten bei Reparatur von
Maschinen und Anlagen ist ein weiterer

In die Funktions-
griffe sind Riick-
melde-LEDs integriert,
die sich separat liber
10-Link ansteuern lassen.

Vorteil. Zudem bendtigen die Signal- und
Meldeeinheiten mit I0-Link-Konfiguration
weniger SPS-CPU-Rechenleistung aufgrund
der Verarbeitung von Blink- und Flashfunkti-
onen im I0-Link-Device.

Die Funktionsgriffe stellen auBerdem zusatz-
liche Funktionen zur Selbstdiagnose bereit.
Die Selbstdiagnose umfasst die kontinuier-
liche Uberwachung der Signalflichen-LEDs,
Uberwachung der Funktion des Summers,
Ubertemperatur und dessen Protokollierung.
Im Fehlerfall wird tber 10-Link ein Fehler-
event ausgegeben, das in der Ubergeordne-
ten Steuerung berdcksichtigt werden kann.
Ein Betriebsstundenzahler und Fehlerevent-
zahler erganzen die jederzeit Uber 10-Link
abrufbare Diagnose. Dies ermoglicht neue,
vorausschauende Reparatur- und Instandhal-
tungskonzepte. |

Wolfram Schrempp,

Schrempp electronic

Lubler

10-LINK - TUROFFNER

FUR INDUSTRIE 4.0
PASSENDE LOSUNGEN
FUR IHRE ANWENDUNG

10-Link steht fiir Einfachheit, Kostenreduktion und
als Einstieg fiir zukiinftige Industrie 4.0 Konzepte. Drehgeber,

Seilzuggeber, LCD-Touch Anzeigen fiir lhre Anwendung.

kuebler.com/io-link
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SPS 2023

PI-TECHNOLOGIEN
IM SPOTLIGHT

PI freut sich auf lhren Besuch auf der SPS in Halle 5, Stand
210. Dort prasentiert Pl die neuesten Technologien und
Innovationen im Bereich der industriellen Automation.

Auf dem diesjahrigen Messestand — mit Gber
100 Mitausstellern — bekommen Besucher
Einblicke in die kontinuierliche Entwicklung
der PI-Technologien, einschlieSlich aufre-
gender Technologieupdates. Kurzum: die
Zukunft der industriellen Automation!

Neben der Factory Automation-Wand, auf
der die grol3e Vielfalt der Hersteller und Ge-
ratetypen prasentiert wird, zeigt die Indus-
trie 4.0-Wand mithilfe einer Security-Demo,
wie PROFINET-Security funktioniert. Damit
wird Security auch auf OT-Level mdglich.
Die PROFINET over TSN-Demo bildet ein
weiteres Highlight auf der Industrie 4.0-
Wand. Weiterhin wird die OPC UA Safety-De-
mo ausgestellt und demonstriert eindrick-
lich, wie sich auch bei flexiblen Anlagen mit
wechselnden Steuerungen eine Safety-Kom-
munikation einfach aufbauen ladsst.

PROFIdrive wird Uber einen Live-Showcase
prasentiert. EIf Antriebe verschiedener Herstel-
ler demonstrieren eindrucksvoll das perfekte

Zusammenspiel in einer anspruchsvollen An-

triebsapplikation. Ein Digitalisierungssystem
zeigt nicht nur die Virtualisierung von Pla-
nung, Inbetriebsetzung und Betrieb, sondern
das enorme Potenzial einer gemeinsamen
leistungsstarken Profilplattform.

|O-Link hat dank seiner Offenheit in der
ganzen Welt bereits eine sehr grol3e Ak-
zeptanz gefunden. Die integrale Realisie-
rung funktionaler Sicherheit wird mehr
und mehr zum Standard in der Automa-
tisierung. Mit 10-Link Safety tragt die 10-
Link-Community diesem Trend Rechnung.
Gezeigt wird dies in einer Demoanlage mit
|O-Link Safety-Geraten von sieben Herstel-
lern. Dartiber hinaus gibt es auf der 10-Link
Multivendor-Wand viele weitere innovative
|O-Link-Produkte zu entdecken.

Die Ortungstechnologie omlox zeigt in die-
sem Jahr eine Weltpremiere: Zusammen mit
omlox-Partnern werden erstmalig Ende-zu-
Ende Hard- und Softwarelésungen basie-
rend auf der neuen omlox V2-Spezifikation

live demonstriert.

smart production solutions

Niirnberg
14.-16.11.23

e —

Mit der Fertigstellung der Spezifikationen
und Guidelines stehen fir PROFINET over
APL alle Tore fur den Einsatz in der Prozess-
automatisierung offen. Die Process Automa-
tion Live-Demo bietet einen Uberblick tiber
die am Markt verfigbaren Produkte im Be-
reich PROFINET fur die Prozessautomatisie-
rung. Diese wurden nun um eine Reihe von
PROFINET-Produkten mit einem Ethernet-
APL-Physical Layer ergénzt. Besuchern bietet
sich darliber hinaus die Gelegenheit einer in-
teraktiven Bedienung der auf PROFINET und
PROFIBUS PA basierenden Anlagenstruktur.

Nicht zuletzt zeigt die beeindruckende
Multivendor-Live-Demo mit der jingst ins
Pl-Portfolio aufgenommenen Technologie
MTP, wie sich komplexe Produktionssysteme
modular aufbauen und flexibel umkonfigu-

rieren lassen.

Weitere Informationen Uber die Aussteller
sowie zum Erwerb von Besuchertickets fin-
den Sie unter: https://www.profibus.com/
trainingevents/sps-2023 [ |

Bild: PNO

Safemotion-Standard mit PROFlsafe

Kedrive D3 ist das leistungsstarke Mehrachs-Antriebssystem von
Keba fur sichere Bewegungen nach SIL3, PLe Kat. 4. Das zertifizierte
PROFIsafe-Profil gewahrleistet die sichere Datentibertragung, z.B.
mit dem Telegramm 30. Die antriebsintegrierte programmierbare
Sicherheitssteuerung erlaubt die flexible kundenseitige Anpassung
der Uberwachungsfunktionen. PROFINET IRT und PROFIdrive-

Profile fur drehzahl- oder lage-

geregelte Betriebsarten sind die
Basis fir taktsynchrone Mehr- ‘

achsanwendungen, wie in der _F_ _.__I,r
Werkzeug- oder Verpackungs- -—! ; I Il

maschine mit Kedrive D3. ® . :: :: ::
www.keba.com PO T—rarery
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Fit flr die Digitalisierung
von OT bis IT

Operational Technology (OT) und Information Technology (IT) wachsen zusammen.
Kombiniert bieten beide Welten ein enormes Potential zur Optimierung von Anlagen-
performance, Flexibilitat und Time-to-Market. Durchgehende Digitalisierung ist
hier der Schliissel — ob fiir Greenfield- oder Brownfield-Anlagen. Deshalb verbinden wir
die Vorteile zweier Ethernet-Standards: PROFINET und OPC UA.

Auf der Feldebene sichert PROFINET lhnen bewdhrte Echtzeitfahigkeit, Zuverldssigkeit
und Nachhaltigkeit. Ab der Steuerungsebene sorgt OPC UA fiir Standardisierung und
Datensemantik zur IT und im Feld. Und mit Time Sensitive Networking (TSN),

dem neuen Fundament, sind Sie in jeder Hinsicht bereit fiir die Zukunft.

Wir schaffen die Basis fiir Ihre Bestform.

siemens.de/ot-it-2gether

SIEMENS


https://new.siemens.com/de/de/produkte/automatisierung/industrielle-kommunikation/industrial-ethernet.html?stc=wwdi123672#IndustrialEthernetStandards
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