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EDITORIAL

Christian Vilsbeck, Chefredakteur A&D: Simulation,

virtuelle Inbetriebnahme, digitaler Zwilling: Mit

\ diesen Schlagwortern wird den Maschinenbauern

\ versprochen, dass sie bei der Entwicklung und der
Inbetriebnahme der Maschinen Zeit sparen, das

| Risiko von Fehlplanungen minimieren und den

| Produktivbetrieb optimieren konnen. Schén und

gut, doch ich frage mich, welchen Effizienzgewinn
\ ) gibt es wirklich und wo ist konkret der Mehrwert?

,WIRD DIE VIRTUELLE
INBETRIEBNAHME UBERSCHATZT?*

Beate Freyer, Geschiftsfithrerin Machineering:
Nein, denn die virtuelle Inbetriebnahme ist mehr
als nur die Erstellung von Modellen. Der Einsatz
einer virtuellen Inbetriebnahme verkiirzt nicht
nur den gesamten Entwicklungsprozess, son-
dern wirkt sich nachweislich positiv auf viele
Unternehmensbereiche aus. Wir haben da mal
nachgerechnet: die mogliche Effizienzsteige-
rung durch ungenutzte Potenziale bewegen sich
jahrlich zwischen 5 bis 10 Prozent des Umsatzes.

Wihrend der Entwicklung der Maschine entsteht der

digitale Zwilling, der, angebunden an die reale Maschine, zum Leben ,,erweckt wird.
Der Einsatz eines Digital Twin im laufenden Produktionsbetrieb {iberwacht mit Hilfe
von Echtzeitvisualisierung, Kollisionsiiberwachung oder Look-Ahead-Simulationen
sdamtliche Maschinenfunktionen, den Produktionsablauf und sichert mogliche Er-
weiterungen, zum Beispiel Umriistvorgange oder Optimierungen, im Vorfeld ab. Ein
parallel laufender Digital Twin in der Produktion ist auch Basis fiir Remote Main-
tenance Anwendungen und erhéht so die Servicequalitit eines jeden Unternehmens
mafigeblich. Digital Twins konnen aber auch mittels KI mit innovativen Funktionen
bestiickt werden. So ,,lernt“ beispielsweise ein KI-gestiitzter digitaler Zwilling bereits
vor dem Einsatz im realen System, sich aus Kollisionen selbst heraus zu manévrieren.
Dabei geht es nicht darum, Menschen durch Maschinen zu ersetzen. Es geht darum,
vor allem in Hinsicht auf die Riickkopplung der Ergebnisse mit der Entwicklung den
Menschen den Freiraum zu geben, sich auf ihre eigentliche, wertschopfende Aufgabe
zu konzentrieren und so die besten Maschinen zu entwickeln.

Aber auch die Mitarbeiter profitieren von einer virtuellen Inbetriebnahme. Ab-
gesehen von einer geringeren Fehlerquote der ausgelieferten Maschinen und somit
mehr Zeit fiir inhaltliche Arbeiten, kann damit auch die Lernkurve in der Konstruk-
tion erheblich gesteigert werden.
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Durch die Kombination der intuitiven Steuerung, der Roboter-
intelligenz und der offenen Schnittstelle von Boston Dynamics mit
der leistungsfahigen Steuerungssoftware, der Benutzeroberflache

und der verschliisselten Cloud-Anbindung von Energy Robotics
kann ,Spot“ von jedem Ort aus fernbedient oder vorprogrammiert
werden, um automatisch einer bestimmten Route zu folgen.

Mehrere Kameras und Industriesensoren ermdglichen es dem
Roboter, sich zurechtzufinden, wahrend er Informationen iiber den
Betrieb der Anlage vor Ort aufzeichnet und Gbertragt. ,Spot* liest

die Anzeigen von Messgeraten, iberwacht in der thermischen

Abluftreinigungsanlage von Merck beispielsweise den Kiihlwas-
serstand und stellt fest, ob sich Kondenswasser angesammelt
hat. AuBerhalb der Anlage iiberwacht der Roboter Rohrbriicken
auf Anomalien und erkennt mit Hilfe von Wéarmebildern Defekte an
Leitungen oder die Temperatur von Pumpenkomponenten.

8

INDUSTR.com




AUFTAKT

Vierbeiniger Roboter untersucht Industrieanlagen

AUTONOME INSPEKTION

Der mobile Roboter ,,Spot“ von Boston Dynamics hat seine Fahigkeiten bei Kontrollrun-
den in der thermischen Abluftreinigungsanlage bei Merck bewiesen. Energy Robotics,
der Entwickler von Softwareldosungen fiir mobile Roboter in industriellen Anwendungen,
hat den Vierbeiner dafiir mit der entsprechenden Inspektionslosung ausgestattet.

TEXT: Technische Universitit Darmstadt BILDER: Bostson Dynamics; Stefan Daub / Energy Robotics
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HIGHLIGHTS

Kopfe, Fakten & Trends: Was hat sich in der Branche getan? Sowohl der ZVEI als auch
der VDMA haben neue Prisidenten. Die OPC Foundation bekommt Zuwachs, auflerdem
soll eine neue Nutzerorganisation die Entwicklung des Digitalen Zwillings vorantreiben.
Ein Generationswechsel sowie eine Ubernahme sind ebenfalls zu vermelden.

4

Quelle: MPDV
Quelle: Emerson
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Die OPC Foundation hat den Automatisie-
rungsanbieter Emerson in ihren Vorstand
berufen. Vertreten wird es durch CTO Peter
Zornio. Das Unternehmen tritt in diesem
Rahmen auBerdem der Field-Level-Commu-
nications-Initiative bei. Die FLC-Initiative soll

Mehr zum Projekt LER1.5 fur Exoskelette
unter www.franke-innovativ.de

einen ganzheitlichen Ansatz fiir die Kommu- . - _
L
nikation auf Sensor- und Gerateebene in der ' & "\. 4l e .\r
Prozess- und Fabrikautomation vorantreiben. o s § e
Pvd PYY e v B

Erfahren Sie mehr: industr.com/2536419
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TITELSTORY

IloT ohne Worthilsen, aber mit Fakten

300.000 MASCHINEN VERNETZT!

Problemlose Vernetzung, Fernzugriff in Sekundenschnelle... Versprechungen gibt es ohne Ende von
der Flut an IIoT-Anbietern. Dennoch ist nur ein Bruchteil der Maschinen vernetzt. Das muss nicht
sein, denn mit dem richtigen IloT-Partner lassen sich nicht nur oft geduf3erte Sicherheitsbedenken
ausrdumen, sondern auch neue Umsatzquellen erschlieflen. Und vor allem: Wer kann schon mit der
Felderfahrung von 300.000 vernetzten Maschinen bei der Umsetzung aufwarten...

TEXT: Christian Vilsbeck, A&D BILD: iStock, jamesleel, Anastasia Gapeeva

Es ist der Klassiker, den Maschinenbauer stindig erleben:
Irgendwo aus der Welt kommt ein hilfesuchender Anruf, weil
eine Maschine in der Produktion ausgefallen ist. Und schon
geht das Problem los, eine Ferndiagnose ist aufgrund fehlenden
Remotezugriffs nicht moglich. Mit etwas Gliick reist der Ser-
vicetechniker gleich mit dem richtigen Ersatzteil zur Maschine.
Doch meistens muss dann erst noch der Fehler gefunden und
passender Ersatz organisiert werden.

Wire jetzt auf die Maschine ein Fernzugriff moglich ge-
wesen, so konnte der Servicetechniker zu jeder Tages- und
Nachtzeit mit der Fehleranalyse beginnen. Und durch mo-
derne Sensorik und Steuerungstechnik von Maschinen lésst
sich das Problem meist sehr einfach identifizieren - ohne
das eigene Haus verlassen zu miissen. Das steigert die Work-
Life-Balance erheblich. Denn oft lassen sich per Ferndiagnose
schon Tipps an den Maschinenbediener vor Ort durchgeben,
wie er die Maschine selbststindig wieder zum Laufen bringt.
Wenn nicht, dann kann der Servicetechniker gleich mit dem
richtigen Ersatzteil im Gepéck anreisen.

Weniger Stress und Reisetatigkeiten

»Wenn Servicemitarbeiter durch die Ferndiagnose schon gut
vorbereitet zum Kunden kommen, so minimiert das den Stress
erheblich. Viele unserer Kunden nutzen schon alleine deshalb
die Fernwartung bei ihren Maschinen, um dem Serviceteam den
Erfolgsdruck zu nehmen, eventuell das Problem beim Kunden
dann nicht 16sen zu konnen, erldutert Thierry Bieber, Industry
Segment Manager bei HMS Industrial Networks, einen nicht
unwichtigen positiven Aspekt des Fernzugriffs.

Hinzu kommt, dass viele Unternehmen Schwierigkeiten ha-
ben, ihre Mitarbeiter durch die vielen Reisetatigkeiten zu halten
oder gar neues Personal zu gewinnen. Insbesondere bei jungen
Fachkriften wirken viele Reisetdtigkeiten und somit eine man-
gelnde Work-Life-Balance abschreckend bei der Jobwahl.

12

Kosten sparen und neue Umsatzquellen

Wie wichtig der Fernzugriff auf Maschinen und Anlagen ist,
untermauern auch Zahlen eindrucksvoll: Laut dem Chemiekon-
zern DuPont werden 66 Prozent des jihrlichen Nettogewinns
fir die Wartung der Anlagen ausgegeben. Und laut Shell Global
Solutions lassen sich 63 Prozent der Reisen von Servicetechni-
kern durch Fernwartung vermeiden. Das hat natiirlich auch po-
sitive Auswirkungen auf die CO,-Bilanz der Unternehmen. Bis-
her sind laut HMS nur weniger als zehn Prozent der Maschinen
mit einem professionellen Fernzugriff ausgestattet. Das zeigt
alleine schon das Potenzial, das Maschinenbauer durch eine in-
telligente IToT-Losung fiir den Fernzugriff haben. Doch neben
Kosten und Reisezeit sparen ermoglicht der Fernzugriff auf die
Maschinen auch neue Geschéftsmodelle. Maschinenbauer kon-
nen ihren Kunden nicht nur Fernwartungsservices anbieten,
sondern durch das Gewdhren auf den Zugriff der Maschinen-
daten auch Unterstiitzung bei der Optimierung des Betriebs an-
bieten oder leistungsbezogene Abrechnungsmodelle anbieten.

Smartes Fernwartungsportal

Doch was bendtigen Maschinenbauer, um einen Fernwar-
tungsservice ihren meist weltweit agierenden Kunden offerieren
zu konnen? Dienstleister und Anbieter von IIoT-Services gibt
es inzwischen in einer kaum mehr tiberschaubaren Menge, die
eine einfache Konnektivitat der Maschine an die Cloud verspre-
chen. Doch in der Praxis kommt es auf sehr viele individuelle
Kleinigkeiten an, die eine grof8e Felderfahrung des IToT-Dienst-
leisters voraussetzen. Das beginnt bei den unzéhligen Steue-
rungssystemen, die im Maschinenbau zum Einsatz kommen.
Hier wird ein IIoT-Gateway bendtigt, das mit den SPSen pro-
blemlos zurechtkommt, unterschiedliche Datenformate und
Busprotokolle versteht und diverse zusitzliche Sensorsignale
einbinden kann. Desweiteren muss dann ein sicherer Transport
der Daten je nach Infrastruktur sichergestellt werden, sei es
tiber Industrial Ethernet, WLAN oder Mobilfunk.

INDUSTR.com



Der Router Ewon Flexy 205 von HMS ist genau auf diese
Aufgabe ausgelegt. Er integriert zahlreiche SPS-Treiber und
Kommunikationsprotokolle und stellt zudem einen eigenen
OPC-UA-Client &-Server zur Verfiigung, der eine standardi-
sierte Kommunikation iiber unterschiedliche Gerdte und Kom-
ponenten hinweg ermdglicht. Doch wie kann dann der Maschi-
nenbauer per Fernwartung auf seine Produkte zugreifen? HMS
bietet genau dafiir das Fernwartungsportal Talk2M an. Der
Ewon Flexy 205 stellt per Plug & Play die Verbindung zu Talk2M
sehr einfach her. Das Portal erlaubt dann via VPN einen authen-
tifizierten Zugriff auf die Maschine, ermoglicht aber auch mit
wenigen Klicks die Visualisierung von Maschinen-KPIs. Weil
Talk2M zusitzlich als Middleware dienen kann, lassen sich iiber
standardisierte Schnittstellen beliebige Analytics-Dienste und
Services der giangigen Cloud-Plattformen anschliefSen.

Felderfahrung zahlt

Fiir den Maschinenbauer stellt sich natiirlich noch die Frage:
Warum die HMS-Losung verwenden, IIoT-Gateways und siche-
re Cloud-Dienste gibt es doch viele? HMS kann hier mit einer
beeindruckenden Zahl seine Feldkompetenz unter Beweis stel-
len: Mehr als 300.000 Maschinen sind tiber die Talk2M-Platt-
form weltweit bereits vernetzt. HMS betreibt die Cloud bereits
seit 2006 und mittlerweile in 156 Landern. Fiir eine voll redun-
dant ausgelegte Infrastruktur sind weltweit tiber 35 Server im
Einsatz. Um auch einen sicheren Zugriff auf die Maschinen in
Landern wie Russland und China zu gewihrleisten, betreibt
HMS auch dort eigene Talk2M-Server, die an die ortlichen Ge-

13

gebenheiten angepasst sind. Diese Felderfahrung gebiindelt mit
einem Fullservice fiir die IToT-Umsetzung aus einer Hand zu
bekommen, bedeutet fiir den Maschinenbauer einen grofien
Mehrwert, inklusive Zeit- und Kostenersparnis.

Remote Access harmonisieren

Wenn Maschinenbauer auf Talk2M als Fernwartungsportal
setzen, wird auch dem Anlagenbetreiber in die Hande gespielt.
Denn Talk2M 16st noch ein ganz anderes Problem produzieren-
der Betriebe. In einer Fertigung wird eine Vielzahl unterschied-
licher Maschinen von diversen Herstellern eingesetzt. Wenn
jetzt jeder Maschinenbauer seine eigenen IloT-Services anbie-
tet, so wird das Management der Zugriffsrechte fiir den Anla-
genbetreiber und seine IT schnell komplex, uniibersichtlich und
schwer kontrollierbar. Uber Talk2M kann der Anlagenbetreiber
zentral die Zugriffsrechte fiir den Fernzugriff aller Maschinen-
bauer und Servicedienstleister regeln.

Weniger Kosten beim Service, schnellere Reaktionszeiten
und weniger Stillstand der Produktion sind aber immer noch
nur ein Teilaspekt der Vorteile des Fernzugriffs. Denn der An-
lagenbetreiber selbst kann durch die Vernetzung seiner Maschi-
nen iiber Talk2M auch von unterwegs oder Zuhause sehen, mit
welcher Auslastung seine Produktion lduft und ob sich Proble-
me andeuten. OJ

Weitere Informationen Uber die
einfache IlloT-Umsetzung finden
Sie in diesem Whitepaper:
industr.com/2530257

INDUSTR.com



DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D

Hat die Covid-19-Krise vielen
Unternehmen die Augen geoffnet,
wie wichtig IToT mit einem Fernzu-
griff auf ihre Maschinen ist?

Dennoch hat das Grof3 der Maschi-
nenbauer und Anlagenbetreiber
noch immer keinen Fernzugriff auf
ihre Maschinen. Konnen Sie das
bestatigen?

Und warum nutzen noch nicht
mehr einen Fernzugriff? Welche
Bedenken horen Sie typischerweise
von Thren Kunden?

Wie aufwindig ist es eigentlich,
einen Fernzugriff auf Maschinen
einzurichten?

L \Wir [6sen alle
Verpbindungsprobleme”

. Interview Uber die Vorzlige professioneller Fernwartung

Sicherheitsbedenken, Komplexitat, mangelnde Ressourcen:
Noch immer nutzen zu wenige Maschinenbauer und Anlagen-
betreiber Remote Access auf die Maschinen. Wie einfach das
~ aber mit einer ausgereiften Losung — unter voller Kontrolle des
Anwenders — funktioniert, erklart Thierry Bieber, Industry Segment
Manager von HMS Industrial Networks im Gesprach mit A&D.

BILD: HMS Industrial Networks

Absolut, denn die Fernwartung ist noch wichtiger geworden, weil bei den Maschi-
nenbauern deren Umsatz verstarkt damit verbunden ist. Wenn Sie bei den
Reiseverboten eine Maschine im Ausland in Betrieb nehmen médchten, ist das
ohne Fernwartung nicht mehr méglich. Aber auch der Anlagenbetreiber muss die
Produktion am Laufen halten und per Fernwartung seine Lieferanten einbinden
kénnen. Selbst Serviceunternehmen, die von ihren Kunden nur ein paar Kilometer
entfernt sind, durfen nicht mehr auf das Betriebsgelande, well es eine Gefahr-
dung fur die eigenen Mitarbeiter ware. Fernwartung ist damit rapide ein essenziel-
ler Teil von Geschaftsbeziehungen im industriellen Bereich geworden.

Ja, Fernwartung wird von Maschinenbauern Uberwiegend optional angeboten und
nur im Fehlerfall benutzt. Bei einem Problem muss ein PC an die Maschine ange-
bunden und Software installiert werden. Das ist dann ein erhdhter Aufwand und
mundet oft in Sicherheitsbedenken der IT des Endkunden. Obwohl professionelle
Fernwartungslésungen deutliche Vorteile fir Maschinenbauer und Anlagenbetrei-
ber bringen, haben nur rund zehn Prozent diese im Einsatz.

Die groBten Bedenken haben Anlagenbetreiber bei der Security, well sie Fern-
wartung auf eine Maschine als offene Tur ins eigene Werk ansehen. Und hier
mUssen wir dem Kunden diese Angste nehmen — mit Argumenten wie unseren
Security-Zertifizierungen nach ISO 27001, ihm die Mdglichkeiten aufzeigen, wie
er die volle Kontrolle Uber den Fernzugang hat. Der Anlagenbetreiber muss also
immer in der Lage sein, diese Tur in sein Werk zu kontrollieren, beispielsweise in
letzter Konsequenz auch mit einem Schllisselschalter.

Mit professionellen und sicheren Losungen wie unserem Router Ewon Flexy 205
und dem Fernwartungsportal Talk2M sehr einfach! Aber Sie missen bedenken,
ein groBer Anteil unserer Kunden sind kleinere und mittlere Maschinenbauer,

die gerade mit ersten lloT-Anséatzen wie der Fernwartung starten wollen. Diese
Unternenmen haben aber selten die Ressourcen, lloT-Projekte umzusetzen. Und
deswegen gehen wir als Fullservice-lloT-Losungsanbieter mit dem Kunden in die

Beratung und zeigen ihm auf, wie er die Fernwartung konkret bei seiner Maschine >

14
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Erlaubt Talk2M auch die volle
Nachvollziehbarkeit und Kontrolle
aller Aktivititen?

TITELINTERVIEW

> implementieren und bei Bedarf skalieren kann. Innerhalb weniger Minuten sieht

der Kunde dann, wie erste KPI-Daten aus der Steuerung der Maschine aus-
gelesen und Uber den Router beispielsweise auf einem Tablet zu sehen sind.
Der Ewon Flexy 205 6ffnet auch die Verbindung zu Talk2M — und das, ohne die
Firewall-Regeln des Unternehmens &ndern zu mussen, also ohne zusétzliche
Gefahr fur das Werk. Jetzt sind die Daten Uber eine gesicherte Verbindung von
jedem beliebigen Ort aus zu sehen. Der Zugriff fUr die Fernwartung ist fertig!

Das ist neben unseren Security-Zertifizierungen extrem wichtig fur die Vertrauens-
bildung. Jede Aktivitat wird protokolliert. Wir kbnnen sehr granular Zugriffsrechte
und -beschrankungen definieren: Wer kann auf welchen Router zugreifen, auf
welche Maschinen oder Geréte darf der Benutzer Uber den Router zugreifen? In
einer weiteren Stufe lassen sich sogar einzelne Ports definieren. Der Maschinen-
betreiber besitzt somit die volle Kontrolle Uber alle Aktivitaten. Er kann beispiels-
weise dem Lieferanten der Antriebe nur fir den Service-Port oder die Geréte-
adresse einen Zugang geben — also einen Teilaspekt einer Maschine.

,Mit Talk2M kann der Betreiber den Fernzugriff auf
Maschinen unterschiedlichster Hersteller harmonisieren,
zentral verwalten und kontrollieren.”

Das heifit, iiber Talk2M kann ein
Anlagenbetreiber seinen unter-
schiedlichen externen Part-

nern kontrollierten Zugriff auf
bestimmte Maschinen gewédhren?

Doch diese professionelle Fernwar-
tungslosung hat doch bestimmt
ihren Preis?

Wie fassen Sie es zusammen, warum
Kunden auf die Fernwartungs- und
ITIoT-Losungen von HMS setzen
sollen?

Ja, das ist ein Schltusselpunkt unserer Losung. Mit Talk2M kann der Betreiber
den Fernzugriff auf Maschinen unterschiedlichster Hersteller harmonisieren,
zentral verwalten und kontrollieren. Unsere Cloud-Ldsung ist dabei sowohl fur
Maschinenbauer als auch fur Anlagenbetreiber gleichermaBen geeignet. So kann
der Maschinenbauer dem Endkunden einen Anteil von Kontrolle gewahrleisten.
Oder wenn der Anlagenbetreiber die volle Kontrolle besitzt, hat er die Moglichkeit,
bestimmte Administrationsrechte an seine Lieferanten abzugeben. Diese Features
und Usability sind in der professionellen Fernwartungswelt einzigartig — was

sich auch an unserem Erfolg weltweit zeigt, schlieBlich haben wir bereits Uber
300.000 Maschinen mit Talk2M weltweit vernetzt.

Ja hat sie, und zwar null Euro! Wir haben eine freie Version von Talk2M im Ange-
bot. Damit lasst sich eine komplette Anlage mit allen Routern und Benutzern ver-
walten. Rund 90 Prozent unserer Kunden nutzen Talk2M Free+ fur ihre Maschi-
nen. FUr eine geringe jahrliche Gebuhr haben wir noch Talk2M Pro im Angebot.
Diese Variante bietet zuséatzlich eine erweiterte Benutzerverwaltung, garantierte
SLA, unlimitierte gleichzeitige Verbindungen und héhere Datenvolumina.

Weil wir die Losung fur all seine Connectivity-Probleme haben. Der Maschinen-
bauer muss sich auf seine Expertise fokussieren kénnen: Welche Daten der
Maschine sind relevant, welche Schlussfolgerungen lassen sich daraus ziehen,
welchen Mehrwert kann er seinen Kunden damit anbieten? Wir sorgen fur die
hochsichere Datenkommunikation — und zwar weltweit. Mit HMS als Partner
kénnen sowohl Maschinenbauer als auch Anlagenbetreiber die Fernwartung und
lloT-Losungen schnell und sicher realisieren. Das ist unsere Kompetenz mit Uber
30 Jahren Felderfahrung. O
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FOKUS: OPC UA

Middleware fur nahtlosen und sicheren Datenaustausch

Bei der Integration von Produktions- und Managementebene kommt dem Datenaustausch eine
besonders wichtige Rolle zu: Die grofie Anzahl der Variablen, uneinheitliche Schnittstellen, die
Verwaltung der Zugriffsrechte und spezielle Sicherheitsanforderungen stellen besondere Heraus-
forderungen dar. Eine Middleware bietet einen besonders eleganten Weg fiir die Umsetzung.

TEXT: Andreas Rock, Softing Industrial BILDER: Softing Industrial; iStock, bestbrk

Eine wichtige Entwicklung in Produktionsbetrieben ist
die Integration von Einzelkomponenten zu einer durchgéngi-
gen Gesamtlosung, die etwa durch die Industrie 4.0-Initiative
und Begriffe wie das Industrielle Internet der Dinge vorange-
trieben wird. Bisherige Inselanwendungen von verschiedenen
Herstellern werden zunehmend mit Systemen fiir Enterprise
Resource Planning (ERP)- und Manufacturing Execution Sys-
tem (MES)-Aufgaben gekoppelt.

Fiir die Umsetzung eines nahtlosen Datenaustauschs hat
sich mittlerweile der Standard OPC UA (Unified Architecture)
als Basistechnologie zwischen den verschiedenen Teilsystemen
etabliert. Damit konnen die Produktions- (Operational Tech-
nology, OT) und Management-Ebene (Information Technolo-
gy, IT) eng miteinander verzahnt werden. OPC UA Publisher/

18

Subscriber, einer der letzten OPC UA-Erweiterungen, bietet da-
riiber hinaus auch eine elegante Losung fiir die Umsetzung der
Querkommunikation zwischen Steuerungen.

Innerhalb der Gesamtanwendung iibernehmen fiir den Da-
tenaustausch typischerweise die OT-Komponenten die Rolle
von OPC UA-Servern, die IT-Komponenten die Rolle von OPC
UA-Clients. Dabei steigt die Komplexitat der Netzstrukturen ex-
ponentiell mit der Anzahl der eingebundenen OT- und IT-An-
wendungen. Entsprechend umfangreich wird die Datenmenge,
gleichzeitig wichst auch der Aufwand fiir Installation, Konfi-
guration und Wartung. Ein besonderes Augenmerk muss dabei
auf die Datensicherheit gerichtet werden. Oft verwenden die
Automatisierungsinseln kleine OPC UA-Nanoprofile, die keine
Verschliisselung unterstiitzen. Auf der anderen Seite haben sich

INDUSTR.com



fur IT-Systeme in der Vergangenheit bereits besondere Sicher-
heitsanforderungen herauskristallisiert, weil diese rund um die
Uhr laufen miissen. Und da auch immer hiufiger Produktions-
standorte iiberall auf der Welt eingebunden werden miissen und
auflerdem die Vernetzung mit anderen Unternehmen immer
wichtiger wird, erhélt der Schutz vor Angriffen eine entschei-
dende Bedeutung.

Schliisselkomponente Middleware

Da diese Herausforderungen eine zentrale Rolle bei einer er-
folgreichen Umsetzung von Integrationsanwendungen spielen,
beschiftigen sich Gremien wie die Plattform Industrie 4.0 mit
moglichen Ansitzen fiir die optimale Losung. Im Diskussions-
papier ,Sichere unternehmensiibergreifende Kommunikation
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mit OPC UA® werden verschiedene Losungsansitze vorgestellt
und insbesondere die Vorteile eines Aggregating Servers be-
sprochen. Die Middleware-Komponente dataFEED Secure In-
tegration Server von Softing Industrial greift diesen Losungs-
ansatz auf. Damit steht eine abstrakte Schnittstelle zwischen der
OT- und IT-Welt zur Verfiigung, die auf der Adressraummodel-
lierung entsprechend dem OPC UA-Standard aufsetzt und diese
insbesondere zur Schnittstellenabstraktion und Datenaggrega-
tion nutzt.

Schnittstellenabstraktion und Datenaggregation
Die Schnittstellenabstraktion unterstiitzt Anderungen oder

Erweiterungen innerhalb einer Ebene ohne dass dafiir Anpas-
sungen in der anderen Ebene notwendig werden. Damit kann

INDUSTR.com
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der Anwender beispielweise einfach eine neue IT-Anwendung
in die Gesamtlosung integrieren, ohne die OPC UA-Schnitt-
stelle der OT-Seite anpassen zu missen. Umgekehrt miissen
IT-Anwendungen bei Anderungen innerhalb der Produktions-
welt nicht angefasst werden, solange die in der Middleware im-
plementierte OPC UA-Schnittstelle unverdndert bleibt. Damit
kann ein Software-Lieferant einfach eine Standardschnittstelle
fiir seine Anwendung in kundenspezifische Anlagen und Umge-
bungen integrieren. Der Anwender gewinnt so erhebliche Frei-
heitsgrade und kann kurze Innovationszyklen in der IT-Welt
voll nutzen und die eingesetzten IT-Anwendungen und -Platt-
formen bei reduzierten Integrationsaufwénden frei auswahlen.
Dariiber hinaus behilt er alle Moglichkeiten, auch innerhalb der
OT-Welt Anderungen vorzunehmen, ohne dass er die IT-Inte-
gration von vorne beginnen muss.

Mit der Datenaggregation lassen sich Daten aus verschiede-
nen Quellen in einem OPC UA-Server zusammenfassen. Nun
muss die IT-Anwendung nur noch auf einen Server zugreifen,
was eine vereinfachte und iiberschaubare Kommunikations-
struktur zur Folge hat. Fiir den Anwender bedeutet dies einen
reduzierten Konfigurationsaufwand, weil er nun fiir den Zugriff
auf die einzelnen OT-Datenquellen durch die verschiedenen
IT-Anwendungen keine separate Konfiguration vornehmen
muss. Dariiber hinaus unterstiitzt dataFEED Secure Integration
Server das Laden von OPC UA Companion Specifications (Be-
gleitnormen) mit dem darin festgelegten Informationsmodell.
Dieses deckt entweder die besondere Aufgabenstellung einer
bestimmten Branche ab oder beschreibt die in einem Unterneh-
men verwendete Objektwelt. Auf diese Weise wird die Kompa-
tibilitdt auch auf der semantischen Ebene sichergestellt, so dass
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Kunden nutzen dataFEED
Secure Integration Server als
Middleware fiir eine flexible
und schnelle Kopplung von
OT- und IT-Ebene.

der Anwender sofort die passenden Objekte wie Variable oder
Alarme nutzen kann. Zum Beispiel stehen so die festgelegten
Variablen bereits mit ihren Eigenschaften wie etwa die Einheit,
die verfiigbaren Methoden und Dienste zur Verfiigung.

Sicherheit bereits eingebaut

dataFEED Secure Integration Server fasst alle wichtigen
Mechanismen fiir die Verwaltung, Reglementierung und Uber-
wachung eines umfassenden Sicherheitskonzepts an einer zen-
tralen Stelle der Gesamtlosung zusammen. Damit ldsst sich der
Zugriff auf einzelne Datenpunkte iiber Zugriffsrechte steuern.
Dabei konnen unterschiedliche Anwendungen mit jeweils ei-
genen Zertifikaten beziehungsweise Zugriffsrechten arbeiten.
Filter schrinken den Zugriff weiter ein, so dass einzelne OPC
UA-Client-Anwendungen nicht nur den gesamten freigege-
benen Adressraum einschrianken, sondern auch die einzelnen
Datenpunkte nur mit dem passenden Zugriffsdienst — Lesen,
Schreiben, Durchsuchen oder Abonnieren - nutzen kénnen.

Dariiber hinaus ist im dataFEED Secure Integration Server
die Datensicherheit entsprechend den Sicherheitsfunktionen
des OPC UA-Standards eingebunden. Dieser setzt die Sicher-
heitsstandards des Internets auf drei Ebenen um: Die Benut-
zer-Authentifizierung kann entweder iiber Benutzername und
Passwort oder tiber digitale Zertifikate erfolgen. Fiir die Anwen-
dungssicherheit konnen Anwendungen ebenfalls tiber digitale
Zertifikate authentifiziert werden. Und schlieflich lassen sich
Daten und Nachrichten entsprechend dem Advanced Encrypti-
on Standard (AES) mit 128- oder 256-Bit-Schliisseln codieren.

INDUSTR.com
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Der dataFEED Secure Integration Server kombiniert alle
Anforderungen an eine Middleware-Komponente.

Damit stehen Sicherheitsstandards zur Verfiigung, wie sie z.B.
auch fiir das Online-Banking zum Einsatz kommen. Fiir eine
erweiterte Sicherheit unterstiitzt dataFEED Secure Integration
Server auch die Festlegung von White bzw. Black Lists fiir den
Datenzugriff von einzelnen IP-Adressen aus und die Erkennung
von Denial of Service (DoS)-Angriffe auf die OPC UA-Authen-
tifizierung.

Vorteile fiir die Kunden

Die Entscheidung fiir den Einsatz von dataFEED Secure
Integration Server verschafft Kunden deutliche Vorteile beim
Betrieb ihrer Anwendungen, egal ob es sich um Bestandsanla-
gen oder Neuinstallationen handelt. So stand ein fithrender An-
bieter von Leittechniksystemen fiir Kraftwerke vor der Heraus-
forderung, rund 1,5 Millionen Variablen in ein Gesamtsystem
einbinden zu miissen. Diese Vielzahl von Variablen bedeutet
grof3e Schwierigkeiten fiir viele OPC UA-Clients. Deshalb nutzt
die Kraftwerksanwendung die Moglichkeiten zur Filterung von
Variablen und schrankt den Zugriff fiir die einzelnen OPC UA-
Clients gezielt ein. Zusdtzlich ist der Zugriff auf die einzelnen
konfigurierten Variablen nur lesend méglich, so dass das nicht
autorisierte Uberschreiben von Datenwerten ausgeschlossen ist.

Bei einem groflen Automobilzulieferer kommt dataFEED
Secure Integration Server speziell fiir das Aggregieren und Fil-
tern der Variablen einer Vielzahl von unterschiedlichen OPC
UA-Servern zum Einsatz, so dass sich die einzelnen Variablen in
den OPC UA-Clients iiber eine einheitliche Schnittelle zugreifen
lassen. Ein weiteres wichtiges Argument ist hier die Umsetzung
eines Sicherheitsstandards nach heutigem Stand der Technik. O
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E: #‘t\' Was bedeutet OPC UA over TSN fiir den Maschinenbau?

b ';E}RUNDSTEIN FUR-NEUE WELT

*r_i S, Mit ,OPC UA over TSN® wird die oft zitierte durchgéngige
:’l H vt ,&“ I qumunlkatlon yom Sensor bis in die Cloud Realitit — und
by 'gﬁ das ohne Schnittstellen und Gateways. Statt Daten werden
d’urcl;_(‘OPC UA gleich nutzbare, standardisierte Informatio-

ki nen fibertragen, und TSN sorgt fiir die Kommunikation in
' I Echtzeu Doch was bedeutet das fiir Maschinenbauer, worauf

miissen sie achten? Wir haben bei Experten nachgefragt.
|

L -'“ T Ragna Iser, A&D  BILDER: ETG; Hiirschmann; PNO; Weidmiiller; Siemens; TTTech; B&R; iStock, Naeblys
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MARTIN
ROSTAN

Maschinenbauer sollten sich
in erster Linie fragen, ob sie
das wirklich wollen: Kommu-
nikation ohne Gateways vom
Sensor bis in die Cloud. Ob
sie wirklich kein in sich abge-
schlossenes Echtzeit-Maschi-
nennetzwerk mehr haben
wollen, sondern dieses mit
anderen Maschinen und An-
lagen teilen, um sich dann auf
die Konfiguration des Anla-
gennetzes zu verlassen. Zu-
dem missen die Securi-
ty-Themen in jedem Sensor
separat sichergestellt werden,
statt wie bisher einmal in der
Steuerung oder im Edge-
Gateway. Es gilt daher die
Randbedingungen solcher oft
werblichen Aussagen genau
zu betrachten. Es ist zu friih,
diese Ansdtze zu bewerten,
ohne die noch in der Entste-
hung befindlichen Spezifika-
tionen zu kennen; angekiin-
digte Produkte konnen bisher
nur proprietire Protokolle
enthalten.

Executive Director,
EtherCAT Technology Group

FOKUS: OPC UA

DR. RENE
HUMMEN

»OPC UA over TSN wird fiir
Maschinenbauer oftmals gar
nicht sichtbar sein. Es wird
vielmehr als Basistechnologie
im Hintergrund seine Arbeit
verrichten und dabei ganz
unterschiedliche Anwen-
dungsbereiche von der ein-
fachen Sensor- bis hin zur
anspruchsvollen Motion-
Control-Applikation  abde-
cken. Basistechnologie, Hin-
tergrund? Genau, ,OPC UA
over TSN“ ist eine der zentra-
len Grundlagen der Field Le-
vel Communications (FLC)
Initiative an der OPC Foun-
dation. Mit Blick auf die teil-
nehmenden Firmen arbeitet
hier quasi die gesamte Auto-
matisierungsbranche an einer
offenen Systemlosung auf Ba-
sis von OPC UA und TSN -
und zwar
Engineering iiber den Kom-
munikationshochlauf bis hin
zur Diagnose. Daher: Ma-
schinenbauer
FLC achten!

vom Offline

miissen  auf

Manager — Technology & Innovation,
Hirschmann Automation and Control

KARSTEN
SCHNEIDER

OPC UA ist ideal fir die ver-
tikale Kommunikation vom
Sensor in die Cloud. Dafir
muss noch nicht einmal auf
die TSN-Erweiterungen ge-
wartet werden, da die Echt-
zeitanforderungen in diesem
Bereich meist nicht so hoch
sind. Insbesondere in Kombi-
nation mit Profinet fiir die
zyklische
zwischen Steuerung und den
Geriten im Feld ergibt sich so
ein leistungsfahiges Gespann.
Fir die Maschinenbauer sind
hierbei vor allem standardi-
sierte  Informationsmodelle
wichtig, um einfach und auf-
wandsarm auf diese Daten
zugreifen zu konnen. Hier
engagiert sich die PNO seit
vielen Jahren in enger Koope-
ration mit anderen Organisa-
tionen und Verbianden um
die Standardisierung und
Harmonisierung dieser Mo-
delle. Denn nur gemeinsam
lasst sich ein herstelleriiber-
greifendes Ecosystem schaf-
fen. Mit den PNO-Technolo-
gien sind die Anwender auf
der sicheren Seite.

Kommunikation

Vorstandsvorsitzender, Profibus
Nutzerorganisation (PNO)
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UWE
HENNEBOEL

Verfolgt man die letzten
Marktstudien fiir Steuerungs-
anbieters des VDMA, so setzt
sich OPC UA aufgrund seiner
Unabhingigkeit und Datensi-
cherheit immer stiarker durch.
Dabher ist es erfreulich, dass im
Vergleich zur urspriinglichen
Client/Server-Verbindung mit
dem Publish/Subscribe-Mo-
dell nun eine performantere
Kommunikation mdoglich ist.
Nutzen bringt die vollstandige
Anbindung von unterschied-
lichen Automatisierungsgera-
ten bis zum Warenwirtschafts-
system. Durch die offenen,
standardisierten Schnittstellen
werden  Systeme
dener Hersteller kombiniert.
Der Maschinenbauer ist somit
in der Lage eine herstellerun-
abhingige und echtzeitfihige
Vernetzung aufzubauen. Den-
noch sollte er bei einer kom-
plexen Vorverarbeitung von
Maschinendaten nach wie vor
einen Edge-PC in Betracht
ziehen, da dieser ausschlief3-
lich die Berechnungsergeb-
nisse und damit ein geringeres
Datenvolumen in die Cloud
iibertragt.

verschie-

Strategischer Produktmanager,
Weidmiiller

OLIVER
JOHNSSEN

OPC UA bedeutet heute fiir
den Maschinenbauer sowohl
zukunftssichere  Informati-
onsiibertragung an iberla-
gerte MES- oder Cloud-Sys-
teme als auch zukiinftige
herstellertibergreifende, de-
terministische Verschaltung
von Steuerungen mit OPC
UA tiber TSN. TSN wird echt-
zeitfadhige =~ Kommunikation
auf neuer, standardisierter
Basis realisieren. Bis zur Ver-
abschiedung der TSN-Nor-
men werden Daten noch ldn-
ger bisherige Wege
tibertragen. Mit Profinet tiber
TSN wird auch die neue
Technologie genutzt. Wichtig
dabei: Heutige Profinet-Ap-
plikationen kdénnen auch zu-
kiinftig auf TSN-fihigen
Netzwerken kommunizieren.
Fir effektives Engineering
von OPC UA wird bei Sie-
mens das Daten-Mapping auf
das OPC-Modell itber SIOME
(Siemens OPC UA Modeling
Editor) durchgefithrt. Die
normierte  Daten-Beschrei-
bung kann in SiOME iiber
eine Companion Specificati-
on importiert werden.

iiber

Marketing Manager OPC UA, Profinet
und TSN, Siemens Digital Industries
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WOLFGANG
LEINDECKER

Die wichtigste Aussage zu-
erst: OPC UA over TSN ist
kein neuer Feldbus. Damit er-
gibt sich fiir Maschinenbauer
der Vorteil einer vollstan-
digen Offenheit im Datenaus-
tausch. Quervernetzungen zu
Maschinen und Komponen-
ten jeglicher Hersteller kon-
nen direkt erfolgen, ohne im
bekannten Lock-In in irgend-
einem Vendor-Ecosystem zu
landen - und ohne kompli-
Schnittstellen
Gateways implementieren zu
miissen. Letztendlich schafft
man damit das Fundament
fir eine selbst-optimierende
Produktionsumgebung
immer intelligenter wer-
denden Maschinen. Als Ma-
schinenbauer ist es wichtig,
nun den Grundstein fiir diese
neue Welt zu legen. Und es
gibt dafiir sehr gute fertige
Software-Stacks, auf die man
aufbauen kann. Niemand
sollte versuchen, das Rad neu
zu erfinden.

zierte und

mit

Mitglied des Vorstands, TTTech
Industrial Automation
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STEFAN
BINA

Genau das ist der grofle Vor-
teil der Losung: Es gibt nicht
mehr viel zu beachten. Ma-
schinenbauer haben beim
Maschinendesign freie Hand.
Sie konnen sich einfach die
Komponenten suchen, die fiir
ihre Anforderungen am be-
sten geeignet sind. Steuerung,
Antriebe und sichere I/Os
von unterschiedlichen Her-
stellern verhalten sich mit
OPC UA over TSN wie ein
einheitliches System. Zudem
sind die Komponenten fiir
hoch-performante ~ Anwen-
dungen geeignet und verfii-
gen iiber integrierte Cyber-
Security-Mechanismen.  Es
gibt also nur eine einzige Sa-
che, auf die Maschinenbauer
achten missen: Wenn Sie
eine Maschine neu entwi-
ckeln, sollten sie auf jeden
Fall Komponenten wihlen,
die OPC UA over TSN spre-
chen und von der OPC Foun-
dation zertifiziert sind. So
werden sie sich das Leben viel
leichter machen.

Product Manager loT Network
Solutions, B&R
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o Interview iber OPG UA over TSN

Warum ist OPC UA over TSN
erforderlich?

Wieso brauche ich OPC UA
iiberhaupt?

Warum ist es notwendig,
OPC UA mit TSN zu
kombinieren?

Welche Rolle spielt OPC UA
over TSN fiir industrielle
IoT-Anwendungen?

\ ,Der Standard fur

‘das Industrial loT"

Die Technologien OPC UA und TSN sind in aller Munde. Den-
noch wissen viele Maschinenbauer und Anlagenbetreiber noch
" nicht, welche Vorteile innen diese Technologien in der Realitat
bringen. Im Interview beantwortet Netzwerkspezialist Stefan
Bina, Product Manager Industrial loT Network Solutions bei B&R,
Fragen zu OPC UA over TSN und dessen Rolle in der Zukunft der
industriellen loT-Kommunikation.

BILD: B&R

OPC UA over TSN erméglicht modulare und flexible Maschinen- und Produktionskon-
zepte, die mit eingebauten Sicherheitsmechanismen ausgestattet sind. Anwender wer-
den in der Lage sein, ihre Maschinen und Anlagen fur die Produktion in LosgroBe 1 aus-
zurichten. DarUber hinaus bietet OPC UA over TSN einen sicheren Zugriff auf alle Daten
im Herstellungsprozess. Auf Basis dieser Daten lassen sich die Performance optimieren
und vorausschauende Wartungskonzepte umsetzen, ohne dabei den Maschinenbetrieb
zu stoéren.,

Die aktuellen, proprietaren Feldbussysteme kommunizieren Rohdaten, also Nullen und
Einsen. Diese Daten k&nnen von den Geraten im Netzwerk ohne die entsprechenden
Tabellen nicht interpretiert werden. Auf diese Weise kann eine nahtlose Kommunikation,
die fur das Industrial IoT essenziell ist, unmoglich erreicht werden. Das Informationsmo-
dell von OPC UA erweitert diese Rohdaten um semantische Beschreibungen. So kann
jedes Gerét und jede Person die erhaltenen Informationen korrekt interpretieren.

Das deterministische Verhalten von TSN ermoglicht die Echtzeit-Kommunikation zwi-
schen Maschinen mit Steuerungen unterschiedlicher Hersteller. Das Gleiche gilt fur die
Kommunikation auf Gerateebene innerhalb von Maschinen. OPC UA bietet ein stan-
dardisiertes Datenmodell. Daten werden sicher und im semantischen Kontext Ubertra-
gen. TSN ist sozusagen die Autobahn, auf der OPC UA deterministisch fahrt. Ohne die
Interoperabilitdt von OPC UA over TSN missten herstellerlibergreifende Kommunikati-
onsablaufe fest programmiert werden. Das ist mit hohen Entwicklungskosten und einem
Verlust an Flexibilitdt verbunden. OPC UA over TSN gewé&hrleistet einen kontinuierlichen
Uberblick, ohne den Maschinenbetrieb zu stéren.

Industrial-loT-Anwendungen sind datengesteuert, Informationen sind ihr Lebenselixier. Mit
OPC UA over TSN wird der verfugbare Informationspool um eine Vielzahl an Sensoren,

Aktoren und anderen Automatisierungsgeraten erweitert. Ermoglicht wird die Erweiterung
durch die semantische Selbstbeschreibung des OPC-UA-Informationsmodells bis hinun-
ter zur Feldebene. Mit lloT kénnen wir effiziente und effektive Produktionsprozesse ent-

wickeln, gleichzeitig die Kosten fur die Inbetriebnahme senken und die Wartung vereinfa-
chen. Zudem wird es moglich sein, die individualisierte Massenproduktion zu forcieren. O
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EASY IoT CONNECTION

IHRE VERBINDUNG MIT DER
DIGITALEN WELT DES IoT

Sie wollen lhre Maschinen-, Anlagen- und Gebaudedaten zum Monitoring und zur Analyse in der Cloud
verwenden? Nutzen Sie unsere offenen Lésungen zur einfachen und sicheren Anbindung. In wenigen
Schritten haben Sie standortunabhangig alle relevanten Informationen im Blick,

koénnen Optimierungspotentiale erkennen und direkt Veranderungen initiieren.

Starten Sie heute — mehr Information unter:

www.wago.com



FOKUS: OPC UA

Interview Uber das Zusammenspiel von OPC UA mit Feldbussen

,OPC UA wachst in die Feldebene hinein®

OPC UA verbessert die Durchgiangigkeit von Informationen und vereinheitlicht
industrielle Kommunikationssysteme iiber alle Ebenen hinweg. Peter Lutz, Director
Field Level Communications der OPC Foundation, klart im Interview uiber das aktu-
elle und kiinftige Zusammenspiel von OPC UA mit den Feldbussen auf.

BILDER: OPC Foundation

Ist OPC UA der neue ,,Klebstoff “ in den
Fabriken der Unternehmenswelt?

OPC UA ist eine gut etablierte indus-
trielle Kommunikationstechnologie fiir
herstelleriibergreifende Interoperabilitét
zwischen Geriten und Softwareanwen-
dungen auf der Grundlage eines offenen
industriellen Standard (IEC62541). Der
Ansatz von OPC UA besteht aus einem
Austausch von Informationen, der Fi-

~

mentdren Technologien und Standards
kombiniert, um die Vision einer einheit-
lichen, standardbasierten Kommunika-
tionslosung umzusetzen. Beispiele fiir
solche komplementiren Technologien
sind zum Beispiel Ethernet und Ethernet
TSN (IEEE 802.3 und IEEE 802.1) oder
Ethernet ALP sowie Protokolle héhe-
rer Schichten wie UDP/IP, TCP/IP oder
MQTT. Fir die Zukunft wird OPC UA

‘ i »OPC UA wird mit komplementdiren

Technologien und Standards kombi-
niert, um die Vision einer einheitlichen,

standardbasierten Kommunikations-

losung umzusetzen.
Peter Lutz

Director Field Level Communications

OPC Foundation

higkeiten zur Informationsmodellierung
und integrierten  Sicherheitsmecha-
nismen. OPC UA wird heute in einem
breiten Spektrum von Anwendungsfal-
len und Anwendungsbereichen in der
Fabrik- und Prozessautomatisierung
eingesetzt. OPC UA wird mit komple-

weiter in die Feldeben wachsen, so dass
eine konsistente, einheitliche IIoT-Kom-
munikationslésung zur Verfiigung steht,
die End-to-End-Konnektivitit und In-
terkonnektivitit von Feld zu Cloud und
umgekehrt bietet und alle Anforderun-
gen fiir die industrielle Automatisierung
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wie Echtzeit, funktionale Sicherheit und
Bewegungssteuerung abdeckt.

Konnen Instrumente und Maschinen
OPC UA verwenden und Daten direkt in
die Cloud senden?

Nahezu alle Steuerungen aller namhaf-
ten Automatisierungshersteller bieten
OPC UA-Konnektivitit zu der Vielfalt
von IT- und OT-Anwendungen (wie
beispielsweise SCADA-, HMI-, MES/
ERP-Systeme) und sogar bis hin zu Ed-
ge- oder Cloud-Systemen. Die Feldge-
rate werden jedoch typischerweise tiber
die verschiedenen Feldbusse angeschlos-
sen und bieten daher keine direkte OPC
UA-Konnektivitit. Daher werden typi-
scherweise Gateways und/oder Control-
ler verwendet, um Daten zu filtern oder
zu aggregieren und diese Daten iiber
OPC UA verfiigbar zu machen.

Wie ist die Schnittstelle zwischen den
Feldbussen und OPC UA?

Fiir die meisten der heutigen Feldbusse
wird eine Verbindung mit OPC UA iiber
Controller oder spezifische Gateways
hergestellt, die als Konverter zwischen
den Feldbusprotokollen/Profilen und
dem OPC UA Framework fungieren. Der
Vorteil einer direkten Kommunikation/
Zugriff auf ein Feldgerit iiber OPC UA
besteht darin, dass keine Konvertierung



Die Initiative Field Level Commu-
nications (FLC) erweitert OPC UA
um zuséatzliche Anwendungsfélle:
Controller-zu-Controller (5) und
Controller-zu-Gerat (6)

der Information (Semantik) und/oder
des Protokolls (Transport) erforderlich
ist. Dartiber hinaus bieten Controller
heute auch aufgrund von Leistungsein-
schrinkungen nur begrenzten Zugang
zu Informationen, die von den an den
Controller angeschlossenen
stammen. Die direkte Konnektivitét er-
moglicht den vollen Zugriff auf die In-
formationen mit einem einheitlichen

Geriten

industriellen Kommunikationsstandard
und einem gemeinsamen Informati-
onsmodellierungsstandard. Schlieflich
bietet die Verwendung von OPC UA als
gemeinsamer und konsistenter Standard
eine viel héhere Konnektivitatsflexibili-
tat und gleichzeitig einen sicheren Zu-
griff. Die Vision der Foundation ist es,
eine einheitliche und standardisierte
IToT-Kommunikationslésung ~ bereit-
zustellen, so dass Gerite verschiede-
ner Hersteller von der Feldebene bis
zur Steuerungsebene und sogar bis zur
Cloud miteinander kommunizieren kon-
nen. Da es sich bei OPC UA (IEC 62541)
und Ethernet beziehungsweise Ethernet
TSN (IEEE 802.3 und 802.1) oder Ether-
net APL um herstellerneutrale interna-
tionale Standards handelt, werden sich
Anwender nicht mehr mit inkompatib-
len Protokollen oder proprietdren Syste-
men auseinandersetzen miissen. Durch
die Ubernahme von OPC UA iiber den

TSN-Standard kénnen sie von der her-
stellerneutralen Peer-to-Peer-Kommu-
nikation und -Steuerung zwischen Sen-
soren, Steuergerdten, PLCs und verteil-
ten Steuerungssystemen profitieren, oh-
ne dass kostspielige und zeitaufwandige
Softwareentwicklung oder umstandliche
Gateways und Briicken erforderlich sind.

List OPC UA dann 4-20mA ab? Oder je-
den anderen Feldbus?

Die Absicht der OPC Foundation und
der FLC-Initiative ist es nicht, ,noch
einen weiteren Feldbus“ zu entwickeln.
Der Ansatz besteht darin, OPC UA um
Funktionen zu erweitern, die fir die
Kommunikation auf Feldebene erforder-
lich sind, und diese Lésung mit Techno-
logien wie Single-Pair Ethernet (SPE)
und Advanced Physical Layer (APL)
zu kombinieren, um die verschiedenen
Anforderungen in Anwendungen der
Fabrik- und Prozessautomatisierung ab-
zudecken. Dieser Ansatz trigt zur Kon-
vergenz der heutigen heterogenen Land-
schaft mit den verschiedenen Feldbus-
und Real-Time-Ethernet-Losungen bei.
Durch die Erweiterung von OPC UA um
die Anforderungen von Anwendungen
in der Fabrik- und Prozessautomatisie-
rung wird OPC UA zu einer attraktiven
Alternative zu traditionellen Feldbussen,
insbesondere weil es eine vollstandige
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und umfassende Kommunikationslo-
sung (Transport plus Informationsmo-
dellierung plus gemeinsame Semantik)
bietet, die vollstindig vom Sensor bis
zur Wolke und umgekehrt skalierbar ist.
Und es umfasst Merkmale wie Determi-
nismus, funktionale Sicherheit usw., die
es ermoglichen, die heutigen Feldbusse

mittel- bis langfristig zu ersetzen.

Wie wichtig ist die Differenzierung von
Feldbussen in einer digitalen, integrier-
ten Welt?

Digitalisierung und neue digitale Diens-
te erfordern die Integration von IT-Tech-
nologien mit OT-Produkten, -Systemen,
-Losungen und -Diensten {iber ihre ge-
samte Wertschopfungskette hinweg, die
sich von der Entwicklung iiber die Pro-
duktion bis hin zur Wartung erstreckt.
Feldbusse sind - wie der Name bereits
andeutet — Losungen fir den Feldbe-
reich und werden daher zur Verbindung
von Feldgeriten mit Steuerungen (Pro-
grammable Logic Control, Motion Con-
trol) oder verteilten Steuerungssystemen
(DCS) eingesetzt. Deshalb ist in einer
digitalen, integrierten Welt eine direkte
und standardisierte Gerdte- und Anwen-
dungsiibergreifende Konnektivitdt vom
Feld zur Cloud und zuriick unerlasslich,
um produktions- und prozessbezogene
Informationen innerhalb und auferhalb
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einer Fabrik mit einer einzigen IloT-Kommunikationslosung
auszutauschen.

Haben Feldbusse, Cloud-Kommunikation und 5G gemeinsa-
me Regeln und Standards zu befolgen?

OPC UA bietet eine Sammlung von industriellen Funktionen,
welche flexibel eingesetzt und auf die verschiedenen Anwen-
dungsbereiche und Anwendungsfille in IT und OT sowie in
der Fabrik- und Prozessautomatisierung angewendet werden
kann. Die Mechanismen zur Informationsmodellierung und
zum Informationsaustausch folgen gemeinsamen Regeln und
Praktiken (zum Beispiel Sicherheit, Kommunikationsdienste,
Servicequalitdt). Um das breite Spektrum der Anforderun-
gen in IT und OT zu unterstiitzen, sind jedoch spezifische
Merkmale und Funktionssitze erforderlich, beispielsweise
funktionale Sicherheit fiir die Kommunikation auf Feldebene
oder grofle Datenmengen fiir die Cloud-Konnektivitit. Der
Vorteil des industriellen Standards von OPC UA besteht da-
rin, dass die Konzepte leicht wiederverwendet werden kon-
nen und Anpassungen an neue Anforderungen oder neue
aufkommende Trends und Technologien leicht moglich sind.
Dies bietet einen hohen Standardisierungsgrad in Kombina-
tion mit einem hohen Maf an Flexibilitit.

Was wird 5G zur industriellen Kommunikation beitragen
(oder sie behindern)? Spielt es eine Rolle, ob amerikanisches
oder chinesisches 5G?

5G ermdglicht drahtlose Konnektivitit in Kombination mit
hoher Bandbreite und niedriger Latenz und ist daher als in-
dustrielle Kommunikationstechnologie fiir die Fabrikhallen
hochinteressant und attraktiv. Da die Standardisierung von
5G ein offener und beitragsorientierter Prozess ist, der von
Telekommunikationsunternehmen aus der ganzen Welt si-
chergestellt wird, kann ein offener, interoperabler und inter-
nationaler Standard erwartet werden. OJ
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www.beckhoff.de/c7015

Bis zu 4 Kerne in IP 65/67: Mit dem duBerst robusten, liifterlosen Ultra-Kompakt-Industrie-PC C7015 bietet
Beckhoff als Spezialist fur PC-basierte Steuerungstechnik die Mdglichkeit, einen leistungsstarken Industrie-PC in
hochkompakter Bauform direkt an der Maschine zu montieren. Vielféltige On-Board-Schnittstellen erméglichen

die Verbindung zur Cloud oder in andere Netzwerke. Die integrierte Intel-Atom®-CPU mit bis zu 4 Kernen erlaubt
simultanes Automatisieren, Visualisieren und Kommunizieren in anspruchsvollen industriellen [P-65/67-Anwen-
dungen. Neben klassischen Steuerungsaufgaben eignet sich der C7015 besonders gut fiir den Einsatz als Gateway
zur Vernetzung von Maschinen und Anlagenteilen — dank hoher Rechenleistung auch mit aufwendiger Vorverar-
beitung groBer Datenmengen.

spsconnect

The digital automation hub

Connect with the
Beckhoff experts:
www.beckhoff.de/sps

Y () el

3 x LAN, 2 x USB,
Mini DisplayPort

und integrierter
EtherCAT-P-Anschluss
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DIGITAL FACTORY

Exklusives Interview von Prof. Dr. Friedhelm Loh

,Datensouveranitat ist ein Grundbediirfnis®

Rittal hat einen erstaunlichen und friith begonnenen Wandel hingelegt: von Schaltschran-
ken tiber Digital Engineering hin zum Losungsanbieter und jetzt Wegbereiter europiischer
C)kosysteme. Prof. Dr. Friedhelm Loh, Inhaber und Vorstandsvorsitzender der Friedhelm
Loh Group, zu der auch Rittal zéhlt, erldutert im Gesprich mit A&D seinen Antrieb, stetig
nach Innovationen zu suchen und warum er ein Verfechter der Datensouverénitit ist.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Christian Vilsbeck, A&D BILD: Friedhelm Loh Group

Sie treiben den Wandel und die Digita-
lisierung in Ihrem Unternehmen konse-
quent voran. War Ihnen relativ schnell
bewusst, mit Schaltschrinken alleine
wird weiteres Wachstum schwierig?

Ja, das kann man vermuten, stimmt aber
nicht. Wir sind zwar der weltweit grofite
Anbieter von Schaltschrinken, Schalt-
schrank-Klimatisierung und -zubehor,
aber der Markt ist weit grofler. Eine Ver-
doppelung des Volumens im internati-
onalen Markt ist fiir uns moglich. Der
Grund fiir den Wandel ist viel einfacher:
Auf mehreren Beinen steht man besser!
Und die zweite Motivation ist: Mich be-
geistern Innovationen und neue Wege zu
beschreiten. Das kommt meinem Naturell
entgegen. Daher habe ich seit jeher im-
mer wieder neue Ideen und Geschifts-
modelle umgesetzt. Vieles hat geklappt,
und der Weg hat sich letztlich gelohnt.

...und Sie haben sehr friih mit der Digi-
talisierung in Ihrem Unternehmen be-
gonnen!

Wir zéhlen sicherlich zu den Pionieren
der Digitalisierung im industriellen Um-
feld. Wir bauen am Standort Deutschland
immer wieder neue Produktionen auf,
was nicht mehr viele Unternehmen aus
Kostengriinden tun. Damit wir auch in
15 Jahren noch wettbewerbsfihig sind,
miissen wir in modernste Technologien

investieren. Die Chance der Digitalisie-
rung habe ich deshalb immer genutzt.
Das betrifft aber nicht nur die eigene
Produktion. Mein Bestreben war sehr
frith, die Wertschopfungskette bei Schalt-
schrinken vom Engineering tber ein
Produktportal bis hin zu Services voll-
standig zu digitalisieren. Ich wollte etwas
Vergleichbares aufbauen, was in der IT-
Welt mit durchgidngiger Datennutzung
bereits gang und gibe war.

»Datensouverdnitit ist
nicht nur ein Grundbe-
diirfnis, sondern eine
Pflicht und soziale Ver-
antwortung gegeniiber
den Mitarbeitern.

So wurden Sie also zunehmend auch ein
HIT-Unternehmen?

Das hat angefangen in den Achtzigern
mit IT-Racks fiir Server und Netzwerke,
hat sich dann iiber das Thema IT-Raum
bis hin zum kompletten IT-Containern
weiterentwickelt. Wir haben uns dann an
dem Lefdal Mine Datacenter in Norwegen
beteiligt. Ich wollte nicht ein beliebiger
zusatzlicher Anbieter sein, sondern das
kosteneffizienteste, sicherste, flexibelste

33

INDUSTR.com

und umweltfreundlichste Rechenzent-
rum in Europa bieten. Mit innovativen
Containerlosungen kénnen wir hier per
Plug & Play Kapazititen erweitern. Dann
trieb mich die Frage um: Jetzt haben wir
die Technik, aber wie sieht es mit dem
Service aus? Dann sind wir beim Start-up
iNNOVO eingestiegen, das den Aufbau
und Betrieb von IT-as-a-Service-Plattfor-
men (ITaaS) innerhalb virtueller privater
Cloud-Umgebungen anbietet. Kurz nach
dem Kauf entwickelten wir daraus die
German Edge Cloud.

Cloud ist ein spannendes Stichwort,
denn bei der Digitalisierung geht es
schnell auch um Cloud-Services - und
hier setzen die meisten Unternehmen
auf die groffen Anbieter wie Microsoft
mit Azure. Dennoch investierten Sie in
iNNOVO und griindeten die German
Edge Cloud. Was war Ihr Antrieb dafiir?
Hier muss ich klarstellen: Wir arbeiten
selbst mit Microsoft Azure und anderen
Plattformanbietern zusammen. Microsoft
ist ein grofler Kunde von uns. Mein An-
trieb mit der German Edge Cloud war es,
deutschen Unternehmen die Méglichkeit
zu geben, mit einem deutschen oder eu-
ropéischen System die Datensouverénitit
beim Cloud-Computing sicherzustellen.
Denn die Daten, die Unternehmen ha-
ben, sind in der Regel ihr Know-how!



Selbstverstindlich sollten alle Maschi-
nen-, Produktions- und Unternehmens-
daten, die in einer Cloud genutzt wer-
den, jederzeit unter der eigenen Kontrol-
le sein. Doch iibertreiben es gerade viele
Industrieunternehmen nicht etwas mit
der Datensouverdnitdit?“

Es kommt immer drauf an, was Sie in die
Cloud stellen. Wir arbeiten in unserem
Unternehmen selbst mit der Cloud. Un-
sere Kunden holen sich alle Daten und
Informationen aus der Cloud. Es geht um
die Fragen: Wo habe ich mein Kernwis-
sen? Wo bin ich am stirksten gefihrdet,
wenn mein Wissen anderen zur Verfii-
gung steht? Koénnen der Wettbewerb oder
kriminelle Instanzen das Wissen abgrei-
fen? Es besteht ein Grundbediirfnis nach
Datensouveranitit. Und es ist meiner
Meinung nach nicht nur ein Bediirfnis,
sondern eine Pflicht und soziale Verant-
wortung gegeniiber den Mitarbeitern,
diese Daten zu sichern. Als Unternehmer
muss ich mein Know-how unter Kontrol-
le haben, weil ich damit mein Unterneh-
men fiithre und fir die Zukunft fit ma-
chen will. Datensouverdnitit sorgt dafiir,
dass Unternehmen auch fiir die Zukunft
ihrer Mitarbeiter sorgen!

Datensouverdnitit klingt ja fast wie ei-
ne personliche Mission von Ihnen! Das
wiirde auch Ihr Engagement beim euro-
pdischen Grofiprojekt Gaia-X erkliren,
welches Sie angestofien haben...

Datensouveranitdt sehe ich als kritischen
Erfolgsfaktor bei der Digitalisierung. Ich
bin der Uberzeugung, dass nicht nur ich,
sondern viele Unternehmer und Ent-
scheider das gleiche Grundbediirfnis der
Datensouverénitat haben: Ich will iber

DIGITAL FACTORY

»Haben wir Datensouverdnitdt, Echtzeit und Edge

Computing im Griff, dann gelingt es uns, die Einfiih-
rung von Industrie 4.0 in den Unternehmen auf eine
ganz neue Basis zu stellen.”

meine Daten entscheiden. Ich will selber
wissen, wo sie liegen. Und ich will sel-
ber entscheiden, wem ich sie gebe. Auch
mochte ich entscheiden, tiber welchen
Weg ich diese Daten weitergebe. Das ist
unser Anliegen als grofler Mittelstdndler
in Deutschland und deshalb engagieren
wir uns stark fiir das europiische Digi-
tal-Groflprojekt Gaia-X. Diese europdi-
sche Cloud dient zur sicheren Digitalisie-
rung und Vernetzung der Industrie und
als Basis fiir den Einsatz neuer KI-An-
wendungen. Haben wir Datensouveri-
nitdt, Echtzeit und Edge Computing im
Griff, dann gelingt es uns, die Einfithrung
von Industrie 4.0 in den Unternehmen
auf eine ganz neue Basis zu stellen, Wert-
schopfungsketten zu installieren und
funktionsfihig zu machen, um wettbe-
werbsfihig zu sein. Ich betone: Wir arbei-
ten nicht gegen die Unternehmen der Pri-
vate und Public Cloud, sondern wollen
einen Weg, der die Kompatibilitit eigener
Wege mit bestehenden Cloud-Losungen
in die eigene Entscheidungshoheit iiber-
fithrt.

Mit der German Edge Cloud und zugeha-
rigen schliisselfertigen Edge-Cloud-Re-
chenzentren ermdglichen Sie insbeson-
dere die erwihnte Echtzeitverarbeitung
und KI-Szenarien. Wie sehr investieren
Sie in die Kiinstliche Intelligenz?

Kiinstliche Intelligenz ist fiir uns in
Deutschland &uflerst wichtig, um die
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Wettbewerbsfihigkeit zu sichern. Hier
haben wir eine Chance auf einen Vor-
sprung, die wir nutzen miissen. Wenn
ganze Fabriken und Anlagen gesteuert
werden, dann ermoglicht eine KI-basierte
Datenanalyse enorme Effizienzgewinne.
Das sehen wir in unserem eigenen neu-
en Schaltschrankwerk in Haiger, wo wir
einen Effizienzgewinn von 30 Prozent er-
reicht haben. Wir vernetzen in Haiger 250
Maschinen und Anlagen. Pro Tag werden
bis zu 11,2 Terabyte Daten erzeugt. Und
um diese enormen Datenmengen verar-
beiten zu konnen, bendtigen wir echt-
zeitfadhige Edge-Cloud-Rechenzentren.
Die Analyse kann hier nur noch iiber KI
erfolgen. Deshalb investieren wir sehr
in die Weiterentwicklung von KI fiir die
Software in unserer German Edge Cloud
- zusammen mit der Fraunhofer-Gesell-
schaft. Durch unsere stetig neuen Er-
kenntnisse aus dem eigenen Werk kon-
nen wir KI auch nutzenorientiert weiter-
entwickeln - und wir kénnen zeigen, dass
es wirklich funktioniert!

Mit einer Echtzeit Cloud und KI lisst
sich auch iiber ganz andere Use Cases
abseits der Produktion nachdenken.
Schweben Ihnen da schon weitere visio-
ndre Gedanken und Geschdiftsfelderwei-
terungen vor?

Neben der Produktion eignet sich die
German Edge Cloud genauso gut fiir an-
dere Branchen. Hier arbeiten wir an ers-



ten Projekten. In vielen Bereichen zihlt
neben der Datenhoheit
auch der Echtzeitzugriff - tberall dort,
wo riesige Datenmengen entstehen, die
schnell bewegt und mittels KI gleichzeitig
analysiert werden miissen. Interessant ist
auch der Bereich der staatlichen Behor-
den. Denn hier geht es um die wichtigen
Fragen: Wie sollen die Daten in Zukunft
gesichert werden? Worauf wird im Zuge
der Behordendigitalisierung Zugriff ge-
wiahrt? Und worauf auf keinen Fall? Sie
sehen, es geht wieder um die Datensou-
verdnitit. An Ideen fiir kiinftige Einsatz-
gebiete mangelt es uns nicht!

insbesondere

Wie fordern Sie dabei mehr Mut, um
auch disruptive neue Ideen zu entwi-
ckeln... und auch scheitern zu diirfen,
um daraus zu lernen? Braucht es bei der
Digitalisierung in den Unternehmen eine
moderne Fehlerkultur?

Hier missen wir differenzieren. In einem
schon lang bestehenden Geschiftsfeld
sollte die Fehlerquote maximal niedrig
sein. Wenn man aber in neue Geschifts-

,Die Daten, die sie
haben, sind in der Regel
ihr Know-how!*

felder will, dann passieren Fehler, dann
sind Sie im Bereich des Versuchs. Das ist
gerade der Reiz an Start-ups und neuen
Betitigungsfeldern. Hier miissen Mut,
Ehrgeiz und Abenteuerwille zusammen-
kommen. Und ich gebe zu, es macht mir
Spaf}, neue Geschiftsfelder zu erschlie-

DIGITAL FACTORY

Ben. Das steigert auch die Attraktivitat
des eigenen Unternehmens.

Wenn es um Digitalisierungsprojekte
geht, wollen gerade grifiere Unterneh-
men ,agiler* arbeiten, starre Strukturen
auflosen. Agilitit wird als wichtige Sdule
bezeichnet. Stimmen Sie dem zu und wie
bekommen Sie ,,Speed“ in neue Projekte?
Ihr Unternehmen ist ja nicht unbedingt
das Kleinste...

Zuallererst benétigen wir ganz viel Kom-
munikation im Unternehmen, und Men-
schen, die sich daran beteiligen. Die
meisten Innovationen entstehen aus dem
Kontakt mit unseren Kunden, zudem
sammeln wir ganz bewusst alle Ideen
unserer Mitarbeiter. Deswegen hat fiir
mich der Kundenkontakt absolute Pri-
oritat. Wir lernen von unseren Kunden,
wir lernen aus anderen Branchen und es
ist dann unsere Aufgabe, daraus Produk-
te und Konzepte zu entwickeln. Das alles
hat noch nichts mit Agilitdt zu tun. Nur
wenn es an die Umsetzung neuer Projekte
geht, dann muss man Zellen schaffen, die
disruptiv denken und arbeiten kénnen.
Wenn Unternehmen diesen Freiraum
schaffen, dann begeistert das auch die
Mitarbeiter und es entwickelt sich eine
hervorragende Innovationskultur.

Jetzt haben Sie Ihr eigenes Unterneh-
men sehr erfolgreich in die Digitalisie-
rung eingefiihrt. Doch warum sollen
Unternehmen die Friedhelm Loh Group
als Partner auf dem Weg der digitalen
Transformation wihlen?

Ganz einfach: Weil wir sehr gute Losun-
gen haben! Letztendlich entscheidet iiber
den Erfolg eines Unternehmens die Qua-
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litat der Losung, die wir anbieten. Das
zweite Argument, das fiir uns als Partner
spricht, ist die Vertrauensfrage. Wenn es
um das Thema Datenmanagement und
Datensouverénitat geht, haben wir in
Deutschland eine hohe Reputation und

»Fiir die Realisierung
disruptiver Geschiiftsfel-
der miissen Mut, Ehr-
geiz und Abenteuerwille
zusammenkommen.

gelten als absolut vertrauenswiirdiges Un-
ternehmen. Drittens besitzen wir als Un-
ternehmen die Kraft und Finanzstarke,
Kunden langfristig zu begleiten - denn
wir wollen nicht nur ein Produkt verkau-
fen, sondern Losungen fiir die Zukunft.

Und welche Ziele haben Sie sich persin-
lich fiir die nichsten Jahre bei Ihrem Un-
ternehmen gesteckt?

Da gibt es einen ganzen Katalog (lacht),
aber nehmen wir das Wichtigste. Ich
will mein Unternehmen durch Digita-
lisierung, Produkte, Produktion und
Ausbildungssystem fiir die Mitarbeiter so
modern aufstellen, dass wir eine Chance
auf eine erfolgreiche Zukunft haben. Er-
folgreich sein, heifit fiir mich, langfristig
profitables Wachstum zu erreichen. Nur
dann konnen wir aus den erwirtschafte-
ten Ertrigen weitere Zukunftschancen
realisieren - so wie jetzt durch die Digi-
talisierung. Und in fiinf Jahren, wer weif3,
gestalten wir die Zukunft vielleicht wie-
der anders. O



Wenn Sie kurz zusammenfas-
sen, worum es sich beim Digital
Hub Industry handelt?

Ein wichtiger Bestandteil des
Digital Hub Industry ist also
die Anbindung der Universitit
Bremen?

Interview uber den Digital Hub Industry

L,Wir schaffen ein

‘Innovationsokosystem”

~ Mit dem Digital Hub Industry entsteht in Bremen ein Okosystem
- fur den Wissens- und Technologietransfer zwischen Unterneh-
" men und Forschungsabteilungen. Lenze wird in dem neuen
/ Gebaude seine Digitalkompetenzen bundeln. Was sich hinter
dem Projekt verbirgt und wie Industrieunternehmen davon pro-
fitieren konnen, erlautert Christoph Ranze, GeschaftsfUhrer der
LLenze-Tochter encoway und Ideengeber des Digital Hub Industry.

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

Der Digital Hub Industry ist ein Innovationstkosystem. Hier werden wir fortfUhren,
was wir in unserem Hause bei encoway mit dem Digitallabor DOCK.ONE die letz-
ten zwei Jahre sehr erfolgreich praktiziert haben. Im DOCK.ONE fuhren wir mit dem
Kunden zusammen Realitats-Check von Digitalisierungsprojekten durch. Wir bieten
im DOCK.ONE unkonventionelle Denkraume, in denen mit hoher Geschwindigkeit
Prototypen entstehen sowie neue Ideen und Trends erprobt werden kdnnen. Mit
einem dann vergroBerten DOCK.ONE und der Einbindung in den Digital Hub werden
wir einen extrem attraktiven Schmelztiegel fur Innovation und Zusammenarbeit rund
um die digitale Transformation schaffen. Der Clou daran: Wir laden unsere Kunden
ein, Teil dieses Innovationsdkosystems zu werden. Ob CPQ, lloT oder Kunstliche
Intelligenz — das Know-how unseres Hub-Netzwerkes ist schon jetzt beeindruckend.
Ich bin sicher, dass wir mit dieser neuen Form der zukunftsgerichteten Kooperation
Strahlkraft weit Uber die Landesgrenzen erzielen werden. Der Digital Hub Industry
soll also Industrieunternehmen jeder GroBe, Start-ups sowie die forschungsstarke
Universitat Bremen an einem Ort zusammenbringen. Wir schaffen somit einen Ort, an
dem die Zusammenarbeit in Kooperationen als selbstverstandlich gilt. So kénnen wir
digitale Innovation im Maschinenbau oder der Zulieferindustrie viel besser forcieren
und sehr viel schneller zu erfolgreichen Anwendungen kommen.

Die Integration der Universitat ist von zentraler Bedeutung! Denn wir wollen Techno-
logie aus der Universitat heraus in die Unternehmen hinein transferieren, um neue
Geschéaftsmodelle, Innovationen und erfolgreiche digitale Produkte zu generieren.
Gleichzeitig wollen wir aber forschungsrelevante Fragestellungen — beispielsweise
der Einsatz von 5G in schwierigen Produktionsumgebungen — zurtick in die Universi-
tat bringen. Fur anwendungsnah forschende Wissenschaftler ist das ein unglaublich
wertvolles ,gefundenes Fressen®. Im Digitial Hub Industry soll also ein bidirektionaler
Transfer stattfinden — raus aus der Forschung, rein in die Forschung. Dann bedenken
Sie einen weiteren Aspekt, wenn Unternenmen wie Lenze mit seinen Uber 15.000
Maschinenbaukunden in diesem Hub aktiv sind. Hier kbnnen wir in einem Innovati-
onsraum die typischen Problemstellungen unseres sehr groBen Marktes und unseren
Kundenzugang mit Absolventen aus der Universitat, mit Wissenschaftlern zusammen-
bringen. Das bietet auch ein hohes Potenzial flr Ideen von Start-up-Grindungen.
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Das klingt aber auch sehr
danach, den Hub fiir Talent
Scouting zu nutzen...

DIGITAL FACTORY

Absolut! Denn neben Forschungstransfer und Start-up-Grindung lebt der Erfolg

der Digitalisierung davon, dass wir gentigend Fachkréfte haben. Und junge Talente
werden auf absehbare Zeit die knappste Ressource bleiben, nicht nur im weiten
Umfeld von IT und Softwareentwicklung, sondern auch im Projektmanagement und
bei den Ingenieurswissenschaften. Nehmen wir nochmal als Beispiel das schon
erwahnte Thema 5G in der Produktion. Die Universitat Bremen verfugt Uber das
Industrial Radio Lab und forscht an der 5G-Technologie in der Anwendung. Wir
bringen das Test Lab jetzt in den Digital Hub Industry. Unternehmen, die sich also
mit 5G im industriellen Umfeld beschéftigen mussen, finden so sofort Know-how und
Talente. Das ist nur ein Beispiel, es gibt viele weitere wichtige Innovationsthemen wie
Kl oder Blockchain, wo der Kampf um Talente und Fachkréfte entscheidend fur die
Wettbewerbsfahigkeit des eigenen Unternehmens sein werden. Die universitare Inte-
gration in den Digital Industry Hub gewéhrt den beteiligen Unternehmen einen sehr
wertvollen Zugriff auf diese Talente. Wir bei encoway selbst sind das beste Beispiel:
Zusétzlich zu unseren Uber 200 Kolleginnen und Kollegen beschaftigen wir Uber 50
Studierende — das wertvollste Kapital fur kiinftiges Wachstum.

,Mit dem Digital Hub Industry werden wir einen extrem
attraktiven Schmelztiegel fur Innovation und Zusammenarbeit
rund um die digitale Transformation schaffen.”

Sie sprechen von beteiligten
Unternehmen am Digital Hub
Industry. Wie sieht denn eine
Beteiligung aus? Kénnen sich
Kunden fiir Projekte Rium-
lichkeiten buchen oder nur
dauerhaft einmieten?

Besitzt Lenze mit seiner
Digitalsparte - zu der auch
Sie mit encoway zéhlen -
eine Art ,,Monopol® fiir die
Vermittlung von Maschinen-
bauwissen im Digital Hub
Industry?

Hier wird die komplette Bandbreite angeboten! Der Digital Hub Industry ist in einem
Neubau mit dem Namen Neos angesiedelt. Dieses siebenstdckige Gebaude bietet
auf insgesamt mehr als 12.000 m? Flache moderne Coworking- und Tagungsrau-
men, innovative Lab-Facilities sowie Blro- und Technikflachen. Es kann sich ein
Interessent fur nur einen Tag einmieten, Projektteams finden hier Fl&ache fur einen
oder mehrere Monate, Firmen sind aber auch als Dauermieter willkommen. Der Hub
bietet insbesondere auch den Entwicklungsabteilungen von Industrieunternenmen
den idealen Kreativraum uber flexible Zeitraume. Wir selbst ziehen mit der encoway,
unserem Digitallabor DOCK.ONE und mit der kompletten Digitalsparte von Lenze fest
in den neuen Hub. Das Land Bremen wird in einer Coworking-Area auf einer Flache
von 1.700 m? verschiedene Transfer- und Grundungsinitiativen einbringen. Der Hub
schafft somit ein attraktive Netzwerk aus Wissenschaftlern, Nachwuchstalenten und
Unternehmen. Zusatzlich werden wir im Digital Hub Industry verschiedene Services
anbieten. Will ein Unternehmen beispielsweise ein loT-Geschaftsmodell entwickeln,
dann kann es bei uns einen Geschaftsmodell-Workshop buchen. Zusammen gene-
rieren wir Ideen, fuhren Machbarkeits-Checks durch und bauen einen Prototypen —
wie bereits im DOCK.ONE, nur dann mit einem noch gréBerem Know-how-Netzwerk.

Das ist gut, dass Sie Monopol sagen, denn so fallt mir die Antwort noch leichter.
Bei der Digitalisierung in der Industrie mit der wahrlich epischen Themenbreite ist
es illusorisch, auch nur ansatzweise auf Monopolstellung zu pochen — denn dann
werden wir scheitern. Wir brauchen eine interdiziplinare Zusammenarbeit und cle-
vere Kooperationen. Und das funktioniert wunderbar mit Marktbegleitern, wenn wir
beispielsweise Hersteller von Sensoren, Antriebs- und Verbindungstechnik zusam-
menbringen und an Ldsungen arbeiten, wie sich Daten fusionieren lassen, so dass
alle Beteiligen Mehrwerte erhalten. Kein mittelstandisches Unternehmen, selbst viele >
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Welchen Schub erwarten Sie
sich vom Digital Hub Industry
fiir das eigene Business?

Wie sieht der Zeitplan fiir
den Digital Hub aus?

COWORKING LﬂB "',
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groBe Unternehmen, hat die Kompetenz und Ressourcen, alles alleine zu machen.
Wir bieten Uber den Hub ein breites Know-how der Digitalisierung und Uber Lenze
das tiefe Verstandnis fir den Maschinenbau an, verknlpfen es mit einem gro3en
Netzwerk und schlieBen niemanden aus!

Aus der Sicht von encoway ist der Digital Hub Industry natUrlich ein unfassbares
Geschenk, weil wir dann mit unseren Kunden, den mittelstandischen Maschinenbau-
ern, noch viel umfassender nach links und rechts blickend Digitalisierungslésungen
umsetzen kdénnen. AuBerdem platzen wir in unserem aktuellen Gebaude mit unserem
Wachstum schon jetzt aus allen Nahten. Meine feste Uberzeugung ist auch, dass
innerhalb der n&chsten Jahre in der westlichen Hemisphére alle Maschinen an die
Cloud angeschlossen sein werden. Aber die Wertschdpfungen, die sich daraus
ableiten lassen, sind durchaus noch 'tricky' und benotigen eine Menge Hirnschmalz.
Mit dem Digital Hub Industry schaffen wir jedoch einen Ort, der die idealen Voraus-
setzungen fUr agiles experimentieren an innovativen Ldsungen bietet. Und der Bedarf
der Industrie an wirklich wertschdpfenden digitalen Services und Ldsungen steigt
stetig, um die eigene Wettbewerbsfahigkeit in Zukunft zu sichern. Und dieser Bedarf
spielt natUrlich auch unserem Wachstum voll in die Hande.

Es gibt zwei Zeitplane. Das Gebaude Neos des Digital Hub Industry beziehen wir
voraussichtlich im Marz 2022. Die Angebote, Uber die wir jetzt gesprochen haben,
die kdnnen Interessierte ab jetzt schon schrittweise nutzen oder sich bereits Fl&che
reservieren. Wenn Sie beispielsweise morgen kommen und sagen, ich mdchte gerne
loT mit 5G ausprobieren, so sind wir zusammen mit der Universitat Bremen voll
handlungsfahig.

In einem Satz zusammengefasst: Warum empfehlen Sie Unternehmen, sich am
Digital Hub Industry aktiv einzubinden?

Weil der Ort, das Netzwerk und die Themenfokussierung auf
Industrie die Chance bietet, sich dem Thema Digitali-
sierung auf eine leichtgangige Art ohne groBes
Buhei zu n&hern und schnell mit steiler
Lernkurve Innovationen in das eigene
Unternehmen zu bringen. O
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TEAMARBEIT

KI-Software mit Schnittstellen und Sensorik verbinden: Das wollen die beiden Partner
Pepperl+Fuchs und Symate in ihrem neuen Projekt erreichen. Symate testet derzeit die
Hardwarekomponenten von Pepperl+Fuchs und verknipft diese mit seinem KI-System

Detact. Am Ende soll eine integrierte Expertenlésung fir die automatisierte Analyse
und Optimierung von industriellen Fertigungsprozessen entstehen.

David Haferkorn
Produkt Management &
Business Development
Symate

Daniel Moest

New Business Development
Fabrikautomation
Pepperl+Fuchs

»Unser KI-System erfasst und analysiert eine Vielzahl von
Parametern. Um diese Daten jederzeit schnell und zuverlis-
sig zu verarbeiten, benétigen wir hoch zuverldssige Hard-
warekomponenten, die sehr detaillierte Informationen liefern.
Auch wenn wir nahezu jede Datenquelle in Detact integrieren
konnen, ist die Qualitat der gelieferten Daten fiir eine umfang-
reiche und automatisierte KI-Analyse nicht immer geeignet.
Daher miissen wir oftmals Anpassungen vornehmen oder zu-
sdtzliche Sensoren einbauen. Mit Pepperl+Fuchs haben wir
nun einen Experten auf dem Gebiet der Automatisierungs-
technik gefunden, der uns bei der Auswahl der richtigen Hard-
ware sehr gut unterstiitzt. So konnen wir unseren Kunden von
Anfang an auch zuverldssige Hardwarekomponenten anbieten,
die sich perfekt auf unsere Software abstimmen lassen und Ex-
pertenfunktionen auf Basis des verfiigbaren Gesamtdatenbe-
standes von Pepperl+Fuchs einfliefen lassen.“
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»Gemeinsam mit Symate mochten wir unser Know-how
im Bereich der Sensorik mit der Kiinstlichen Intelligenz von
Detact verbinden. Fiir uns ist das ein perfekter Match fiir zu-
kunftsfahige Geschiftsmodelle. Bei Pepperl+Fuchs sammeln
wir bereits dann vollig neue Erfahrungswerte, wenn wir die
Daten aus unseren Sensoren mit Detact verkniipfen und an-
schaulich visualisieren. Derzeit befinden sich diverse industri-
elle Sensoren mit I0-Link-Schnittstelle, RFID-Komponenten,
IO-Link-Master sowie die dazugehorige Verbindungstechnik
bei Symate in der Probephase. Sobald wir die Sensorik dann
in einer ,echten’ Anlage einsetzen, konnen wir weitere Praxis-
erfahrungen sammeln und eine perfekte Losung fiir industri-
elle Anwendungen finden. Die Kunden beider Unternehmen
erhalten dann einen deutlich gréfieren Funktionsumfang rund
um die Automatisierung von Fertigungsprozessen, als die bis-
herigen Einzellosungen. Darauf sind wir sehr gespannt.®
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Kognitive visuelle Inspektion in der Fertigung

KI SIEHT FEINSTE DETAILS

Um die visuelle Inspektion zur Qualitétssicherung
zu automatisieren, bieten sich Bildverarbeitungs-
verfahren an. Damit lassen sich selbst feinste Ris-

se oder Unregelmafligkeiten erkennen. Doch die

Noch vor zwei Jahren war die kogni-
tive visuelle Inspektion ein sehr akade-
misches Thema. Data Scientists wurden
auf Unternehmensseite vorausgesetzt,
um die hochkomplexen neuronalen
Netzwerke eines Modells zur Bildprii-
fung hausintern aufsetzen und trainieren
zu koénnen. Zudem musste die jeweilige
kundenspezifische Losung aufwendig in
die Produktionsstraflen integriert wer-
den. Alles Faktoren, die dem Thema in
der Praxis eher wenig Attraktivitit verlie-
hen, und dass trotz der stetig steigenden
Qualitatsanforderungen in der Fertigung.
SchliefSlich miissen Unternehmen darauf
vertrauen konnen, ihre Produkte mit ei-
ner Null-Fehler-Toleranz produzieren zu
konnen. Selbst dann, wenn mehr Flexibi-
litat gefordert ist und sich die Produkti-
onsmengen hin zur Losgrofie 1 bewegen.

Der technologische Fortschritt sorgt
jedoch auch im Bereich der Qualitdtsprii-
fung durch kognitive visuelle Inspektion
fiir eine Zeitenwende. Vor allem in den
letzten Jahren hat sich einiges
rund um den Einsatz

des Ed-

® Herausforderung in der Praxis lag bisher in einer
aufwendigen Implementation. Die kognitive visuel-
le Inspektion sorgt hier fiir eine Zeitenwende, denn
> KI macht Bildverarbeitungsverfahren schneller,

flexibler und skalierbarer.

TEXT: Tobias Stockel, IBM BILDER: IBM; iStock, heckmannoleg

ge Computing fiir die visuelle Inspektion
an der Fertigungsstrafle getan. Mittler-
weile ist die Fertigungslosung deutlich
praxisorientierter, sodass heute beinahe
auf Knopfdruck spezialisierte Losungen
spielend einfach zu implementieren sind.

Visuelle Inspektion

Die visuelle Inspektion zu automa-
tisieren ist in Zeiten von Industrie 4.0
naheliegend. Ein Algorithmus wird zur
Mustererkennung soweit getestet und
trainiert, um direkt an der Fertigungs-
strafle nicht nur das menschliche Auge zu
unterstiitzen, sondern auch visuelle De-
tails wie Farbschattierungen oder feinste
Risse zu erkennen, die dem Auge schnell
entgehen konnen - vor allem bei ldnge-
rem Einsatz. So weit, so gut. Die Heraus-
forderung in der Praxis war bislang, das
aufgesetzte Modell auch am Einsatzort zu
implementieren.

Noch vor wenigen Jahren musste die
Anlagenumgebung aufwendig umgebaut
und statisch so angepasst werden, dass
standardisierte und leichter auswertba-

re Bilder entstehen konnten. Auch



wurden traditionelle Ansdtze noch ma-
nuell entwickelt, wodurch sie anwen-
dungsabhingig waren und sich nicht auf
neue Anwendungen ausweiten lieflen.
Diese traditionellen Ansitze litten somit
in der Regel unter mangelnder Flexibi-
litat, sehr begrenzten Moglichkeiten zur
Skalierung und erforderten oft kosten-
intensive und zeitaufwiandige manuelle
Anwendungsentwicklung durch Exper-
ten aus bestimmten Fachgebieten. Viele
Unternehmen scheuten sich bei diesen
aufwendigen Aussichten fiir die Imple-
mentierung der Automation in der Bil-
derverarbeitung, den Schritt zu wagen.

Heutzutage ist die Implementierung
vereinfacht worden, zusitzliche Produk-
te, Oberflichen sowie Integrationsmog-
lichkeiten sind hinzugekommen. Vor al-
lem lésst sich die visuelle Inspektion nun
in kontinuierliche Kundenprozesse inte-
grieren — dabei spielt KI eine ausschlag-
gebende Rolle. Das Modell kann nun
zentral aufgesetzt, vortrainiert und so
bereits standardisiert verfiigbar gemacht
werden. Ein Qualitdtspriifer vor Ort hat
nun ebenfalls die Moglichkeit, neue Mus-
ter und Bilder in das Modell zu pflegen.

INDUSTRIELLE SOFTWARELOSUNGEN

Der technologische Fortschritt sorgt auch im Bereich der Qualitatsprifung

durch kognitive visuelle Inspektion fir eine Zeitenwende.

Was ist mit KI nun anders?

Der Zyklus der kognitiven visuellen
Inspektion ldsst sich weiterhin in drei
Phasen herunterbrechen:

— Schritt eins ist das zentrale Trainie-
ren des Modells in der Cloud: In
dieser Phase werden die Qualitdts-
standards definiert. Zwar benotigt
der Trainingsprozess weiterhin eine
hohe Datenmasse und dementspre-
chend auch Ressourcen. Dank des
KI-Einsatzes wurde diese Phase nun
im Vergleich aber deutlich verein-
facht. Das KI-Modell zur kognitiven
visuellen Inspektion bendtigt im
ersten Schritt nur einen Bruchteil
der eigentlich nétigen Trainings-
bilder, um bereits solide Ergebnisse
zu erzielen. Vor allem Nuancen,
Schattierungen, kleinste Mikro-Risse
oder feinste Unregelmifligkeiten, die
das menschliche Auge nicht mehr
wahrnehmen kann, kénnen bei der
Produktqualitdt erhebliche Unter-
schiede machen.

— Ist das initiale Modell auf die
visuelle Erkennung der Fehler vor-
trainiert, so kommt es im zweiten

41

INDUSTR.com

Schritt bereits zur Implementierung
in der Fertigung. Das Modell wird
via standardisierten Software-Con-
tainern an die Maschinen gebracht,
sprich, die dezentrale Bilderverar-
beitung wird ,,on the edge“ einge-
setzt und bei Bedarf breit ausgerollt.
Die richtige Hardware als geeignete
Edge-Gerite, die an der Netz-
werk-Peripherie ins Spiel kommen,
sind mittlerweile extrem leistungs-
stark und hochspezialisiert. So
werden die kleinen Grafikprozesso-
ren als System-on-Module-Produkte
wie beispielsweise der Nvidia Jetson
Nano eingesetzt, mit dem mehrere
neuronale Netzwerke fiir KI-Anwen-
dungen zusammengeschaltet werden
konnen. Der Jetson Nano kann in
wenigen Watt eine halbe Billion
Operationen pro Sekunde (TOPS)
in der Verarbeitung fiir Aufgaben
wie der Bilderkennung bereitstellen,
ohne, dass eine Rechenleistung {iber
die Cloud laufen muss.

Das Nachtrainieren des Modells
bildet den dritten Schritt und macht
die KI-gestiitzte visuelle Inspektion
deutlich flexibler. Das Modell kann



jederzeit zentral und vom geschulten
Qualititspriifer vor Ort nachjustiert
und nachtrainiert werden, um eine
noch héhere Qualitat durch hohere
Treffsicherheit zu erreichen. Die
vortrainierten Modelle sind heut-
zutage schon soweit elaboriert, dass
die groben Parameter nicht weiter
angepasst werden milssen, was dazu
fithrt, dass kein Data Scientist mehr
Voraussetzung ist. Allein durch die
Bereitstellung von weiterem Bildma-
terial, wird der Qualitdtsmanager in
die Lage versetzt, das Modell selbst-
stindig weitertrainieren zu kénnen.

Zudem miissen Produktionsanlagen
nicht mehr zeitaufwendig und kosten-
intensiv umgebaut werden, um von den
Vorteilen der kognitiven visuellen Ins-
pektion zu profitieren. Eine Implemen-
tierung der KI-Anwendung in die vor-
handene Fertigungsstruktur ist dank der
neuen System-on-Module-Gerdte nun
schneller und einfacher zu realisieren.

Skalierbarkeit ist untertrieben

Mehr Effizienz in den drei Stufen ist
aber langst nicht alles, denn der eigentli-
che Clou folgt erst noch: Ist das vortrai-
nierte Modell erstmal aufgesetzt, so ist es

nicht nur spezifisch fiir eine Anlage an-
wendbar, sondern kann nach Bedarf auf
alle unternehmensweiten Anlagen aus-
gerollt werden, ganz gleich wo sich diese
weltweit befinden.

Die Software ist dank der neuen au-
tonomen Verwaltungslésung, dem IBM
Edge Application Manager, zentral steu-
erbar. Dieser dient der Bereitstellung und
Fernverwaltung von KI-, Analyse- und
IoT-Workloads und liefert die Analysen
und Einblicke in Echtzeit und in gro-
lem Mafistab. Die Lésung ermoglicht
die gleichzeitige Verwaltung von bis zu
10.000 Edge-Knoten durch einen einzi-
gen Administrator und basiert auf dem
Open-Source-Projekt Open Horizon.
Das Verwaltungs-Rahmenwerk Open
Horizon Framework von IBM zielt da-
rauf ab, zentralisiert und kontrollierbar
abgesicherte, dedizierte Workloads auf
bestimmte Edge-Gerdte im grofien Stil
verteilen zu kénnen. So wird bereits einer
einzigen Person die sichere, zentralisierte
und vereinfachte Verwaltung eines um-
fangreichen Netzwerks von Edge-Geriten
ermoglicht.

Nicht nur in der Produktion, in der
ein klarer Trend zur Losgrofle 1 be-
steht, sondern beispielsweise auch in

Die Anwendungen fiir die kognitive visuelle
Inspektion sind vielfaltig: von der Produk-
tion bis hin zur Erstellung von Gutachten,
etwa bei unterschiedlichsten Lackschaden
bei KFZ-Prifstellen.

der Erstellung von Gutachten, etwa bei
unterschiedlichsten Lackschidden bei
KFZ-Priifstellen, kann mit der kognitiven
visuellen Inspektion mithilfe von KI und
Edge Computing automatisiert werden.
Hier eignet sich die neue Flexibilitdt der
kognitiven visuellen Inspektion dank KI
besonders.

Ausblick mit 5G

Um intelligente Bildverarbeitungs-
l6sungen vollstindig nutzen zu kdnnen,
braucht es also mehr als Kameras und
Sensoren. Die Software sowie die ent-
sprechende  Systeminfrastruktur
mindestens genauso wichtig, wenn sie
nicht sogar der Schliissel zum reibungs-
losen Funktionieren der Algorithmen
sind. Sensible Qualitatsprozesse iber
das Cloud Computing laufen zu lassen,
ist moglich, macht es aber gerade in der
Produktion stark von einer Internetver-

sind

bindung abhingig. In der Praxis sind
Disconnected-Edge-Architekturen noch
in vielen Fillen nicht vorbreitet, bieten
aber ein hohes Potenzial, unkompliziert,
flexibel und kostengiinstiger die KI in der
visuellen Inspektion einzusetzen.

Laut einer Gartner-Studie aus 2018
werden zurzeit 10 Prozent der Daten on
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»Jetzt ist die Zeit, um in Schliisselinitiativen der Kiinstlichen Intelligenz zu

investieren und damit Innovationskraft und Wettbewerbsfihigkeit von morgen

zu sichern — auch zur Bewdltigung von Krisen wie der COVID-19-Pandemie.

Dabei miissen vor allem kleine und mittlere Unternehmen dabei unterstiitzt

werden, Kiinstliche Intelligenz anzuwenden. Bei der Regulierung ist sorgfiltig

darauf zu achten, dass Innovationen gefordert und nicht gehemmt werden.*

Peter Altmaier, Bundesminister fiir Wirtschaft und Energie

the edge verarbeitet, eine Zahl, die bis
2025 voraussichtlich auf 75 Prozent an-
steigen wird, was das Wachstum und das
Potenzial dieser neuen Technologie ver-
deutlicht. Zukiinftig wird die Rolle der
Edge-Kompetenten in einem Funkstan-
dard wie 5G einen ganz eigenen Stel-
lenwert haben. In der Spezifikation des
Standards ist vorgesehen, dass an den
jeweiligen physischen Stationen im Netz-
werk Rechenknoten mit unterschiedli-
cher Rechenkapazitit vorhanden sind,

tiber die bestimmte Lasten bereits lokal
abgearbeitet werden konnen. 5G ist da-
bei komplementdr zu IBMs Open Hori-
zon Framework zu betrachten: Wihrend
5G die dezentrale Rechenkapazitit spe-
zifiziert, gibt das Open Horizon Frame-
work an, welche Workloads die jeweiligen
Komponenten leisten sollen.

Zentrale Verwaltungslosungen wie
IBM Edge Application Manager oder
das Open Horizon Framework gemein-

Efficient Engineering ist, wenn ein PLAN zu EPLAN wird.

Unternehmen, die den digitalen Wandel im Engineering erfolgreich gestalten wollen,

brauchen mehr als einen Plan.

Wie Sie mit EPLAN als starkem globalen Partner alle Potenziale voll ausschopfen: eplan.de

sam mit hochfunktionalen leistungsstar-
ken ,kleinen Kisten wie dem Jetson Nano
sowie ausgereiften Funkstandards wie 5G
lassen das Edge Computing in der Pro-
duktion zur zukiinftigen Realitit werden.
SchliefSlich steigern sie die Attraktivitat
bestimmter Anwendungen wie der kogniti-
ven visuellen Inspektion deutlich. Und wer
weifl - was heute die KI-gestiitzte visuelle
Inspektion ist, kann morgen schon die ge-
samte Produktion a la Smart Factory on the
Edge sein. O

/A

- PROZESSBERATUNG ENGINEERING-SOFTWARE IMPLEMENTIERUNG GLOBAL SUPPORT Zl e PLAN

FRIEDHELM LOH GROUP
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Interview Uber die Kommunikation des MES mit dem WMS

\ ,Logistik und Produktion
" harmonisch vereint”

~ Die Kommunikation des Manufacturing Execution System (MES)

mit dem Warenmanagementsystem (WMS) bedeutet einen

weiteren Schritt auf dem Weg zur Smart Factory. Vacom, der

~ Anbieter von Vakuumtechnik, setzt das MES Hydra von MPDV
erstmals in Kombination mit dem WMS viadat von Viastore ein.

Welche neuen Moglichkeiten das erdfinet, erklart Kevin Moser,

COO bei Vacom, aus seiner praktischen Erfahrung heraus.

BILD: Vacom

Der Go-live ist noch nicht lange her.  Ich wlrde sagen, hinter uns liegt eine sehr, sehr aufregende Zeit. Zwar setzen

Wie blicken Sie auf die Zeit zuriick? wir das MES Hydra und das WMS viadat schon seit einigen Jahren in unserer
Fertigung ein. Doch Uber eine neu geschaffene Schnittstelle kommunizieren die
beiden Systeme nun erstmals direkt miteinander und nicht mehr Uber unser ERP
von SAP. Anfangs war ich gespannt, ob wir alles umsetzen kdnnen, was wir uns
vorgenommen haben. Wir haben es geschafft. Das macht mich sehr stolz!

Welche Vorteile bringt die direkte Nach den ersten Wochen kann ich sagen, dass wir jetzt die volle Transparenz im
Kommunikation zwischen einem Lager und im Shopfloor haben und genau wissen, wo sich welche Ware befin-
MES und einem WMS mit sich? det. Bisher waren die Teile in unserer Produktion eher in einem schwarzen Loch.

Wir wussten, was reingeht und bekamen am Ende auch ein fertiges Produkt
heraus. Aber was an welchem Arbeitsplatz wie lange liegt, war nicht klar. Heute
wissen wir das und kdnnen analysieren und nachste Handlungsschritte ableiten,
um unsere Produktion noch effizienter zu machen. Ich wurde daher sagen, der
direkte Austausch zwischen den Systemen hat uns auf dem Weg zur Smart Fac-
tory einen riesen Schritt vorangebracht. Mit der Vorreservierung von Bestédnden
fUr die Fertigung stellen wir auBerdem sicher, dass wir immer das richtige Material
in der richtigen Menge verfugbar haben, um unsere Auftrage plnktlich abzuarbei-
ten. DafUr tauscht Hydra mit unserem WMS und unserem ERP-System Informa-
tionen aus, stéBt automatisch Arbeitsgédnge an oder eskaliert, wenn die Ware
nicht verfligbar ist. So behalten wir immer den Uberblick und kénnen uns auf das
Wesentliche, ndmlich die Produktion unserer Komponenten konzentrieren. Was
ein weiterer groBer Vortell ist.

Wie sind Sie bei der Einfithrung Unsere Produktionsablaufe sind hochkomplex. Wir fertigen Vakuum- und Mecha-

vorgegangen? nikkomponenten fUr die Halbleiterindustrie, zur Chipherstellung, Beschichtung
von Optiken und Brillenglasern, Forschungs- und Entwicklungszentren. Kein
Bauteil ist wie das andere, denn wir entwickeln fir unsere Kunden individuelle
Losungen. Deshalb haben wir uns zun&chst unseren Fertigungsprozess genau
analysiert. Bei uns gibt es keine typische FlieBbandarbeit. Ein Bauteil kann vom
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Frasen zum Schweilen, wieder zum Frasen und zurlick zum Schweil3en
gehen. All das mussten wir bei der Planung berlcksichtigen, um ein perfektes
Zusammenspiel zwischen allen am Produktionsprozess beteiligten Systemen
zu ermdéglichen und eine noch engere Verzahnung von Produktion und Logistik
zu erreichen. Da war uns schnell klar, dass alle Systeme direkt miteinander
kommunizieren und selbst Aktionen auslésen mussen. SchlieBlich wollten wir
eine vollautomatische Produktionslogistik. Um ein perfektes Zusammenspiel
zu gewahrleisten, haben wir genau festgelegt, welche Informationen das MES,
WMS oder ERP an welches System uUbergibt. DafUr haben wir jedem System
eine eigene Rolle zugewiesen.

Interessant. Welches System hat welche Rolle? Und wie funktioniert das Ganze
im Zusammenspiel?

Mit unserem ERP-System generieren wir die einzelnen Auftrage. Diese werden
bei der Freigabe des Fertigungsauftrags an Hydra Ubertragen. Hydra kennt

die Komponenten der Bauteile und weif3, an welchem Arbeitsplatz diese zum
Einsatz kommen. Uber unsere Bedarfsreservierung in Hydra fragen wir im
WMS die Bestande oder die Bedarfe bis zu drei Monate im Voraus ab. Wenn
die Materialien verfugbar sind, werden sie fest reserviert und kébnnen nicht
mehr fur einen anderen Auftrag verwendet werden. So stellen wir sicher, dass
alle Teile verfugbar sind und wir unsere Waren punktlich fertigstellen kénnen.
Zwei Tage vor dem Produktionsprozess gibt das ERP auBerdem ein Signal an
das WMS, mit der Aufforderung, die Waren zu einem bestimmten Zeitpunkt an
einer bestimmten Maschine zur Verfugung zu stellen. Daraufhin generiert das
WMS vollautomatisch einen Kommissionierauftrag. Unsere Mitarbeiter in der
Logistik packen daraufhin die Komponenten in eine Kiste mit einer eindeuti-
gen ID-Nummer und unsere fahrerlosen Transportsysteme bringen die Waren
direkt an die Maschine, wo ein Werker sie zur Verarbeitung entgegennimmt
und den Auftrag anmeldet. Dazu muss der Werker die Kisten lediglich abscan-
nen. Sobald die Komponenten bearbeitet wurden, weist der Mitarbeiter an der
Maschine die Zwischenbauteile einer Kiste zu und generiert so einen neuen
Transportauftrag im WMS, der ein fahrerloses Transportsystem losschickt.
Dieses holt das Bauteil ab und bringt es entweder zum nachsten Arbeitsplatz
oder in unser Pufferlager. Dieses perfekte Zusammenspiel zwischen den
Systemen zu beobachten und zu sehen, wie alle Radchen perfekt ineinander-
greifen, beeindruckt mich. Das WMS meldet dem ERP auBerdem die Verbrau-
che. So wissen wir, welche Waren sich im Lager befinden und kdnnen wirklich
realistisch planen. >
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,Das wirklich Coole ist, dass unser MES Hydra und unser

WMS viadat jetzt direkt miteinander kommunizieren und

die Systeme automatisch Aktionen auslésen, ohne, dass
der Mensch eingreifen muss.”

Was erhoffen Sie sich fiir die
Zukunft?

Wir erwarten eine starke Rustzeitoptimierung sowie eine erhebliche Verbesserung
unserer Produktionszeiten. SchlieBlich sind jetzt mit dem Start des Arbeitsvor-
gangs alle Materialien an der Maschine verfugbar, wir kbnnen unsere Suchzeiten
reduzieren und Liegezeiten weiter optimieren. AuBerdem ist unser Verwaltungs-
aufwand deutlich geringer. Die direkte Kombination von WMS und MES bringt
damit viele Vorteile mit sich und wir sind gespannt auf weitere Effekte. Lassen Sie
uns dazu am besten noch einmal in einem halben Jahr sprechen.

Nun ja, wenn wir uns das Vier-Stufen-Modell von MPDV ansehen, dann sind wir
auf der dritten Stufe und kdnnen bei uns von einer selbstregelnden Fabrik spre-
chen, in der unsere Mitarbeiter als Problemldser fungieren. Mit der Vernetzung
von Produktion und Logistik haben wir auBerdem wesentliche Teile von Stufe vier,
der funktional vernetzten Fabrik, umgesetzt. Ich wlrde also sagen, wir sind auf
einem sehr guten Weg. So kann es weitergehen! Ich freue mich auf viele weitere

Was wiirden Sie sagen, wie weit
sind Sie auf Ihrem Weg zur
Smart Factory?

spannende neue Projekte. O

DAS VIER-STUFEN-MODELL ZUR SMART FACTORY

Die erste Stufe auf dem Weg zur Smart Factory ist die ,transpa-
rente Fabrik”. Das heiBt, dass die verantwortlichen Mitarbeiter
in einem Fertigungsunternehmen zu jedem Zeitpunkt wissen,
was in ihrer Produktion gerade passiert.

Darauf setzt die ,reaktionsfahige Fabrik” (Stufe 2) auf — also
eine Verdichtung und anwendungsgerechte Visualisierung der
vorhandenen Daten, so dass sofort erkennbar wird, welche

Konsequenzen eine Verédnderung im Shopfloor hat. Ziel ist hier-
bei, méglichst schnell und zielfiihrend auf Stérungen reagieren
zu kénnen.

Danach kommt mit der dritten Stufe die ,selbstregelnde Fab-
rik”, in der man auf Basis der erreichten Reaktionsfahigkeit eine
dezentrale, automatisierte Regelung der Fertigungsprozesse
aufbauen kann. Mit Stufe 4 kommt die ,funktional vernetzte
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Fabrik”, die den Blick auf angrenzende Prozesse und Systeme
wie PLM, Energie- oder Gebdudemanagement ausweitet.

Die beiden ersten Stufen ,transparente Fabrik” und ,reaktions-
féhige Fabrik” lassen sich nahezu komplett mit einer MES-L6-
sung erreichen. Bei der Einfiihrung oder Erweiterung eines MES
empfiehlt es sich, nicht nur die vorhandenen Prozesse zu digi-
talisieren, sondern auch einen kritischen Blick auf die existie-
renden Ablaufe zu werfen. Nicht selten lassen sich Prozesse
optimieren und unndétige Verschwendungen vermeiden.

Die dritte und vierte Stufe gehen teilweise tber den Leistungs-
umfang heutiger MES-Systeme hinaus. Moderne MES wie Hydra
kénnen aber auch hier bereits wertvolle Unterstitzung leisten,
beispielsweise beim Aufbau dezentraler Regelkreise wie eKan-
ban oder die Anbindung von PLM-Systemen an die Produktion.

INDUSTR.com
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MOTION CONTROL

Multiturn-Encoder fur Kleinstmotoren:
Arbeitet ohne Batterien oder Getriebe s. 43




IMMER AUF POSITION!

Multiturn bei Kleinstantrieben! Was bislang unméglich erschien, ist mit den

22 mm-Kit Encodern von Posital ein Kinderspiel. Clou der magnetischen Mini-Kits
ist, dass sie beim Versorgen der Zdhlelektronik im stromlosen Zustand auf Energy
Harvesting per Wiegand Sensor setzen — ohne Batterien oder Getriebe.

TEXT: Martin Wendland, freier Journalist, Toronto/Kanada BILDER: Posital-Fraba

Die neuen Mini-Kits sorgen fiir noch
mehr Prozesssicherheit und Produktivi-
tat bei Kleinstantrieben. Da eine kom-
pakte Multiturn-Technologie fiir dieses
Segment bislang komplett fehlte, operie-
ren Kleinstmotoren in der Regel ohne
integriertes Motorfeedback oder allen-
falls mit reinen Singleturn- bzw. Inkre-
mental-Encodern. Hierdurch sind sie bei
plotzlichem Stromausfall eindeutig im
Nachteil. Wahrend Multiturn-Geber die
Bewegungen der nachlaufenden Welle
auch stromlos erfassen und die gepuf-
ferten Daten beim Restart als prizises
Positionssignal ausgeben, konnen Inkre-
mental-Geber auf keine Werte vor dem
Stromausfall zugreifen. Daher fahren
Motoren mit Inkremental-Feedback in
den Ausgangsmodus und starten bei Null
- mit Folgen, die richtig ins Geld gehen
konnen! Bauteile etwa, deren Herstellung
in einem 3-D-Printer plétzlich gestoppt
wurde, lassen sich nicht zu Ende fertigen.
Sie sind automatisch Ausschuss!

Sicherheit bei Stromausfall

Exakt hier punkten die Multi-
turn-Kits! Mit ihnen sind auch die kleins-
ten Motoren und Antriebe immer auf Po-
sition. ,,Bei Stromausfall sind die Kits wie
eine Riickversicherung®, so Jorg Paulus,
bei Posital als General Manager fiir das
Europa-Geschift zustindig. ,Kein Wun-
der, dass unsere Innovation schon beim
Rollout der ersten Prototypen grofles In-
teresse bei vielen OEMs ausgelost hat.”
Voll in ihrem Metier sind Mini-Moto-

ren, deren Einsatzspektrum immer brei-
ter und anspruchsvoller wird, nicht nur
in schnellen Pick&Place-Robotern oder
Cobots, sondern zunehmend auch in der
Medizin oder Raumfahrt.

Mit ihrem ultrakompakten Foot-
print - Durchmesser: 22 mm, Hohe:
23 mm - sind die Minis passgenau auf die
giangigsten Kleinstmotoren abgestimmt.
Problemlos lassen sich die 35 g leichten
Montage-Kits in vorhandene Motor-De-
signs integrieren. Schnell und sicher ge-
hen Installation und Kalibrierung iiber
die Bithne. Wihrend der rotierende Ma-
gnet am Ende der Welle fixiert wird, sind
die iibrigen Komponenten — mit dem 20
Cent-groflen Elektronikpaket (inkl. Wie-
gand Sensor) als Herzstiick - mit ein paar
Handgriffen an der Riickseite des Motors
installiert. Der seitliche Stecker sorgt
fur die Verbindung zum Motor. Mit SSI
und Biss C stehen zwei herstellerneutrale
Schnittstellen bereit. Ein riesen Plus ist
die integrierte Kalibrierfunktion, bei der
sich das Kit - nach kurzem Andrehen der
Welle - optimal auf den Motor einstellt
und die Parameter im Speicher hinterlegt.

Kleiner Bruder der 36 mm-Kits

Die 22er-Kits sind der kleine Bruder
der erfolgreichen 36 mm-Serie, die Po-
sital Ende 2016 als magnetische Feed-
back-Kits fiir Servomotoren gelauncht hat
- und damit erstmalig eine Alternative zu
klassischen Resolvern und deutlich teu-
reren Optik-Systemen im Markt etablier-
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te. ,Aufbau wie Funktionsweise der Kits
sind identisch und zeigen, dass es sich
um eine skalierbare Produktfamilie han-
delt, so Paulus. ,Wahrend sie durchweg
mit 17-Bit-Auflosung und einer Genau-
igkeit von 0,09° aufwarten, war die Re-
duzierung des Einbauraums um fast zwei
Drittel entscheidend fiir den Rollout der
22er-Serie.“ Moglich wurde die deutliche

o =




Miniaturisierung durch die geschickte
Neuplatzierung von zentralen Bauteilen
auf der Platine — wie den Hall-Sensoren
fir die Singleturn-Erfassung und dem
32-Bit-Mikroprozessor fiir die Auswer-
tung und Weitergabe samtlicher Signale.

Als Garant fir die Multiturn-Per-
formance - die energieautarke Versor-
gung der Zihlelektronik im stromlosen
Zustand - fungiert der Wiegand Sensor.
Das kompakte Minikraftwerk, das auf
eine Fingerkuppe passt und von Posital

ANTREIBEN & BEWEGEN

Mit den 22-mm-Multiturn-Kits sind
auch die kleinsten Motoren und

in groflen Stiickzahlen

gefertigt wird, ist die domi-

nante Komponente auf der Platine. Dabei
ist der 15 mm lange Wiegand-Draht, der
sich entlang einer Richtung magnetisiert,
in eine Kupferspule eingebettet. Er re-
agiert auf das Magnetfeld des rotierenden
Magnets. Kommt es zu Positionswech-
seln, erzeugt der haarfeine Draht ener-
giereiche Spannungsimpulse - und das
unmittelbar und unabhingig von der Ge-
schwindigkeit der Drehbewegung.

Wiegand-Sensor topfit gemacht
Um den Rotationszdhler aufzuwe-

cken, wird bei jeder Umdrehung eine
Ausbeute von 190 n]J benétigt. ,Exakt das
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Antriebe immer auf Position.

leisten unsere kleins- .

ten Wiegand-Sensoren,

deren Innenleben wir fiir das

22 mm-Kit intensiv iiberarbeiten muss-
ten, so Paulus. Herausforderung war,
den Output aus einem Magnetfeld mit
wesentlich kleinerem Permanentmag-
net zu generieren. Mit Hochdruck wur-
de im Aachener F&E-Zentrum, wo auch
der Wiegand-Draht gefertigt wird, daran
gearbeitet, das detektierbare Magnetfeld
tiber eine Vielzahl von Parametern wie
Abstande, Schirmung und noch prézise-
re Qualitdtsvorgaben in Sachen ,Draht’
fir die Mini-Kits zu optimieren. ,Nur
weil wir schon lange als Wiegand-Com-
pany - von Grundlagenforschung bis zur
praktischen Umsetzung - etabliert sind,
konnten wir unsere Minikraftwerke fiir
die 22er-Kits fit machen®, so Paulus. ,,Als
reiner Zukdufer von Wiegand-Kompo-
nenten hétten wir das niemals stemmen
konnen.©

In Beta-Testlaufen mit nambhaften
Motorherstellern wurde den Mini-Kits
der letzte Schliff gegeben, bevor die Seri-
enproduktion hochgefahren wurde. ,Ich
habe selten eine so rasante Nachfrage er-
lebt®, so Paulus. ,Es ist fast, als hitte der
Markt auf unsere Minis gewartet.“ (J
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Drehstrom-Asynchronmotoren

Sanfter Start fur
mehr Energieeffizienz

Drehstrom-Asynchronmotoren sind die am meisten genutzten Elektromotoren in der

Industrie. Um sie zu starten und zu steuern, bieten Motorstarter heute eine ebenso siche-
re wie flexible Alternative zu mechanischen Schiitzkombinationen oder einem mechanischen
Motorschutzrelais. Dabei stehen mehrere Losungen zur Wahl - von der einfachen Schiitz-Leis-
tungsschalter-Kombination iber Sanftstarter bis hin zu Frequenzumrichtern. Welche davon fiir
den konkreten Anwendungsfall optimal geeignet ist, hangt von unterschiedlichen Faktoren ab.

TEXT: Andreas Thomas, Siemens Smart Infrastructure BILDER: Siemens; iStock, STILLFX

Obwohl die Digitalisierung in der
industriellen Automatisierung unum-
kehrbar voranschreitet, spielt Mechanik
gerade im Bereich Maschinensicher-
heit immer noch eine wichtige Rolle. So
werden Anlagen mit Drehstrommotoren
oft weiterhin mit einer mechanischen
Schiitzkombination und einem mechani-
schen Motorschutzrelais geschaltet und
geschiitzt. Einbau und Reparatur sind oft
mit hohem Aufwand und Wartungsbedarf
verbunden. Wenn dann im Schaltschrank
noch Platz fiir die Umsetzung neuer Au-
tomatisierungsaufgaben benoétigt wird,
kann es buchstéblich eng werden.

Motoren intelligent betreiben

Ob als Antrieb von Forderbiandern
und Industrierobotern, als Taktgeber
fiir Querschneider und fliegende Sdgen
oder zum Antrieb von Ventilatoren und
Pumpen: Im industriellen Umfeld haben

Drehstrom-Asynchronmotoren, kurz
Drehstrommotoren, den grofiten Anteil -
und ziehen geschdtzt rund 80 Prozent
aller weltweit durch Elektromotoren ver-
brauchten Energie. Der Erfolg des 1889
erfundenen Motors kommt nicht von un-
gefdhr, denn Asynchronmaschinen sind
kostengiinstig und ausgesprochen robust.

Seit iiber 100 Jahren werden Dreh-
strommotoren mit ihrer Nenndrehzahl
betrieben - inzwischen aber auch elek-
tronisch sanft gestartet oder drehzahl-
geregelt. Denn Unternehmen aller Bran-
chen stehen vor der Herausforderung,
einen effizienten Betrieb von Elektro-
motoren in den verschiedensten und im-
mer hdufiger komplexen Applikationen
sicherzustellen. Zu beriicksichtigen sind
hierbei Faktoren wie mechanische Be-
lastung, Kosteneffizienz, Einhaltung von
Normen, Zuverlassigkeit sowie Verbesse-
rung der Energieeffizienzbilanz.
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Die Frage, welche Art von Motorstar-
ter als passgenaue Losung de sinnvollste
ist, hangt fast immer von der Anwendung
ab. Sofern der Betrieb bei Nenndrehzahl
dem Bedarf der Applikation entspricht
und das relativ hohe Anlaufmoment kein
mechanisches Problem erzeugt, ist ein
elektromechanisch geschaltetes Schiitz
oder ein kompakter Motorstarter in Re-
laisbauweise noch immer die kostengiins-
tigste Losung. Doch ist dies in der Praxis
nur selten der Fall. Vielmehr sind kom-
pliziertere Aufgabenstellungen die Regel.

Sanftstarter & Umrichter

Angesichts diverser Herausforderun-
gen — angefangen von Energieeffizienz-
vorgaben bis zur Einhaltung bestimmter
Normen - ist die Entscheidung zwischen
einer Vielzahl von Sanftstartern und Fre-
quenzumrichtern ein komplexer Prozess.
Generell ist bei modernen, energieeffizi-



berticksichtigen: Die
inationen, zum Beispiel

und Schiitz, miissen
iligen Effizienzmotor aus-
Heutige, auf Energieeffizienz
Motoren, ziehen beim Anlauf
ig einen deutlich hoheren Strom
tere Motoren, so dass es bei nicht
einander abgestimmten Komponen-
ten schnell zu einer Fehlauslosung des
Uberlastschutzorgans, zum Beispiel des
Leistungsschalters kommen kann. Bei
Pumpenanwendungen wiederum miissen
besondere Vorkehrungen getroffen wer-
den, um den sogenannten Wasserschlag
im Rohrsystem zu vermeiden.

Um Fehlfunktionen auszuschlie8en,
werden bei Festdrehzahlbetrieb inzwi-
schen hdufig Sanftstarter verwendet -
eine kompakte und kostengiinstige An-
triebslosung. Sie bieten dank vielfiltiger,
parametrierbarer Funktionen weit mehr

Moglich-
keiten fiir eine
Anpassung an die jeweili-
ge Applikation. Zudem wirken sie strom-
begrenzend im Anlauf, was gerade bei
groflen Lasten vom Netzbetreiber gefor-
dert sein kann. Durch eine sogenannte
Bypass-Schaltung nach Hochlauf erzeu-
gen sie zudem nur geringe Abwéirme im
Schaltschrank, was eine Zwangsbelif-
tung oder Klimagerite {iberfliissig macht.
Sanftstarter gelten daher nicht zuletzt aus
Effizienzgriinden als erste Wahl.

Weil bei wechselnden Lasten oder
unterschiedlichen ~ Geschwindigkeiten
Festdrehzahlantriebe tiberfordert sind,
kommen in diesen Fillen Frequenzum-
richter zum Einsatz. Mittels moderner
Leistungselektronik ermdglichen sie es,
die Drehzahl an die jeweilige Last flexibel
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Sanftstarterfamilie Sirius und Frequenzumrichter Sinamics

anzupassen und bei Bedarf exakt auf dem geforderten Punkt zu
halten. In manchen Ausfithrungen besteht zudem die Notwen-
digkeit, geregelt zu bremsen. Die dadurch entstehende Energie
konnen funktionell hochwertigere Frequenzumrichter ins Netz
zuriickspeisen - wodurch die Stromkosten sinken.

Energiedatenerfassung

Immer héufiger kommen bei modernen Maschinenkonzep-
ten auch Anforderungen zur Erfassung des Strom- bzw. Ener-
gieverbrauchs zum Tragen. Wurden dazu frither in der Regel
passende Messgerdte installiert, geht es heute viel einfacher: In
einigen Motorstartern sind die Messfunktionen bereits integ-
riert. Moderne Sanftstarter konnen zum Beispiel die kompletten
Energiedaten erfassen und iibergeordneten Steuerungen oder
auch Energiemanagementsystemen zur Verfiigung stellen. Aus
der Analyse der Daten lassen sich vielfdltige Optimierungsmaf3-
nahmen ableiten, um industrielle Anlagen energieeffizienter,
wartungsdrmer und damit wirtschaftlicher zu betreiben.

Fiir eine praventive Wartung (Predictive Maintenance) las-
sen sich die Betriebswerte von Drehstrommotoren nutzen, um
Verdnderungen im Prozess, etwa bei Verletzung von Grenzwer-
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ten, schwergangigen Lagern oder verschlissenen Antriebskom-
ponenten, aufzudecken. Hochwertige, innovative Sanftstarter
und Frequenzumrichter bieten zusitzlich integrierte Spezial-
funktionen wie beispielsweise die Detektion einer Verzopfung
von Schmutzwasserpumpen. In diesem Fall wird das Schmutz-
aufkommen durch einen kurzen, automatisch angestoflenen
Drehrichtungswechsel beseitigt. Was zuvor haufig zu einem To-
talausfall fithrte, lasst sich damit nun wirkungsvoll verhindern.

Energiemanager nutzen die von modernen Startern und
Frequenzumrichtern bereitgestellten Werte hingegen mit ande-
rer Zielsetzung: Ob es um prézises Bewegen, Ver- oder Bearbei-
ten oder um effizientes Pumpen, Liiften und Verdichten geht
- die jeweiligen Energieverbrauche lassen sich systematisch
auswerten. Energiemanager, die etwa auf das Siemens-Portfo-
lio der Produktfamilien Sinamics und Sirius setzen, kdnnen so
besonders energieintensive Verbraucher identifizieren und auf
einfache und smarte Weise ein modernes Lastmanagement be-
treiben. Werden beispielsweise Stromspitzen bei der Entnahme
aus dem offentlichen Netz vermieden, lassen sich hohe Kosten
einsparen — bei minimalem Aufwand. Die Einbindung in die
Automatisierung erfolgt durch integrierte, fiir eine cloudbasier-
te Analyse ausgelegte Kommunikationsschnittstellen. O
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ANTREIBEN & BEWEGEN

Produktionsanpassung durch autonome Férderwagentechnologie

FLEXIBEL DURCH UND DURCH

Ein Mangel an Beatmungsmasken, Reinigungs- und Des-
infektionsmitteln, Toilettenpapier und leider auch an
medizinischen Produkten - diese Auswirkungen
merkten viele im Laufe der COVID-19-Pan-

demie. Im Zuge dessen kam schnell die Frage
auf, wie die reguldre Produktion beispielswei-
se von Bier oder Spirituosen auf Handdesin-
fektionsmittel umgestellt werden kann.

TEXT: Rockwell Automation
BILDER: Rockwell Automation; iStock, piranka

Wie lassen sich also beste-
hende Produktionsanlagen und
Maschinen an neu entwickelte Medizinprodukte anpassen,
um deren schnelle Produktion zu gewéhrleisten und wie wird
entschieden, welche Maschinen umgeriistet werden konnen?
Es liegt auf der Hand, dass der Bedarf an Produkten zur Be-
kdmpfung der aktuellen Pandemie grof} ist, gleichzeitig wer-
den weiterhin andere lebensrettende Medikamente benétigt,
da auch alle anderen Krankheiten nach wie vor behandelt wer-
den miissen. Es stellt sich daher berechtigterweise die Frage,
wie man trotz physisch beschrankter Moglichkeiten die Pro-
duktion steigern kann, um der wachsenden Nachfrage nach
bestimmten Produkten gerecht zu werden.

Autonome Forderwagentechnologie

Autonome Forderwagentechnologie (Indepen-
dent Cart Technology, kurz: ICT), wie beispiels-
weise iTrak oder MagneMotion von Rockwell Au-
tomation, ermoglicht die Umstellung auf verschie-
dene Produkte und Formate per Knopfdruck
und damit die Herstellung einer Vielzahl
von Produkten auf derselben Linie. Dabei
stellt es kein Problem dar, ob man eine gan-
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ANTREIBEN & BEWEGEN |

Mit MagneMotion lassen sich sehr einfach flexible

Warenflisse realisieren.

ze Produktionsanlage mit individuellen Medizinverpackungen
bestiicken mochte, zugleich Einzel- und Grofipackungen als
Packformat realisieren will oder die Produktion von Windeln
auf Masken umstellen méchte. Die Massenproduktion wird auf
der Grundlage unterschiedlicher Anforderungen durch ICT
zur selben Zeit ermdglicht.

Unbegrenzte Flexibilitdt ist aber nur ein Aspekt von ICT,
der durch die sich voneinander unabhingig bewegenden For-
derwagen ermdglicht wird. Durch Implementierung einer
»Pitch“-losen Technologie kann auch der Durchsatz und die
Betriebszeit erhoht und gleichzeitig auf Ketten, Riemen und
andere traditionelle Mechanismen, die die Geschwindigkeit
begrenzen, verzichtet werden. Die Mischung aus kontinuier-
lichen und intermittierenden Bewegungen sowie die einfache
Synchronisierung mit jeder anderen externen Achse, wie zum
Beispiel Robotern, verbessert die Betriebseffizienz und trigt
zu einer hoheren Produktivitit bei. Engpésse in der Produk-
tion, beispielsweise durch die Zufithrung neuer Verpackungs-
materialien gehoren damit der Vergangenheit an. Die Stellfla-
che kann reduziert werden, da die Maschinen jetzt skalierbar
und modular aufgebaut sind. Es ist nun leichter, vorhandene
Maschinen fiir neue Produkte umzuriisten und mehrere Ma-
schinenfunktionen zu integrieren.

Analysen und die intelligente Riickverfolgung einzelner
Produkte wihrend des gesamten Prozesses tragen dazu bei,
die Qualitét zu sichern, den Produktionsprozess zu optimie-
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ren und den Energieverbrauch
zu senken, wobei Hersteller
die kundenindividuelle Pro-
duktion durch die entsprechende
MES-Software auch aus der Ferne stets im
Blick haben koénnen.

Vielfiltige Innovation

Auch wenn ICT alleine schon eine breite
Palette an Vorteilen birgt, erreichen Hersteller
insbesondere in Kombination mit anderen
Technologien einen umfassenden Produk-
tionsschub. So kann die autonome For-
derwagentechnologie mit Industrial
Analytic, Simulation und Emulation,
drahtloser Energietibertragung oder
drahtloser Kommunikation kombi-
niert werden, um zusitzliche Pro-
duktionsvorteile zu erhalten. Ana-
lysen sorgen fiir einen transparenten
Maschinenbetrieb und maximieren damit
die Betriebszeit. Per Simulation und Emulation
lassen sich digitale Zwillinge erstellen und man
kann auf diese Weise von virtuellen Schulungen und
Support profitieren. So kann die Zeit bis zur Markt-
einfithrung verkiirzt werden. In ungewissen Zeiten ist dies
besonders wichtig, da Hersteller schnell agieren miissen.



Bei leichten Produkten konnen
. _ hohe Geschwindigkeiten erreicht
L werden, weil Kommunikation und

: Leistung am Mover es ermogli-

- e chen, Produkte zu befesti-

- gen, die bei élteren

. ;’ Maschinen durch

Zentripetal-

/ * kréfte von den
§ Forderbéandern
S gedriickt worden
wiren. Dies sind nur
LI einige Beispiele, die zeigen, dass Kreativitdt und

: lﬁ Innovation hinsichtlich der Produktion mittels ICT
=Z kaum Grenzen gesetzt sind.

Produzenten miissen also nicht entscheiden,
welcher Bedarf am dringlichsten ist. Mithilfe mo-
derner zukunftsfahiger Technologien konnen so-
wohl vorhandene wie auch zusatzlich durch neue
Nachfrage hinzugekommene Bediirfnisse in der

Produktion befriedigt werden. Ein Schliisselele-
ment ist hierzu oftmals ICT, da sich dadurch die

= Flexibilitat in der Produktion immens stei-
gern lasst und so die Industrie besser
gewappnet ist, die Auswirkungen der
Pandemie auf ihre Art und Weise zu
- bekdmpfen. O

In einer Welt der kleinen LosgroBen, kurzen Lebenszyklen und
des Online-Handels bleiben Sie mit der adaptiven Maschine
profitabel - der ersten Maschine, die sich dem Produkt anpasst.

Aktuelle Herausforderungen --» Adaptive Maschinenldsungen

BER ermaglicht die Umsetzung der adaptiven Maschine bereits
heute - mit einer perfekt abgestimmten Gesamtlésung aus
intelligenter Track-Technologie, Robotik, Vision und digitalen
Zwillingen.

o
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Holen Sie sich Ihren Wettbewerbsvorteil:
www.br-automation.com/adaptive

PERFECTION IN AUTOMATION
A ': 8MBER OF THE ABB GROUP




ANTREIBEN & BEWEGEN

Komplettldsungen mit viel Leistung bei geringem Platzbedarf

Antriebssysteme weitergedacht

Die meisten Anwender brauchen keine einzelnen Motoren, um ihre Antriebslosungen
zu realisieren. Besser beraten sind sie mit kompletten Antriebssystemen, deren einzelne
Komponenten perfekt aufeinander abgestimmt sind. Auch wenn der Einbauplatz
knapp bemessen ist und drehmomentstarke Antriebe gefordert sind, die

aufgrund der Einbausituation in axialer Richtung mdglichst kurz

bauen, gibt es jetzt eine solche Losung.

TEXT: Andreas Seegen, Faulhaber; Ellen-Christine Reiff, Redaktionsbiiro Stutensee

BILDER: Faulhaber
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Der Antriebsspezialist Faulhaber hat seine BXT-Flachmo-
torenbaureihe um passende Getriebe und integrierte Encoder
sowie Speed Controller erweitert, die ebenfalls in axialer Rich-
tung ungewohnlich kurz ausfallen. Alle Komponenten wurden
dahingehend optimiert, dass sie perfekt zusammenspielen. Mit
drei Baugrofen sind viele unterschiedliche Antriebsaufgaben
losbar. Bei einer Unterarm-Prothese bieten sich beispiels-
weise der kleinste Antrieb
mit 22 mm Durchmesser
fir die Hand an und der 16
mm lange Motor fiir den El-
lenbogen. Weiterhin finden
sich  Einsatzmoglichkeiten
bei Robotergreifern, in der
industriellen Automation, in
humanoiden Robotern und
selbst in der Biorobotik fiir
motorisierte — also kraftun-
terstiitzende - Hand-Exos-
kelette kommen die kleinen
kompakten Antriebssysteme
infrage. Dank ihrer guten
Gleichlaufeigenschaften eig-
nen sie sich aber auch zum
Beispiel fiir Dialysegerite
oder medizinische Pumpen.

Spezielle Wickeltech-
nik fir mehr Dreh-
moment

Die Motoren wurden auf
Basis der klassischen Auf3en-
laufer-Bauweise  entwickelt.
Dank spezieller Wicklungs-

technik und  optimierter

Auslegung liefern die biirs-

tenlosen DC-Servomoto-
ren Drehmomente bis zu
134 mNm bei einem Durch-
messer von 22 mm, 32 mm
beziehungsweise 42 mm und
liefern bei hohem Wirkungs-
grad eine Dauerleistung von
bis zu 100 W. Damit tibertref-
fen die kompakten Motoren
die in dieser Antriebsklasse
normalerweise Giblichen Stan-

Das Original.

dards deutlich. Vor allem das Verhiltnis von Drehmoment zu
Bauraum und zu Gewicht ist wesentlich besser als der Markt-
standard. Durch den hohen Kupferfiillfaktor und die Auslegung
der Polschuhe ist das Magnetfeld stark und das Rastmoment
sehr klein. Die Motoren, die mit Drehzahlen bis zu 10.000 min!
arbeiten, werden mit oder ohne Gehduse angeboten, was den
Anwendungsbereich noch einmal erweitert.

— Seit 1970 —

lhre Idee. Unser Engineering. Ihr Originalprodukt.
Technologievorsprung seit 1970 — ab LosgroRe 1

www.harmonicdrive.de
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Metallische Planetengetriebe

Fir die Drehzahluntersetzung der Flachmotoren eignet
sich die Metall-Planetengetriebe-Familie GPT, die ebenfalls
durch kompakte Abmessungen und hohes Drehmoment {iber-
zeugt. Die rein metallenen Getriebe erreichen Leistungswerte,
die mit denen deutlich teurerer Technologien, die zum Beispiel
keramische Komponenten nutzen, vergleichbar sind. Die Ge-
triebe stehen mit motorkonformen Durchmessern zur Verfii-
gung und bieten in bis zu vier Stufen sehr fein abgestufte Unter-
setzungsverhiltnisse von 3:1 bis 1.294:1. Jede Stufe wurde auf
Hochstleistung im Hinblick auf Drehmoment und Geschwin-
digkeit optimiert. Die Getriebe erreichen je nach Durchmesser
Dauerdrehmomente von 1,8 beziehungsweise 18 Nm. Kurzzei-
tig sind auch hohere Drehmomente moglich. Zudem sind die
Getriebe sehr robust und tolerieren sowohl stindige Belastung
als auch schnelle Lastwechsel. Dabei wurden sie fiir einen be-
grenzten axialen Bauraum entwickelt und sind deutlich kiirzer
als andere Modelle mit dem gleichen Durchmesser. Die einstu-
fige 22-mm- Ausfiihrung beispielsweise ist lediglich ca. 18 mm
lang, die vierstufige ca. 37 mm. Beim 42-mm-Getriebe liegen
die Werte bei knapp 31 mm beziehungsweise ca. 68 mm.

Drehgeber mit hoher Positioniergenauigkeit

Alle BXT-Motoren sind mit digitalen Hallsensoren ausge-
stattet und kénnen dank ihrer hohen Polzahl so bereits genau

Die drehmomentstarke Flachmotorenbaureihe wurde

um darauf abgestimmte Getriebe sowie integrierte

Encoder und Speed Controller erweitert, die ebenfalls
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in axialer Richtung ungewdéhnlich kurz sind.

in der Drehzahl geregelt werden. Fiir prizise Positionieraufga-
ben steht der magnetische Encoder IEF3-4096 zur Verfiigung.
Der Encoder wird vollstindig in die gehdusten Motorvarian-
ten integriert, wobei sich der gesamte Antrieb lediglich um
6,2 mm verlangert. Trotz der flachen Bauform bietet er drei
Kanile mit Indexfunktion, einen Line Driver und eine hohe
Auflésung bis 4.096 Impulse pro Umdrehung. Die Kombinati-
on aus Motor und Encoder ist dann eine ideale Systemlosung,
wenn auf engem Raum sehr prizise positioniert werden muss
und gleichzeitig grofle Drehmomente gefordert sind, beispiels-
weise in Robotik, Medizintechnik, Laborautomation oder der
industriellen Automation.

Integrierte Speed Controller

Seit April 2020 gibt es auch Speed Controller fiir die
BXT-Motoren. Sie sind in die gehdusten Versionen der BXT-
Motoren integriert und verldngern diese lediglich um 6,2 mm.
Das durchdachte Aufbaukonzept ermoglicht es, sowohl der
Encoder als auch der Speed Controller im gleichen Gehduse
unterzubringen und eine Vielzahl von Gleichteilen zu verwen-
den. Fiir die Drehzahlregelung werden die in den Motoren
integrierten digitalen Hallsensoren genutzt. Ein breiter Dreh-
zahlbereich von 200 U/min bis zu 10.000 min™' steht damit zur
Verfiigung. Die kompakte Kombination aus Motor und Speed
Controller ist ideal fiir platzkritische Anwendungen und bietet
eine einfache Installation und Inbetriebnahme. O
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vom Distributor zum Systemanbieter

,Wir sind schnell
und flexioel™

Hy-Line hat sich in den letzten Jahren vom klassischen
Distributor zum Systemanbieter gewandelt. Die A&D sprach
mit Martin Dibold, Geschaftsfuhrer von Hy-Line Computer
Components, Uber den Wandel und die damit verbundenen
Herausforderungen sowie die Wahl der Lieferanten.

2001 hatte Hy-Line noch sechs Mitar-
beiter; mittlerweile sind es iiber 30, der
Umsatz hat sich in der Zeit versechs-
facht. Was ist das Erfolgsgeheimnis?

Hy-Line hat 2018 den 30. Geburtstag
gefeiert. Einen grofien Einschnitt in der
Firmengeschichte stellt der Riickzug der
Griindungsgesellschafter 2015 dar. Wie
hat sich Hy-Line seitdem veréndert?

Was war die Motivation fiir diesen
Wandel?

Ganz so einfach vollzieht sich ein
Wandel erfahrungsgemifl doch immer
nicht. Mit welchen Herausforderungen
hatten sie hier plotzlich zu tun?

STEUERUNGSTECHNIK

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, A&D BILD: Hy-Line

Das groBte Erfolgsgeheimnis sind mit Sicherheit die Mitarbeiter, die langfristig
bei uns tatig sind. Ja, wir sind zwar gewachsen, aber immer noch ein Unter-
nehmen mit familiarer Struktur. Wir haben nicht viele Hierarchieebenen in der
Firma, jeder kann sich hier frei entfalten.

Die Ver&nderung war nicht so groB, wie man meinen kénnte. Die ehemaligen
Gesellschafter haben relativ frih diesen Wandel eingeleitet, indem sie schon

Uber Jahre hinweg ihre Nachfolge aufgebaut haben. Der Ubergang war des-

halb relativ einfach. Einen groBen Einschnitt in unsere Firmengeschichte stellt
stattdessen unser Wandel vom Distributor zum Systemanbieter dar.

Antreiber waren hier unsere Kunden, die immer mehr gefordert haben, dass
wir uns als Systemanbieter positionieren. Gerade mit den neuen Technologien,
zum Beispiel mit dem Umstieg von resistiven auf kapazitiven Touch, haben

die Kunden mehr nach Unterstutzung gefragt: Mit der neuen Technik haben
sich fur den Anwender viele neue Moglichkeiten erdffnet und somit auch viele
Fragen, beispielsweise das Design betreffend. AuBerdem war es frUher relativ
einfach, einen Touch zu kalibrieren; heute ist dies aufwendiger, ein gewisses
Know-how und Erfahrungen werden bendtigt - und genau hier konnten wir
punkten. Folglich ging unser Tatigkeitsbereich immer mehr Uber den der klassi-
schen Distribution hinaus; gleichzeitig konnte sich der Kunde wieder auf seine
Kernkompetenz, beispielsweise den Verkauf von Produkten oder Software,
konzentrieren.

Eine groBe Herausforderung ist naturlich der Wandel zum Hersteller: Denn
sobald man mehrere Teile zusammenfugt, gilt man als Hersteller mit allen
gesetzlichen Anforderungen. Eine weitere Herausforderung fur uns ist nattr-
lich die ganze RoHS-, REACh-, POP-Thematik. Deswegen haben wir perso-
nell aufgertstet, wir beschéaftigen Mitarbeiter, die sich voll und ganz mit den
Normen und deren Einhaltung beschéftigen. Das ist in den letzten Jahren
immer mehr geworden. Eine weitere Herausforderung, die als Systemanbieter
standig aktuell ist, ist, dass man mit seiner Technik immer auf dem Stand der
Zeit sein muss beziehungsweise sich fragen muss, womit wir unseren Kunden
beispielsweise in funf Jahren einen Mehrwert bieten k&nnen.

59

INDUSTR.com



Warum sind Sie Threr Ansicht nach der
richtige Partner fiir Systemlosungen?

STEUERUNGSTECHNIK

Wir wollen nichts verkaufen, von dem wir auch nicht wirklich Uberzeugt sind.
Folglich beschéftigen wir uns zundchst sehr lange mit der Frage, was der
Bedarf des Kunden ist. Friher haben sich Anwender mit einem direkten Pro-
duktwunsch an uns gewandt und wir haben lediglich nach der Stickmenge
gefragt. Heute ist der Fragenkatalog viel ausfuhrlicher: Welche Applikation,
welche Umgebung? Wie sehen die rechtlichen und technischen Anforderun-
gen aus? Und vieles mehr. Erst wenn dies alles geklart ist, bieten wir dem
Kunden ein passendes System an - von welchem Lieferanten dieses stammt,
spielt dabei keine Rolle.

\Wir kbnnen es uns in Deutschland nicht mehr leisten,
an alten Denkweisen festzuhalten. Wer das macht, ist
auf lange Sicht nicht erfolgreich.”

Wie haben die Mitarbeiter auf diese
andere Vorgehensweise reagiert? Verdn-
derung ist nicht immer einfach ...

Gibt es Herausforderungen, die
immer wieder dazu fiithren, dass erst
ein Umdenken bei den Kunden statt-
finden muss?

Kommt es vor, dass Unternehmen zu
sehr an den bisherigen Strukturen oder
Prozessen festhalten und sich gar nicht
fiir Neues offnen mochten, sodass eine
Zusammenarbeit letztendlich nicht
maoglich ist?

Es hort sich leichter an, als es war, da haben Sie genau richtig gefragt. Der
Umstieg war hart. Wir haben unsere Mitarbeiter viel geschult, gerade die

im AuBendienst, Immerhin muss der Mitarbeiter nun thematisch noch tiefer
gehen, noch mehr Verstandnis flr das System haben, noch mehr die Zusam-
menhange zwischen den einzelnen Komponenten verstehen. Wir mussen als
Systemanbieter einfach gut aufgestellt sein, weil die Technik immer komplexer
wird. Eine groBe Hilfe sind hier die Produktspezialisten, die beim Zweitge-
sprach mit dem Kunden dabei sind

Absolut, ja. Deswegen ist es fUr uns immer schén, wenn wir von Anfang an
mit einbezogen werden. Schwierig wird es, wenn wir erst in der Mitte des
Projekts einsteigen: Wenn der Kunde schon ein Design oder eine Konstruktion
hat und nur einige Komponenten noch unklar sind. Dann kann es sein, dass
wir Schwierigkeiten haben, das Produkt fein zu tunen und EMV-technisch
perfekt umzusetzen. Wenn wir von Projektbeginn an dabei sind, k&nnen wir
weitreichende Verzdgerungen im Nachhinein vermeiden, weil bei uns Konstruk-
tion und Design Hand in Hand gehen. Wir achten folglich schon beim Design
darauf, dass es EMV-technisch gut umsetzbar ist. Deswegen fertigt unser
Konstrukteur den ersten Prototypen selbst - so hat er sofort im Blick, was
noch verbessert werden muss.

Friher war dem so; dies hat sich aber gewandelt - vor allem durch die Konkur-
renz aus China. Wir kdnnen es uns in Deutschland nicht mehr leisten, an alten
Strukturen, an alten Denkweisen festzuhalten. Wer das macht, ist auf lange
Sicht nicht erfolgreich. Und das wissen die Unternehmen. Die Kunden horen
uns immer mehr zu, immerhin méchten sie ihr Produkt schnell erfolgreich an
den Markt bringen.
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Sie hatten vorhin schon Ihre Liefe- Zundchst ist hier die rechtliche Thematik zu nennen. Kann uns der Lieferant
ranten erwéhnt, Sie kooperieren mit alle Dokumente bringen: RoHS, REACh, POP? Das ist gar nicht so einfach.
weltweit fithrenden Display-Touch- und  Viele Lieferanten sind glnstig und haben vielversprechende Produkte, kbnnen
Embedded Board-Herstellern. Welche aber nicht die rechtlichen Normen aufweisen, damit wir das Produkt in der EU
Kriterien stehen bei der Auswahl der verkaufen durfen. AuBerdem ist uns eine langfristige Verfligbarkeit der Pro-
Hersteller bei Thnen im Mittelpunkt? dukte wichtig, ebenso wie naturlich eine gute Qualitét.

Kommt die Mehrheit Threr Lieferanten Nein, es ist ein bunter Mix aus mehreren Landern. Wir arbeiten mit Lieferanten

aus China? aus Taiwan, Korea, Deutschland, Kanada, USA und China zusammen.

Sie werben mit Entwicklung und Herzlich gerne, wenn das funktionieren wlrde. Fakt ist aber: Wir finden keinen
Projektmanagement 100 Prozent in Touch-Hersteller in Deutschland, wir finden keine LCD-Hersteller und keinen
Deutschland. Wire es da nicht sinnvoll,  Akkuzellen-Hersteller in Deutschland. Uns bleibt also nichts anderes Ubrig, als
in erster Linie mit Herstellern und Uber die Grenze Deutschlands und die der EU zu blicken.

Lieferanten aus Deutschland zusam-

menarbeiten?

Wie kann sich Hy-Line neben den groflen Playern der
Branche behaupten?

Wie kénnen sich die GroBRen neben Hy-Line behaup-

ten? (lacht) Nein, wir kbnnen uns natrlich durch unsere
deutliche Spezialisierung von den GrofRen abgrenzen. Ein
groBer Tanker ist nicht so schnell und nicht so wendig wie
ein kleines Boot. Um bei dem Bild zu bleiben: Hy-Line ist
extrem schnell und flexibel. Auch in Bezug auf die Technik
mussen wir uns vor keiner Konkurrenz verstecken.

Ohne eine konkrete Vision lassen sich Ziele nicht errei-
chen. Wie sieht Ihr Fiinf-Jahres-Plan aus?

Unser Plan ist eher eine Vision: Wir mbchten das beste CLOUDANB'NDUNG LEICHT GEMACHT

Arbeitsklima haben. Denn wenn sich jeder Mitarbeiter
wohlfUhlt, bringt er automatisch seine beste Leistung. Kompakter Edge-PC als Gateway fur das lloT
Technisch knupft unser Plan an unserem Slogan ,Leader
in Technology" an: Wir méchten dies nicht nur als Slogan
haben, sondern méchten technisch federfuhrend unter-
wegs sein. Deshalb setzen wir unseren Fokus mittlerweile
nicht mehr nur auf die Hardware, sondern auch auf die
Software. Denn: Die Software gibt die Hardware vor und "
ist somit der Schllissel zum Erfolg - und das kénnen wir spectra.de
immer mehr bestatigen. 0 Edge-PC

Der Edge-PC Spectra PowerBox 100-loT
bringt die Daten von der Prozessebene
in die Private oder Public Cloud.

Wir begleiten Sie auf lhrem Weg in die
industrielle Zukunft. Fragen Sie uns!

spectra
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Komfortable Sicherheit mit RFID-Authentifizierung

OPTIMIERTES LOGIN FUR THIN CLIENTS

Bei Feldbediengeriten in Industrieanlagen verhindern ein abgestuftes Rechtemanagement und
geeignete Authentifizierungsmechanismen, dass Fehleingaben gefdhrliche Folgen haben kon-
nen oder Unbefugte Zugriff auf die Prozesssteuerung erhalten. Wo Mitarbeiter jedoch haufig
zwischen Bedienstationen wechseln miissen, erweisen sich herkdmmliche Login-Verfahren als
umstédndlich und zeitintensiv. Mit RFID-Reader und komfortabler Anmeldesoftware lésst sich
die Authentifizierung von Thin Clients fiir Ex- und Non-Ex-Bereiche erheblich vereinfachen.

TEXT: Horst Friedrich, R. Stahl BILDER: R. Stahl; iStock, nisaul khoiriyah

Mit fortschreitender Digitalisierung
in der Prozessindustrie erweitern sich
die Anforderungen an die Bedien-
und Beobachtungssysteme, um
vom Feld bis zur Leitstelle den
zuverldssigen Zugriff auf Pro-
duktionsabldufe, Prozesswer-
te und Anlagenzustinde zu
gewdhrleisten.
mende Vernetzung von Au-
tomatisierungs- und Kom-
erhoht
einerseits das Datenaufkom-
men. Zum anderen forcieren
Industrie  4.0-Anwendungen
und die Notwendigkeit, Spei-
cher- und Rechnerkapazititen
effizienter zu nutzen, die Virtuali-
sierung ehemals Hardware-basierter
Steuerungs- und Kommunikationsarchi-
tekturen. Deshalb miissen die HMIs robust ausgelegt und
betriebssicher sein. Ebenso sollten sie iiber flexible Zu-
griffsmoglichkeiten, ausgereifte Usability sowie eine breite
Kompatibilitdt zu den einschlidgigen Leitsystemen verfiigen.

Die zuneh-

munikationstechnik

Zeitfaktor Zugriffssicherheit

In vielen grofleren Anlagen und Betrieben miissen Mitar-
beiter oft die Bedienstationen wechseln. Eine dynamische Rech-
teverwaltung zdhlt daher zu den zentralen Sicherheitsaspekten,
um dem autorisierten Personal von verschiedenen Terminals
aus den benotigten Zugriff auf Prozesse und Anlagen zu ermdg-
lichen. Den Sicherheitsrichtlinien entsprechend erfordert der
Wechsel jedoch jedes Mal eine Ab- sowie eine Neuanmeldung
mit Benutzernamen- und Passworteingabe am iibernommenen
System. Ungiinstige Rahmenbedingungen, wie beispielsweise

(G
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das Tragen von Schutzhandschuhen oder inakkurat auslosende
On-Screen-Keyboards, konnen die stindig wiederholten Ab-
und Anmeldungsprozeduren zusitzlich erschweren. Dies wirkt
sich nicht selten kontraproduktiv aus, wenn etwa Mitarbeiter
zur Vereinfachung Passworter ohne Schutzfunktion wéhlen, die
Zugangscodes offen einsehbar sind oder das Ausloggen schlicht
vergessen wird. Einen ergonomischen Ausweg stellen biometri-
sche Verfahren zur Prifung der Zugriffsberechtigung per Fin-
gerprint oder Gesichtserkennung dar. Allerdings entfillt diese
Identifizierungsmethode in sensiblen Bereichen, wo das Tragen
von Schutzkleidung, Handschuhen und Mundschutz aus hygie-
nischen Griinden obligatorisch ist. Eine deutliche Erleichterung
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im Produktionsalltag fiir den gesamten Standort verspricht hier
die Software LogOnPlus von R. Stahl. Bei LogOnPlus handelt
es sich um eine modular aufgebaute Server-Client-Anwendung,
die die Anmeldesteuerung fiir Anwendungen in der Produk-
tion tibernimmt. Dabei werden Benutzer beispielsweise mittels
RFID-Werkausweis identifiziert, gegentiber dem Active Directo-
ry des Betriebes authentifiziert und dann von LogOnPlus tiber ei-
nen anwendungsspezifischen Connector an der Zielanwendung -
zum Beispiel einem PLS - angemeldet.

RFID-Authentifizierung

R. Stahl stattet eigenen Angaben zufolge

als einziger Hersteller seine explosionsge-

schiitzten Thin Clients auch mit beriih-

rungsloser RFID-Authentifizierung

aus, die den Anmeldeaufwand fiir den

autorisierten Zugriff auf Prozesssteue-

rung und Datenkommunikation auf

ein Minimum reduziert. Dafiir hat der

HMI-Spezialist spezielle RFID-Lese-

gerite fir den Einsatz in Zone 1/21

und 2/22 entwickelt, die wahlweise

in das Gehduse integriert sind, als se-

parate Einheiten mit USB-Schnittstelle

zum Fronteinbau zur Verfiigung stehen

oder — wie bei den Thin-Client-Modellen

zur Verwendung in der Ol- und Gasindustrie

— fest hinter den Frontscheiben der HMIs in-

stalliert sind. Die RFID-Zugriffskontrolle eriibrigt

den tiblichen An- und Abmeldeaufwand im Automati-

sierungssystem und entspricht den aktuellen Sicherheitsan-

forderungen nach FDA und GAMP. Nach der Nutzer-Authentifi-

zierung per Karte oder Chip und einer Passworteingabe ruft das

System direkt das individuelle, anwenderspezifisch konfigurierte

Startmenii mit den jeweils freigeschalteten Applikationen auf.

Die RFID-Reader von R. Stahl unterstiitzen neben Transpondern

mit den Leseverfahren MIFARE, DESFIRE, EV1 oder LEGIC Ad-

vant jetzt auch den Einsatz eines besonders komfortablen Anmel-
desystems.

Schnelles, sicheres Login
Das mit vielen gingigen Card Readern und Prozessleit-

oder SCADA-Systemen kompatible LogOnPlus erméglicht eine
durchgingige RFID-Authentifizierung iiber Mitarbeiterausweise.

Dabei bleibt die Zugriftskontrolle am Client auch bei Serveraus-
fall oder Wartungsarbeiten aktiv. Ein weiterer Pluspunkt besteht
in der Moglichkeit, dass Benutzer sich ihren Werksausweis selbst
zuordnen konnen, ohne dass administrativer Aufwand hierfiir
entsteht. Zur schnelleren Wiederanmeldung kann ein Zeitraum -
die sogenannte ,,Smart Logon Session® - konfiguriert werden, in
dem Folge-Logins ohne Passworteingabe akzeptiert werden. Da-
mit beschréinken sich erneute Anmeldevorgénge fiir die definierte
Zeitdauer auf das blofle Auflegen des Ausweises. Ein zusitzlicher
Gewinn im Hinblick auf Sicherheit und Compliance besteht in
der Moglichkeit, den Benutzer bei Entfernen des Ausweises vom
Lesegerit automatisch von der Anwendung abzumelden, um ,,0f-
fene Systeme® zu verhindern. Um den hohen Standards an IT-Si-
cherheit, Compliance und QM zu entsprechen, werden optional
alle An- und Abmeldevorginge in einem Audit-Trail zentral do-
kumentiert. Dariiber hinaus lasst sich der Desktopzugrift durch
eine funktionstastenlose Bildschirm-Tastatur verriegeln. Sensible
Daten werden durch Verschliisselung geschiitzt.

JEDER SPRICHT UBER DAS I10T

... Wir setzen es einfach um.

Netzwerke und Computer flr eine ,smartere” Industrie.

® |eistungsstarke Computer fiir Ihre Bediirfnisse designt
 Sichere und verldssliche Netzwerke — immer und Uberall
* Vertikale Integration von SCADA bis zu Feldgeréten

Moxa. Wo Innovation passiert.

www.moxa.com

MOXAN

Reliable Networks a Sincere Service



Zukunftssichere Firmware auf IoT-Niveau

Die unkomplizierte RFID-Integration gehort zu den Features
der modernen Industrial Grade Remote HMI Firmware, mit der
der HMI-Spezialist seine Thin-Clients fiir alle Anforderungen
der Industrie 4.0 ertiichtigt. Die benutzerfreundliche Firmware
auf Basis von Windows 10 IoT Enterprise ist auf neueste Entwick-
lungen der digitalen Automation zugeschnitten. Sie gewahrleistet
die sichere, manipulationsgeschiitzte Fernsteuerung von virtuel-
len oder realen Workstations in einem Netzwerk als geschlosse-
nes System unter einem einheitlichen Bedienkonzept. Unterstiitzt
werden alle wichtigen Fernzugriff-Protokolle wie VNC und RDP.
Uber das App-Konzept lassen sich auch Citrix-Zugriffe, Protokol-
le wie die Delta V Remote Desktop Connection (DRDC), Brows-
er, CCTV-Apps oder beliebige andere Anwendungen sicher und
ohne Modifikationen der Remote HMI Firmware betreiben. Fiir
den autorisierten Zugrift auf zentral- oder Cloud-gespeicherte
Programme und Anwendungen stellt die Firmware eine persona-
lisierte Rechteverwaltung mit abgestuften Zugriffsrechten bereit.

Schlanke Bedienstationen

R. Stahl integriert die Firmware serienmaflig in seine schlan-
ken Bedienstationen der Modellreihe 500. Die auf drei Techno-
logieplattformen fiir die Chemie- und Pharmaindustrie, Maschi-
nenbedienung sowie die Ol- und Gasindustrie aufgebauten Thin
Clients sind sowohl in explosionsgeschiitzter Ausfithrung fiir den
nach ATEX und IECEx zertifizierten Betrieb in Zone 1/21 sowie
2/22 als auch fiir den Standard-Industrieeinsatz erhaltlich. Damit
stehen in diesem sehr nachgefragten Produktsegment besonders
zukunfts- und prozesssichere Losungen fiir die Prozessteuerung
und Visualisierung im Ex- wie Non-Ex-Bereich zu Verfiigung.
Die schlanken HMIs lassen sich in redundant abgesicherte Netz-
werkstrukturen einbinden, sind in verschiedensten Displaygro-
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Integrierte RFID-Reader sorgen
bei HMI-Systemen fir die schnelle
und sichere Zugriffskontrolle -
selbst im Ex-Bereich.

fen und -auflésungen sowie optional in Dual-Screen-Ausfiih-
rungen mit Dual Touch erhaltlich. Fiir eine hohe Performance
setzt der Hersteller leistungsstarke Quad-Core-Prozessoren so-
wie 4 GByte RAM Arbeitsspeicher ein. Zudem bieten die Thin
Clients optimierte Hardwarefunktionen (Intel VT) fir Virtuali-
sierungsumgebungen. Der integrierte HD-Grafikchip der Syste-
me unterstiitzt DirectX 11.1 und sorgt selbst bei hochdynami-
schen Prozessbildern fiir eine optimale Darstellung. Auflerdem
hat der HMI-Spezialist mit der Variante MANTA GMP eine
reinraumtaugliche Spezialausfithrung mit Multi-Touch-Display
im 24“ Widescreen-Format eingefiihrt, die den Kriterien der
GMP-Reinheitsklasse C entspricht.

Einfach und sicher

Mit seinen Thin Clients, einer optimal auf die Anforde-
rungen moderner Steuernetzwerke ausgerichteten Firmwa-
re und speziell fiir Ex-Bereiche entwickelten RFID-Readern
gewihrleistet R. Stahl ein vereinfachtes Authentifizierungs-
management per RFID-Karte bis in die Ex-Schutzzone 1. Die
Kompatibilitit des Readers zu verschiedenen Leseverfahren
vereinfacht die Einfithrung dort, wo die Mitarbeiter bereits
iiber entsprechende Transponderkarten fiir andere Anwen-
dungsbereiche verfiigen. Uberdies bietet die LogOnPlus-Un-
terstiitzung des Readers einen deutlichen Komfort-Zugewinn
im Rahmen hoher Sicherheitsstandards. Dabei werden Be-
nutzer beispielsweise mittels RFID-Werkausweis identifiziert,
gegeniiber dem Active Directory des Betriebes authentifiziert
und dann von LogOnPlus iiber einen anwendungsspezifi-
schen Connector an der Zielanwendung - beispielsweise ei-
nem PLS - angemeldet. Auf Nachfrage liefert der HMI-Spe-
zialist auch mit gepriiften Transpondern bestiickte Ausweis-
karten und Schliisselanhidnger zum Einsatz im explosionsge-
fahrdeten Bereich. O
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Betrieb und Programmierung beim Prazisionsroboterschweiflen automatisieren

AUTOMATISIERUNG ZUM QUADRAT

In der Bauindustrie werden Stahltrdger in unterschiedlichen Mafien und wechselnden
Losgroflen gefertigt. Um hier eine vollstindige Automation zu realisieren, bedarf es einer
flexiblen Automatisierungsplattform. Denn neben einer Echtzeit-Maschinensteuerung
muss auch die Programmierung des Schweifplans automatisiert werden.

TEXT: James Figy, Beckhoff Automation BILDER: Beckhoff Automation; McCombs Steel; iStock, Ollustrator

Stahltrager fir Gebdude erfordern zuverldssiges, hochprazi-
ses Schweiflen, um strukturelle Stabilitit und 6ffentliche Sicher-
heit zu gewéhrleisten. McCombs Steel Company in Statesville,
North Carolina,istvom AmericanInstitute of Steel Construction
(AISC) zertifiziert und fertigt bzw. montiert Baustahl und
andere Metalle. T4glich steht das Unternehmen vor der He-
rausforderung, hohe Qualitat bei ei-
ner moglichst schlanken Fertigung
aufrechtzuerhalten. Das Roboter-
schweifisystem BeamMaster von
AGT Robotics hat McCombs ge-
holfen, diese Herausforderungen
zu meistern.

Der kanadische Systemin-
tegrator AGT Robotics mit
Sitz in Trois-Rivieres, Quebec,
wurde 1992 gegriindet und
hat sich seither auf das Ro-
boterschweiflen spezialisiert.
Das mithilfe von PC-based
Control entwickelte Beam-
Master-System  verwendet
die Cortex-Software von
AGT mit integrierter kiinst-
licher Intelligenz (KI) und
einer  Simulations-Engine
zur Optimierung von
Schweilplinen. Die Stan-
dardversion umfasst zwei
oder mehrere servogesteuer-
te Drehvorrichtungen fiir die
Stahltriger, einen Knickarm-
roboter, der sich parallel zum

Stahltréger auf einer Schiene bewegt, und eine Bedienstation.
Die kreisformigen Rotatoren kénnen Tréger von 4 bis 48 Zoll
(ca. 10 bis 120 cm) Breite und bis zu 90 Fufl (27,43 m) Linge
sowie mit einem maximalen Gewicht von 10.000 Pfund (4,5 t)
handhaben und sich dabei um 360° drehen.




AGT Robotics implementierte als Bedienoberflache des Systems
ein Multitouch-Control-Panel CP2918 von Beckhoff.

Automatisiertes
SchweifSen und Pro-
grammieren
Louis Dicaire, Ge-
schiftsfithrer und Mitei-
gentimer von  AGT
Robotics erklart: ,Das

Automobilgeschift pro-
duziert einige wenige
Teile vielleicht 100.000
Mal, sodass nur wenige
Roboter jahrelang diesel-
ben Aufgaben wiederholen.
Bei Baustahl aber haben die
Tréager, obwohl die Teile dhn-
liche Formen haben, unter-
schiedliche Breiten, Lingen,
Profile und Zubehorteile in
unendlich vielen Kombina-
tionen. Das hat die Einfiih-
rung der Robotik in dieser
Branche verlangsamt.“

Um den Zeit- und Kos-
tenaufwand fiir die Neupro-
grammierung bei derart indi-
viduellen Teilen zu minimie-
ren, setzte sich AGT das Ziel,
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Ein Embedded-PC CX5130 steuert den BeamMaster und kommu-
niziert Standardsignale und sicherheitsrelevante Daten auf Basis
von EtherCAT lber EtherCAT-1/0s und TwinSAFE-Klemmen.

-
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ein System zu entwickeln, bei dem nicht nur das Schweifien,
sondern auch die Programmierung selbst automatisiert wer-
den kann. Die AGT-eigene Software Cortex importiert hierzu
3D-Modelle der Stahltriger aus der in der Branche verbrei-
teten CAD-Software Tekla und erstellt damit vollstindige
Schweiflpldne fiir die Baustahlfertigung. ,Alle Verbindungs-
arten werden abgedeckt, egal ob Multi-Pass oder Single-Pass,
Viertelzoll-Schweifinaht oder Halbzoll-Schweifinaht. Die Pro-
grammierung der Abldufe und des Stahlumdrehens erfolgen
ebenfalls automatisch®, so Louis Dicaire. ,,Damit ist nicht nur
der Betrieb automatisiert, sondern auch die Programmierung
der Automatisierung: Man koénnte also sagen, es ist Automati-
sierung zum Quadrat.“

Universelle Plattform fiir Roboterschweiflen

Die Ubertragung entsprechender Softwarefunktionaliti-
ten auf eine Echtzeit-Maschinensteuerung erforderte jedoch
eine dhnlich flexible Automatisierungsplattform. Diese fand
AGT in der PC-basierten Steuerungstechnik von Beckhoft, als
das Ingenieursteam 2015 einen EtherCAT-Master-Controller
suchte. Ted Sarazin, Regional Sales Manager bei Beckhoff, sagt
dazu: ,Die Systemoffenheit von Beckhoff, dem Entwickler von
EtherCAT und der Automatisierungssoftware TwinCAT, war
ausschlaggebend fir AGT.“ TwinCAT 3 bietet eine determi-
nistische Steuerung durch einen softwarebasierten Master fiir
BeamMaster. Die Programmierung aller Funktionen, von PLC
und Motion Control bis hin zu Safety und HMI, ist direkt in
Microsoft Visual Studio integriert.

INDUSTR.com



Hardwareseitig nutzt die PC-basierte Steuerung des Beam-
Master platzsparende 8- und 16-kanalige EtherCAT-Klemmen,
EtherNet/IP-Buskoppler EK9500 zur Anbindung an die Robo-
tersteuerung sowie TwinSAFE-Klemmen fiir integrierte funk-
tionale Sicherheit. Letztere stellen sicher, dass sich das Bedien-

personal einem Stahltrager nur
dann nahert, wenn der Robo-
ter in dieser Zone inaktiv ist.

Der PLC-Code liuft auf ei-
nem Embedded-PC CX5130,
der mit einem Dual-Core-In-
tel-Atom-Prozessor ausgestat-
tet ist. Dieser liefert ausrei-
chend Rechenleistung fiir alle
Aufgaben der Bewegungs- und
Ablaufsteuerung sowie fiir an-
dere Anwendungen wie zum
Beispiel HMI und SQL-Da-
tenbanken. Ein Multitouch-
Control-Panel CP2918 mit
18,5-Zoll-Widescreen-Display
und integrierten Tastern dient
als Bedienerschnittstelle. Die
Bewegungssteuerung zur ge-
nauen Stahltrdgerpositionie-
rung ist iber Servoverstirker
der Serie AX5000 und Servo-
motoren AM8000 von Beck-
hoff realisiert.

Programmieraufwand
und Kosten reduziert

Die Entwicklung der Cor-
tex-Software und des Beam-
Master unter Verwendung von
Standardkomponenten von
Beckhoft fiihrten zu erhebli-
chen Vorteilen fiir AGT. Wih-
rend die Programmierung des
ersten Systems noch zwei Mo-
nate dauerte, konnte sie durch
die einfache Wiederverwend-
barkeit von Code auf nur einen
halben Tag verkiirzt werden.

STEUERUNGSTECHNIK

»Durch die Standardisierung auf Beckhoff-Technologie konnten
wir zudem unsere Komponentenkosten im Vergleich zu friihe-
ren Losungen halbieren, wihrend gleichzeitig mehr Moglich-
keiten und Optionen fiir kundenspezifische Anpassungen zur
Verfiigung stehen®, fasst Louis Dicaire zusammen. (J

JAHRE
AUTOMATION

Ganzheitlich gedacht

M1-Automatisierungssystem
Ein modulares Hard- und
Softwarekonzept, das flr hochste
Verflgbarkeit, Zukunftssicherheit
und Engineering-Effizienz steht.

Zukunftslésungen aus einer Hand
Immer einen Schritt voraus

sein, bereit fur alles, was die
Zukunft bringt - das ist unser
Anspruch und das, was unsere
Automatisierungslésungen
besonders macht.

www.bachmann.info

bachmann.

Fiir hochste Anforderungen
Das Hardwarekonzept der vielen
Moglichkeiten: Offen, modular,
robust - konzipiert fur den
Einsatz unter anspruchsvollsten
Umgebungsbedingungen.
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5G-Audit fur die Fertigung

POTENZIALE VON 5G AUSLOTEN

Welche Potenziale birgt die Mobilfunktechnologie 5G fiir die Industrie? Ein 5G-Audit bietet
produzierenden Unternehmen die Gelegenheit, eigene Potenziale fiir den industriellen Einsatz
der neuen Mobilfunktechnologie zu erkunden und herauszufinden, welche positiven Effekte
diese auf bestehende Prozessabldufe ausiiben kann.

TEXT: Fraunhofer IPT BILDER: Fraunhofer IPT; iStock, tolgart

Das Fraunhofer IPT betreibt gemeinsam mit Projektpart-
nern aus dem Umfeld von Produktionstechnik und IT den
5G-Industry Campus Europe und befasst sich seit mehreren
Jahren in verschiedenen Forschungsprojekten mit dem indus-
triellen Einsatz des neuen Mobilfunkstandards.

5G-Integration besser einschitzen

Um die technologischen Entwicklungen und Erfahrungen
interessierten Unternehmen leichter zuganglich zu machen, bie-

INDUSTR.com
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tet das Institut nun ein modular aufgebautes 5G-Audit an. Die
Module des Audits bauen aufeinander auf, sind aber frei wihl-
bar und kénnen sowohl von Einsteigern, die bisher noch keine
Beriihrungspunkte mit der neuen Mobilfunktechnologie hatten,
als auch von 5G-Erfahrenen genutzt werden. Die Expertinnen
und Experten des Fraunhofer IPT versetzen die auditierten Un-
ternehmen damit in die Lage, eigene 5G-Einsatzfelder zu iden-
tifizieren, Aufwand und Nutzen fiir eine 5G-Integration einzu-
schdtzen sowie konkrete Umsetzungsstrategien zu entwickeln.
Auch bei der spiteren Umsetzung eigener 5G-Implementierun-
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Um 5G interessierten Unternehmen leichter zuganglich zu machen, bietet das Fraunhofer-Institut

fur Produktionstechnologie ein modular aufgebautes 5G-Audit an.

gen konnen die Aachener Forscher mit Anwendungswissen aus
der Praxis unterstiitzen.

5G-Netz in eigener Produktion

Die Audit-Module variieren vom zeitlichen Umfang und
bieten Unternehmen die Option, die 5G-Technologie sowie de-
ren Potenziale und Herausforderungen kennenzulernen - bis
hin zur Moglichkeit, ein 5G-Netz in den eigenen Produktions-
hallen aufzubauen und in die bestehende Produktion zu inte-
grieren. Auch Ideen fiir vollstindig neue 5G-Anwendungsfille
erarbeitet das Aachener Team aus Ingenieuren und IT-Spezialis-
ten gemeinsam mit den Partnerunternehmen und begleitet Um-
setzungsprojekte bei Bedarf bis zum industriellen Einsatz. ,Mit
dem 5G-Audit bieten wir Unternehmen aus dem Umfeld der
Produktion die Chance, die neue Mobilfunktechnologie kennen
zu lernen und sich die Vorteile von 5G zunutze zu machen. Das
Ergebnis eines jeden 5G-Audits sind individuelle Handlungs-
empfehlungen fir die individuelle Situation vor Ort in den Un-
ternehmen’, erldutert Sven Jung, technischer Leiter des 5G-In-
dustry Campus Europe, das Konzept des neuen Angebots.

5G-Industry Campus Europe 5G

In hochflexiblen und vernetzten Fertigungssystemen miis-
sen samtliche Prozesse und verteilte Systeme in Echtzeit zuver-
lassig kommunizieren. Erst dann kénnen produzierende Unter-
nehmen ihre Fertigung in einem hohen Mafle iiberwachen und
steuern, um dynamisch auf kleinste Anderungen im Produkti-
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onsprozess zu reagieren. 5G bietet mit hohen Datenraten bis zu
zehn Gigabit pro Sekunde und geringen Latenzen unter einer
Millisekunde die besten Voraussetzungen fiir solche hochmo-
dernen Fertigungssysteme.

Mit dem 5G-Industry Campus Europe ging im Mai 2020 Eu-
ropas grofite industrielle 5G-Forschungsinfrastruktur ans Netz.
Dort erforscht und erprobt das Fraunhofer IPT gemeinsam mit
seinen Aachener Forschungspartnern die ersten industriellen
5G-Anwendungen. In insgesamt sieben Teilprojekten werden
unterschiedliche Anwendungsszenarien von 5G-Sensorik fiir
die Uberwachung und Steuerung hochkomplexer Fertigungs-
prozesse iiber mobile Robotik und Logistik bis hin zu stand-
ortiibergreifenden Produktionsketten untersucht. Auflerdem
testen die Aachener Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler
den Einsatz moderner Edge-Cloud-Systeme zur schnellen Ver-
arbeitung von Daten, um die Potenziale von 5G in der vernetz-
ten, adaptiven Produktion auszuschopfen.

Mit dem 5G-Audit geben die Partner ihr 5G-Wissen im in-
dustriellen Umfeld an Unternehmen weiter und bieten Unter-
stiitzung bei der Umsetzung eines eigenen 5G-Umfeldes. O

Interessierte Unternehmen finden
hier weiterfUhrende Informationen:
ipt.fraunhofer.de/5g-audit

INDUSTR.com
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' Digitaler Retrofit ohne Eingriff in SPS

|O-Link Datensplitter

Sensoren erfassen heute hédufig eine grofie Datenmenge, die in vielen
Anwendungen von der Steuerungstechnik gar nicht verarbeitet wird.
Um aus diesen Daten wertvolle Informationen zu generieren, gibt es
einen IO-Link Datensplitter. Er ermdglicht so das Retrofit bestehender
Anlagen und Maschinen ohne Eingriff in die Steuerung.

TEXT: ifm BILDER: ifm; iStock, non-exclusive
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Der Datensplitter von ifm
ermdglicht Industrie-4.0-
Anwendungen, ohne dass
in die Steuerung einer
Maschine oder Anlage ein-
gegriffen werden muss.

Sensoren generieren viele zusatzliche
Informationen, die haufig von der SPS
nicht verwendet werden. Ein typisches
Beispiel sind Drucksensoren an Maschi-
nen mit Druckluftanschluss, die nur als
einfacher Grenzwertschalter konfigu-
riert sind, um den stérungsfreien Betrieb
der Maschine sicherzustellen. Wird der
Luftdruck kontinuierlich erfasst, lassen
sich aber zum Beispiel Druckluft-Lecks
schnell erkennen und beheben. Der
Druckluftverbrauch sinkt, was zur einer
hoheren Energieeffizienz beitragt.

Vorbei an der Steuerung

Anderungen an einer bestehenden
SPS sind aber aufwindig und teuer. Da-
zu kommt, dass gegebenenfalls die Ge-
wihrleistung des Maschinenherstellers
verfillt. Eine Losung bieten hier die
neuen Datensplitter E43406 und E43410
von ifm. Der Datensplitter wird einfach
zwischen IO-Link-fihigem Sensor und
SPS geschaltet und mit einem beliebi-
gen IO-Link-Master verbunden. Aus
Sicht der Steuerungstechnik dndert sich
dadurch nichts. Die Schaltsignale oder

Analog-Werte des Sensors werden wie
zuvor an die SPS tibertragen.

Steue-
rungs-Hard- oder Software ist daher
nicht erforderlich. Der Datensplitter
tbertragt die Messwerte des Sensors
parallel an den angeschlossenen IO-
Link-Master. Auf diese Weise ist eine
einfache Auswertung der Messwerte in
tibergeordneten Systemen moglich. Die
IO-Link-Master von ifm sind dazu mit
einer JSON-Schnittstelle ausgeriistet, die
beispielsweise die einfache Anbindung
an eine Datenbank erméglicht.

Eine  Anpassung  der

Herstellerunabhéngiger Einsatz

Die Daten-Splitter von ifm arbei-
ten herstellerunabhdngig und konnen
mit beliebigen IO-Link-Sensoren und
I0-Link-Master-Modulen verwendet wer-
den. Die Parametrierung des Sensors iiber
den Datensplitter ist ebenfalls méglich. Im
Auslieferungszustand ist diese Moglichkeit
aus Sicherheitsgriinden allerdings gesperrt
und muss in der Parametrierung des Da-
tensplitters erst freigegeben werden. (J
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Using various technology and communication platforms,
functionally implementing custom- and application-specific
requirements, reducing complexity and error risks, simplify-
ing and consistently designing integration — Bihl+Wiedemann
offers all this and more for drive technology based on ASi-5.

Countless sensors, switches, measur-
ing devices, scanners, drives and con- ASi-5: Intelligent integration of drives and smart field devices
trol panels installed in complex systems
or distributed over sometimes kilometer
long material flow lines in large ware-
houses and distribution centers are a
technological “El Dorado” for ASi-5, the
new generation of AS-Interface. No other
wiring technology allows such fast,
wiring-efficient, flexible and topology-
neutral connection of field devices — and
thereby providing such cost-effective
linkage, IT integration and automation.

Not only that — Bihl+Wiedemann also has
a comprehensive ASI portfolio that offers
more degrees of freedom especially when
it comes to drive technology. For leading
manufacturers of motorized roller drives
such as Interroll, Itoh Denki or RULMECA
it offers special ASi-5 motor modules.
These enable 24 VDC and 48 VDC mo-
tors to be controlled directly over ASi
without any additional control unit. In
addition, the Mannheim-based compa-
ny also offers motor modules for decen-
tralized control of AC drives with and
without a frequency converter like the

.




Application example: Passive safety

i 24V AUX (unswitched)
Gateway 1

~ Safe Contact Expander (o) S % %

Control signal
from safe
output

24 V AUX (safely switched)

24V AUX (unswitched)

ASi Safety
Output Module

24 V AUX (safely switched)

Passive safety turn-off

ones, for example, made by Lenze or
SEW-EURODRIVE. Other manufacturers
and drives can also be accommodated
with corresponding ASi solutions from
Bihl+Wiedemann on request. It makes no
difference whether the interface is an ana-
log or a serial protocol.

The new ASi-5/ASi-3 Gateways for field-

buses such as PROFINET, EtherNet/IP,
Sercos or EtherCAT also allow you to
integrate with “Logistics 4.0”. To make
this possible, first of all, an OPC UA inter-
face is built into the gateways. Secondly,
the ASi-5 Modules with integrated 10-Link
Master from Bihl+Wiedemann let you eas-
ily incorporate intelligent 10-Link sensors
and actuators — including smart drives —
into ASi-5 environments. The granular

scalability of the connection modules,
beginning with just a 1-port 10-Link mas-
ter, also helps to reduce costs. The user
invests only in the 10-Link ports that he
actually needs. Even ASi Safety at Work
is on-board, so that functional safety of
conveying equipment can be fully realized
as well.

Smart diagnostic and control
possibilities for drive technology

The ASi-5 motor modules from
Bihl+Wiedemann feature convenient and
flexible control of drives as well as addi-
tional inputs for connecting the necessary
sensors. The best part: the drives are pow-
ered via a separate AUX cable while the
sensors get their power from the yellow

Initiators
- Powered out of ASi
- Signals remain

W77
7775

Drives
- Powered out of 24 V AUX
- Are safely turned off

Frequency Converter

ASi cable, which is additionally used for
data transmission. This makes it possible
to safely turn off the drives simply and
cost-effectively just by turning off the AUX
supply. The key concept here is passive
safety, wherein the sensors can continue
to be powered and monitored over ASi.

When it comes to the functionality and
process optimization of drive solutions
both in material handling and in complex
machinery, being able to control braking
and acceleration actions both travel
and object based is critical. The motor
modules from Bihl+Wiedemann allow you
to cyclically write speeds and ramps with
a resolution of 16 bits. This means users
can set acceleration and braking for a
specific object and, in the case of material
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Dynamic acceleration parameters

Low center of gravity,
high acceleration:
Material remains standing

handling applications, take into account
parameters such as weight, size, location,
tipping risk of individual objects in the
material flow control. The conveyed goods
themselves can be tracked either centrally
by the controller or remotely in material
handling management using RFID for ex-
ample.

Besides the separate supply for sensors
and drives and the convenient, flexible
control of the motors using cyclically
changeable speeds and ramps, the mo-
tor modules also provide the detailed
diagnostics typical for ASi-5 modules.
In addition to short circuits in the sen-
sor supply, errors in the drives can also
be monitored. Depending on the drive,
not only are diagnostics for overload or
communication errors between ASi-5
module and drive possible, but also de-
tailed information about the current con-
ditions are available. These include such
important variables as the current actual
speed, motor current, motor temperature,
or information about operating hours. All
these diagnostics help to further optimize
the availability and productivity of materi-
al handling systems, especially when the
diagnostic data is made available via OPC
UA to be used in predictive maintenance
applications.

Simplifying and unifying integration
Ease of installation, high functionality

and flexibility, low cost — this is how ASi
has risen to the top as an internationally
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High center of gravity,
high acceleration:
Material tips over

High center of gravity,
adjusted acceleration:
Material remains standing

standardized wiring system for drive
technology. The motor modules from
Bihl+Wiedemann predominantly integrate
multiple drives or motorized rollers, but
they also offer additional sensor inputs.
They enable the control of start-stop func-
tions, rotation direction and speed, they
allow simple setting of acceleration and
deceleration ramps — and they are effort-
less to incorporate and start up using the
software suites from Bihl+Wiedemann.
This advantage over other multi-zone con-
trollers for material handling becomes all
the more significant the more drives need
to be parameterized in the system — which
depending on the vendor can be up to

200 parameters. If for example 400 roller
drives need to be installed in a conveying
system using specific 4-zone motor con-
trollers, you have to assign each of the
100 modules its own IP address in order
to parameterize it. Each individual mod-
ule has to be connected to a webserver
and the same parameterization executed
100 times in order to place the system in
operation. With the motor modules from
Bihl+Wiedemann and their software
suites for simple and intuitive hardware
configuration, addressing and startup
of ASi networks, this effort is drastically
reduced. The entire system requires
just one IP address and just a single
webserver — commissioning is corre-
spondingly quick and simple.

Add to this the fact that the software suites
from Bihl+Wiedemann support consistent
uniform marking and identification of the
process equipment within the drive system
from the eCAD System of the electronics
designer to the PLC programming portals
such as TIA (Totally Integrated Automa-
tion) Portal from Siemens. Here the elec-
tronics planner can simply download an
EPLAN macro from the Bihl+Wiedemann
website and add the desired modules and
the wiring for ASi, auxiliary power, 1/0 sig-
nals and parameters. The Bihl+Wiedemann

Consistent uniform process equipment identification

Same process

equipment identification

@PLAN' <y -
oo

Electrical planning

->




Comparison: Parameterization using ASi vs. other systems

Separate webserver for each module: Many IP addresses, each module must be parameterized individually

192.168.0.1 192.168.0.2

192.168.0.3

192.168.0.99

B+W software suites: One IP address, only one module parameterized, then copy settings as needed

192.168.0.1

© Parameterize

components are generally renamed, using
a customer-specific syntax for descriptive
names. This data is then exported to
ASIMON360 for example, so that all
the hardware and labeling prep-work
of the electronics planner can be used

(o

© Cory

.

Paste

in the software without duplicating any
effort. The TIA Portal takes over the com-
pleted device configuration including all
designations and addresses for modern
symbolic PLC programming. This results
in consistent uniform process equipment

Same process
equipment identification

Import \ Export =»

ASIMON

/]
=l

Import

identification — namely because it is only
performed once. It saves significant effort
on additional work in ASIMON360 as well
as in the TIA Portal, minimizes the risk of
naming errors, and optionally enables auto-
matic configuration of the components in
the ASi network — which for many same
I/0 modules — like ASi-5 Modules with
integrated |0-Link Master for the same
[0-Link devices or ASi motor modules for
the same drives — is extremely attractive
for reasons of simplicity and time savings.

ASi-5 — making sure everything runs
smoothly

As a wiring technology ASi-5 can cap-
italize fully on all its strengths in drive
technology — including meeting the
connectivity demands of Logistics 4.0.
The comprehensive product range from
Bihl+Wiedemann for this sector builds on
this to offer many additional possibilities —
for example, motor modules from other
drive manufacturers can be added at any
time. Using the bridge function of their
software suites between the eCAD and
TIA worlds, integrating drive technology
in ASi environments is also made highly
efficient.

And if that wasn’t enough ...




Smart communication and power distribution for 48 V drive technology

ASi-5 does not limit you to applications with

24 V' motorized rollers. Bihl+Wiedemann

now offers a solution for 48 V drive technol-

ogy as well. One example is the BWU4212

ASi-5 Motor Module which lets you control

two Interroll EC5000 Al (50W) 48 V drive

units. The drives are powered from the new

gray 48 V ASi profile cable, while power

for the four digital inputs for connecting

sensors is provided by ASi. Additionally, in a

48 V drive solution you can now integrate

individual 24 V sensors to connect, for

BWU4212 Motor Module example, stack lights or switches in con-

for two 48 V motorized rollers veying applications — without having to

route an additional 24 V AUX cable through

the entire system. Here Bihl+Wiedemann

offers 48 V / 24 V converters in the same

compact 35 mm housing as their active and passive distributors. Available in various versions, these voltage convert-

ers are installed directly where they are needed to the corresponding sensor and to the gray profile cable using the
familiar piercing technology.

i ASiand 24 V AUX i 24 VAUX : ASi and 24 V AUX
© viaM12 : viaM12 © using profile cable

Current out of ASi

e

BWU4249 : : :E

 BWU4250

24V

Integration of 24 V sensors in 48 V drive solutions
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ASi-5 + 10-LINK + ASi PROFILE CABLE

= SMART NETWORKING

Reading the 10DD

Intelligent connection of
sensors, actuators and
control systems

Ethen\et/IP SET‘COSI

[ —_—
POWERLINK EtherCAT.

Light

llfy
ALY
Button

E-STOP Module
° ASi P67 =

ASi IP20

ASi Safety IP67

=
Passive
= Distributor

ASi-5
Digital Modules

@ IO-Link

|

The digital future has long since begun in mechanical and plant engineering. ASi-5 as the
globally standardized fieldbus for the first automation level and 10-Link as the fieldbus-
neutral interface for uninterrupted communication with the field level are the technologies
used for intelligent and efficient networking of sensors, actuators and control systems. They
are also cost-effective — cutting wiring costs nearly in half thanks to the ASi profile cable.

Bihl+Wiedemann offers all the com-
ponents you need for smart connec-
tion of sensors, actuators and control
systems in the world of automation.
These devices are technologically
balanced to enable flexible response to
the widest possible range of requirements
while remaining economical.

ASi-5: Perfect communication with
calculable savings

Technological innovations are considered
successful when they lift previous barri-
ers and open up new possibilities without
adding excess cost that hinders or even
prevents market entry. This all applies to

ASi-5. The innovative fieldous standard
for the first automation level features
short cycle times and high data band-
width. ASi-5 lets you send large amounts
of data at high speeds eliminating long
silences caused by communication or
the controller. Now not only can you
handle high-dynamic applications with

07
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ease, ASi-5 has also proven itself as the
perfect wiring technology for smart field
devices such as intelligent sensors and
actuators with 10-Link interface. Safety
is also an integral component of ASi-5.
Safety-related, smart field devices use the
same infrastructure as non-safety sensors
and actuators. ASi-5 is even compatible
with ASi-3: an important consideration
for many machine and system builders.
This means ASi-3 installations have not
suddenly become outdated, since ASi-5
can be simply and cost-effectively added
to upgrade the system.

Whether full-on ASi-5 or as an add-on,
the Bihl+Wiedemann range always
ensures the highest degree of calculable
economy. One reason are the comparatively
cost-effective  components themselves.
ASi-5 devices such as the ASi-5 Mod-
ules with integrated 10-Link Master for
connecting 10-Link devices, or the self-
configuring 16 1/0 module BWU4230 with
IP67 protection from Bihl+Wiedemann
are generally less costly than Ethernet
fieldbus modules or 10-Link hubs that are
required in other solutions. In addition,
Bihl+Wiedemann offers a granular range
of products, beginning for example with

Security: ASi-5 requires just a single interface to TCP/IP

Traditional communication hierarchy

L eEm [

Access to 10-Link from TCP/IP prevented thanks to ASi-5

_-ml

Asi-5

a single-port 10-Link master. The user
gets and pays for a connection module
with only the features he actually needs.
This makes ASi-5 not only transparent
when it comes to communication, but also
in terms of cost for each in- and output.

ASi-5 Module with
10-Link Master

ﬁlo-unk Devices %

ASi-5 Module with ASi-5 Module with
10-Link Master 10-Link Master
10-Link Devices %

10-Link: Dream partner for ASi-5 in
machine digitalization

|0-Link is a fieldbus-neutral interface
for efficient point-to-point integration of
intelligent and communication-capable

Cost comparison: Wiring with ASi profile cable vs. other fieldbus systems

System from Bihl+Wiedemann

Topology
Fieldbus
connecnon

LO m——— —10m— —10m—

170 Module

Alternative system from
comparable suppliers

Topology

L 0om — —10m—— ——10m

1/0 Module

ASi
profile cable

+

% % Fieldbus
connection

+

+

Power
\upp\y

% Fieldbus
connection

+

rﬂ AUX
ploﬂle cable  Wiring cost

Savings up to

68 %

with Bihl+Wiedemann

Wiring cost

2 364 €



sensors and actuators. Incorporating
such smart field devices can (still) gen-
erate nightmares in many scenarios such
as when cable lengths are limited to just
20 meters or the expense of connecting
a single device through an Ethernet-based
fieldous module with four or eight
|0-Link ports. The combination of 10-Link
and ASi-5 using the granular product
range from Bihl+Wiedemann represents a
dream pair for collecting 10-Link signals in
the field. This is no coincidence, because
the ability to retrieve data from intelligent
devices with 10-Link more efficiently in
the field and send it at high speed even
in large data bandwidth was a key fac-
tor in the conception of ASi-5. ASi-5 and
|0-Link is an ideal combination. Rather
than competing, they instead complement
each other perfectly. No longer does one
need to tediously route Ethernet up to the
machine. The only interface between the
ASi application and TCP/IP is the ASi-5/
ASi-3 Fieldbus Gateway — a huge benefit
when it comes to security aspects as well.
In addition to a webserver, OPC UA is
included standard as a diagnostic channel
— for direct communication of sensor data,
measurement values or control variables
to the cloud.

Aside from even all this — what makes
|0-Link integration with Bihl+Wiedemann
S0 special? One reason is the unique user
experience. |0-Link devices canbe inserted
exactly where they are needed. And the
ASi-5 Modules with integrated [0-Link
Master let you connect devices from any
manufacturer, thereby meeting the speci-
fications of IEC 61131-9. The software
suites from Bihl+Wiedemann make inte-
gration particularly simple — among other
things thanks to the fast invoking of
the 10 Device Description (I0DD) of the
|0-Link devices, the graphical support in
sensor parameterization, or the live view
of installed devices, which lets you easily
address ASi modules and [0-Link devices
and also parameterize and monitor in- and
outputs.

The convenient integration is one as-
pect, the cost side another. Here again
|0-Link integration with Bihl+Wiedemann

|_AS-INTERFACE ‘ TECHNOLOGY—l

Installing the 10-Link master using the software suites

provides the answers. Significantly more
|0-Link masters can be added per Ether-
net node, and with many more 10-Link
devices the integration costs per device are
accordingly reduced. Switches and
pre-assembled cables are also eliminated.
Thanks to the OPC UA server integrated
into the gateway there are no additional
costs for cloud integration. The user in-
vests only in as many 10-Link ports as he
actually needs down to “lot size 1”. Unused
ports that cost your money are banished
at Bihl+Wiedemann. Finally the wiring
effort and expense: here also you enjoy
the greatest cost-efficiency — thanks to

... ASi profile cable and integration-
friendly piercing technology...

for every device. Exemplary cost com-
parisons show that wiring with ASi profile
cables can be up to 70 percent less
expensive  than fieldbus-type round
cable installation while also clearly pro-
viding more power. A superior technol-
ogy with clear cost advantages: grist
for the mill when considering ASi-5 and
[0-Link  smart-networked  automation.
There are many reasons for the savings
benefits reaped by using ASi profile cable.

Devices can be connected — with virtual-
ly no installation effort and with no risk
of polarity reversal — to the unshielded,
two-conductor cable precisely where
they are needed. The connection is made
using piercing technology without any
need for different pre-assembled connec-
tion cables, connectors or tees. Each of
the two conductors is reliably contacted
at no fewer than two points. The topology
— tree, ring, star or line topology — can
be selected and changed without restric-
tions at any time. For applications where
high-power 10-Link devices or power-
intensive drive solutions need to be
powered or the control signals need to
be separated from the auxiliary power,
special profile cables for supplying 24 V
or 48 V are available which offer the
same installation and cost advantages.
ASi-5 as a data channel for integrating
[0-Link is easy and incomparably econom-
ical to route in the field, thereby offering
the perfect infrastructure for digitalized
machines.

Bihl+Wiedemann — Solution provider
for smart networking

Whether ASi-5, 10-Link or ASi profile
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cable, whether know-how, development everything they need for a successful —— but always with the promise to be a
expertise or references — Bihl+Wiedemann  move into the digital future. Without reliable innovation partner for
offers machine and system builders technological function or interface risks  customer in meeting individual needs.

Simple wiring of valve terminals with ASi-5

In pneumatics a valve terminal is defined as the merging of multiple
individual valves with central power and air supply. Linking to an
automation system is often still cumbersome and expensive when
using Ethernet nodes. A significantly more practical, cost-effective
and efficient approach is to incorporate the variety of process and
control valves or positioners using ASi-5. Regardless of the respec-
tive dimensioning, ASi-5 is perfectly scalable and the valve terminal
can be configured in its entirely using just one IP address. This
reduces startup times to a minimum.

Whether binary, analog or via 10-Link, Bihl+Wiedemann has the
right integration module. Using ASi-5/ASi-3 Gateways with integrated OPC UA server as well as ASi-5 Modules with
integrated 10-Link Master is the perfect response to increasing digitalization in factory and process automation. Smart
diagnostic functions are increasingly in demand for valve terminals as well particularly when the automation scheme is
complex or the highest possible level of operating safety of the overall system needs to be ensured.

Finesse and a secure grip with ASi-5

For robots to be able to securely handle small objects or
those that often change in shape or size, their grippers
and hands are becoming ever more Sensitive, more
articulated and flexible. This means that more and more
miniaturized sensors and actuators need to be integrated
into pneumatic or bionic gripping solutions. With ASi-5
and the 1-port 10-Link master in the compact format of
the active distributors Bihl+Wiedemann offers the perfect
wiring technology for automating the “sensory organs”
and “muscles” of mechanical grippers and robot hands
and for connecting them into the control system. The
signals from the sensors and actuators of the gripper
systems are collected and evaluated within a compact space and with high efficiency. At the same time, the flat ASi cable
serves as the “nerve path” all the way to the “fingertips” to create perfect interaction between the signal generating
sensors and the actuators when gripping. When intelligent sensors and actuators are used, they can also provide valuable
information for condition monitoring of the gripper systems.

the



|_AS-INTERFACE ‘ INTERVIEVV_,

Interview with Sven Meister, Key Account Manager Automotive at Bihl+Wiedemann

Bihl+Wiedemann: With
ASi-5 in the passing lane

Unit sales reaching five figures, used especially

Sven Meister,
Key Account Manager
Automotive at

Bihl+Wiedemann.

ASi MASTER NEWS: Now that the new
ASi-5 standard has been introduced, this
fieldbus for the first automation level is no
longer seen as a niche concept but rather
has established itself as a technology for
a wide range of applications. What do you
attribute this positive development to?

Sven Meister: ASi-5 creates the
prerequisites for future-proof automation
because it can send large quantities of data
at high speed. Users have long wanted a
clear performance and function leap, but it
has taken all this time to master the diffi-
cult technical challenges. ASi-5 also offers
all the options for efficient integration of
intelligent sensors like the ones increas-
ingly being installed in high-performance
machines. The best way to explain it might
be by using an example from telecommuni-
cations. First there was analog telephony,
which transmitted language in the original
frequency band. Then came — over the
same cable, usable simultaneously and
without mutual interference — DSL. In our
case analog telephony is ASi-3, which

communicates at a frequency of 167 kHz.
ASi-5, our equivalent to DSL, uses the
frequency range from 1 to 10 MHz
Here there are a variety of carrier frequen-
cies available for sending up to 384 in- and
384 output bits in 1.27 ms using so-called
orthogonal frequency multiplexing with
triple redundancy, whereby the master
determines the best functioning carrier in
coordination with the individual modules.
This solution not only ensures that ASi-3
and ASi-5 can be used in parallel within
the same infrastructure. In all modesty
| believe we can see ASi-5 — together with
our other products - as a kind of synthesis
of the arts which gives the user a simple
wiring technology that also offers many
benefits in terms of automation technology.

ASi MASTER NEWS: What are these
benefits, and what are some of the practi-
cal advantages?

Sven Meister: What's significant for
many applications are the already men-
tioned features high speed and large data

in the automobile industry but also in ware-
housing, material handling and in packag-
ing systems, two years of system experience
and a broad, granular product range — ASi-5
is already a technological success story at
Bihl+Wiedemann. It’s finding more and more
adherents in the market - also for connecting
10-Link devices. AS-Interface News interviews
Sven Meister, Key Account Manager Automotive
at Bihl+Wiedemann.

bandwidth. Up to 32 bytes of process
data per device can be sent cyclically.
This means ASi-5 also lets you transport
data, for example, from RFID readers and
bar code scanners. Transmission of color
images is now also possible with ASi-5,
for example for the content of displays or
for electronic signs in the context of paper-
less warehousing or commissioning. Other
practical advantages pertain to planners,
designers, installers and service person-
nel. The piercing technology and freedom
of topology make it possible to implement
even complex projects cost-effectively. No
large connectors are needed for connect-
ing devices, and the installer has no need
to deal with connecting wires in the field.
Connection now becomes space-saving
and economical. It could hardly be faster
or easier. The same applies to addressing
of modules, at least with Bihl+Wiedemann.
All the devices are now simply numbered
in order. You can do this either with a
portable address programming device or
use our ASIMON360 configuration soft-
ware. The PC software doesn’t even limit

11
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you to all the settings for the modules con-
nected in the respective ASi networks. It
also features an interface to circuit diagram
programs like EPLAN, which lets you use
all the already-done work of the electrical
planner with respect to hardware and
identification in the software. In addition,
ASIMON360 provides all the necessary
data types for the data image in the host
controller. And if an error occurs, the con-
troller then automatically identifies the
defective component. Then it's just a
matter of plug-and-play to replace it, with
ASi-5 taking over parameterization of the
replacement.

ASi MASTER NEWS: When you look
at it that way, the costs for gate-
ways, modules or other components
seem to be almost incidental

Sven Meister: Actually no. Of course the
hardware for ASi-5 is also subject to finan-
cial considerations. But that is only one of
many cost aspects that contribute to the
cost-efficiency of ASi-5. We could take the
automobile industry as an example, where
the accountants really start sharpening
their pencils when it comes to plant invest-
ment. In Germany alone there are several
thousand Bihl+Wiedemann ASi-5 modules
in service in that industry. The decision
makers recognized that with ASi-5 we are
not offering a system that is expensive to
maintain, but rather a fail-safe wiring and
automation solution that greatly simplifies
handling and maintenance compared with
the current standard in the industry. The
critical factors there are the simplicity and
speed with which any faults or errors can be
detected and eliminated. This helps to pre-
vent production stoppages and downtime
expenses. Against this background you
can see the decision to use ASi-5 as quite
an accolade on the part of the automobile
industry. With its much more diagnostic-
capable wiring technology, AS-Interface
has now made full and impressive use
of its second opportunity. Of course our
interest in offering ASi-5 components
with a fair price-performance ratio is not
limited to the automobile industry, but
rather to existing and potential customers
as well. For example, our range includes

12

ASi-5 modules with 1-port, 2-port and
4-port 10-Link masters which enable
individually scalable solutions under the
heading “Buy by the port and pay only for
what you actually need.” The performance
level of the system puts us in a league with
Ethernet-based fieldbus systems, where
we can also reduce the handling effort and
provide cost advantages thanks to the less
complicated technology.

ASi MASTER NEWS: Although ASi-5
is still relatively new, Bihl+Wiedemann
appears to be already well and broadly
established. Is that a fair assessment?

Sven Meister: That is an accurate view,
and there are two reasons for it. Firstly, we
became involved early on and with great
intensity with the development group of
AS-International, which had a significant
impact on the development of ASi-5 into a
new fieldbus standard for the first automa-
tion level. We learned a great deal through
this involvement. Secondly, AS-Interface
is the quasi DNA of our company. We are
not coming from the sensor or controller
world, rather we have been developing,
producing and marketing wiring techno-
logy from the very beginning — though of
course a very special one. With an eye
on the earliest possible market entry we
began to develop the first hardware de-
vices in line in parallel with the emerging
technical specifications of ASi-5. We car-
ried out field testing on them quite early
and gained much practical experience with
various drive and automation systems.
In the process we learned much about
stable data communication, possible error
sources and diagnostic approaches which
in turn resulted in optimization of transmis-
sion properties and transmission methods
as applied to our devices. With our prod-
ucts it is possible to make full use of the
entire bandwidth of ASi-5 on an individual
level, for example, to send certain data
faster and other data slower or less of-
ten. Transmission configurations such as
these are stored in our ASi-5 modules as
profiles. We also took a look at what hard-
ware users require. In addition to collect-
ing 10-Link device signals, flexibility in the
use of in- and outputs is becoming ever

more important. Accordingly, we devel-
oped the BWU4230, a self-configuring
module which can provide up to 16 in- or
outputs as required.

ASi MASTER NEWS: Where does stan-
dardization end and flexibility and individu-
alization begin? What about compatibility?

Sven Meister: Good questions. By using
ASICs which map the specified transmis-
sion mechanisms, the ASi-5 system is
perfectly designed with respect to com-
patibility of different devices from various
manufacturers. Everyone is on equal foot-
ing, but at the same time, as a manufac-
turer Bihl+Wiedemann can have a positive
influence on customer- or application-spe-
cific system performance through intelli-
gent use of methods for setting the trans-
mission parameters — optimized for the
respective topology characteristics in the
background — or through intelligently con-
figurable hardware quasi in the foreground.
With our products, we have considered
ASi-5 technology as the carrier level and
we have put in place elegant, application-
oriented and sometimes individualized
hardware solutions and user interfaces.
ASi-5 is still ASi-5 and of course
retains maximum compatibility, but at
Bihl+Wiedemann we offer so much more.

ASi MASTER NEWS: You've mentioned
application orientation and called out the
automobile industry. Which other sec-
tors in your view ought to be considering
ASi-57

Sven Meister: Basically, ASi-5 should be
of interest to any machine or system build-
er who needs to collect many signals in
the field, accomplish it in a technically and
economically practical way, and who at the
same time is open to smart automation
with intelligent sensors and actuators. Not
only directly in the field, the devices can
also find flexible use in control cabinets
or switch boxes. There the efficient wiring
aspect of AS-Interface remains of benefit
in the ASi-5 generation as well of course.

ASi MASTER NEWS: Mr. Meister, thank
you for the discussion.
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Product Family
“ASI-5 Self-configuring 1/0 Modules*:
‘-H__‘- v ASi-5 Digital /0 Module with self-configuring connections
Ceo0 v 16 digital signals can be arranged as desired as in- or outputs,
-A-L-T! i.e. up to 16 digital in- or rather outputs possible
! - v Channel-specific diagnostics
@ o v In- and output voltage out of AUX
L v Connection of periphery via 8 x M12 females, 5-pin
B v Connection of ASi:
— - Using profile cable and piercing techology (BWU4230)
- Using M12 plugs (BWU4231)

© /1ASi-5 address
v Protection rating IP67

Voltage converter 48V / 24 V:

v Flat form factor, can be installed in cable duct (installation depth > 35 mm)
v Protection rating IP67

v Output current 1 A

v LED status display

BWU4248:

- Connections for 1 x AUX: 48 V profile cable to 1 x AUX 24 V profile cable
- Input voltage AUX: 48 VDC

- OQutput voltage AUX: 24 VDC

BWU4249:

- Connections for 1 x ASi and 1 x AUX: 48 V profile cable to 1 x M12 cable socket,
right-angle, 5-pin for ASi and AUX 24 V

- Cable length 1 m

- Input voltage ASi: 30 VDC, input voltage AUX: 48 VDC

- Output voltage ASi: 30 VDC, output voltage AUX: 24 VDC

BWU4250:

- Connections for 1 x AUX: 48 V profile cable to1 x M12 cable socket,
right-angle, 5-pin, for AUX: 24 V

- Input voltage AUX: 48 VDC

- OQutput voltage AUX: 24 VDC

Accessories

ASi profile cable 48 V (BWU4243):

- ASi profile cable for additional auxiliary power 48 V
- Conductor cross-section 2.5 mm?

- Tinned copper leads

- Conductor insulation PP

- Jacket material PUR (gray)

13
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BWU3847
BWU3852
BWU3848
BWU3849
BWU3851
BWU4019
BWU3854
BWU4016

J [T e

AR AR Y !
I LARRAE] |i

PROFINET
PROFINET
PROFINET
EtherNet/IP+Modbus TCP
EtherNet/IP+Modbus TCP
EtherNet/IP+Modbus TCP
EtherCAT
POWERLINK

ASi-5/ASi-3 Fieldbus Gateways

v ASi-5 Master and (most powerful) ASi-3 Master in one device
v Field update ability for anti-tampering firmware and security updates

v OPC UA server for Industry 4.0 applications
v Integrated webserver for fast system diagnostics

v Cyber security with strict load tests and end-to-end encryption

ASi-5/ASi-3 Fieldbus Gateways with Safety Technology

BWU3674
BWU3862
BWU4000
BWU3863
BWU3998
BWU3857
BWU3825
BWU3866
BWU3861
BWU3860
BWU3845
BWU3858
BWU3991

14

PROFINET
PROFINET
PROFINET
PROFINET
PROFINET
EtherNet/IP+Modbus TCP
EtherNet/IP+Modbus TCP
EtherNet/IP+Modbus TCP
SERCOS
SERCOS
SERCOS
EtherCAT
EtherCAT

N N

=

N DN N

yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 8A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 8A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network

yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network
yes, 4A/ASi network

PROFlsafe
PROFlsafe

CIP Safety

Safety for Schneider drives

CIP Safety
CIP Safety
FSoE

T All gateways with local I/0s can be set as desired. For example, up to 6 standard inputs or rather up to 3 x 2-channel safe inputs and

up to 6 safe outputs can be configured. These can be used for safe speed/standstill monitoring.
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BWU4067 Field module
BWU3897 Field module
BWU3819 Field module
BWU3899 Field module
BWU4077 Active distributor
BWU4088 Active distributor
BWU3843 Cabinet module

~
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ASi-5 Modules with integrated 10-Link Master

v Comfortable parameter setting using Bihl+Wiedemann software suites
v In1.27 ms up to 4 x 16 bit user data available

v Up to 32 bytes cyclical process data

v Supply of 10-Link ports out of AUX

>
A N &
S S
0%% «\Q’é\\o &e’\\?‘\& %""\\i\
2 Q’QQ (’é\ QQ}\Q \6\ 4\‘8\\'
2 X 2 X Profile cable 4 x M12 socket (5-pin) P67
2 X 2 X M12 4 x M12 socket (5-pin) P67
4x - Profile cable 4 x M12 socket (5-pin) IP67
4x - M12 4 x M12 socket (5-pin) P67
1x 1x Profile cable 2 x M12 socket (straight, 5-pin) P67
— 1x Profile cable 2 x M12 socket (straight, 5-pin) P67
Configurable
: 6 x COMBICON 6 x COMBICON IP20
terminals

BWU4211: Small Starter Set ASi-5 / 10-Link with ASi-5 PROFINET Gateway BWU3847, ASi-5 Module with integrated 10-Link Master BWU4067 and B+W Suite BW2902
BWU4229: Small Starter Set ASi-5 /10-Link with ASi-5 EtherNet/IP+Modbus TCP Gateway BWU3849, ASi-5 Module with integrated 10-Link Master BWU4067 and B+W Suite BW2902

ASi Safety 1/0 Module, P20,
6S1/2S0/2EDM (BWU3883)

m 6 x 2-channel safe inputs
(SIL 3, Cat. 4) for v floating
contacts v optoelectronic protec-
tive devices v antivalent switches
v/ adjustable test pulse width
m 2 release circuits (2 x fast elec-
tronic safe outputs) m 2 x EDM
(feedback circuit for protection control)
m 6 x COMBICON terminals m In- and output
voltage out of AUX m Connection of periphery
via clamp terminals, no length restriction for
the connection cable (loop resistance 1500)
m Connection of ASi via clamp terminals
m ASi addresses depending on configuration,
optimized for ASIMON360 m Protection rating
[P20

Active Distributor ASi Safety, IP67, 1SI
(BWU4701):

m 1 x 2-chan-
nel safe input
(SIL 3, Cat. 4)
for floating

contacts = Input voltage out of ASi
m Connection of periphery via 1 x M12 cable

socket, straight, 5-pin m Cable length 2 m
m Especially flat form factor, can be installed
in cable duct m Connection for 1 x ASi profile

cable m Connection of ASi using profile cable

= 1 single address m Protection rating IP67 Publisher
Bihl+Wiedemann GmbH
Flosswoerthstrasse 41

Active Distributor ASi, Motor Modu- D-68199 Mannheim
le for Lenze Smart Motor, IP67, 41/30 Phone: +49 (621) 339960
(BWU3787): Fax:  +49 (621) 3392239

info@bihl-wiedemann.de

m Active L
. www.bihl-wiedemann.de
' Distributor
ASi, - Motor Created by
Module  for MILANO medien GmbH
1 x Lenze Hanauer LandstraBe 196A

Smart Motor D-60314 Frankfurt am Main

m 4 digital inputs m 3 digital outputs = In- and ng:ne: :ig Egg; 32888238

output voltage out of AUX = Connection of info@milanomedien.com
periphery via 4 x M12 cable sockets, straight, www.milanomedien.com
5-pin m Cable length 2 m m Especially flat
form factor, can be installed in cable duct Edited by:

m |ED status display = Connection of ASi Dirk Heyden,
using profile cable m 1 AB address m Protec- Thomas Ronitzsch
tion rating IP67
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Schlaues Messdatenmanagement

Sensoren kommen in Anlagen und Maschinen ohne Ende zum Einsatz. Doch was

niitzt der beste Sensor ohne entsprechende Hard- und Software, um die ausgegebenen
Signale zu verarbeiten und schliefSlich so einfach und iibersichtlich wie méglich dar-
stellen, analysieren und speichern zu kénnen? Moderne Messtechnik mit schlauem

Messdatenmanagement ist hier die Losung.

TEXT: Kevin Wolff, Delphin Technology BILDER: Delphin Technology; iStock, Yarygin

Um am Ende ein fertiges Produkt in den Hédnden zu hal-
ten, durchlduft es in der Regel eine Vielzahl von Prozessen,
die genauestens iiberwacht und gesteuert werden miissen.
Damit gleichbleibende Qualitdt garantiert werden kann,
wird aufwendige Sensorik unterschiedlichster Ausfithrungen
eingesetzt. Das gilt fiir in die Jahre gekommene Anlagentei-
le ebenso wie fiir Insellésungen verschiedenster Hersteller.
Und hier kommt die moderne Messtechnik von Delphin
Technology zum Einsatz. Damit ldsst sich die Hiirde der Mo-
dernisierung einfach nehmen, gleichzeitig profitiert der An-
wender von einheitlichem Datenmanagement, intuitiver Be-
dienung und herstelleriibergreifender Vernetzung. Nun stellt

sich aber die Frage: Welche Komponenten werden hierfiir
eigentlich benétigt?

Schritt 1: Die Messtechnik-Hardware

An vorderster Front steht die einfach zu konfigurierende
Messdatenerfassungs-Hardware. Beispielsweise einen Daten-

logger von Delphin gibt es in unterschiedlichsten Ausfithrun-

gen, um moglichst alle Anforderungen an moderne Mess-
technik und individuelle Aufgaben zu erfiillen. Angefangen
mit dem kleinsten Gerit seiner Art, dem Loggito, bis hin zum
modular aufgebauten ProfiMessage, das mit unterschied-




lichen Karten ein beliebiges I/O-Mengengeriist annehmen
kann, ist das Portfolio denkbar grof3. Die analogen Eingénge
der Logger sind universell konfigurierbar, um alle gédngigen
Sensoren anbinden zu kénnen. Hinzu kommt die Moglich-
keit, die Gerite mit einem Speicher nach Industriestandard
auszuriisten, um jederzeit eine liickenlose Datenarchivierung
garantieren zu konnen. Selbst bei Ausfall seitens der IT arbei-
ten die autarken Logger weiter und legen die aufgenomme-
nen Informationen intern ab.

Zunehmend wichtiger ist auch das Thema Schnittstellen.
Wird neue Hard- und Software in eine bestehende Anlage

implementiert, ist es von Vorteil, wenn alte und neue Kom-
ponenten miteinander kommunizieren kénnen. Um dies zu
ermoglichen, wird stindig an der Bereitstellung neuer Trei-
ber gearbeitet, sodass bislang alle gingigen Protokolle, wie
beispielsweise Modbus TCP, OPC UA, Profibus und Profinet
unterstiitzt werden.

Schritt 2: Eine unkomplizierte Software

Die Messtechniksoftware ProfiSignal bietet das anspre-
chende Front-End fiir den Anwender, wobei die Bandbreite
der Moglichkeiten von der simplen Darstellung einer Mess-
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Datenlogger von Delphin gibt es vom kleinsten Gerat seiner Art,
dem Loggito, bis hin zum modular aufgebauten ProfiMessage,
das mit unterschiedlichen Karten ein beliebiges
1/0-Mengengerist annehmen kann.

kurve, iber Mess- und Prozessdatenerfassung, bis hin zur
vollstindigen Priifstandsautomatisierung reicht. Durch die
Plattformunabhingigkeit werden selbst zu Zeiten von Indus-
trie 4.0 neue Maf3stdbe gesetzt. Sowohl Livewerte, als auch
historische Messdaten kénnen in sekundenschnelle auf be-
liebigen Endgeriten abgerufen und visualisiert werden, ganz
egal ob auf Laptop, Tablet oder Smartphone. Es konnen ei-
gens kreierte Visualisierungsoberflichen erstellt werden, die
dank Layoutanpassung auf das jeweilige Endgerat abgestimmt
sind, um die Nutzung so angenehm wie moéglich zu gestal-
ten. Durch das Scannen eines projektbezogenen QR-Codes
mit der sogenannten SCACH-Funktion (Scan and Check)
konnen Schaubilder im Handumdrehen aufgerufen werden,
um Betriebsparameter im Vorbeigehen einsehen zu kénnen.
Durch die Vorverarbeitung der Daten im Delphin Data Cen-
ter ist die Handhabung der Messkurven von der Mikrosekun-
de bis hin zur Ansicht mehrerer Jahre fliissig realisierbar.

Neben den Optionen der Ansicht von Messdaten ermog-
licht ProfiSignal jedoch auch ein breites Spektrum an Export-
tools. So konnen bei einem Priifablauf erfasste Werte automa-
tisch in einem frei konfigurierbaren Report ausgegeben und
abgespeichert werden. Zusitzlich konnen die Daten in eini-
gen weiteren Formaten, wie beispielsweise ASCII oder EMF,
bereitgestellt werden, um sie so mit gingigen Programmen
wie Excel und Word 6ffnen zu konnen.

Um dem Anwender die Arbeit mit der Software dabei so
angenehm wie moglich zu gestalten, steht die Philosophie
»konfigurieren statt programmieren® stets im Fokus. Durch
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Die Messtechniksoftware ProfiSignal bietet von der simplen Dar-
stellung einer Messkurve, liber Mess- und Prozessdatenerfassung,
bis hin zur vollstandigen Prifstandsautomatisierung Ubersichtli-
che Visualisierungen und Funktionen an.

intuitive Gestaltung und eine kontextsensitive Hilfe ist die
Bedienung denkbar einfach und schnell zu erlernen, ohne
dabei auf wochenlange Schulungen oder Programmierkennt-
nisse angewiesen sein zu miissen.

Schritt 3: Das zentrale Messdatenmanagement

Im Hintergrund des Ganzen hat der Anwender mit dem
Delphin Data Center ein machtiges Tool zum Messdatenma-
nagement zur Hand, das die Messdaten von verschiedenen
Anlagen, Maschinen oder Priifstinden miteinander vernet-
zen und harmonisieren kann. Mit seiner Hilfe lassen sich
die erfassten und vorhandenen Daten zentral oder dezentral
zusammenfithren, biindeln, speichern und fiir den weltwei-
ten Zugriff bereitstellen, valide und riickfithrbar. 10 Millio-
nen Datensitze konnen pro Sekunde verarbeitet werden, um
selbst im sehr hohen Sampling-Bereich immer alle Daten un-
ter Kontrolle zu haben. Um jene Daten so effizient wie mog-
lich zu analysieren ist eine Vorverarbeitung mit einer Vielzahl
an Softwarekanilen, wie beispielsweise Rechen-, Grenzwert-,
und Logikkanélen moglich. Diese konnen dem Anwender ei-
ne Menge Arbeit abnehmen und sparen somit Zeit und Kos-
ten ein. Der Zugriff erfolgt auf Server/Client-Basis, wobei die
Anzahl der Clients unbegrenzt ist. Mit der umfangreichen
Benutzerverwaltung kénnen den jeweiligen Anwendern indi-
viduelle Rechte und Passworter vergeben werden, um unau-
torisierte Zugriffe zu verhindern.

Die bereits angesprochene Schnittstellenvielfalt der Hard-
ware wird im Bereich der Software weitergefithrt. Somit ist

INDUSTR.com



es moglich, beliebige Datenquellen anzubinden und zu nut- ner entsteht auch eine hohe Transparenz der internen Ablau-
zen. Dies erleichtert vor allem die Integration der Produkte fe, wodurch sich weitere Vorziige ergeben. Die Auslastung der
von Delphin in eine bereits vorhandene Anlage. Mittels Be- Produktionsmaschinen, Steigerung der Qualitat, sowie ver-
reitstellung der API, sowie individueller Treiberentwicklung kiirzte Produktionszyklen sind nur einige Aspekte, die unter
nach Kundenwunsch wird enorme Flexibilitit ermdglicht. Verwendung moderner Messtechnik optimiert werden kon-

Vorteile schnell erklart

Wie man erkennen kann,
sind die benotigten Elemente
fur eine moderne Messtech-
nik schnell erklart. Effek-
tive Systeme bestehen aus
entsprechender Hard- und
Software, sowie einem Mess-
datenmanagement. Da es
zahlreiche Anbindungs- und
Vernetzungsoptionen  mit
Fremdanlagen gibt, ist der
Schritt in die Zukunft kaum
mehr eine Hiirde. Es muss
weder eine kostenintensive
Neuanschaffung noch enor-
mer Arbeitsaufwand statt-
finden. Gestartet werden
kann im Kleinen, nach und
nach koénnen bestehende
Gerite ersetzt, oder Neue er-
ganzt werden.

Anschlieend  profitiert
man immer mehr von den
heutigen Moglichkeiten. Das
Condition Monitoring zum
Beispiel ist dank eines ein-
heitlichen ~ Gesamtsystems
und weltweiten Zugriffs iiber
Clouddienste besser denn je.
Selbst von unterwegs kénnen
Prozessdaten unkompliziert
eingesehen und {iberwacht
werden. Alarme  werden
bei iiberschrittenen Grenz-
werten an verantwortliche
Personen geleitet, um Ausfil-
le und Standzeiten so gering
wie moglich zu halten. Fer-

nen, um innerhalb kurzer Zeit eine Menge Geld zu sparen. O
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NCC-Subminiatur-Steckverbinder

HOHE SCHUTZART -
OFFEN WIE GESTECKT

In vielen industriellen Anwendungsfallen wie der Messtechnik
werden Stecker nur bei Bedarf benétigt. Doch gerade in rauer

Umgebung kdnnen die Kontakte im ungesteckten Zustand schnell
verschmutzen. Die Losung sind NCC-Steckverbinder, die es jetzt

auch in Subminiatur- Ausfithrungen gibt.

TEXT: Binder BILDER: Binder; iStock, Paul Campbell

NCC steht fiir ,,Not Connected Clo-
sed“. Ein wesentliches Merkmal von
NCC-Steckverbindern ist somit, dass
die Kontakte der Flanschdose im nicht
gesteckten Zustand vollstindig vor
Wasser, Schmutz und dem Eindringen
von Fremdkorpern geschiitzt sind. Mit
den neuen NCC-Subminiatur-Steckver-
binder der Serie 670 erweitert Binder
das Produktportfolio um eine Losung
fiir besondere Anforderungen von Her-
stellern industrieller Ausriistung.

Far Messinstrumentierung

In den entsprechenden Anwen-
dungsfeldern, mitunter die Bereiche Be-

leuchtung und Messinstrumentierung,

sollen die neu entwickelten Produkte
gezielt auf die wesentlichen Herausfor-
derungen eingehen und den wachsenden
Bedarf nach addquaten, zuverldssigen
Rundsteckverbindern decken. Unter der
Serie 670 stellt Binder 5-polige Submi-
niatur-Steckverbinder mit Bajonettver-
schluss und einer Kabeldurchfiihrung
von 3,0 bis 5,0 mm her. Die Flanschdo-
se ist mit Lot- oder Tauchlot-Kontakten
ausgestattet.

Dauerhafter Schutz

Mit Hilfe des NCC-Systems wird
bei der Flanschdose der Serie 670 die
Schutzart IP54 im ungesteckten Zu-
stand erreicht. Befindet sich der Sub-
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miniatur-Steckverbinder im gesteckten
Zustand, erhoht sich die Schutzart auf
IP67. Das NCC-Feature von Binder halt
in seiner Kernfunktion die Kontakte frei
von Umwelteinfliissen, zeichnet sich da-
ritber hinaus aber auch durch seine hohe
Bestiandigkeit aus.

Sascha Débel, zustandiger Produkt-
manager bei Binder, erklart: ,Unsere
NCC-Subminiatur-Steckverbinder sind
fir tiber 1.000 Steckzyklen ausgelegt.
Mit dieser Flexibilitit und Langlebig-
keit, in Kombination mit der geringen
Grofle und hohen Schutzart, haben wir
den Fokus auf die steigenden Ansprii-
che einer wachsenden Gruppe von An-
wendern gelegt.”



Die NCC-Subminiatur-Steckverbinder der Serie 670 sind auch im ungesteckten

Zustand vor Wasser, Schmutz und Fremdkérpern geschtzt.

der verbunden

vielen Anwendungsfelder

Dariiber hinaus ist Binder mit Blick

die Marktentwicklung perspektivisch
auf eine steigende Nachfrage in den rele-
vanten Segmenten eingestellt. Insbeson-
dere in Umgebungen mit beschrénkten
Platzverhiltnissen sollen die Subminia-
tur-Steckverbinder der Serie 670 durch
ihr kompaktes Design und die kombi-
nierten Eigenschaften tiberzeugen. Der
Bajonett-Verschluss ermoglicht dabei
ein sicheres Anschlieflen ohne Werkzeug
- und das in engsten Platzverhdltnissen.

auch angesichts Kilte und Hitze: Der
Betriebstemperaturbereich reicht von
-25 °C bis zu +85 °C. Der Bajonett-Ver-
schluss des Kabelsteckers und die Ge-
hduse der Flanschdose sind in verschie-
denen Farbvarianten erhaltlich. Ange-
sichts der Einsatzmdoglichkeiten stellen
die Steckverbinder eine praktikable Op-
tion zur Zuordnung und Organisation
verschiedener Anwendungen dar. O
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Mit teilbaren Kabeleinfithrungen lassen sich eine grofSe Anzahl an Leitungen mit vormon-
tierten Steckern oder ohne Stecker sehr schnell und sicher in Gehéduse oder Schaltschranke
sowie Maschinen einfiithren. Jetzt gibt es eine Losung, die die Flexibilitdt nochmals erhoht.




Icotek stellt seine ersten geschlitzten

VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

Mehrbereichstillen QTMB vor. Zeitgleich prasentiert das

Unternehmen neue GréBen der schraubenlos montierbaren

KEL-QUICK fiir konfektionierte Leitungseinfiihrung.

Im Gegensatz zu herkdmmli-
chen Kabelverschraubungen muss bei
den teilbaren Kabeleinfithrungen aus
Kunststoff von Icotek der Stecker einer
vorkonfektionierten Leitung nicht ab-
getrennt und nachtriglich wieder ange-
schlossen werden. Die Herstellergaran-
tie der Leitung bleibt somit erhalten und
man spart sich viel Montagezeit. Aber
auch nicht konfektionierte elektrische,
pneumatische oder hydraulische Lei-
tungen sowie Wellschldauche lassen sich
mit den teilbaren Kabeleinfithrungen
problemlos in Schaltschrinke, Gehduse
oder Maschinen einfiihren, abdichten
und gegen Zug entlasten.

Flexible Fithrung

Die neuen QTMB-Tiillen von Icotek
fir die Einfithrung von Leitungen mit
Steckern in das KEL-QUICK-System
besitzen zusitzlich eine Flexibilitét, die
bis zu 3 mm betrdgt. Durch den varia-
blen Klemmbereich ist die QTMB sehr

interessant, wenn der genaue Kabeldurch-
messer noch nicht bekannt ist. Der neuar-
tige Wellenschnitt sorgt fiir hohere Dich-
tigkeit. Mit der QTMB lassen sich erstma-
lig auch grofe Leitungen mit Klemmberei-
chen bis zu 23 mm einfiithren.

Klemmbereich von 14-23 mm

Vier verschiedene Groflen der Mehrbe-
reichstiillen decken einen Klemmbereich
von 14 bis 23 mm ab und lassen sich ideal
mit den neuen Groflen der KEL-QUICK
kombinieren. Die Rahmen der QUICK-Se-
rie sind schraubenlos und rastbar zu mon-
tieren. Es gibt finf neue Versionen der
KEL-QUICK Rahmen.

Die QTMB sowie die KEL-QUICK
Einfithrungsrahmen verfiigen iiber die
Schutzart IP54. Eine erhohte Zugentlas-
tung erreicht man durch Biindelung mit
einem Kabelbinder. Die neuen Produkte
und kostenlose Muster sind ab sofort beim
Hersteller verfiigbar. O
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Interview Uber Standard bei Push-Pull-Steckverbinder M12
»>Multi-Sourcing fiir Anwender”

Nachdem Steckverbinder-Hersteller bei M12 PushPull-Verriegelungen lange verschiedene
Ansitze verfolgt haben, bringt die IEC 61076-2-010 endlich ein branchenweit einheitliches
System. Diese Meinung vertreten Dirk-Peter Post, Head of Global Product Management
Circular Interface Connectors, Harting Electronics, und Jiirgen Sahm, Senior Specialist
Product Marketing Circular Connectors, Phoenix Contact, im Interview.

BILDER: Harting; Phoenix Contact

Es wird derzeit viel iiber neue Schnellverriegelungssysteme ge-
sprochen. Welche Neuigkeiten gibt dabei es fiir Rundsteckver-
binder M12?

Sahm: Dieses Thema wird seit Jahren im Markt diskutiert.
Verschiedene proprietire Losungen haben dabei punktuell zu
Erfolgen gefiihrt, ein Marktstandard konnte in der Vergangen-
heit jedoch nicht erzielt werden. Der Wunsch nach einem ein-
heitlichen, standardisierten System ist aber nie verstummt und
heute aktueller denn je. Der neue Ansatz M12 Steckverbinder
mit Push-Pull-Schnellverriegelung bietet jetzt das Potenzial fiir
einen herstelleriibergreifenden Marktstandard. Die Reichweite
einer einheitlichen Technologie ist immens und bedeutend fiir
viele Zweige der Industrie.

»Proprietire Losungen mit erhohtem
Aufwand beim Design-in haben heutzu-

tage keine Chance in der Industrie.“

Jiirgen Sahm

Senior Specialist Product Marketing

Circular Connectors
Phoenix Contact

Welche Vorteile bietet mir eine Push-Pull-Verriegelung beim
M12 Steckverbinder?

Post: Die Verriegelung mittels Push-Pull bringt eine hohe Zeit-
ersparnis von circa 80 Prozent beim Anschlieffen der Auto-
matisierungskomponenten, da ein Verschrauben nicht mehr
erforderlich ist. Auf das Jahr hochgerechnet lassen sich so enor-
me Einsparpotenziale in der Montage realisieren. Durch das
verbesserte Handling kénnen Gerdteports zudem kompakter
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angeordnet werden, was dem Wunsch nach Miniaturisierung
und wirtschaftlicher Verkabelung entspricht. Neben der Zeiter-
sparnis entféllt die Uberpriifung des korrekten Anzugsmoment
der Verriegelung mittels Drehmomentschliissel. Der Anwender
erhilt ein akustisches Feedback, das die korrekte Verriegelung
anzeigt. Somit haben wir eine einfache, schnelle und sichere
Verriegelung.

Sie haben den Wunsch des Markts nach einem standardisieren
System angesprochen. Wie sieht es mit einem normierten Stan-
dard fiir M12 mit Push-Pull aus?

Sahm: Es gibt eine Norm, die simtliche Ausfithrungsformen fiir
einen M12-Push-Pull-Standard beschreibt. Die IEC 61076-2-
010 beschreibt sowohl eine Innen- als
auch eine Auflenverriegelung mittels
Push-Pull. Sie enthélt damit alle Vari-
anten, die fiir eine durchgingige Sys-
temlosung im Umfeld der Automati-
sierungstechnik Anwendung finden.
Somit kann die IEC 61076-2-010 als
Erweiterung des bewidhrten M12-Stan-
dards mit Schraubverriegelung gesehen
werden, wie er in der Basisnorm IEC
61076-2-101 beschrieben wird. Der
Clou ist, dass die einzige Anderung
zum etablierten M12 darin besteht, dass
das M12-Gewinde um einen Einstich
ergianzt wird und gleichzeitig die be-
wiahrten Eigenschaften des M12-Voll-
gewindes beibehalten werden. Dadurch konnen die Gerate mit-
tels eines sogenannten M12-Duo-Ports universal ausgeriistet
werden und sind zukiinftig wahlweise mit Push-Pull oder mit
den am Markt weit verbreiteten M12-Schraubsteckverbindern
anschliefibar, also beide Anschliisse sind moglich. Sogar Lei-
tungsverlangerungen durch fliegende Push-Pull-Kupplungen
koénnen mit marktiiblichen Standardkomponenten umgesetzt
werden.

INDUSTR.com



Gibt es auch noch weitere Konzepte und Normen zum Thema
M12-Push-Pull?

Post: Neben der IEC 61076-2-010 gibt es auch noch die IEC
61076-2-012, die eine Push-Pull-Innenverriegelung beschreibt.
Die -012 entstand aus Konzepten vorhandener, nicht genormter
PP-Industriesteckverbinder, die in das M12-Format hinein kon-
struiert wurden. Deshalb gibt es keine homogene Integration in
die M12-Welt.

Wie unterscheiden sich diese Normen im weiteren Vergleich?

Sahm: Obwohl beide Normen dem gleichen Zweck der Schnell-
verriegelung dienen, sind sie doch sehr verschieden. Wihrend
die IEC 61076-2-010 auf dem Vollgewinde aus der Ursprungs-
norm IEC 61076-2-101 basiert und somit den Weltstandard
fur Automatisierungskomponenten in seiner bekannten Form
unangetastet lasst, wurde bei der IEC 61076-2-012 das Gewin-
de durch drei Segmente unterbrochen. Die Gewindeunterbre-
chungen sind notwendig, damit die drei Rasthaken des Ka-
belsteckers durch das Gewinde in die Rastposition eintauchen
konnen. Solche Systeme erfordern, dass die Winkelzuordnung
zwischen Push-Pull-Mechanismus und Kontakttrager bei der
Geriteintegration sehr genau eingehalten wird, da sonst der
Push-Pull-Steckverbinder blockiert und nicht mehr in den Port
steckbar ist. Bei der Losung auf Basis der IEC 61076-2-010 ist
keine Gewindeunterbrechung erforderlich, da die Rastkontur
an den Anfang des M12-Gewindes gelegt wurde und als Einstich
auf einfache Art bei der Gewindeherstellung im Standardpro-
zess realisiert werden kann. Das macht das Design-in fiir den
Geritehersteller besonders einfach. Die Geritesteckverbinder
sind genauso wie beim bewédhrten M12-Standard rotationssym-
metrisch ausgelegt, wodurch die Push-Pull-Mechanik des Gera-
teports nicht zur Kodierung des M12-Kontakttrégers ausgerich-
tet werden muss. Dies gibt dem Geritehersteller einen hohen
Freiheitsgrad, die Kabelabgénge der Ports einfach und vor allem
wirtschaftlich zu gestalten. Die M12-Basisnorm -101 und die
Push-Pull-Norm -010 sind auch beziiglich der Design-in-An-
forderungen konsistent, sie arbeiten sozusagen im Gleichschritt.

MARKTBEDURFNISSE

schnell & flexibel zum

STANDARDPORTFOLIO

EtherCAT Anschlusstechnik
mit gelber PUR-Leitung

flexibel, schleppkettentauglich
>5 Mio. Zyklen

UL zertifiziert

escha.net



VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

Dirk-Peter Post

Das geht soweit, dass ein herkdmmlicher M12-Port mit Stan-
dardgewinde - ohne konstruktiven Eingriff in die Geritekon-
struktion - durch einen kompatiblen Duo-Port mit Push-Pull
ausgetauscht werden kann und das sogar nachtréglich bei be-
stehenden Geritekonzepten. Hinzu kommen noch weitere Vor-
teile, beispielsweise dass die Push-Pull-Verriegelungselemente
in Kunststoff oder Metall ausgefithrt werden koénnen. Dadurch
sind kostengiinstige Push-Pull-Steckverbinder aus Kunststoff
herstellbar, die in erweiterten Applikationsbereichen wie Agrar-
oder Chemieindustrie einsetzbar sind.

Gibt es eine Tendenz, welche Norm von den etablierten grofien
M12-Herstellern unterstiitzt wird und warum?

Post: Ja, die gibt es. Die acht fiir M12-Steckverbinder etablierten
Hersteller Weidmiiller, Conec, Escha, Molex, Murrelektronik,
Binder, Harting und Phoenix Contact haben sich fiir die Unter-
stiitzung der IEC 61076-2-010 ausgesprochen. Die Hauptgriinde
dafiir sind die herstellertibergreifende Funktionssicherheit und
wirtschaftliche Herstellbarkeit durch die Ndhe zur Basisnorm
-101 sowie eine einfache Integration ins Gerét, ohne grofle Auf-
wiénde bei Design-in. Ebenfalls spielen die schnelle und breite
Verfiigbarkeit des neuen Systems und die Investitionssicherheit
durch eine breite Herstellerunterstiitzung eine grofle Rolle. Aus
diesen Griinden flie8t die DNA der M12 Basisnorm (-101) in
die 010 unverdndert ein und wird mit dem Know-

how der oben genannten M12-Hersteller zu einem

neuen, Welt-Standard fortgeschrie-

ben. Dadurch, dass sich die

»Die Verriegelung mittels Push-Pull
bringt eine hohe Zeitersparnis von
circa 80 Prozent beim AnschliefSen der
Automatisierungskomponenten.

Head of Global Product Management
Circular Interface Connectors
Harting Electronics

Hersteller nicht nur normativ, sondern auch in der Praxis einer
abgesicherten herstelleriibergreifenden Austauschbarkeit des
Push-Pull-Systems verschrieben haben, kann sich der Anwen-
der eines wie vom M12-Standard gewohnten breiten, technisch
ausgereiften Produktportfolios mit allen Vorziigen des Multi-
Sourcing bedienen.

Kann man auf Grund der herstelleriibergreifenden Kompatibi-
litiit bereits sagen, dass sich die IEC 61076-2-010 zum Markt-
standard entwickeln wird?

Sahm: Proprietire Losungen mit erhéhtem Aufwand beim
Design-in haben heutzutage keine Chance in der Industrie.
Einfache, standardisierte Losungen, die einer durchgingigen
Systemtopologie folgen, sind das Gebot der Stunde. Diesem
tibergreifenden Gedanken haben sich die acht Hersteller ver-
schrieben. Die Botschaft ist, dass sich die M12-Standardnorm
und die Push-Pull-Norm in weiten Teilen decken und alle in der
industriellen Verdrahtung mit M12 erforderlichen Varianten
enthalten. Durch den einfachen Einstich muss der
Design-in-Prozess nicht gedndert wer-

den - so einfach ist der Schritt

zum Push-Pull.OJ
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Axialventialator fur neue ErP-Richtlinie

In der Kilte-, Luft- und Klimatechnik sowie auch im Maschinenbau herrschen harte Umge-
bungsbedingungen. Wer ihnen wirkungsvoll begegnen mochte, benétigt elektrisch und mecha-
nisch robuste Losungen, die gleichzeitig hochefhizient arbeiten. Fiir diese Anwendungen gibt es

einen neuen Axialventilator, der fiir die kiinftige ErP-Richtlinie gewappnet ist.

TEXT: ebm-papst BILDER: ebm-papst; iStock, freaktor
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Die Ventilatorfliigel des AxiEco Protect verfiigen Giber Rillen. Dadurch erhéht sich die

mechanische Stabilitat, was wiederum eine héhere Leistungsdichte erméglicht.

Ventilatoren in Verdampfern miissen
einen hohen Gegendruck tberwinden,
da sich am Warmetauscher hiufig Eis bil-
det, was die Luftwege verengt. Spatestens
wenn die nachste Stufe der ErP-Richtlinie
(Energy related Products-Directive) greift,
stoffen vor allem die noch weit verbreite-
ten AC-Axialventilatoren, zum Beispiel in
Verdampfern, an ihre Grenzen. Denn bei
der kiinftigen ErP-Richtlinie legt die EU
verbindliche Mindesteffizienzen fiir Ven-
tilatoren fest. Nur wer die erforderlichen
Richtwerte erfiillt, kann sein Endgerdt mit
einer CE-Kennzeichnung versehen.

Steilere Kennlinie

Hier setzt der Motoren- und Venti-
latorenspezialist ebm-papst mit AxiEco
Protect an - der neuen Baureihe in EC-
und AC-Technologie. Diese bietet bei ho-
her Effizienz gleichzeitig eine sehr hohe
Druckstabilitait. Die Luftleistungskenn-
linie verlduft deutlich steiler als bei ver-
gleichbaren Axialventilatoren.

Schleuderring macht Kopfspalt
tiberfliissig

Bei den neuen Ventilatoren bilden
Laufrad, Schleuderring sowie Nabe eine
kompakte Einheit. Die Schaufelspitzen ge-
hen direkt in den Schleuderring iiber, wo-
durch es keinen Kopfspalt zwischen Diise
und Laufrad gibt. Daher wird eine Uber-

stromung der Schaufelspitzen wie bei her-
kémmlichen Axialventilatoren vermieden,
was die Effizienz steigert und gleichzeitig
die Gerduschentwicklung reduziert.

Zusitzlich iibernimmt der Schleuder-
ring die Funktion eines Diffusors, welcher
somit direkt im Laufrad integriert ist. Sei-
ne drucksteigernde Wirkung verringert
die Austrittsverluste und tragt ebenfalls
zur Gerduschminderung bei. Zudem ver-
lingern sich die Standzeiten bei Verdamp-
fern, also die Intervalle zwischen den Ab-
tauzyklen. Das spart ebenfalls Energie und
erhoht die Gesamteffizienz des Gerits.

Auch die AC-Version erfullt
ErP-Richtlinie

Die AxiEco Protect Ventilatoren gibt es
in den Baugrofien 300, 350, 400, 450 und
500 sowohl in EC- als auch in AC-Ausfiih-
rung. Da diese auch bei steigendem Ge-
gendruck mit sehr hohem Wirkungsgrad
arbeiten, erreichen selbst die AC-Ausfiih-
rungen die Anforderungen der zukiinfti-
gen ErP-Richtlinie.

Die Ventialtoren eignen sich mit Vo-
lumenstromen bis zu 12.000 m’/h und
Driicken bis zu 450 Pa fiir eine Vielzahl
typischer Anwendungen in der Kailte-,
Klima- und Lufttechnik. Als kompakte
Plug & Play Losung lassen sie sich bestens
in die Anwendung integrieren. (J
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Condition Monitoring

Dezentrale Stromversorgungen
ermoglichen vorbeugende Wartung

Die stetige Optimierung der Anlagenverfiigbarkeit unter Zuhilfenahme eines
zentralen Condition Monitoring Systems hat im Zuge der Digitalisierung eine
hohe Prioritit erhalten. Mit der durchgiangigen Vernetzung und Kommunikation
diverser Anlagenkomponenten kdnnen die Zustandsdaten der Systemkomponen-
ten vollumfinglich analysiert und Anomalien in der Anlage frithzeitig erkannt
werden. So kann eine priventive, bedarfsorientierte und damit kostenschonende
Wartung die Ausfallzeiten der Anlage auf ein Minimum reduzieren. Doch auch
fiir strategische Uberlegungen kénnen diese Daten hilfreich sein: Wie stark ist die
Anlage oder Maschine ausgelastet? Ist eine Erweiterung der Anlage notwendig?

TEXT: Sebastian Lederer und Maximilian Hiilsebusch, beide Puls BILDER: Puls | il
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Eine zentrale Rolle spielen in beiden Fal-
len die Informationen, die die Stromver-
sorgung bereitstellen kann. Sie sitzt am
Puls der Anlage und ldsst Riickschliisse
auf den Zustand des gesamten Systems
zu. Die neuen FIEPOS-Stromversor-
gungen von Puls werden dezentral in
der Anlage installiert und kénnen un-
kompliziert in ein bestehendes Condi-
tion-Monitoring-System  eingebunden
werden. Anschlielend liefern sie zuver-
lassige Zustandsdaten tiber IO-Link oder
ein Output-OK-Signal.

Wandler als Grundlage

Die FIEPOS-Produktfamilie basiert
auf einer modularen Plattform, die
fir den Einsatz auflerhalb des Schalt-
schranks entwickelt wurde. Die Grund-
lage bilden einphasige 300W oder 500W
(500W-Version mit AC-Eingang 200-
240Vac +/- 15 Prozent) sowie dreiphasi-
ge 300W oder 500W AC/DC Field Power
Supplies. Die Gerite der FIEPOS-Fami-
lie liefern 120 Prozent Leistung dau-
erhaft (bis zu +45°C) und 200 Prozent
fiir 5s. Eine Ausnahme bilden die 300W
3-Phasen-Gerite, die sogar 150 Prozent
Leistung dauerhaft (bis zu +55°C) und
200 Prozent (bis zu +70°C) fir 1s bereit-
stellen. Dank dieser Leistungsreserven
sind die Geridte zum Starten strominten-
siver Lasten geeignet. Mit Gehdusema-
Ben von 182 x 183 x 57mm (BxHxT) fin-
den sie dabei selbst in beengten Anwen-
dungen Platz. Fiir die Montage im Feld
stehen standardmiflig drei Optionen
bereit: Einklicken auf der DIN-Schiene,
Einhédngen iiber die integrierten Schliis-
sellocher oder das Anschrauben. In Be-
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zug auf die Funktionalitét lasst sich die
FIEPOS-Produktfamilie in die Basic-Se-
rie mit einem DC-Ausgang und die
eFused-Serie mit bis zu vier strombe-
grenzten Ausgiangen unterteilen.

Sofort-Diagnose im Feld

LED-Interface an der Geritevorderseite
erlaubt eine einfache Sofort-Diagnose
direkt im Feld. Der Techniker sieht auf
einen Blick, wie stark die Stromversor-
gung ausgelastet ist. AuSerdem erfolgt ei-
ne Signalisierung, wenn bei den eFused-
Versionen, mit integrierter Strombe-
grenzung, einer oder mehrere der ab-
gesicherten Kanile ausgelost haben. Ein
Zuricksetzen der Kanile ist iiber die
Drucktaster am Gerdt moglich. Auch die
Konfiguration der Auslésestrome kann
direkt am Gerdt vorgenommen werden.

Vorteile von I0-Link

In weitldufigen Anwendungen, wie in
groflen Produktionsanlagen mit langen
Forderbindern, sind oftmals hunderte
Stromversorgungen iiber eine grofle Fla-
che verteilt. In diesem Fall ist eine effi-
ziente, vorbeugende Wartung iber ein
zentrales Condition-Monitoring-System
besonders wichtig, um kostspielige Aus-
fille vorzubeugen. Mit Hilfe dieser In-
formationen kann der Techniker schnell
und gezielt, zum richtigen Einsatzort
geschickt werden - bevor der Fehler auf-
tritt. Fiir die Umsetzung der digitalen
Systemintegration von Stromversorgun-
gen, legt Puls besonderen Wert auf ei-
ne moglichst anwenderfreundliche und
flexible Losung. Zudem darf die Kom-



munikationsschnittstelle die Kernfunk-
tionen und die hohe Zuverldssigkeit der
Stromversorgung nicht
Aufgrund dieser Kriterien hat sich Puls
bewusst fiir die IO-Link-Technologie
(IEC 61131-9) entschieden.

beeinflussen.

IO-Link ist eine globale, standardi-
sierte, industrietaugliche Kommuni-
kationsschnittstelle. Es handelt
dabei um eine serielle, bidirektionale
Punkt-zu-Punkt-Kommunikation
schen einem sogenannten IO-Link-De-
vice und dem IO-Link-Master. Fiir die
Verdrahtung zwischen IO-Link-Device
und dem IO-Link-Master gentigen dabei
einfache ungeschirmte Kabel. Durch den
I0-Link-Master wird die Integration in
jedes gingige Feldbus- oder IIoT-Proto-
koll, wie PROFINET, EthernetIP, Ether-
CAT oder OPC-UA, ermdglicht. Damit
kann die Stromversorgung tiber den I0-
Link-Master direkt mit einer SPS oder
einem IloT-Gateway kommunizieren.

sich

ZWi-

Eine weitere Starke der IO-Link-Schnitt-
stelle ist der geringe zusitzliche Bautei-
laufwand in der Stromversorgung. Dies
fuhrt zu einer nahezu unverandert hohen
MTBF (Mean Time Between Failures),
welche eine aussagekriftige Kennzahl
zur Bewertung der Zuverldssigkeit dar-
stellt. Uber I0-Link haben Anwender
bei

den FIEPOS-Stromversorgungen

VERSORGUNGS- & VERBINDUNGSTECHNIK

beispielsweise Zugriff auf die folgenden
Informationen: Wie hoch ist die Auslas-
tung der Stromversorgung? Wie entwi-
ckelt sich die Temperatur und damit die
Stressbelastung? Und wie steht es um die
Qualitit der Netzspannung? So kénnen
auffillig hohe transiente Uberspannun-
gen im Netz erkannt werden, die nicht
nur der Stromversorgung selbst Schaden
zufiigen konnen, sondern auch alle an
diesem Netz befindlichen Komponen-
ten in Mitleidenschaft ziehen. Bei den
eFused-Varianten kann #ber IO-Link
zudem ermittelt werden, welcher strom-
begrenzte Ausgang ausgelost hat. Zu-
dem konnen die Kanile aus der Ferne
zuriickgesetzt werden. All diese Infor-
mation kdnnen in einem zentralen Con-
dition-Monitoring-System analysiert
werden und durch eine bedarfsorien-
tierte, vorbeugende Wartung erheblich
zur Steigerung der Anlagenverfiigbarkeit
und der Senkung der Wartungs- und Be-
triebskosten beitragen.

Output-OK-Signal

Als  Alternative zu IO-Link sind
die eFused-Stromversorgungen der
FIEPOS-Produktfamilie auch mit Out-
put-OK-Schnittstelle ~ verfiigbar. Die
Output-OK-Schnittstelle kann als ver-
einfachte Alternative zu IO-Link gewéhlt
werden. Sie funktioniert dhnlich wie das
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Die Gerate der FIEPOS-Familie liefern 120 Prozent Leis-
tung dauerhaft (bis zu +45°C) und 200 Prozent fir 5s. Eine
Ausnahme bilden die 300W 3-Phasen-Gerate, die sogar
150 Prozent Leistung dauerhaft (bis zu +55°C) und 200
Prozent (bis zu +70°C) fir 1s bereitstellen.

etablierten DC-OK-Signal bei einer in-
dustriellen Stromversorgung. Bei einem
Ausfall der DC-Spannung meldet das
Gerit iber einen Summenmeldekontakt,
zusitzlich zu der LED an der Gerétefront,
dass ein Fehler vorliegt. Riickschliisse
auf die Ursache konnen jedoch nur von
einem Techniker direkt vor Ort gezogen
werden. Ebenso ist ein Zuriicksetzen der
Kanile nur an der Gerdtefront méglich.
Fir das Output-OK-Signal wird - wie
auch fir IO-Link - ein M12-Anschluss
an der Unterseite der Stromversorgung
bereitgestellt.

Dezentralisierung wird Realitdt

Eine Stromversorgungslosung auf Basis
der flexiblen FIEPOS-Produktfamilie ist
ein entscheidender Schritt in Richtung
durchgingige Dezentralisierung. Fiir die
modulare Anlagenplanung in der Pro-
zesstechnik und Fabrikautomatisierung
bedeutet das die derzeit grofitmogliche
Flexibilitdt. Durch die smarte Kommu-
nikation und Steuerung iiber IO-Link
wird zudem die vorbeugende, bedarfs-
orientierte und damit kosteneffiziente
Wartung deutlich leichter realisierbar.
Puls baut die FIEPOS-Produktfamilie
derzeit zu einem umfangreichen System
aus, um moglichst allen Kunden eine
passende, dezentrale Standardlésung ab
Lager anbieten zu konnen. OJ
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Bestlickung von Leiterplatten: Die Automatisierung des letzten Schritts

Wenn Zweiarm-Roboter sehen lernen

Mit dem GL-THTeasy-System hat Glaub Automation & Engineering eine Roboterzelle fiir
die Bestiickung von Leiterplatten mittels Durchsteckmontage entwickelt. Kernkomponenten
sind ein zweiarmiger kollaborativer Roboter und mehrere Cognex-Kameras. Das Ergebnis
kann sich durchaus sehen lassen, bietet es doch endlich die Losung fiir einen Prozessschritt,

der sich bislang kaum automatisieren lief3.

TEXT: Janina Guptill, Cognex BILDER: Egbert Schmidt

Die Leiterplattenbestiickung in der Elektronikfertigung
ist weitestgehend automatisiert. Roboter in unterschiedli-
cher Bauweise iibernehmen Schritte wie SMD-Bestiickung,
Belotung und automatische optische Inspektion (AOI). Eine
Ausnahme bildete bislang die Durchsteckmontage so genann-
ter Drahtbauteile wie Kondensatoren, Leistungsspulen und
Steckverbindern. Diese wird immer noch weitestgehend per
Handmontage durchgefiihrt, weil es sich um einen komplexen
Prozess handelt, der sich nicht so einfach automatisieren lasst.

Genau das stellte die Ingenieure von Glaub Automation &
Engineering in Salzgitter vor eine Herausforderung. Geschafts-
fithrer Niko Glaub: ,,Ein Kunde richtete an uns die konkrete
Anfrage, ob wir nicht doch eine Losung fiir die Automatisie-
rung dieses Schrittes finden kénnten.“

Diese Herausforderung war der mafigebliche Ansporn da-
zu, eine Losung zu erarbeiten. Das Team von Glaub machte
sich mit Begeisterung ans Werk und so befindet sich die Lo-
sung mittlerweile bereits im Einsatz - und sie ist ausgespro-
chen unkonventionell. Das Bestiicken
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Ein System der Serie In-Sight 9912M
vermisst die Platine und korrigiert
gegebenenfalls die Bewegung des

Greifers, wenn dieser das Bauteil in
die Platine setzt.

iibernimmt ein zweiarmiger kollaborativer ABB-Roboter vom
Typ YuMi, der dank seiner beiden Arme doppelt so schnell
bestiicken kann wie ein konventioneller Roboter.

Der automatisierte Prozess in der sehr kompakten
»GL-THTeasy“-Roboterzelle lauft folgendermaflen ab: Dem
Roboter werden iiber eine Forderstrecke Blister, zum Beispiel
mit Kondensatoren, bereitgestellt. Ein Datamatrix-Code am
Blister erlaubt die Identifikation der Artikel. Der YuMi greift
dann einen Kondensator nach dem anderen aus dem Blister
und steckt sie prazise auf die Leiterplatte. Alternativ kann er
die elektronischen Bauelemente zum Beispiel auch aus einem
ESD-Behilter oder von einem Vibrationsforderer entnehmen.
Direkt danach erfolgt von unten das Verlten. Leere Blister
werden durch die Anlage iiber ein Ruckfithrsystem ausge-
schleust und volle anschlieffend automatisch zugefiihrt.

Zielgerichteter ,,Griff in die Kiste®

So weit klingt das
ganz schliissig und
man mag sich fra-
gen, warum dieser

Bestiickungsprozess
nicht schon frither au-
tomatisiert wurde. Die
Antwort: Die Robotik
kam weder mit der
hohen Variabilitdt in
der Bauteilzufiihrung
zurecht noch mit den
leichten Ungenauigkei-
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ten bei der Positionierung der Bauelemente. Deshalb waren die
wenigen bisherigen Roboterlgsungen sehr komplex, aufwén-
dig in der Programmierung und nicht besonders zuverlissig
im Betrieb.

Die neue Roboterzelle von Glaub jedoch verwendet erst-
mals Smartkameras, welche auf der neuesten Bildverarbei-
tungstechnologie von Cognex aufsetzen, einem fithrenden An-
bieter fiir industrielle Bildverarbeitung. Die Positionserfassung
der Bauteile in den Blistern erfolgt tiber 3D-Flichensensoren
- und sie erlauben auch den zielgerichteten ,,Griff in die Kiste®
beziehungsweise in den Vibrationsférderer — um anschliefSend
die weitere Vermessung der Kondensatoren sowie der Leiter-
platten mit Hilfe von 2D-Kameras zu realisieren.

Robotik & Bildverarbeitung intelligent kombiniert

Die Bildverarbeitung hat also ganz entscheidenden Anteil
am Erfolg dieses Konzeptes. Um die fiir diese Anwendung
geeigneten Kameras auszuwidhlen, haben die Ingenieure von
Glaub mit der in Wendeburg anséssigen M-VIS Solutions zu-
sammengearbeitet. M-VIS, Losungspartner von Cognex, er-
arbeitete eine Losung mit mehreren Kameras, die sowohl die
Datamatrix-Codes auf den Blistern erfassen als auch jedes ein-
zelne Bauteil genau vermessen und lokalisieren.

Vitali Burghardt, Geschiftsfithrer von M-VIS Solutions,
erldutert: ,Durch die hundertprozentige Absolutvermessung
von Bauteilen und Leiterplatten kompensiert GL-THTeasy je-
de Ungenauigkeit von Bauteilen, Greifern, Werkstiicktragern
und Forderbandern. Dabei werden nicht passgenaue Bauteile
direkt aussortiert.

INDUSTR.com
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Die Positionserfassung der Bauteile in den Blistern erfolgt Giber 3D-Flachensensoren - und sie erlauben auch den zielgerichteten

»Griff in die Kiste“ beziehungsweise in den Vibrationsférderer - um anschlieBend die weitere Vermessung der Kondensatoren

sowie der Leiterplatten mit Hilfe von 2D-Kameras zu realisieren.

Acht Kameras pro Zelle, davon zwei 3D-Kameras

Im Rahmen einer Machbarkeitsstudie wéahlte M-VIS - un-
terstiitzt von Cognex — acht Kameras aus, vier fiir jeden Ro-
boterarm. Ein Vision-System vom Typ In-Sight 7802M ver-
misst die Werkstiicke und gibt die nétigen Informationen fiir
die Lagekorrektur des Greifers. Ein weiteres System der Serie
In-Sight 9912M vermisst die Platine und korrigiert gegebenen-
falls die Bewegung des Greifers, wenn dieser das Bauteil in die
Platine setzt. Und die 3D-Flachenscan-Kamera 3D-A5060 mit
der zum Patent angemeldeten 3D LightBurst-Technologie und
der integrierten VisionPro-Software fiir die Bildverarbeitung
»sieht“ die Position von Werkstiicken in der Zufithrung. Niko
Glaub erldutert diesen Schritt genauer: ,Die Kameras erfassen
in jedem Prozessschritt die Ist-Position des Bauteils, des Grei-
fers sowie der Platine in Relation zum elektronischen Bauteil.
Anders ausgedriickt: Die ‘Beinabstinde” der Bauteile werden
mit den realen Maflen der Bestiickungspositionen abgeglichen.
Damit wird zunichst ein automatisches Finden und Entneh-
men des Bauteils erméglicht - und dann eine 100% exakte
Durchsteckmontage auf der Basis realer Positionsdaten.*

Diese Vorgehensweise bringt einen weiteren Vorteil mit
sich: Da die Bewegungen kamerabasiert gesteuert werden,
kann das Bedienpersonal ohne Programmierung ein neu-
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es Bestiickmuster generieren. Als Basis dienen ihm dabei die
erzeugten Kamerabilder. Somit wird nicht nur die Montage
vereinfacht und beschleunigt, sondern auch die Umriistung.
Damit ist die Roboterzelle GL-THTeasy ein Musterbeispiel fiir
flexible Automation, welche sowohl fiir aktuelle als auch kiinf-
tige Anforderungen eine smarte Losung bietet.

Kurze Taktzeit, schnelle Amortisation

Weil die zwei Arme des ABB YuMi parallel rund um die
Uhr arbeiten, ist ein 24/7-Betrieb mit hoher Geschwindigkeit
moglich - und das bei sehr kurzer Taktzeit, die je nach den zu
verbauenden Komponenten und der Zufithrung bei unter drei
Sekunden liegen kann. Auch die Amortisationszeit kann sich
sehen lassen: Beim ersten Anwender von GL-THTeasy betragt
sie etwa vierzehn Monate.

Die neue Roboterzelle punktet also gleich mit mehreren
Faktoren, welche fiir ihren Einsatz sprechen: Innovation, Zu-
verldssigkeit, Effizienz und Zukunftsfahigkeit. Darum ist man
sich bei Glaub und auch bei M-VIS sicher, dass diese smarte
Losung in Zukunft viele weitere Unternehmen in der Elek-
tronikfertigung davon iiberzeugen wird, den Prozessschritt der
Bestiickung von Leiterplatten mit dieser flexiblen und effizien-
ten Methode zu automatisieren. OJ
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Machine Vision und Deep Learning auf Embedded-Systemen

Embedded Vision profitiert von Ki

Der Embedded-Markt wéchst stark. Daher wird es immer wichtiger, robuste Machine-
Vision-Funktionen auch auf Embedded-Geriten bereit zu stellen. Durch die Integration von
KI-Technologien wie Deep Learning kénnen ganz neue Applikationen realisiert und bei be-
stehenden Anwendungen noch bessere Erkennungsraten erzielt werden. Dies tragt zu einer
durchgingigen Automatisierung der Wertschopfungsketten im Rahmen von Industrie 4.0 bei.

TEXT: Christoph Wagner, MV Tec Software BILDER: MV Tec Software; iStock, shulz

In industriellen Anwendungen kommen immer haufiger
kompakte Devices mit integrierter Embedded-Software zum
Einsatz. Dazu zdhlen beispielsweise moderne Smartkameras,

mobile Vision-Sensoren, Smartphones, Tablets, Hand-
helds, SOMs (System on Modules) so-

wie SOCs (System on Chips). Ein Grund fiir die zunehmende
Verbreitung ist unter anderem, dass die Gerite bereits heute
tiber sehr leistungsfihige Prozessoren verfiigen. Auch deren
Langzeitverfiigbarkeit ist mittlerweile gewdhrleistet. So haben
die Hardware-Hersteller erkannt, dass die Gerate zur Verwen-
dung im industriellen Kontext mehr als zehn Jahre verfiigbar
sein miissen. Dariiber hinaus tiberzeugen Embedded Devices
mit einigen klaren Vorteilen: Sie benotigen - verglichen mit
stationdren Systemen — weniger Platz, haben einen erheblich
geringeren Energieverbrauch und produzieren daher deutlich
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weniger Abwarme. Zudem sind sie wesentlich giinstiger in der
Anschaffung. Und nicht zuletzt konnen sie mittlerweile den
rauen Industriebedingungen problemlos standhalten - und
das sogar deutlich besser als Industrie-PCs. Die Nachfrage
nach Embedded-Systemen nimmt daher kontinuierlich zu.

Wichtig ist, dass sich die Gerdte auch fiir die Nutzung
von industrieller Bildverarbeitung (Machine Vision) eignen.
Da die Technologie eine bedeutende Rolle im Rahmen von
hochautomatisierten Industrie-4.0-Szenarien spielt, sollte sie
durchgingig mit Embedded-Geriten kompatibel sein. Mit
Machine Vision lassen sich Objekte aller Art ausschlief3lich
anhand duflerer Merkmale automatisiert identifizieren. Hier-
fiir nehmen Bildeinzugsgerite wie Kameras oder 3D-Sensoren
die Fertigungsprozesse aus unterschiedlichen Perspektiven
auf. In einer integrierten Machine-Vision-Software werden
die digitalen Bilddaten verarbeitet und zur Nutzung in allen
Gliedern der automatisierten, industriellen Wertschopfungs-
kette bereitgestellt.

Effizient und sicher mit Machine Vision

Dabei fungiert die industrielle Bildverarbeitung quasi als
»Auge der Produktion® Das bedeutet, sie iberwacht das ge-
samte Geschehen liickenlos und sorgt dadurch fiir
effiziente und sichere Prozesse. Beispiels-

weise lassen sich mithilfe der Tech-

Werkstiicke
Bearbeitung genau

nologie zur

-

positionieren. Roboter konnen Objekte priziser greifen und
handhaben. Das Zusammenspiel zwischen Menschen und
Maschinen — etwa zu Montagezwecken - lésst sich synchro-
nisieren und perfekt aufeinander abstimmen. Und schliefllich
kann Machine Vision die Fehlerinspektion im Rahmen der
Qualitétssicherung optimieren: Defektbehaftete Produkte
werden verldsslich erkannt und automatisch aussortiert. So
wird effektiv verhindert, dass sie in den weiteren Warenkreis-
lauf gelangen.

Die nahtlose Verschmelzung von Machine Vision mit
Embedded-Systemen wird als Embedded Vision bezeichnet.
Werden die kompakten Gerdte mit performanter Bildver-
arbeitungssoftware ausgeriistet, konnen sie auch komplexe
Machine-Vision-Operationen ausfithren. Von grofler Bedeu-
tung ist dabei die Kompatibilitit der Software mit einschld-
gigen Embedded-Plattformen wie etwa der weit verbreiteten
Arm-Prozessor-Architektur. So lassen sich darauf standard-
maflig robuste Bildverarbeitungs-Features nutzen, die sonst
ausschliefllich auf stationdren PC-Systemen laufen.

Entwicklungsschub dank Deep Learning

Immer wichtiger werden fiir den Embedded-Vision-
Markt moderne Verfahren, die auf kiinstlicher Intelligenz
(KI) beruhen. Eine herausragende Bedeutung hat dabei Deep
Learning, das auf einer Architektur von Convolutional Neural
Networks (CNNs) griindet. Die Technologie tragt wesentlich
dazu bei, dass zunehmend leistungsfihigere Embedded-Ge-
rdte in immer hoherem Tempo entwickelt werden. Dies ebnet
nicht nur den Weg fiir komplett neue Anwendungen. Auch
bei bestehenden Applikationen lassen sich noch bessere Er-

kennungsraten erzielen und obendrein die Machine-
Vision-Prozesse deutlich vereinfachen.

Ermoglicht wird die prazise
Klassifizierung  unter-

INDUSTR.corm



MVTec Halcon ermdglicht den robusten
Einsatz von Deep-Learning-Technolo-
gien auf Embedded-Plattformen.

schiedlicher Objekte durch ein umfassendes Training. Basis
des Trainingsprozesses sind die von den Bildeinzugsgeriten
erzeugten, digitalen Bilddaten, welche die Machine-Vision-
Software verarbeitet und detailliert analysiert. Im Zuge des
Trainings lernen die Deep-Learning-Algorithmen typische
Merkmale, mit denen sich die zu erkennenden Gegenstidnde
in bestimmte Klassen einordnen lassen. Dabei kann es sich um
Objektklassen wie beispielsweise ,, Apfel“ oder ,Birne“ oder
auch Fehlerklassen wie ,Einkerbung“ oder ,Riss“ handeln.
Maf3geblich fiir die Zuordnung sind spezifische Eigenschaf-
ten wie Form, Farbe oder Textur. Nach erfolgreichem Training
konnen dann auch neue Bilddaten automatisch und prézise ei-
ner entsprechenden Klasse zugeordnet werden. So lassen sich
die auf den Bildern zu sehenden Objekte oder Defekte mit ho-
her Genauigkeit erkennen und gezielt lokalisieren.

KI erfordert hohe Rechen-Performance

Deep-Learning-Methoden bendtigen wie alle KI-ba-
sierten Technologien eine sehr hohe Rechenleistung. Em-
bedded-Systeme, auf denen entsprechende Operationen
schnellstmoglich ausgefithrt werden, miissen deshalb mit
performanten Hardware-Komponenten, wie zum Beispiel ei-
ner CPU, GPU oder einem sogenannten Deep-Learning-Be-
schleuniger ausgestattet sein.

Zu unterscheiden ist dabei zwischen dem eigentlichen
Training und der sogenannten Inferenz, also der Ausfithrung
von Deep-Learning-Prozessen. Wahrend sich Letztere direkt
auf dem Embedded Device realisieren lédsst, war fiir das Trai-

ning bisher ein stationdrer PC mit einer dedizierten GPU er-
forderlich. Jedoch sind die meisten konventionellen In-
dustrie-PCs oftmals nur mit einer klassischen CPU
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Deep Learning for
Embedded Vision

ausgeriistet und enthalten keine Steckplétze fiir eine GPU.
Und selbst wenn, dann benoétigt eine GPU vergleichsweise viel
mehr Energie und erzeugt hohe Mengen an Abwarme. Im in-
dustriellen Umfeld ist es oftmals schwierig, die hohe Abwarme
einer GPU abzuleiten.

Mit der Machine-Vision-Standardsoftware MVTec Hal-
con léasst sich allerdings sowohl die Inferenz als auch das
Training auf einer CPU durchfithren, sodass auch konven-
tionelle Industrie-PCs hierfiir nutzbar sind. Auf diese Weise
kann das Training direkt an der Produktionslinie umgesetzt
werden, was den Einsatz von Deep-Learning-Technologien
deutlich flexibler und effizienter macht. Fiir die Inferenz ist
weiterhin von Vorteil, dass MV Tec Halcon mit einschlagigen
Embedded-Plattformen wie etwa der Arm-Prozessor-Archi-
tektur durchgédngig kompatibel ist. Dadurch lassen sich sehr
robuste und anspruchsvolle Machine-Vision-Funktionen we-
sentlich vielféltiger nutzen — namlich nicht nur auf stationiren
PC-Systemen, sondern auch auf Embedded-Plattformen. Dies
tragt der zunehmenden Verbreitung entsprechender kompak-
ter Gerite Rechnung.

Embedded-Gerite profitieren von KI

Embedded-Geridte sind aufgrund ihrer positiven Eigen-
schaften wie der kompakten, platzsparenden Bauweise, des
niedrigen Energiebedarfs und der geringen Abwérme auch im
industriellen Umfeld immer mehr auf dem Vormarsch. Durch
die Kompatibilitdit mit Machine-Vision-Technologien lassen
sich die Prozessketten weitgehend automatisieren. Kommen
zudem KI-Features wie Deep Learning ins Spiel, werden noch
hohere Erkennungsraten erzielt. Unternehmen koénnen da-
durch ihre Produktivitit erh6hen und Kosten einsparen. (J

INDUSTR.com



RUCKLICHT

Robotersystem flr Gertste

Beute-Lift

Keine Chance den Futterdieben!
Damit Leoparden in Ruhe ihr Mahl
verspeisen konnen, konnte ihnen
schlaue und autonome Roboter-
technik weiterhelfen.

TEXT: Jessica Bischoff, A&D BILD: iStock, 1001slide

Fiir mich ist der Leopard einer der schonsten
und faszinierendsten Tiere auf unserer Erde. Wie
elegant sich dieses Geschopf bewegt, wie fesselnd
seine Fellzeichnung ist. Ich hatte das grofle Gliick,
¢ die Katzen in der freien Wildbahn beobachten zu
! diirfen. Jedoch hat die kleine Groflkatze auch ihre
Schattenseiten. Wie jeder Jager muss sie téten um zu
tiberleben. Um ihre Beute vor Rdubern wie Léwen oder
Hyénen zu schiitzen, schleppen sie diese mithsam auf ei-
nen Baum, um sie auch dort zu verzehren. Und wir spre-
chen von Beutetieren, die fast die gleiche Grofle und Ge-
wicht wie die Katze selbst besitzen: Antilopen, Hirschen
und Impalas mit 30 bis 50 Kilogramm. Wie schon es
daher fiir den Leopard wire, hitte er nach der kraftrau-
benden Jagd eine Hilfe, um das schwere Beutetier auf
den Baum zu hieven.

Beispielsweise hat ein Miinchner Start-up ein
Robotersystem entwickelt, das den autonomen
Transport von Materialien auf der Baustelle in
vertikalen und horizontalen Dimensionen er-
moglicht. Im Geriistbau bietet die Kewazo-Lo-
sung von Aentron durch automatisierte Prozesse
eine Verbesserung der Montage. Und auch fiir

unseren Leoparden wire so ein autonomer Beu-
te-Lift eine grofle Erleichterung. Jedoch muss dieser

schnell genug auf dem hohen Baum sein, damit ge-
fraftige Konkurrenten keine Chance haben. O
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sehr schmale Baufor

A
44 MELTA

Kosten gunstig

LYT= 1

hoéchste
Leistungsdichte

»

DIN Rail LYTE II Series

Highlights und Merkmale

« universeller AC Eingangsbereich

« integrierter Konstantstromkreislauf
* hochste Leistungsdichte

* Einsatzbereich von -30°C bis +70°C, Kaltstart bis -40°C mdglich
* keine Leistungsaufnahme bei weniger als 0,3W
e gemal} DOE VI Energiestandart

e erflllt SEMI F47 bei 200V AC

mit Ausgangsspannungen: 12V, 24V, 48V
fir Leistungsklassen: 75W*, 120W, 240W

verfligbar in der LYTE Serie, Einsatzberiech von -20°C bis +70°C, Kaltstart bis -30°C méglich
www.DeltaPSU.com A AELA
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