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Hol das Maximum heraus

Unsere BLDC-Motoren sind auch als Frameless-Kits in flinf Leistungsstufen zwischen
30 W und 260 W erhaltlich. Rotor und Stator werden getrennt geliefert und erst beim
Zusammenbau der Komponenten miteinander verbunden. Frameless-Motoren bieten
ein Optimum an Drehmomentdichte und minimalem Volumen. Hohe Uberlastbarkeit,
geringes Rastmoment und genug Platz flir Kabeldurchflihrungen. maxons Spezialisten
beraten Sie gerne. www.maxongroup.de
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Gesamtsystem im Blick

In Zahlen ausgedriickt ist die Entwicklung eindeutig: Erledigte die mecha-
nische Konstruktion in den 1970er Jahren noch 85 % der Entwicklungs- @
arbeit, anderte sich das spatestens mit dem Jahrtausendwechsel. Heute

BLRE ACEGIM NG,
I .

sind es ,nur noch' 30 % - den Lowenanteil liefern Elektrokonstruktion,
Software und, nicht zu vergessen, das Engineering des gesamten
Systems; am Ende muss ja alles zusammen passen!

A

Naheliegend hat das die Arbeit in den Entwicklungsabteilungen tief- / \ z-precision
greifend verindert. Speziell die Digitalisierung - letztlich auch basierend bis zu 0,4 ym
auf Elektronik und Software - gibt uns allerdings auch die Mittel an die o

Hand, die so entstandene Komplexitdt in den Griff zu bekommen. Etwa per

digitalem Zwilling (siehe Bel_trag ab_S. 44) od_er per Virtualisierung surfaCeCONTROL

(S. 24). So entkoppelt etwa die Entwicklung virtueller Steuerungen Hard-

und Software, wodurch nicht nur Lieferengpésse der Hardware ihren 5 .

Schrecken verlieren. Insbesondere auch die Updateproblematik Idsst sich Dle neue Generatlon

damit einfacher in den Griff bekommen - ein Muss mit Blick auf die oA

Cybersecurity. Umso erstaunlicher, dass sich auch das Thema der der hOChpI‘aZISEH

Sicherheitssteuerungen, die Safety virtuell abbilden Idsst - vorgestellt Inllne 3D-Messung

wird ein Ansatz, die geforderte Zweikanaligkeit bei abstrahierten

Steuerungen per Software zu erreichen. = Automatisierte Inline-3D-Messung zur
Geometrie-, Form- & Oberfldchenpriifung

Uber all dem schwebt das Thema Energie - und die stetig wachsende Zahl = Hachste Prézision bis zu < 0,4 um

von Solaranlagen auch auf Unternehmensdédchern legt die Nutzung von : :

Gleichstrom (DC-Industrie) nahe. Von Interesse ist dabei die Funk- = Bis zu 2,2 Mio. 3D-Punkte / Sekunde

tionalitdt der Frequenzumrichter in DC-Netzen, der wir in unseren = Einfache Integration in alle géngigen

KEM Perspektiven (ab S. 48) nachgehen. Im Rahmen eines Trend- 3D-Bildverarbeitungspakete

interviews haben wir Teilnehmer des Forschungsprojekts DC-Industrie be- = Leistungsstarke 3D-Software

fragt. Eine wichtige Erkenntnis dabei: Der Blick auf das Gesamtsystem ist
der entscheidende und wichtige! Dies im Alltag zu beriicksichtigen, ist lei-
der oft nicht trivial - gleichwohl sollte es das Ziel sein. Die vorliegende
Ausgabe mdge dazu Anregung geben - auch mit Blick auf den
Mechanikanteil! Ohne diese 30 % geht es auch nicht!

/é /M{ &, Ebenheitspriifung elektronischer Komponenten

Dipl.-Ing. Michael Corban
Chefredakteur KEM Konstruktion
michael.corban@konradin.de
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Bild: Codesys

Virtuelle Steuerungen entkoppeln Hard- und Software
und bringen Maschinen- und Anlagenbauern sowie
Betreibern eine Reihe von Vorteilen — auch bei der Safety.
)) Seite 24
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Hochleistungs-Kunststoffe
fiir anspruchsvolle
Applikationen.

Fiir Ihre anspruchsvollen Dichtungs- und Fiihrungsaufgaben
bieten wir lhnen individuelle Losungsvielfalt

* aus Polytetraflon®-PTFE und thermoplastischen Kunststoffen

e mit eigener Werkstoff- und Produktentwicklung

e in GMP-zertifizierter Qualitat

e Zulassungen fiir nahezu alle Industriebereiche (z. B. FDA,
KTW, Atex, Norsok, TA-Luft...)

= OIAM
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Bochum, 08.-09.11.2023, Stand A 24
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Bild: Fraunhofer IEM
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Dassault Systémes und Fraunhofer IEM starten Netzwerk
Engineering Collaboration Network fordert Industrie 4.0-Projekte

Im Systems Engineering Live Lab erforscht, erprobt und vermittelt das Fraunhofer IEM
Methoden und Losungen fiir die effiziente Entwicklung technischer Systeme.

Das Fraunhofer-Institut fir Entwurfstechnik Mecha-
tronik IEM und Dassault Systémes haben ein Netz-
werk gestartet. Gemeinsam wollen sie den Einsatz
digitaler Technologien in der Industrie vorantreiben.
In Rahmen des sogenannten Engineering Collabora-
tion Network (ECN) erhalten ausgewahlte Organisa-
tionen kostenlosen Zugriff auf die 3DExperience-
Plattform in der Cloud. So sollen Demonstrationsla-
bore fiir Industrie 4.0-Anwendungsfille entwickelt

werden. Ziel ist es, KMU und Startups auf ihrem Weg
zu neuen digitalen Geschaftsmodellen zu unterstiit-
zen. Jiingstes Mitglied des Netzwerks ist das Center
for Systems Engineering (CSE) als Teil des RWTH Aa-
chen Campus.

Dassault Systemes und das Fraunhofer [EM bilden als
Ecosystem Provider die Basis des Netzwerks. In zwei-
ter Instanz folgen die Testbed Operators. Dies sind
ausgewahlte Unternehmen und Institute, die auf Ba-
sis der 3DExperience-Plattform Ldsungsdemonstra-
toren fiir verschiedene Anwendungsfalle aus dem Di-
gital Engineering entwickeln. Mit dem Einsatz der
Plattform in der Cloud als Software-as-a-Service
(SAAS) durch die Betreiber des ECN entfallen fiir die
Testbed-Operatoren sowohl Investitionen in Server
als auch der Wartungsaufwand fir Hardware und
Software weitestgehend.

Voraussetzung fiir die unentgeltliche Nutzung der
Software ist es, die Praxisbeispiele mit den anderen
Mitgliedern offentlich zu teilen und als direkte An-
laufstelle fiir die dritte Ebene, die Testbed Partner, zu
fungieren: Hier kdnnen KMU und Startups die pra-
sentierten Technologien testen und gemeinsam mit
den Operatoren einen Proof of Concept fiir deren Im-
plementierung erarbeiten. Alle Mitglieder haben zu-
dem als Teil einer groBen Community die Méglich-
keit, sich untereinander auszutauschen und gemein-
sam |ldeen zu entwickeln. (eve)

Rockwell Automation und Infinitum entwickeln Niederspannungsantriebe
Partnerschaft fiir Nachhaltigkeit und Energieeffizienz

Rockwell Automation und Infinitum ha-
ben eine exklusive Vereinbarung zur ge-
meinsamen Entwicklung und Vertrieb ei-
ner neuartigen hocheffizienten, integrier-
ten Niederspannungsantriebs- und -mo-
tortechnologie bekanntgegeben. Im Rah-
men der Vereinbarung wird die marktfiih-
rende PowerFlex-Antriebstechnologie von
Rockwell mit dem hocheffizienten Aircore
EC-Motorsystem von Infinitum kombi-
niert. Dieses leistungsstarke Paket hilft
Unternehmen, ihre COZ—BiIanz zu verbes-
sern, denn das Motorsystem ist um 50 %
kleiner und leichter, verbraucht 66 % we-
niger Kupfer und 10 % weniger Energie
als herkdmmliche Eisenkernmotoren.

.Wir haben die Vorteile des integrierten

KEM Konstruktion|Automation » 11]2023

Motor- und Antriebssystems von Infini-
tum aufgrund seiner klassenfiihrenden
Energieeffizienz, Nachhaltigkeit und ein-
fachen Bedienung schon lange erkannt",
sagte Barry Elliott, Vice President und
Manager der Abteilung Power Control bei
Rockwell Automation. ,Wir freuen uns
uber den Einfluss, den unsere gemeinsa-
me Losung auf die Verbesserung von
Nachhaltigkeit, Energieeffizienz und Pro-
duktivitdt fiir unsere weltweite Kund-
schaft haben wird."

Rockwell und Infinitum arbeiten bereits
seit 2021 zusammen, als Rockwell im
Rahmen der Finanzierung der Serie C eine
erste Investition in Infinitum tatigte. Der
integrierte Frequenzumrichter und die

A D

Barry Elliott ist Vice President und Manager der

Abteilung Power Control bei Rockwell Automation.

Motoren werden ab Ende 2024 exklusiv
iber Rockwell und seine Partner erhalt-
lich sein. (bt)

Bild: Rockwell Automation



Integration von Embedded Software auf virtuellen und hybriden Plattformen
Siemens kooperiert mit CEA-List

CEA-List ist ein technologisches For-
schungsinstitut mit Forschungsschwer-
punkt intelligente digitale Systeme. Um
die Fahigkeiten des digitalen Zwillings
mit kiinstlicher Intelligenz weiter auszu-
bauen sowie eine starkere Integration von
Embedded Software auf virtuellen und
hybriden Plattformen zu erforschen, ar-
beitet das Institut nun mit
Siemens Digital Industries
Software zusammen.
Die  Forschungskooperation
wird das Know-how der bei-
den Partner mit dem Siemens
Xcelerator-Portfolio und den
Tools von CEA-List zusam-
menfiihren. So sollen die
Grenzen zwischen Elektronik-
design, Softwareentwicklung
und Maschinenbau mit Hilfe
von digitalen Zwillingstechno-
logien (berwunden werden.
Der Kundennutzen liegt darin,
® den Zeit- und Kostenauf-
wand fiir Verifizierung und
Validierung erheblich zu
reduzieren,
® signifikante Verbesserungen
bei der Produktqualitat
voranzutreiben und
® die Markteinfiihrungszeit
uber den gesamten
Produktlebenszyklus von
Elektroniksystemen hinweg
zu beschleunigen.
Dariiber hinaus wird die For-
schung den Einsatz digitaler
Zwillingstechnologien fiir das
autonome Fahren und die in-
telligente Robotik weiter un-
tersuchen.
+Angesichts der starken Zu-
nahme des Elektronik- und
Softwareanteils in Produkten
und Systemen besteht ein
deutlicher Bedarf an Simulati-
onslosungen fiir Multi-Do-
main- und Multi-Fidelity-Sys-
teme zur Bewadltigung der
vielfaltigen  Herausforderun-
gen bei Design und Verifizie-

rung”, sagt Jean-Marie Brunet, VP&GM
der Hardware Assisted Verification Divisi-
on, Siemens Digital Industries Software.
Siemens teile mit CEA die Vision eines
noch umfassenderen digitalen Zwillings.
Man sei liberzeugt, dass man diese Vision
mit dem leistungsstarken Siemens Xcele-
rator-Portfolio umsetzen kdnne. (eve)

CEA-List und Siemens Digital Industries Software
wollen die Integration von Embedded Software
auf virtuellen und hybriden Plattformen starken.
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Ressourcenknappheit
stellt uns vor grole
Herausforderungen.

CO2-Neutralitat erfordert
neues Denken und

neue Ansatze fir die

Kreislaufwirtschaft, in deren
Mitte Maschinen stehen.
Die Nachhaltigkeit wird
in allen Phasen der
Wertschopfung neu definiert.
Denn wir arbeiten
mit der Welt,
die Welt mit uns.
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Mobile Maschinen
Autonome Outdoor-Navigation

Autonome Navigation ist fiir Landwirtschaftsroboter ei-
ne essenzielle Fahigkeit, um zuverlassig arbeiten zu kon-
nen. Was technologisch und 6konomisch jetzt schon ein-
gesetzt werden kann, zeigt das Fraunhofer IPA vom 12.
bis 18. November 2023 auf der Landwirtschaftsmesse
Agritechnica in Hannover. Die unter der Leitung von Ke-
vin Bregler entwickelte autonome Outdoor-Navigation ermdglicht, Landwirtschaftsro-
boter beispielsweise zur mechanischen Beikrautregulierung zu nutzen. Neben der Soft-
ware-Entwicklung baut die Forschungsgruppe prototypische Landwirtschaftsroboter
mit dem Namen ,CURT". Zwei dieser Roboter machen die Navigation auf dem Messe-
stand erlebbar. CURTdiff wird autonom Pflanzreihen zwischen kiinstlich aufgeschitte-
ten Ddmmen, wie im Kartoffel- oder Spargelanbau iblich, erkennen und diese vollau-
tonom abfahren. CURTmini, der kleinste Vertreter der Roboter, wird auf einer Fldche
mit unterschiedlich gut befahrbaren Bodenmodulen fahren und seinen Pfad entspre-
chend planen und Hindernissen selbststandig und situationsadaptiv ausweichen.  (fr)

ALM- und Softwarevariantenmanagement
PTC iibernimmt pure-systems

£20.000

Mitgliedsunternehmen aus dem
Maschinenbau in der Tiirkei produzieren
weiter und setzen ihre Starken fir Sie ein

Sichere Lieferketten [ Wertschopfung aus der N&he
Européische Qualitatsstandards
Starke und zuverlassige Partnerschaften

*

TURKISH
MACHINERY

“Making The World Work"

BESUCHEN SIE UNS

16. Blechexpo

Internationale Fachmesse fir )
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o7.bis 10. November 2020 i stttgart | | B Bem 8 W N

Hall 4 Stand 4000

Hall 27 Stand B17
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@ www.turkishmachinery.org

D deutschland@turkishmachinery.org Turkiye

PTC Gbernimmt pure-systems, einen An-
bieter von Losungen fiir das Management
von Produkt- und Software-Varianten.
Fertigungsunternehmen nutzen die pu-
re::variants-Losung von pure-systems, um
die unterschiedlichen Varianten von Soft-
ware- und Systems-Engineering-Assets

tiber ihre Produktkonfigurationen hinweg
effizient zu verwalten. Beide Unterneh-
men haben schon vor der Ubernahme zu-
sammengearbeitet. pure:variants ist be-
reits in die Codebeamer Application-Life-
cycle-Management-Lésung  (ALM) von
PTC integriert. (eve)

Bild: BAM

Dr. Janine George, BAM
Dr. Janine George von der Bundes-

anstalt fiir Materialforschung und
-priifung (BAM) ist zur Professorin
fiir Materialinformatik an der
Friedrich-Schiller-Universitdt Jena
ernannt worden. Die Ernennung
erfolgt gemeinsam mit der BAM,
an der sie weiterhin die Nach-
wuchsgruppe Computergestiitztes
Materialdesign leitet.

Bild: Alexander Burkle

Sascha Liese, Biirkle

Ab dem 3. Quartal 2023 ergdnzt
Sascha Liese die Geschaftsfiihrung
der Alexander Biirkle GmbH & Co.
KG und verantwortet den Bereich
smart industries. Neben seiner
Expertise im Maschinen- und
Anlagenbau, insbesondere in der
Factory Automation, bringt er
auRerdem Erfahrung bei System-
6sungen mit.




Bild: NTT Data

NTT Data steuert Roboterarm via 5G aus Nvidia Omniverse
Quantensprung fiir die Smart Factory

NTT Data hat in einem Forschungsprojekt
einen physischen Roboterarm in einem
anspruchsvollen Fertigungsumfeld kabel-
los via 5G an die industrielle Digitalisie-
rungs-Plattform Omniverse von Nvidia
angebunden und in Echtzeit gesteuert.
Dieser Erfolg ist ein wichtiger Fortschritt
fiir die Entwicklung der Smart Factory.

Nvidia Omniverse ist eine Computing-
Plattform, die es Einzelpersonen und
Teams ermdglicht, 3D-Workflows und
-Anwendungen auf der Basis von Univer-
sal Scene Description (OpenUSD) zu ent-
wickeln. Mit Nvidia Omniverse konnen
Unternehmen Digitale Zwillinge von Pro-
duktionsgiitern, Maschinen, Anlagen und
Geschaftsprozessen virtuell darstellen

ist in diesem Projekt gelungen. Im Rah-
men eines Proof of Concept (POC) konnte
erstmalig ein Roboterarm von Fanuc an
die Nvidia Omniverse Plattform angebun-
den werden - er ldsst sich direkt Gber die
Plattform steuern, ohne die proprietdre
Befehlssprache des Herstellers nutzen zu
miissen. Dabei entsteht ein exakt abgebil-
deter Digitaler Zwilling, der Aufgaben wie
das Greifen und Transportieren von Ge-
genstanden virtuell simulieren kann. Fiir
die drahtlose Anbindung sorgt ein priva-
tes 5G-Netz, ber das sich dann der phy-
sische Roboterarm aus Omniverse in
Echtzeit steuern ldsst, ohne die herstel-
lerspezifische Maschinenprogrammierung
zu verwenden.

e
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In einem Projekt konnte NTT Data erstmalig einen Roboterarm an die Nvidia Omniverse Plattform

anbinden und dariiber steuern.

und simulieren, indem sie die neuesten
Technologien kombinieren. Dadurch kdn-
nen Unternehmen die Effizienz ihrer Pro-
duktionssysteme erhohen, Ablaufe friih-
zeitig und mit wesentlich geringerem
Aufwand testen sowie die Zusammenar-
beit liber Abteilungen und Standorte hin-
weg vereinfachen. Die NTT Data Gruppe
arbeitet mit NVIDIA zusammen, um die
Omniverse-Plattform und ihre industriel-
len Anwendungen mehr Fertigungsunter-
nehmen zuganglich zu machen.

Der heilige Gral des industriellen Meta-
verse ware, wenn die Plattform die Gren-
zen von herstellerspezifischen Okosyste-
men sprengen und Hardware wie Maschi-
nen direkt anbinden kdnnte. Genau das

In der realen Welt ist der Roboterarm mit
einem Greifaufsatz ausgestattet und ver-
fligt Gber eine via 5G eingebundene Ka-
mera, die die Umgebung erfasst. In Nvidia
Omniverse befindet sich der Digitale
Zwilling des Roboterarms, durch die Da-
ten des Videostreams |dsst sich die physi-
sche Umgebung korrekt abbilden. Objek-
te, die sich im Umfeld des Roboterarms
befinden, werden in der virtuellen Welt
erkannt. Bei einer Aufgabe wie dem Grei-
fen und Transportieren des Gegenstands
kann der Roboterarm durch eine zuge-
schaltete Kl virtuell testen, wie der beste
Ablauf dafiir aussieht. Ist der Prozess op-
timiert, lasst er sich unmittelbar auf den
physischen Roboterarm Gibertragen. (eve)

Energieeffiziente Schaltschrankver-

drahtung der nachsten Generation

Modular, einfach,
energieeffizient!

System AirSTREAM zur kanallosen
Schaltschrankverdrahtung:

* Optimierung der passiven Schalt-
schrankkuhlung durch intelligente
Luftfthrung

* Mehr Platz im Schaltschrank

* Verringerung der Hot-Spot-Gefahr

+ AIrTEMP Temperatursimulation

* Neue MaBstébe bei Stabilitét,
Modularitat und Energieeffizienz

+ AIBLOWER fir ein
homogenes Klima im
Schaltschrank

* AISTREAM
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Schaltschréanke
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FMB - Fachmesse fiir Maschinenbau in Bad Sulzuflen

Start der FMB riickt naher

TAGHMELE N WAL e

n
&
S
@
wi
=
=)

Die 18. FMB - Fachmesse fiir Maschinenbau findet vom 8. bis 10. November 2023 im Messezentrum

Bad Salzuflen statt.

Der Start der FMB - Fachmesse fiir Ma-
schinenbau riickt ndher. Am 8. November
ist es so weit. Nahezu die gesamte Aus-
stellungsflache der Halle 20 des Messe-
zentrums Bad Salzuflen ist belegt, fiir
kurzentschlossene Aussteller des Maschi-
nenbaus stehen noch einige Standplatze

.Der Stellenwert des Begleit- und Vor-
tragsprogramms wird auch bei regionalen
Fachmessen immer wichtiger", sagt Ale-
xander Petrusch, Head of Events FMB
beim Messeveranstalter Easyfairs. ,Wir
haben deshalb intensiv daran gearbeitet,
eine wirklich hochklassige Agenda zu bie-

nenbau und dem Spitzencluster it's OWL
unterstiitzt." Daher diirfen sich die Besu-
chenden auch auf ein spannendes Vor-
tragsprogramm freuen — mit den Schwer-
punktthemen KI und Digitalisierung,
Nachhaltigkeit und Effizienz und Ausbil-
dung und Karriere. Neben Expertenvortra-
gen wird es zu jedem Thema auch Panel-
Diskussionen und Keynotes geben.

Das neue Fokusthema Sondermaschinen-
bau hat ebenfalls Gestalt angenommen.
Petrusch: ,Alle Unternehmen aus diesem
anspruchsvollen Aufgabenfeld des Ma-
schinenbaus werden auf der Messe sicht-
bar sein - unter der Marke SoMaClub. Das
erleichtert die Vernetzung untereinander.”
Auch in diesem Jahr wird es wieder den
Jntelligenten” Besucherausweis geben.
Mit dem Smart Badge tauscht der Besu-
cher digital Kontaktdaten mit den Aus-
stellern aus und erhdlt nach dem Messe-
besuch eine E-Mail mit allen besuchten
Ausstellern und deren Informationen. So
wird der Messebesuch auch bei der Nach-

zur Verfligung. ten. Dabei werden wir von owl maschi- bereitung vereinfacht. (eve)
Wir berichten iiber
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SPS 2023 zeigt Vielfalt an Moglichkeiten der Automatisierungstechnik

Automatisierungsthemen

sowie Software & IT hautnah

Der Veranstalter Mesago Messe Frankfurt hat zur 32. Ausgabe der Fachmesse SPS - Smart Production Solutions
- die Hallen auf 16 ausgeweitet. Uber 1.200 nationale und internationale Aussteller werden erwartet. Alle,
die in der Automatisierungsbranche einen Namen haben, treffen sich von 14. bis 16.11.2023 in Niirnberg.
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Neben den klassischen Automatisierungsthemen Steuerungs- und Antriebstechnik sowie Sensorik ge-
winnt der Bereich der Software & IT in der Fertigung auch bei den Ausstellern der SPS 2023 immer

mehr an Bedeutung.

Der Umsatz der deutschen Automa-
tionsbranche ist, laut Daten des Sta-
tistischen Bundesamts und des ZVEI,
2022 um 12 9% auf ein Volumen von 58,5
Mrd. Euro gestiegenen. Trotz eines
schwierigen Umfelds setzt die Branche ihr
Wachstum fort. Das spiegelt auch die
Messelandschaft wider: Die SPS fiillt
2023 16 Hallen.

Neben den stark nachgefragten klassi-
schen Automatisierungsthemen Steue-
rungstechnik, Antriebstechnik und Senso-
rik gewinnt der Bereich der Software & IT
in der Fertigung auch bei den Ausstellern
der SPS 2023 immer mehr an Bedeutung.
Bei einigen Ausstellern wird unter ande-
rem beleuchtet, welche Automatisie-
rungsfunktionen zukiinftig eher direkt an
der Maschine, an der Edge oder sogar in
der Cloud abgebildet werden. Diese Ent-
wicklung hat beispielsweise durch die
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Siemens AG, die im Friihjahr eine spei-
cherprogrammierbare Steuerung als rein
cloudbasierte Software-Variante vorge-
stellt hat, Fahrt aufgenommen. Damit
einhergehend riicken auch die Themen
Kiinstliche Intelligenz (KI) und IT-Security
in der Automatisierungswelt weiter in
den Vordergrund, was sich in dem Ange-
bot vor Ort widerspiegeln wird.

Umfangreiches
Rahmenprogramm

Mit einem umfangreichen Vortragspro-
gramm in den Foren in den Hallen 3, 6
und 8 informiert die SPS zu aktuellen
Themen aus der Automatisierungsbran-
che. Das Programm der Technology Stage
in Halle 3, bespielt von den beiden Ver-
banden VDMA und ZVEI, wird zusatzlich
live liber die digitale Erganzung ,SPS on
air' ausgestrahlt und steht digital in den

Sprachen Deutsch und Englisch zur Verfii-

gung. Die Schwerpunktthemen der Podi-

umsdiskussionen, Produktprasentationen

oder Keynotes sind in diesem Jahr:

e Digital Transformation/Industrie 4.0

® |ndustrielle Kommunikation

e Safety & Security

® Datengesteuerte und intelligente Kon-
zepte zur Steuerung und Visualisierung

e Sensorinnovationen

® Drives

® Nachhaltigkeit durch Automatisierung

In Halle 6 bietet der ,Automation-meets-

IT-Gemeinschaftsstand' mit rund 24 Aus-

stellern Besuchern die Mdglichkeit, um-

fassende Einblicke in spezifische Themen

zu erhalten wie:

¢ |T-Management fiir die Fertigung

® Cloud- und Edge-basierte Losungen
und Services

e Security-MaBnahmen fiir die Fertigung

® |oT- und Kl-basierte Lésungen

® Open Source

Auf dem BMWK-Stand in Halle 8 kdnnen

sich Besucher auBerdem bei jungen Un-

ternehmen aus Deutschland liber neue

und verbesserte Produkte, Verfahren und

Dienstleistungen informieren. Gefdrdert

wird dies vom Bundesministerium fiir

Wirtschaft und Klimaschutz. Dariiber hi-

naus ist in der Halle 8 ein Bereich fiir

Start-ups geplant.

INFO

Infos rund um den Besuch
der SPS:

ﬁ hier.pro/nq9l4
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in Soft- und Hardware durchgéngige, industrietaugliche Echtzeit-Bildverarbeitungsldsung

volle Synchronisation mit allen EtherCAT-basierten Maschinenprozessen

reduzierter Verdrahtungsaufwand durch Einkabell6sung EtherCAT P

Kameras mit 2,5 GBit/s fiir die schnelle Bildiibertragung

C-Mount-Objektive mit montageorientiertem Design

zukunftssichere Objektive durch Auslegung auf 2-pum-Pixelstruktur S p S
Korrektur der chromatische Aberration bis in den nahen Infrarotbereich

breites Portfolio EtherCAT-fahiger, prazise synchronisierbarer Multicolor-LED-Beleuchtungen

maximale Flexibilitat durch Bildkontrastanpassung zur Laufzeit und hohe Pulsleistungen Halle 7. Stand 406
Vision Unit llluminated als kompakte Einheit aus Kamera, Beleuchtung und fokussierbarer Optik '

Scannen und
mehr iber
Beckhoff Vision

¢ erfahren
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Composable Software in der Praxis: Der Ansatz von GEC in der Praxis bei Rittal

»Fur die Fertigung ist
modulare Software noch ungewohnt”

Mit der Vorstellung des Oncite Digital Production Systems (DPS) trat German Edge Cloud (GEC) erstmals als
Anbieter einer neuartigen Losung fiir die digitale Fertigung auf und brachte Bewegung in die bisher bekann-
te Welt der Industriesoftware. Monolithische Manufacturing Execution Systems (MES) bekamen Wetthewerb
durch eine modulare Losung auf Basis von Cloud-nativen Microservices. Von Anfang an war das Unternehmen
zudem Mitglied der Konsortien von Gaia-X und Catena-X und ist an wichtigen Leuchtturmprojekten der
Plattform Industrie 4.0 und der Europdischen Union aktiv beteiligt.

Interview: Ulrich Sendler, Analyst und Fachbuchautor, Miinchen

Auf groBen Dash-
boards schafft die
neue Fertigungssteue-
rung im Rittal-Werk
Haiger fiir jedermann
Transparenz.

Ulrich Sendler: Mit dem Oncite DPS hat GEC ein
groBes Fass aufgemacht - und setzt das System
unter anderem im neuen Werk fiir Kompakt-
Schaltschranke lhres Schwesterunternehmens Rit-
tal in Haiger ein. Kdnnen Sie an diesem Beispiel er-
l[dutern, was konkret mit diesem System anders ist?

Andreas Zerfas (GEC): Wir haben im Rittal-Werk in
Haiger in sehr kurzer Zeit Produktionslinien, Roboter
und weitere Anlagen fiir die Herstellung der Schalt-
schranke und Gehduse an das Oncite DPS angebun-
den, fiir das wir eine Cloud-Infrastruktur mit eigener
Hardware aufgebaut haben. Unsere Softwareldsung
ermoglicht auf dieser Grundlage jetzt Transparenz
der Fabrikdaten in einer Durchgéngigkeit, wie wir sie
noch nie hatten.

Bild: Rittal
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IM INTERVIEW

Andreas Zerfas,
CTO Digital

Industrial Solutions
German Edge Cloud (GEC)

Diese Transparenz und Konnektivitat umfasst Anla-
gen, Logistik, ERP, PLM, CAD sowie die Instandhal-
tung. Die Kennzahlen sind konsistent, eindeutig,
werden in nahezu Echtzeit prasentiert und deshalb
kénnen Entscheidungen schnell getroffen werden.

Die digitalen Zwillinge von Produktionsanlagen und
Fertigung zeigen auf Dashboards in den Hallen sehr
genau, wo welcher Produktionsschritt gerade in wel-
cher Qualitat lauft oder eben nicht lauft, wo also
stattdessen die Instandhaltung tdtig werden muss
oder bereits aktiv ist.

Das System und seine Infrastruktur sind so flexibel,
wie man es von der Handynutzung kennt. Denn die
Basis ist ebenfalls pure Web-Technologie, Software
as a Service auf einer Infrastruktur as a Service, auch
wenn das Oncite DPS auf eigener Hardware betrie-
ben werden kann. Es ist kein monolithisches System
mit fest gefligten Funktionen und Datenmodellen.

Sendler: Sie spielen auf die Moglichkeit an, die
Losung auf einer anderen Cloud-Plattform einzu-
setzen. Gibt es gegebenenfalls dafiir auch schon
Praxis-Erfahrungen?



»Die digitalen Zwillinge von
Produktionsanlagen und
Fertigung zeigen auf Dashboards
in den Hallen sehr genau,
wo welcher Produktionsschritt
gerade in welcher Qualitat lauft
oder eben nicht lauft,
wo also stattdessen die
Instandhaltung tatig werden
muss oder bereits aktiv ist.«

Zerfas: Das realisieren wir gerade in verschiedenen
Kunden-Zusammenhadngen, beispielsweise mit einer
Private-Cloud-Lésung eines der Hyperscaler, in die-
sem Fall Amazon Web Services (AWS).

Wir sind seit dem letzten Jahr zertifizierter Partner
von AWS. Bei einem unserer Kunden wiederum un-
terstlitzen wir die Implementierung auf der Plattform
Microsoft Azure, die dort praferiert und betrieben
wird. Wir konnen unser Digital Production System
auf jeder beliebigen Cloud-Plattform anbieten. Es ist
eine moderne Softwarel6sung, die auch ohne Hard-
ware vor Ort auskommt.

Sendler: Wie funktioniert diese Plattform-Unab-
hangigkeit technisch?

Zerfas: Die Infrastruktur fiir Oncite DPS wird von uns
als Skript-Code geliefert, was man als Infrastructure
as Code (laC) bezeichnet. Dann muss sie auf die je-
weilige Cloud-Plattform angepasst werden, um de-
ren Schnittstellen, die Application Programming In-
terfaces (API), zu bedienen. Das Verfahren ist einer-
seits als REST-API-Methode weltweit standardisiert.
Andererseits nutzen wir dafiir OpenShift von Red
Hat, dem inzwischen zu IBM gehdrenden Technolo-
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gielieferanten, der alle groBen Plattformen unter-
stiitzt. So ersparen wir uns individuelle Anpassungen
und miissen nur OpenShift beriicksichtigen. Red Hat
bietet uns mit OpenShift eine geeignete Zielplatt-
form flir unser Oncite DPS. Trotzdem gibt es natiir-
lich noch Unterschiede zwischen den Plattformen,
weshalb wir nicht fir alle gleichzeitig eine Zertifizie-
rung angestrebt haben. Die Reihenfolge wird letzt-
lich von den Kundenanforderungen bestimmt.

Sendler: In Haiger hat das neue System sehr dabei
geholfen, in kurzer Zeit eine hoch automatisierte
Fertigung im neuen Rittal-Werk zu realisieren.
Bleibt die Automatisierung der Produktion der
Kern der Losung?

Zerfas: Wahrend der Anwendung haben sich schon
jetzt weitere Themen gezeigt, die damit angegangen
werden kdnnen. Ende letzten Jahres haben wir auf
derselben Plattform in Haiger zum Beispiel den Ener-
gieverbrauch der Lackieranlage zu erfassen begon-
nen. Wie ist der Zusammenhang zwischen Produkten,
Prozessen, produzierter Menge nach Anzahl und Fla-
che und dem Energieverbrauch? Das System wird da-
zu die Daten von Strom, Gas, Wasser sowie von be-
liebigen Energietrdgern liefern. Und wir sind mit

Andreas Zerfas,

CTO Digital Industrial
Solutions bei German
Edge Cloud (GEC)
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Energiemonitoring als neue App des Oncite DPS - kiinftig kdnnen hier die Verbrauchsdaten aller Energietrdger in nahezu Echtzeit abgerufen werden.

Rittal Digital Operations in der Konzeptphase, um
von diesem Energiemonitoring weiter zu einem re-
gelrechten Energiemanagement zu kommen. Das lie-
Be sich natiirlich auch auf jeden anderen Bereich
einer Fabrik anwenden.

Mit Rittal IT gibt es noch einen Ansatz: Statt einer
Neuentwicklung der eigenen OT-Management-Soft-
ware RiZone wurde auf der Oncite-DPS-Plattform
die RiZone OTM Suite, also ein Operations Technolo-
gy (OT-) Management fiir Rechenzentren, entwickelt,
das ebenfalls gut funktioniert.

Sendler: Wenn die Praxisergebnisse so gut sind,
miisste man einen regelrechten Run auf das Sys-
tem erwarten. Entspricht das der Realitat?

Zerfas: Unsere industriellen Losungen bieten die
Mdglichkeit fiir eine schnelle Anbindung von Produk-
tionsstandorten an das Oncite DPS. In dieser Hinsicht
ist sehr hilfreich, dass wir in Haiger einen groBen
Erfolg zeigen kénnen.

INFO

Weitere Details zum Oncite
DPS und der Zustandsiiber-
wachung in Echtzeit:

[H%EJ hier.pro/9qcs5

Auf der Hannover Messe 2023
konnten wir viele praktische An-
wendungsfélle des RKS Haiger Live
prasentieren und damit ein groBes
Interesse wecken. Das liegt auch an
der o&ffentlichen Aufmerksamkeit
etwa durch die Industriepreise so-
wie an dem Okosystem rund um die
Losung beziehungsweise an unse-

16  KEM Konstruktion|Automation » 112023

rem Partnernetzwerk. Wenn der Deutschland-Chef
des Partners IBM auf unseren Messestand in Hanno-
ver kommt, schafft das doch eine besondere Auf-
merksamkeit.

Insgesamt haben wir es mit der Einflihrung eines
neuen IT-Ldsungsansatzes zu tun. Bis ein Kunde nach
dem Erstgespréch die Entscheidung fiir den Kauf und
die Implementierung trifft, vergehen zwar nicht
mehr lange Jahre, aber etwas Zeit braucht es schon.
Deshalb konzentrieren wir uns darauf, dass wir im
eigenen Haus und bei aktuellen Kundeninstallatio-
nen in kurzer Zeit beweisen konnen, wie gut unser
Ansatz funktioniert. Daflir bieten wir Interessenten
auch die Madglichkeit an, einen Proof of Concept
durchzufiihren. Wir sind liberzeugt, dass wir damit
wachsen werden.

Sendler: Der Erfolg von Internet- und Cloud-Tech-
nologie beruht auf internationaler Standardisie-
rung und prinzipieller Offenheit der beteiligten
Systeme. Ein Beispiel ist die von lhnen erwdhnte
REST-API-Methode anstelle von 1:1-Schnittstel-
len. Welche Rolle spielen Offenheit und Standards
fiir German Edge Cloud?

Zerfas: Eine sehr zentrale - und deshalb sind wir
auch von Anfang an nicht nur in der europaischen
Gaia-X-Initiative aktiv, sondern vor allem in dem
Leuchtturmprojekt Catena-X, mit dem die Automo-
bilindustrie die Digitalisierung ihrer sehr groBen Lie-
ferketten weltweit vorantreibt. Der Konnektor, mit

Bild: Rittal



dem wir unser DPS in diesen Datenraum einklinken,
das Oncite CX Gateway, ist als datensouverdne
Schnittstelle konzipiert. Unser Oncite DPS ist {ibri-
gens als erste Losung liberhaupt fiir Catena-X zertifi-
ziert worden.

Inzwischen sind wir auch in der Lage, eine Hardware
quasi als Stecker anzubieten, mit dem Unternehmen
ohne groBen Aufwand an dem Projekt teilnehmen
konnen. Und wir beteiligen uns auch am geplanten
Forderprojekt Manufacturing-X, das die Regeln fiir
Datenraum und Datennut-

zung von Catena-X auch auf

alle anderen  Fertigungs-

industrien anwenden soll.

Beim Oncite CX Gateway
kann man auch sehen, wie
Standardisierung heute

RINGSPANN"’

Ihr Nutzen ist unser Antrieb

e

neben IBM und Red Hat auch ein wichtiger Partner.
Was bringt dieser Partner ein?

Zerfas: Wir schauen schon auf eine lange Zusam-
menarbeit zuriick. Scheer PAS bringt enorme Experti-
se hinsichtlich der Systemintegration mit, vor allem
in Richtung ERP und speziell SAP. Diese Integration
haben sie jetzt auf die Ebene einer modernen Cloud-
Plattform gehoben, mit der beliebige Systeme mit-
einander gekoppelt werden konnen. Und sie bringen
eine eigene Low-Code-Plattform mit, die es nun

funktioniert. Die Regeln von
Catena-X fiir die Konnekto-
ren beruhen auf dem Eclipse
Dataspace Connector (EDC)
und der Verwaltungsschale
(VWS), gehen faktisch aber
dariliber hinaus, weil sich in
der Praxis Funktionalitdten
zeigten, die notig, aber nicht
vorgesehen waren. Die zu-
satzlich bendtigten Kern-
funktionen werden fiir das
Projekt Catena-X nach und
nach realisiert.

Es ist sehr wichtig, an sol-
chen Standardisierungspro-
zessen moglichst direkt be-
teiligt zu sein, um die eigene
Entwicklung schnell drauf
ausrichten zu kénnen. Cate-
na-X ist eines der wenigen
Forderprojekte, die wirklich
vorwartsgehen. Aber natiir-
lich gilt auch hier der kleins-
te gemeinsame Nenner als
das, worauf sich die Standar-
disierung fokussiert.

Sendler: Im letzten Jahr
haben Prof. August-Wil-
helm Scheer und Prof.
Friedhelm Loh eine strate-
gische Partnerschaft verein-
bart. Scheer PAS ist also

FREILAUFE

Riicklaufsperren - Uberholkupplungen - Vorschubfreilaufe

www.ringspann.de
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Bild: Rittal

Eine der mit Oncite DPS vernetzten RoboterstraBen im Rittal-Werk in Haiger -
allein hier werden téglich circa 18 TB Daten verarbeitet.

auch unseren Kunden leicht macht, ohne Program-
mierkenntnisse Workflows zu definieren und Benutz-
eroberflachen zu entwickeln beziehungsweise anzu-
passen. Diese Stdrken, kombiniert mit unserem In-
dustrie-Know-how, ergeben insgesamt ein Angebot,
das die Kunden wahrscheinlich nur bei uns finden.

Sendler: Die Losung von German Edge Cloud
scheint mir ein sehr gutes Beispiel fiir das enorme
Potenzial von Composable Software oder Cloud-
basierten Microservices zu sein. Warum wird liber
die hier verwendete Technologie nicht viel mehr
gesprochen?

Zerfas: Der Kern unseres Ansatzes, die Modularisie-
rung der Software in Containern, ist ja nicht grund-
satzlich neu. Fiir die Industrie und ihr Herzstiick, die
Fertigung, ist es noch ungewohnt. Aber da mochten
wir unsere Kunden und Interessenten nicht mit der
Technologie allein liberzeugen, sondern vielmehr mit
dem Praxiserfolg und der besseren Funktionalitat.

Auf der anderen Seite ist die Cloud-Nutzung im Um-
feld der Fertigung noch keineswegs selbstverstand-
lich. Es geht immerhin um absolut unternehmenskri-
tische Daten. Deshalb sind unsere Implementierun-
gen beispielsweise im OT-Management des Rechen-
zentrums derzeit eher Offline-Szenarien.
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Datenraume auf der SPS

Die Anforderungen der Industrie sind nicht mehr
isoliert zu bewdltigen, gefordert ist die Optimie-
rung ganzer Wertschopfungsketten. Dafiir braucht
es Datenrdume sowie abgestimmte Soft- und Hard-
ware. Auf der SPS zeigen Rittal, Eplan, Cideon, GEC
und Partner mogliche Wege: GEC und Schuler de-
monstrieren am Beispiel des Smart Press Shop von
Schuler und Porsche, wie Oncite DPS und Schuler
Track&Trace ineinander greifen und die Grundlage
fiir Korrelationsanalysen iiber Catena-X schaffen.
Eplan und Rittal zeigen einen Roboter-Prototyp zur
Anlagen-Verdrahtung fiir den Steuerungs- und
Schaltanlagenbau. Angebunden sind auch zwei
Nachbarsténde, die per Druckluftleitung automati-
siert Drahte zur Weiterverarbeitung an ihren Stan-
de erhalten. Grundlage ist der gemeinsame Zugriff
auf umfassende Komponentendaten.

Messe SPS (neuer Platz): Halle 3C, Stand 301

Wir nutzen die Cloud-Technologie, weil das Stand
der Technik ist, aber auch, weil wir die Vorteile da-
raus fiir unsere Services nutzen konnen. Dass wir da-
bei zeigen konnen, wie schnell wir mit dieser Lésung
im Vergleich zu einem herkdmmlichen Softwaresys-
tem sind, liberzeugt mehr als eine Diskussion lber
neue Begriffe.

Der Kunde mochte primar keine Technologie einkau-
fen. Er sucht nach Losungen fiir seine Use Cases. Erst
ganz zum Schluss kommt die IT-Abteilung und priift
die eingesetzte Architektur. Hier kdnnen wir dann so-
wohl beim Use Case als auch bei der Technik {iber-
zeugen.

Und noch etwas: Alle haben es heute mit einer sehr
hohen Gesamtkomplexitdt und gleichzeitig mit ex-
tremem Zeitdruck zu tun. Die schnelle Verdnderung
wird zum Status Quo. Wenn die Unternehmen mer-
ken, dass die Architektur ein Teil der Antwort darauf
sein kann, wird die Diskussion darliber vermutlich
auch intensiver gefiihrt werden.

https://gec.io
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effizienten Messgeraten mit Basisfunktionalitit.

i‘
n- Fiw Ihr@ Anwendungen suchen Sie nach

Unsere Messgerate sind einfach in der Auswahl, der
Installation und im Betrieb. Vertrauen Sie auf unsere
~jahrzehntelange Erfahrung.

Unsere Fundamental Selection: Messgerite und Komponenten fiir Ihre Basisanwendungen

o
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Ul 219 € : 154,- €
Cerabar PMC21 Liquiphant FTL31 Picomag
= Hohe Reproduzierbarkeit und » Robustes Edelstahlgehéuse & Gleichzeitiges Erfassen von
Langzeitstabilitat (316L) Durchfluss, Temperatur und
= Kundenspezifisch einstellbare = Funktionstest von aufien mit Leitfahigkeit
Messbereiche Testmagnet » Flexible Integration in alle
a Prozessanschluss wahlweise = Funktionskontrolle vor Ort Feldbussysteme mittels I0-Link
frontbiindig méglich durch Leuchtdioden = Inbetriebnahme und Bedienung
{LED) iiber Bluetooth® und SmartBlue App
www.eh.digital/cerabar-PMC2 1 » Konfiguration auf andere Gerate
www.eh.digital/liquiphant-FTL31 lbertragbar

www.eh.digital/picomag

T Endress+Hauser %]

J ahre Erfahiren Sie mehr unter:
www.de.endress.com/fundamental People for Process Automation




Cerabar PMC21

Drucksensor mit Keramik- und Metallsensor zur Absolut- und
Relativdruckmessung '

Der Cerabar PMC21 ist ein preiswerter und sehr kompakter Drucktransmitter.
Er bietet einen kapazitiven, 6lfreien Keramiksensor der Absolut- und
Relativdruck von 100 mbar bis 40 bar messen kann.

Cerabar PM(21 Preis/Stiick in £

Ausfithrung - 1-2 4-10 11-35
Ex-freier Bereich Gewinde 150228 G%" {innen) M12 / 267~ 241~ 219,
00 e e+ e e
Ex Gewinde 150228 GV’ {innen) M12 / 1504400 347,- 312, 284,~

Liquiphant FTL31

Grenzschalter fiir Fliissigkeiten

Der Liquiphant FTL31 ist ein Grenzschalter fiir Flitssigkeiten. Er wird als
Uberfiillsicherung oder als Pumpenschutz z.B. in Reinigungs- und Filteranlagen
sowie in Kiihl- und Schmiermittelbehaltern eingesetzt. Durch [0-Link kénnen
Parameter leicht gedndert werden.

=" Liquiphant FTL31 Preis/Stiick in €
H Ausfithrung -3 4-10
‘ ' Kompaktversion, <1007C, 150 228GY2 | oo 188711697
| Kompaktversion, €150°C, IS0 228GY: . 206 I
- Kurzrohrversion, <100, 1502286 . .202- 0 18L-  165-
i Kurzrohrversion, <150°C, SO 228 G% - 220.- 198~ 181,-

Weitere Ausfiihrungen:
www.eh.dicital/liquiphant-F TL31

Picomag

Magnetisch-induktives Durchflussmessgerit fiir leitfahige Fliissiglkeiten
Der Picomag ist ein magnetisch-induktives Durchflussmessgerat zur
bidirektionalen Messung von leitf8higen Flissigkeiten. Durch seine einfache
Installation und Bedienung sowie sein kompaktes Design kann er auch dort
eingesetzt werden, wo bisher nur andere Verfahren zum Einsatz kamen,

Picomag Preis/Stiick in €

Ausfihrung 1-3 4-10 11-35
Picomag DN 15('%): 0,05..25 ¥min 576~ ~ 518-
_Picomag DN 20 {%): 0, L% LS
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% Weitere Ausflihrungen:
(=] www.eh.digital/picomaq

* Die angeqebenen Prelse geben den Stand vom 15.04. 2023 wieder, sind galtiq
in Dentschland und verstehen sich in €/5tick zuziglich Yersandkosten und der E n d re S S + H a u S e r
gesetzllchen Mehrwertsteuer. Endress+Hauser behalt sich das Recht vor, Prels-
snderungen zu jeder Zelt vorzanelimen. Die jeweils aktuelien Prelze sind unter : .
www.de.endress.com einsehbar, Dort finden Sie auch die aktuellen Lieferzeiten. People for Process Automation




Sichere Zugange und Kommunikationswege gehdren zu den Basisanforderungen an die Fernwartung im OT- und IT-Umfeld.

IT- und OT-Systeme in der Fertigung aus der Ferne verwalten

Ein Tool fiir IT und OT

Infrastrukturen (sowohl IT als auch OT) kdnnen aus der Ferne gewartet und verwaltet werden - mit nur einem
Tool. Allerdings legt das Bundesamt fiir Sicherheit in der Informationstechnik (BSI) hohe Standards an, was
die Sicherheitsanforderungen an die notwendigen Fernwartungslosungen betrifft. Das schlie3t die zum Einsatz
kommenden Hardware- und Software-Komponenten genauso ein wie die Verschliisselungsmechanismen, die
die Verbindungswege und die Daten schiitzen sollen. Dariiber hinaus sollte penibel genau auf die Basis- und
Standardanforderungen sowie auf die Bedingungen bei einem erhohten Schutzbedarf geachtet werden.

Robert Korherr, Geschéftsfiihrer, ProSoft GmbH, Geretsried

D as Bundesamt fiir Sicherheit in der Informations-
technik (BSI) macht sich regelméBig Gedanken
um die Sicherheitslage von hiesigen Unternehmen
und gibt dazu das IT-Grundschutz-Kompendium he-
raus. Seit Februar dieses Jahres ist dort der Abschnitt
JIND 3.2 - Fernwartung im industriellen Umfeld' ent-
halten. Dies alleine zeigt die Bedeutung dieses Themas
seitens des BSI.

Sieht man sich die aktuelle - immer weiter digitali-
sierte - Betriebstechniklandschaft (Operational Tech-
nology; OT) genauer an, fallt vor allem eins auf: Sie
weist eine enorme Heterogenitat auf. Das betrifft de-
zentrale Infrastrukturen genauso wie die vielfaltigen
Steuersysteme und deren Zugriffsarten. Alleine das er-
fordert eine recht hohe Zahl an unterschiedlichen
Fernwartungszugdngen. Diese werden wiederum ganz
unterschiedlich realisiert, bestehen also aus einer
uniiberschaubaren Zahl an Hard- und Software-Kom-
ponenten.

Diese und weitere Faktoren stellen vor allem verarbei-
tende Unternehmen vor die Herausforderung, mithilfe
der passenden Fernwartungsldsung ein HochstmaB an
Sicherheit und Komfortabilitdt zu schaffen. Das be-
trifft die OT und die IT gleichermaBen. Hierfiir stehen
diverse Ansdtze und Mdglichkeiten zur Verfligung.

Vergleicht man aktuelle Fernwartungssysteme, erge-
ben sich diverse Gemeinsamkeiten und Unterschiede.
So sollten auf jeden Fall sichere Verbindungen genutzt
werden. Das betrifft sowohl die infrage kommenden
Protokolle wie Simple Network Management Protocol
(SNMP) und Intelligent Platform Management Inter-
face (IPMI). Letzteres wird mehr und mehr von Redfish
abgeldst, das Web-Techniken wie JSON als Datenfor-
mat, HTTPS fiir die Datenlibertragung und mehr un-
terstiitzt. Zudem gibt es unterschiedliche kryptografi-
sche Verfahren, die unter anderem auf dem AES-
256-Standard basieren, mit denen Daten und Verbin-
dungswege verschliisselt werden. Dariiber hinaus wer-
den in OT-Infrastrukturen anstatt erprobter Standards
wie TCP/IP oder IPsec immer noch proprietére Proto-
kolle genutzt. Das birgt unter anderem in OT-Netz-
werken diverse Gefahren, wie zahlreiche Cyberatta-
cken der Malware-Varianten Ekans, Triton und Indus-
troyer belegen.

OT-Fernwartung muss zudem noch weitere Funktio-
nen bereitstellen, die bei der reinen IT-Fernwartung
keine Rolle spielen, wie beispielsweise den Zugriff auf
das ICS (Industrielle Steuerungssystem), um damit ein
Anlaufen beziehungsweise ein Stoppen von Anlagen
sicherzustellen und so Personen oder Sachschdden zu
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verhindern. Aber auch die Integritdt der anfallenden
Daten und das Beschrinken der erforderlichen Kom-
munikationswege sollte das Fernwartungssystem be-
reitstellen.

Fiir ein MindestmaB an Sicherheit miissen Fernwar-
tungszugange laut BSI bestimmte Anforderungen er-
fiillen. Dazu gehort zum Beispiel die Auswahl der in-
frage kommenden Systeme, die ausschlieBlich von au-

Der NetSupport Manager

Mit dem NetSupport Manager lassen sich iiber mehrere
Standorte verteilte Netzwerke genauso fernwarten wie he-
terogene Systemumgebungen. Dies geschieht ganz bequem
mithilfe mobiler Endgerdte wie Smartphone oder Tablet.
Betriebssystemseitig beherrscht das Tool die ganze Band-
breite an aktuellen Plattformen, also Windows, macOS,
Linux, i0S, Android und Google Chrome.

Das Besondere an NetSupport Manager ist dessen aus-
schliefRliche Installation im eigenen Rechenzentrum, so
dass die Kontrolle vollstandig beim Unternehmen bleibt.
Hinzu kommt eine verschliisselte Dateniibertragung fiir ein
HochstmaR an Sicherheit. Dafiir sorgen auch der Kennwort-
schutz sowie die mogliche Integration von NT-Security und
Active Directory. Obendrein unterstiitzt der NetSupport
Manager Smartcards zur sicheren Authentifizierung.

[=]3 '-{_E Weitere Infos zum NetSupport Manager:
}I hier.pro/EOYmi
(=2

Rittal — Das System.

Schneller - besser - liberall.

Rittal ePOCKET

Ben ferngewartet werden diirfen. Aber auch ein Mini-
mum an bendtigten Zugangen und Kommunikations-
wegen gehort zu den Basisanforderungen an die Fern-
wartung im OT- und IT-Umfeld. Ebenfalls sollte eine
zuverlassige Verschliisselung wie AES-256 zum Ein-
satz kommen.

Neben diesen Basisanforderungen sollten weitere
Standard-Bedingungen erfiillt werden, was die Fern-
wartung betrifft. Dazu zahlt beispielsweise eine Ende-
zu-Ende-Verschlisselung, die auf eine moglichst ge-
ringe Zahl an Fernwartungsverbindungen angewandt
wird. Aber auch allgemein giiltige Richtlinien sollten
definiert und beschrieben werden, mit denen sich Rol-
len, Zustandigkeiten und Verantwortlichkeiten defi-
nieren lassen. Hinzu kommt der Einsatz kryptografisch
verschliisselter Protokolle.

Fiir noch mehr Sicherheit empfiehlt sich der Einsatz
von sogenannten MFA-Verfahren, die haufig auf dem
Einsatz von Hardware-Token basieren. Hierbei sorgt
ein USB-Schliissel beispielsweise fiir den kennwortlo-
sen Zugriff auf besonders schiitzenswerte Anwender-
konten. Wichtig ist obendrein ein Notfallplan, der die
notwendigen Schritte im Stérungsfall beschreibt. Da-
rin wird unter anderem beschrieben, wie auf einen
moglichen Malware-Angriff reagiert werden soll.
Hierflir werden personelle Zustandigkeiten definiert,
die Art und Weise der Systemwiederherstellung und
vieles mehr.

Zwei Arten der Fernwartung:
Software- und Hardware-basiert

Bei der Fernwartung von industriellen IT- und OT-Sys-
temen werden zweierlei Ansatze unterschieden: Hard-

Das digitale Zuhause der Automatisierungstechnik

Mit der digitalen Schaltplantasche Rittal ePOCKET ist Ihre Maschinen- und Anlagendokumentation
immer aktuell. Und das direkt verflgbar von jedem Geréat aus, jederzeit und Uberall.

- SCHALTSCHRANKE STROMVERTEILUNG KLIMATISIERUNG

FRIEDHELM LOH GROUP




ware- und Software-basiert. Beide Methoden haben
jeweils ihre spezifischen Vor- und Nachteile.

¢ Die Software-basierte Fernwartung zeichnet sich
vor allem durch den schnellen Einsatz, durch inte-
grierte Betriebs- und Monitoring-Funktionen sowie
glinstige Lizenzkosten aus. Auf den ersten Blick
bieten sich Online-Fernwartungslésungen an, die
uber eine Internetverbindung zustande kommen.
Oftmals mangelhaft geschiitzte OT-Systeme, die
tiber eine externe Verbindung ferngewartet werden,
widersprechen dem. Und abgeschlossene OT-Infra-
strukturen sollten auch mit Fernwartungssoftware
verwaltet werden, die keine externen Zugange
bendtigt, um zu funktionieren. Deshalb empfiehlt
das Grundschutz-Kompendium diese Art der
Fernwartung mdglichst selten einzusetzen.

Auf der anderen Seite stehen dedizierte, Hardware-
basierte Fernwartungsldsungen zur Auswahl. Die
Vor- und Nachteile liegen hierbei auf der Hand.
Zum einen arbeiten diese Losungen sehr zuverldssig
und weisen einen hohen Sicherheitsgrad auf. Zum
anderen sind die Anschaffungskosten recht hoch;
auBerdem erfordert das Einrichten geschultes
Personal.

Der sichere Fernzugriff auf IT- und OT-Systeme ist
nicht nur mit technischen, sondern auch mit organi-
satorischen Anforderungen eng verkniipft. Dazu gehd-
ren neben der bereits erwdhnten Risikoanalyse ein
minimales Implementieren von Fernzugriffsmoglich-
keiten, exakt definierte Prozesse und Abldufe, klar ge-
regelte Zeitfenster von Remote-Zugdngen sowie das
regelmaBige Verwalten und Auswerten von Protokoll-
daten.
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Die Software-basierte
Praktisch ist es, wenn sich IT- und OT-Systeme mit ein  Fernwartung zeichnet
X L . sich durch integrierte Be-
und demselben Tool wie beispielsweise dem NetSup-  trieps- und Monitoring-
port Manager (siehe Kasten) aus der Ferne verwalten  Funktionen aus.
lassen — mit den vom BSI geforderten Sicherheitsstan-
dards. Damit kann man sowohl IT-Endgerate als auch
Maschinen und Steuerungseinheiten im Fertigungs-
umfeld mit nur einer einzigen, zentralen Software
fernwarten.
Das funktioniert im giinstigsten Fall iiber sdmtliche
Transportmedien hinweg (also via LAN, WLAN und das
Internet), auf Basis bekannter Protokolle wie TCP/IP
und HTTPS. Dariiber hinaus lassen sich mit solch ei-
nem Werkzeug alle verfligbaren Endgerdte gleicher-
maBen und gleichzeitig verwalten; obendrein ist eine
Inventarisierung mdoglich. So besteht jederzeit ein
Uberblick iiber alle vorhandenen Geritschaften. (co)

www.prosoft.de

s Erfahren Sie mehr:
. www.rittal.de/epocket
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Bild: Codesys
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Die fiir die Maschinensicherheit geforderte Zweikanaligkeit
kann bei virtuellen Steuerungen per Software erreicht werden.
Damit lassen sich auch bei Safety-Applikationen erhebliche
Einsparungen erzielen — von der Anschaffung liber Inbetrieb-
nahme, Erweiterung, Wartung bis hin zur AuBerbetriebnahme.

CODESYS
Virtual
Control

Sicherheitssteuerungen ohne zweikanaligen Hardware-Aufbau realisieren

Sind virtuelle
Steuerungen sicher?

Virtuelle Steuerungen, deren Entwicklung (Teil 1) und Anwendung (Teil 2) bereits
beschrieben wurden, entkoppeln Hard- und Software und bringen Maschinen- und
Anlagenbauer sowie Betreibern eine Reihe von Vorteilen. Lieferengpdsse bei der
Hardware verlieren damit ihren Schrecken. Teil 3 geht nun einen Schritt weiter und
beschreibt, warum virtuelle SPSen auch fiir die Steuerung potenziell gefahrlicher
Maschinen und Anlagen eingesetzt werden konnen. Die dafiir geforderte Zweikana-
ligkeit kann auch bei abstrahierten Steuerungen per Software erreicht werden, mit
dem sogenannten ,Diversified Encoding” basierend auf ,Coded Processing”.

Dipl.-Ing. (FH) Roland Wagner, Head of Product Marketing, Codesys GmbH, Kempten



B ei virtuellen Steuerungen auf Basis von Contai-
ner- oder Hypervisor-Technologien bestimmt
ausschlieBlich die Software die Funktion - die Hard-
ware liefert den abstrahierten Unterbau dafiir. So
lassen sich moderne Steuerungsarchitekturen mit
Security-by-Design und dynamischen Microservices
einfach realisieren, weil die Abhdngigkeit von be-
stimmten Gerdten aufgebrochen ist. Aber wie sieht
es mit funktional sicheren Anwendungen aus?

Zum Schutz des Menschen schreiben EU-Verordnun-
gen und nationale Gesetze vor, dass Maschinen mit
Gefahrdungspotenzial aller Art fiir den gesamten Le-
benszyklus abgesichert sein miissen: durch konstruk-
tive MaBnahmen oder sichere Steuerungstechnik.
Letzteres gemaB dem Stand der Technik, wie er unter
anderem in der IEC 61508 definiert ist - entspre-
chend der Sicherheitsanforderungsstufen SIL 1 bis 4
(Safety Integrity Level), gemaB der Gefahrdungslage
etwa durch Schwere und Expositionshdufigkeit. Her-
steller von Maschinen oder Anlagen mit Gefahr-
dungspotenzial bendtigen in jedem Fall eine Freigabe
durch ein akkreditiertes Institut.

In der Industrie wird SIL3 in vielen Applikationen ge-
fordert. Zumindest eine Instanz muss dabei die kor-
rekte Abarbeitung der Sicherheitsfunktion lberwa-
chen, in der Regel eine Hardware. Fiir diesen Anwen-
dungsfall gibt es spezielle Prozessoren mit unter-
schiedlichen Architekturen, die die Zweikanaligkeit
direkt im Silizium realisieren (etwa Lock-Step-CPU
oder ,Safety-Island"). Allerdings erhoht das massiv
die Abhdngigkeit von bestimmten, vorzertifizierten
Bauelementen. Gerade vor dem Hintergrund gestor-
ter Lieferketten und Bauteilemangel kann das sehr
problematisch sein.

Zweikanaligkeit per Software:
Diversified Encoding

Bei virtuellen und damit abstrahierten Steuerungen
wird die Zweikanaligkeit nicht mit weiterer Hard-
ware erreicht, sondern mit dem sogenannten ,Diver-
sified Encoding”, basierend auf ,Coded Processing"
Die redundante Betrachtung der Steuerungsinforma-
tionen in diesem Verfahren ermdglicht die Erkennung
von Fehlern im Daten- und Kontrollfluss von Pro-
grammen. Dazu wird die Abarbeitung der Applika-
tionssoftware in zwei logische Softwarekandle auf-
geteilt. Der Vorteil dabei: An die darunterliegende
Hardware werden keine besonderen Anforderungen
gestellt.

Der erste Kanal flihrt die realisierte Sicherheitsappli-
kation im Original aus. Der zweite Kanal nutzt diesel-
be Applikation, fiihrt sie aber mit den Algorithmen
des Coded Processing aus und kann so fiir sich be-
reits Fehler erkennen.

Beide Kanale laufen in einem Prozess se-
quenziell hintereinander auf einem CPU-
Kern. Sie werden permanent verglichen,
wie das auch bei den Hardwarelésungen
zur funktionalen Sicherheit gemacht wird.
Dadurch werden auftretende Fehler deut-
lich haufiger erkannt.

Durch Diversified Encoding werden auf dieselbe
Weise die sicheren Eingaben an beide Kanale ver-
teilt und umgekehrt die Ausgaben beider Kanale zu
sicheren Ausgaben zusammengefiihrt. Eingeschlos-
sen sind Datenstrome, die durch sichere Netzwerk-
beziehungsweise Feldbusprotokolle erzeugt wurden.
Eine zur Laufzeit der Sicherheitsapplikation durchge-
fiihrte zusatzliche feingranulare Uberwachung des
Kontrollflusses im kodierten Kanal bringt ein weite-
res Sicherheitskriterium. Dieses Konzept der Firma
SlListra Systems GmbH wurde vom TUV SUD abge-
nommen, erste Produktzertifizierungen bis hin zu
SIL3 sind erfolgt.

Konsequenzen der
Zweikanaligkeit per Software

Erste Produkte mit Coded Processing wurden zwar
bereits Anfang der 2000er Jahre freigegeben, waren
damals jedoch schlicht unbrauchbar: Sie fiihrten auf
den damals aktuellen CPUs zu einer Laufzeitverldn-
gerung bis Faktor 1000! Die heute erheblich opti-
mierten Software-Algorithmen zusammen mit den
erforderlichen Diagnosefunktionen machen die Ab-
arbeitung der kodierten Applikation zwar immer
noch um den Faktor 5 bis 15 langsamer als die rein
funktionale. Zusatzlich entfallen aber Synchronisa-
tionspunkte sowie CPU- und Speichertests, die bei
diskreten Sicherheitssteuerungen erforderlich sind.
In Kombination mit erheblich leistungsfahigeren
CPUs ist deshalb die Nutzung von Soft-Safety-L6-
sungen in Industrieapplikationen jetzt moglich.

IM FOKUS

Safety-Steuerungen lassen
sich auch ohne zweikanaligen
Hardware-Aufbau realisieren
und damit virtuelle
Steuerungen in Sicherheits-
applikationen nutzen.

ma1orn

Abarbeitung der Sicherheitsapplikation in zwei getrennten Softwarekanélen

mit Coded Processing.
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Bild: Codesys
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Screenshot des Codesys-Development-Systems mit SIL3-Applikation (rechts) auf einer
virtuellen Sicherheitssteuerung (links im Baum).

Bei virtuellen Steuerungen laufen beide Kandle jetzt
sequenziell in einer virtualisierten Maschine, zum
Beispiel im Container. Einer der beiden Kanéle wird
per Coded Processing transformiert und ausgefiihrt.
Uber Diversified Encoding werden die Ergebnisse vor
und nach der Ausfiihrung verglichen. Damit steht
dem Anwender eine gleichwertige Losung zur Verfii-
gung, wie man sie von physischen Sicherheitssteue-
rungen kennt — aber eben ohne die Bindung an eine
dedizierte Hardware.

Funktional sichere Steuerungen lassen sich sogar be-
liebig oft aufsetzen und auf verfiigbaren Plattformen
abarbeiten - Industriehardware im Schaltschrank
oder IT-Hardware im Serverraum. Safety-E/As lassen
sich zudem {Uber virtualisierte LAN-Ports in Echtzeit
ansprechen, wie etwa FSoE (Fail Safe over Ethercat)
oder Profisafe (F-Host / F-Client).

Umsetzung virtueller Safety-Steuerungen

Codesys-Anwender entscheiden beim Deployen bzw.
Orchestrieren ihrer Steuerung, ob funktional sichere
Applikationen ablaufen sollen. Gegebenenfalls legt
das Tool beim Deployment der virtuellen Steuerung
einen zweiten parallelen Container an. Die Applika-
tion im Safety-Container wird dabei zusatzlich per
Coded Processing abgearbeitet und sorgt fiir die
Uberwachung der Sicherheit.

Zur Programmierung von funktionaler und sicherer
Applikation verwendet der Anwender das Codesys
Development System. Die sichere Applikation projek-
tiert er mit dem zertifizierten Add-on-Modul, das
den rein funktionalen Teil erweitert. Im sicheren IEC-
61131-3-Editor erstellt er den Code und ladt ihn mit
abgenommenem Verfahren auf die virtuelle Sicher-
heitssteuerung. Dass es sich dabei um virtualisierte
Gerate handelt, merkt er nur bei der Anbindung der
Safety-E/A-Module in der Applikation. Prinzipbe-
dingt ist die Projektierung einer Safety-Applikation
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aufwendiger als der rein funktionale Teil - diesbe-
ziiglich unterscheiden sich physikalische und virtuel-
le Safety-Steuerungen nicht. Bei Installation, War-
tung, Updates und weiteren Aspekten gibt es jedoch
betrachtliche Unterschiede. Im Endeffekt unterschei-
den sich die funktionale Lésung und die Sicherheits-
applikation aber nur noch bei den Lizenzkosten.

Abnahme virtueller Safety-Steuerungen

Fiir die Sicherheitsabnahme bereitet sich der Herstel-
ler einer Maschine oder Anlage mit virtualisierter
Safety-SPS genauso vor, wie er das mit dedizierten
Gerdten gemacht hitte. Mit dem patentierten Ver-
fahren von SlListra Systems in der virtuellen Sicher-
heitssteuerung ,Codesys Virtual Safe Control SL" er-
folgt eine Freigabe des Gesamtsystems nach der Ma-
schinenrichtlinie beziehungsweise kiinftig Maschi-
nenverordnung wie bisher - nur jetzt ohne zertifi-
zierte Safety-Hardware.

Die Abstraktion der Sicherheitssteuerung ist somit
der konsequente nachste Schritt. Auch Gerateherstel-
ler profitieren von der neuen Abstraktionsmdglich-
keit: Durch die Integration der Technologie kdnnen
sie jetzt Sicherheitssteuerungen ohne zweikanaligen
Hardware-Aufbau realisieren. Um eine Safety-SPS zu
implementieren, missen Geradtehersteller nur noch
eine geeignete Rechnerarchitektur mit industriellen
Eigenschaften sowie die Hardware-Abstraktion per
Container bereitstellen. Die so erzielten Aufwands-
und Kosteneinsparungen kommen allen zugute.
Natiirlich werden solche virtualisierten Steuerungen
nicht alle bisherigen Steuerungsarchitekturen erset-
zen. Aber Codesys Virtual Control SL bietet Maschi-
nen- und Anlagenbauern und vor allem den Betrei-
bern solcher Systeme zusatzliche Freiheit - jetzt so-
gar fiir sicherheitskritische Anwendungen. (co)
de.codesys.com; Messe SPS: Halle 7, Stand 677

o INFO

Weitere Infos zum Laufzeit-
system Codesys Virtual
Control SL:

E% hier.pro/CkWkr
ot

Hier finden Sie Teil 1
und 2 zum Thema virtuelle
Steuerungen:

= hier.pro/17tIH
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Bild: Renesas Electronics
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Industrielle Mikroprozessoren fiir Servosteuerungen

Plattformbasierte Designs

Renesas plattformbasiertes Entwicklungskonzept zu Mikroprozessoren zeichnet sich durch ein hohes Mal3 an
Wiederverwendbarkeit aus. Dadurch lassen sich die Kosten fiir die Entwicklung, die Markteinfiihrung und
die Softwarewartung auf ein Minimum reduzieren, wahrend die Produktqualitidt gleichzeitig verbessert wird.

Arno Stock, Renesas Electronics

ie wirtschaftliche Betrachtung eines

Produkts gliedert sich in Produktent-
wicklung, Produktionskosten und Pro-
duktpflege. In der Vergangenheit lag das
Hauptaugenmerk auf den Produktions-
kosten. Die Entwickler arbeiteten hart
daran, die Stiickliste fiir jedes einzelne
Produkt zu minimieren. Sie waren bereit,
fir jedes einzelne Gerat die am besten
geeigneten elektronischen Komponenten
einzusetzen. Doch dieser Ansatz ist heute
nicht mehr zielfiihrend. Die Notwendig-
keit, die Entwicklungszyklen zu verkiirzen,

o INFO

Anwendungsbeispiele fiir
plattformbasierte Designs
mit RZ/T und RZ/N

% hier.pro/Uz410
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um schnell auf neue Marktanforderungen
zu reagieren und gleichzeitig die Produkt-
qualitdt von Anfang bis Ende des Lebens-
zyklus aufrechtzuerhalten, verschiebt die
Gewichtung. Der Fokus liegt heute stérker
auf der Entwicklung und der Produkt-
pflege. Der beste Ansatz unter den neuen
Randbedingungen ist ein plattformbasier-
tes Design mit skalierbaren Hardware-
und Software-Architekturen. Dies halt die
Produktionskosten unter Kontrolle, ver-
kiirzt die Entwicklungszeit und verringert
den Produktpflegeaufwand.

Der Schliissel zum Erfolg des plattform-
basierten Designs ist die Skalierbarkeit.
Sie vereinfacht die Wiederverwendung
von Anwendungshardware und -software
fir verschiedene Produkte. Gleichzeitig
ermdglicht sie eine Differenzierung bei
den Produktionskosten und -eigenschaf-
ten. Die Skalierbarkeit wird durch die
Auswahl  von Halbleiterbausteinen
erreicht, die alle auf der gleichen Archi-
tektur basieren und periphere Funktions-
bldcke (IPs) fir Ethernet, Speicherschnitt-

RZ/N2L RZ/T2L
(DReal-Time Control
' T T 3 e g = BOOMIHz High performance
e roaitime CPU w! TCM (57EKE)
; = Bystem configuration realizes
=N EREAE NN -, high precision malor contral
oyt | | S0 2, oo E
AT Ty | :
[ Tom ADE .
= f :
FuSa dedicated E El @ -
5 paripherais i S
" . Die Mikroprozessoren-
‘l

stellen, Timer, UART, SPI oder 1IC gemein-
sam nutzen. Renesas Electronics hat die-
ses Konzept fiir die industriellen Mikro-
prozessoren (MPU)-Serien RZ/T und RZ/N
mit  Multiprotokoll-Ethernet-Unterstiit-
zung und High-End-Echtzeitverarbeitung
fiir anspruchsvolle Anwendungen wie
Servomotorsteuerungen umgesetzt. Die
neuesten Bausteine, die Renesas auf den
Markt gebracht hat, sind RZ[T2M, RZ/T2L
und RZ/N2L.

Servosteuerungs-MPUs

RZ/T2M ist eine All-in-One-MPU fiir
High-End-Servosteuerungen. Sie verfligt
tiber einen Cortex-R52-CPU-Kern fiir
Netzwerk- und Safety-Funktionen, einen
Cortex-R52-CPU-Kern  fiir  Echtzeit-
Motorsteuerung, 2 MB Systemspeicher,
Master Interfaces fiir alle populdren
Absolutencoderprotokolle und verschie-
dene Peripheriefunktionen, die auch von
anderen Renesas-Produkten wie der RA-
MCU-Familie bekannt und mit diesen
kompatibel sind.
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Veranschaulichung zum Flexible Software Package (FSP).

RZ/T2L ibernimmt die High-End-Anwen-
dungsunterstiitzung fiir Motorsteuerun-
gen, beschrankt aber die industrielle
Netzwerksteuerung auf EtherCAT. Daraus
ergibt sich eine kostenoptimierte Ether-
CAT-Lésung, wobei der Applikationscode
einfach zwischen RZ/T2M und RZ/T2L
libertragen werden kann.

RZ/N2L ist ein Kommunikationschip, der
verschiedene Arten von Anwendungen
mit Industrial Ethernet verbindet. Der
Chip entlastet die eigentliche Echtzeitan-
wendung von den teilweise harschen
Anforderungen zur Unterstiitzung des
Echtzeitprotokolls. Da der RZ/N2L dem
Kommunikationssubsystem des RZ/T2M
entspricht, lassen sich Netzwerkstacks
und Anwendungen leicht zwischen bei-
den Bausteinen austauschen.

RZ/T2M und RZ/N2L sind pinkompatibel
im gleichen 225-BGA-Gehéause erhaltlich.
Deshalb kdnnen diese Bausteine optional
auf derselben Leiterplatte bestiickt wer-
den. Dies bietet zusatzliche Skalierbarkeit
der Hardwarefunktionen.

Flexible Softwareplattform

Auf der Softwareseite unterstiitzt die Fle-
xible Software Platform (FSP) die Skalier-
barkeit. Das FSP bietet eine einheitliche
Software-APl zu den gemeinsam genutz-
ten Peripherie-Funktionsblocken und bie-
tet Middleware-Unterstlitzung auf Basis
von FreeRTOS. Diese Kompatibilitdt erwei-
tert die Skalierbarkeit der Renesas-Losun-
gen von Low-End-MCUs bis hin zu High-

End-MPUs. Dadurch ergeben sich wesent-
liche Vorteile fiir Hersteller von Kompo-
nenten zur Industrieautomatisation, die
diese Plattformldsungen einsetzen:
® Auswahl des idealen Halbleiterbau-
steins fiir den Einsatzzweck des Pro-
dukts
e einfache Wiederverwendung des An-
wendungscodes zwischen verschiede-
nen Varianten
® Aufbau einer gemeinsamen Wissensba-
sis zum Einsatz der Produkte
® Wiederverwendung von Applikations-
schaltungen durch einfaches Ersetzen
der MPU-Komponente
e |eichte Repartitionierung des Designs
e gemeinsame Nutzung von Entwick-
lungswerkzeugen
Die Wiederverwendung von Anwendungs-
schaltkreisen mindert den Aufwand zur
Bewdltigung der Produktpflege durch
Obsoleszenz. Losungen kdnnen zwischen
den Produktlinien repliziert werden, die
auf derselben Plattformarchitektur basie-
ren. Das einheitliche FSP-Konzept ermdg-
licht eine einfache gemeinsame Nutzung
des Anwendungscodes. Die Wartung der
Software zur Behebung von Sicherheits-
problemen oder zum Hinzufiigen neuer,
innovativer Funktionen ist daher duBerst
effizient. Updates kdnnen uber Produkte
hinweg repliziert werden, die auf dersel-
ben Plattform basieren. Dadurch mini-
miert sich der Aufwand fiir jedes einzelne
Produkt. (sc)

www.renesas.com; Messe SPS: Halle 5, Stand 210

Bild: Renesas Electronics

Infrarotkameras. Pyrometer. Zubehor. Software.

Berlihrungslose Temperaturmessung

von -50 °C bis +3000 °C.

Besuchen Sie uns: www.optris.com

Tel: +49 30 500 197-0

1C

IS

Unsere kostengiinstigen kurzwelligen und langwelligen

e

Infrarotkameras mit einem umfangreichen Softwarepaket

sind ideal fiir industrielle Temperaturmessungen.
Wir bieten technischen Support, um Sie schnell zur

besten Temperaturmesslésung zu fiihren.

Z

when temperature matters



AUTOMATISIERUNG )») Steuerungstechnik

Reibungsloser Datenaustausch zwischen PC und SPS

Grenzen zwischen SPS
und Datenbank iiberwinden

Mit individuellen Automatisierungslosungen fiir Maschinenbau-Kunden ist Industrialsoft seit 2008 erfolgreich.
Von Beginn an setzte das Unternehmen dabei auf die Softwarebibliothek Accon-AGLink von Delta Logic, die fiir
einen reibungslosen Datenaustausch zwischen PC und SPS sorgt. Selbst erstellte PC-Programme konnen damit
einfach auf die verschiedensten Steuerungen zugreifen.

Barbara Honle, Delta Logic Automatisierungstechnik GmbH, Schwabisch Gmiind

rﬂ -~
Bei Industrialsoft kommt Accon-AGLink fiir ein
PC-Programm zum Einsatz, das Jiirgen Schneider

fiir einen Dichtigkeits- und End-of-Line-Priif-
stand geschrieben hat.

W ir erstellen Automatisierungsldsun-
gen, vorwiegend im Maschinen-
beziehungsweise Sondermaschinenbau”,
berichtet Jlrgen Schneider, Griinder und
Geschaftsfiihrer der Industrialsoft GmbH
& Co. KG in Iserlohn. ,Dazu gehort die Er-
stellung von Schaltpldnen, wir bauen die
Schaltanlagen, fiihren die elektrische Ma-
schinenmontage aus und schreiben Pro-
gramme fiir SPSen oder auch Roboter."
Neben SPSen von Siemens programmie-
ren die Iserlohner auch Steuerungen an-
derer Hersteller wie Wago, Beckhoff, Mit-
subishi und weitere. Auch die Roboter
kommen von verschiedenen Anbietern
und bei der Erstellung von PC-Program-
men verwendet Industrialsoft Embarca-
dero C++.
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Bild: Industrialsoft

Da die Softwarebibliothek Accon-AGLink
fiir die industrielle Kommunikation unter
anderem alle Steuerungstypen in Sie-
mens-S7-Umgebungen unterstiitzt und
den Datenaustausch zu PCs und Servern
in hoher Geschwindigkeit ermdglicht -
vollig unabhangig von Programmierspra-
chen und Betriebssystemen -, kommt
Software von Delta Logic praktisch seit
Firmengriindung zum Einsatz.
Industrialsoft nutzt Accon-AGLink unter
anderem fiir ein PC-Programm, das Jiir-
gen Schneider fiir einen Dichtigkeitsprif-
stand geschrieben hat. Hier werden die
Priifergebnisse in eine Datenbank ge-
schrieben; dariiber hinaus kdnnen in einer
Rezeptverwaltung Priifparameter, Ablaufe
und auch Bilder fiir Abdichtzylinder und
Priifventile parametriert werden. ,Die
Softwarebibliothek ist zuverldssig und
schnell, auBerdem wirklich einfach im
Handling”, so Schneider weiter. ,Unser
Leaktest-Programm war und ist noch im-
mer ziemlich erfolgreich, wir haben es
tber die Jahre so einige Male verkaufen
kénnen."

Entwicklerlizenz rechnet sich

Zundchst kaufte Industrialsoft jeweils
Einzellizenzen von Delta Logic, um die
Software zu erstellen und zu vertreiben.
Fiir Maschinenbauer sind Einzellizenzen
interessant, so lange es um vergleichs-
weise (iberschaubare Stiickzahlen geht.
Eine Software-Lizenz wird direkt in die
Stiickliste und damit in die Kalkulation
aufgenommen.

Wird ein Endprodukt aber immer starker
nachgefragt, beginnen sich die zunédchst

hoheren Kosten einer Entwicklerlizenz zu
rechnen. So auch bei Industrialsoft: Wa-
ren es zu Beginn noch Einzellizenzen, hat
das Unternehmen nach der steigenden
Nachfrage seiner Produkte eine Entwick-
lerlizenz flir Accon-AGLink gekauft, inklu-
sive Premium-Support und Software Up-
date Service (SUS). ,Als wir gesehen ha-
ben, dass wir immer mehr Lizenzen unse-
rer Produkte verkaufen, war der Schritt
zur Entwicklerlizenz nur konsequent”, er-
ldutert Schneider. ,Die Ausgaben fiir eine
Entwicklerlizenz beziehungsweise fiir den
Wartungsvertrag lohnen sich fiir uns."

Vorteile auch fiir den Anwender

Auch fiir den Anwender wird das Endpro-
dukt unter Umstdnden sogar giinstiger -
ein eventuell fiir die Softwarebenutzung
notiger Kopierschutzstecker, ein Dongle,
wird dberfllssig. Und was nicht da ist,
kann auch nicht verloren gehen oder ver-
alten. Vor allem bleibt dank des War-
tungsvertrags die Software immer auf
dem aktuellen Stand, Versionsupdates
und Fixes inklusive.

www.deltalogic.de

o INFO

Weitere Infos zur
Kommunikationsbibliothek
Accon-AGLink:

% hier.pro/dzCyb
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Der CrossMT liefert wertvolle Daten aus
dem Schaltschrank an Ihre digitalen
Interfaces. Sie erhalten so einen
vollstandigen Einblick in das Geschehen
und sind in der Lage, schnell und proaktiv
zu handeln. Das Ergebnis: zuverlassige
und nachhaltige Energie bei minimalem
Footprint.

innovations.woehner.de/crossmt
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Robotik als integraler Bestandteil der Maschinenprogrammierung

Einfache Synchronisation

Um kleinere LosgréfRen und haufige Produktwechsel wirtschaftlich zu meistern, sind adaptive Produktionsldsun-
gen die beste Antwort. Zunehmend werden dafiir auch Roboter mit Transportsystemen kombiniert, deren Shut-
tles sich einzeln steuern lassen. Gefordert ist deswegen, die Interaktionen von Robotern und Transportsystem
in Echtzeit zu synchronisieren. B&R hat dazu das Konzept der Maschinenzentrierten Robotik (MCR) entwickelt,
das die Steuerungsprogrammierung aus demselben Engineeringsystem ermdglicht.

eim Zusammenspiel von Mechatronik,

Vision-Systemen und Antrieben mit
Robotern in einer Produktionsmaschine
zéhlt vor allem eines: die reibungslose Syn-
chronisation aller Beteiligten im Bereich
weniger Mikrosekunden. Damit Maschinen
und Robotik nahtlos zusammen arbeiten,
hat die B&R Industrial Automation GmbH,
Eggelsberg, das Konzept der Maschinenzen-
trierten Robotik (Machine-Centric Robotics
- MCR) entwickelt. Robotik und Maschi-
nensteuerung verschmelzen dabei zu einer
einheitlichen Architektur.
.Mit unseren Lésungen macht es fiir den
Maschinenentwickler in Zukunft keinen Un-
terschied mehr, ob er eine Einzelachse oder
einen Roboter in seine Maschine implemen-
tiert", sagt Sebastian Brandstetter, Produkt-
manager Machine-Centric Robotics bei
BE&R. Hersteller kénnen so dem Trend zur in-
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Der problemlose Robotereinsatz verlangt die
Synchronisation aller beteiligten Systeme -
per Maschinenzentrierter Robotik kann dies
sehr einfach innerhalb einer gemeinsame
Engineering-Umgebung erreicht werden.

dividualisierten Massenproduktion folgen
und ihre Prozesse bis hin zur LosgroBe 1 op-
timieren. Zudem bendtigen sie nur noch ei-
ne Steuerung und ein Engineeringsystem fir
Entwicklung, Diagnose und Wartung. ,Da-
mit wird die Einstiegshirde in die Robotik
deutlich gesenkt."

Als integraler Bestandteil der Maschinen-
applikation werden Roboter wie jede andere
Automatisierungskomponente in der B&R-
Entwicklungsumgebung Automation Studio
programmiert und simuliert. Die vorkonfi-
gurierten Softwarebausteine mapp Robotics
vereinfachen die Erstellung von Maschinen-
applikationen mit Robotern weiter.
Entwickler konnen zudem auf neue Funktio-
nen zuriickgreifen, die das Zusammenspiel
zwischen dem Transportsystem Acopostrak
mit einzeln steuerbaren Shuttles und den
Robotern mit geringem Programmierauf-

wand nach dem Low-Code/No-Code-Prinzip
optimieren. Das Erlernen spezieller Roboter-
befehle entfllt.

Oberstes Ziel von B&R bei der Entwicklung
der Engineering-Umgebung fiir die maschi-
nenintegrierte Robotik war es, die Komple-
xitat der Bewegungen und Ablaufe, die sich
aus dem mikrosekundengenauen Zusam-
menspiel von Roboterkinematik und Trans-
portsystem ergeben, so weit wie mdglich
vor dem Anwender ,zu verbergen

Daher wird die gesamte Maschinenstruktur
und -hierarchie in der Softwareapplikation
abgebildet, wobei ein einziges ibergeordne-
tes Koordinatensystem (Global Coordinate
System, kurz GCS) fiir alle Komponenten
verwendet wird. Abhédngigkeiten und Hie-
rarchien konnen auf diese Weise einfach
konfiguriert, leicht verstandlich visualisiert
und auch zur Laufzeit gedndert werden.

Visualisierung
verdeutlicht Ablaufe vorab

Das GCS wird beispielsweise auch fiir die Vi-
sualisierung von Prozessen verwendet.
Wenn der Entwickler eine Anwendung er-
stellt, generiert der ,Automation Studio
Scene Viewer' automatisch eine Ansicht der
kompletten Maschine, in der die Interaktio-
nen zwischen Robotern, Shuttles und den zu
handhabenden Produkten dargestellt wer-
den. Dabei ist das GCS der gemeinsame Be-
zugspunkt und erleichtert dem Anwender
die Konfiguration, da die Bewegungen der
Roboter nur in Bezug auf ein bestimmtes
Shuttle definiert werden miissen - die abso-
lute Position des Shuttles in der Maschine
muss nicht berlicksichtigt werden.

Vorteile ergeben sich auch bei der Inbetrieb-
nahme. Da alle Systeme - Shuttles, Roboter
und Kameras - iiber das globale Koordina-
tensystem verbunden sind, lassen sich in-



Bild: BE&R

Sebastian Brandstetter,
Produktmanager Machine-Centric
Robotics bei B&R

stallationsbedingte Positionsabweichungen
mit minimalem Aufwand kalibrieren. Ver-
schiebt sich beispielsweise die Aufstellposi-
tion des Tracksystems um ein paar Zentime-
ter, wird dies automatisch in den Roboter-
bewegungen beriicksichtigt. Wird ein ande-
res Werkzeug auf den Roboter montiert,
bleiben dessen Bewegungen mit dem Shut-
tle synchron - und das ganz ohne manuelle
Umprogrammierung.

Pick&Place lasst sich
einfach programmieren

Neben der Verbesserung des Zusammen-
spiels von Tracksystem und Roboter hatte
BE&R auch das Ziel, die Leistung der Roboter
selbst zu optimieren. ,Anstatt mit konstan-
ten Antriebswerten und fixen Arbeitsberei-
chen beim Pick€&tPlace-Roboter zu arbeiten,
bringen wir die Anpassungsfahigkeit der ge-
samten Maschine nun auch in den
PickEtPlace-Prozess”, fahrt Brandstetter
fort. ,Die Losung beriicksichtigt bei der geo-
metrischen Planung das dynamische Verhal-
ten der Roboterhardware, so dass der Robo-
ter-TCP (Tool Center Point) immer die opti-
male Bahn fahrt." Dadurch kann der Durch-
satz um bis zu 10 % gesteigert werden.
Auch die Begrenzung des Jerks (sinngemaB
Rucks, sprich die Anderung der Beschleuni-
gung) und damit die Beschleunigung des
Roboters wird automatisch an die aktuell
transportierte Last angepasst, wodurch der
Durchsatz um bis zu 20 bis 30 % gesteigert
werden kann.

Mit den Funktionen ,First Leaving Work-
space’ und Distance to Process Point' wird
dann die Pickstrategie automatisch opti-
miert. Die Position der zu greifenden Werk-
stiicke auf dem Forderband wird lber das
vollstdndig in den Automatisierungsverbund
integrierte Vision-System Ubermittelt. In

»Mit unseren Losungen
macht es fiir den
Maschinenentwickler
keinen Unterschied mehr,
ob er eine Einzelachse
oder einen Roboter in
seine Maschine
implementiert.«

Echtzeit wird entschieden, welches Teil in
welcher Reihenfolge gegriffen wird. Aus-
schlaggebend fiir die Entscheidung ist, wel-
ches Produkt als ndchstes den Arbeitsbe-
reich des Roboters verldsst oder welches Teil
einem frei definierbaren Bearbeitungspunkt
am ndchsten liegt. Dies ermdglicht eine ma-
ximale Auslastung des Roboters, indem si-
chergestellt wird, dass kein Produkt den Ar-
beitsbereich ungepickt verlassen kann. Die
Bearbeitungsstrategie wird mit geringem
Aufwand optimiert und die Pickrate deut-
lich erhdht.

Auch in Szenarien, in denen mehrere
Pick&tPlace-Roboter eingesetzt werden, un-
terstiitzt die mapp-Robotics-Komponente
fiir Pick&Place-Anwendungen den Kon-
strukteur. Integriert ist eine automatische
Kollisionsvermeidung fiir Roboter mit liber-
lappenden Arbeitsbereichen, so dass die Ro-
boter auf kleinem Raum enger zusammen-
riicken konnen.

Ubrigens: Eine neue Multi-Grip-Funktion
steigert die Produktivitat weiter. Sie ermdg-
licht komplexere Picksequenzen, indem
mehrere Werkstiicke gegriffen und an ver-
schiedenen Stellen abgelegt werden kdn-
nen. Da sich die Last bei jedem Zyklus an-
dert, ist die dynamische Traglastanpassung
in diesem Modus besonders wertvoll.  (co)
www.br-automation.com

Messe SPS: Halle 7, Stinde 114 und 206

o INFO

Mehr zur Maschinenzentrier-
ten Robotik (MCR):

[ hier.pro/4CNal
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More than safety.

Safety over —

EtherCAT. ™ EtherCAT. P

Das Multitalent fur die

Schutztir - MGB2 Modular

Hochfunktionales Schutztiir-
system mit modularem Aufbau
fiir maximale Flexibilitat

» TlrschlieBsystem mit Zuhaltung,
durch Module erweiterbar

» Modularer Aufbau flr maximale
Flexibilitat beim Einsatz

» Erweiterungsmodul MCM mit 2 oder 4
Slots fir noch mehr Funktionen

» Kategorie 4/ PL e nach EN ISO 13849-1,
SILCL 3 nach EN 62061

» Vielseitige Vernetzungsoptionen -
Busmodule fiir
PROFINET / PROFlsafe
NEU: EtherCAT / FSoE
NEU: EtherCAT P/ FSoE

} SPS Numnberg |
14. - 16.11.2023 - Halle 7 / Stand 280 |

www.euchner.de
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Nachhaltigkeit im Schaltschrankbau - Energiebedarf senken

~Energieeffizienz und Betriebssicherheit
sind kein Widerspruch”

Die Zeiten des sorglosen Umgangs mit dem Thema Energie sind vorbei - Energieeffizienz
ist sowohl mit Blick auf Kosten als auch Nachhaltigkeit gefragt. Der Schaltschrankbau
bietet hier ein grofRes Potential, wie eine Kooperation von IGTE und Liitze zeigt. Die
Erkenntnis ist: Eine Homogenisierung des Schaltschrankklimas verbunden mit der

Vermeidung der Uberdimensionierung der Kiihlung senken den Energiebedarf deutlich -

IM INTERVIEW

Daniel Haag, M.Sc. am IGTE
der Universitat Stuttgart,
und Michael Bautz,
Produktmanager Cabinet bei
der Friedrich Liitze GmbH

KEM Konstruktion|Automation: Energie-
effizienz im Schaltschrankbau - was ldsst
sich hier bewegen?

Michael Bautz (Liitze): Uber die letzten
Jahre hinweg stand bei energetischen Be-
trachtungen vor allem das Thema der Be-
triebssicherheit im Vordergrund. Was nahe-
liegend ist, denn eine stehende Anlage ver-
ursacht hohe Kosten. Deswegen wird auch
weiterhin ein Fokus auf der Ausfallsicherheit
liegen. Insbesondere in der Automobilwelt
spielt aber die Energieeffizienz im Sinne der
Nachhaltigkeit ebenfalls eine wichtige Rolle
- und mehr und mehr riickt das Thema auch
im Maschinen- und Anlagenbau sowie in
anderen Branchen in den Fokus. Beide The-
men lassen sich gut verbinden und damit die
Potentiale im Schaltschrankbau heben.

Daniel Haag (IGTE, Uni Stuttgart): In Zu-
kunft werden Betriebssicherheit UND Ener-
gieeffizienz gleichermaBen gefragt sein,
denn alle Unternehmen wollen CO,-neutral
werden. Und schnell umsetzbare MaBnah-
men wie die Optimierung der Druckluftver-
sorgung haben viele bereits realisiert. Der
Schaltschrank bietet viel Potential, wie wir
an den Beispielen ,Mehr Nachhaltigkeit mit
saisonaler  Schaltschrankkiihlung'  und
Nachhaltige Schaltschrankkiihlung fiir mehr
Betriebssicherheit' bereits zeigen konnten.

KEM Konstruktion|Automation: Welche
Empfehlungen lassen sich aussprechen, um
die Betriebssicherheit weiter sicherzustel-
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und die Betriebssicherheit ist weiter sichergestellt.

Interview: Michael Corban, Chefredakteur KEM Konstruktion|Automation

»Energieeffizienz im
Schaltschrankbereich
ist ein guter Hebel,
um die Energiewende
in Deutschland in der
Industrie voranzutreiben.«

Daniel Haag, M.Sc. am Institut fiir
Gebdudeenergetik, Thermotechnik und
Energiespeicherung (IGTE) der
Universitdt Stuttgart

len und gleichzeitig die Energieeffizienz
von Schaltschranken zu erhShen?

Bautz: Wir stellen immer wieder fest, dass
allein das Homogenisieren - also das Ver-
meiden von Luftschichten mit verschiedenen
Temperaturen und damit Hotspots im
Schaltschrank durch mehr Luftaustausch -
schon sehr viel Nutzen bringt. Das ist einer
der Griinde fiir den Einsatz unseres Verdrah-
tungssystems AirStream gerade im Automo-

bilbau. Ein weiterer wichtiger Punkt betrifft
die Auslegung der Kiihlgerate: Da in der Ver-
gangenheit die Betriebssicherheit dominant
war, wurde die Schaltschrankkiihlung oft
tiberdimensioniert. Eine saubere thermody-
namische Betrachtung kann hier Betriebs-
sicherheit und Nachhaltigkeit miteinander
verbinden. Liitze hat dazu sein Berech-
nungstool AirTemp Uberarbeitet und jetzt
Version 2.0 fiir Temperaturbetrachtung und
nachhaltiges Klimamanagement im Schalt-
schrank bereitgestellt (Anm. d. Red.: siehe
Kasten ,Das Berechnungstool AirTemp 2.0°).

Haag: Anders formuliert kdnnte man auch
sagen, dass wir die Betriebssicherheit erhal-
ten - die normalerweise ja gegeben ist -,
den Betrieb dabei aber effizienter machen.
Um es etwas konkreter zu sagen: Bei einer
Kombination von sechs bis sieben Schalt-
schranken hat man beispielsweise bislang
drei Kiihlgerate geplant und stellt nach der
Analyse fest, dass eines genligt. Betonen
mdchte ich an dieser Stelle aber, dass es
nicht allein um die Reduzierung der Zahl der
Kihlgerdte geht. Um den Betrieb eines
Schaltschranks energetisch zu optimieren,
gibt es eben eine Reihe von Méglichkeiten -
als wichtigste wurde die Homogenisierung
genannt. Diese lohnt es umzusetzen. Sind im
Anschluss weniger Kiihlgerdte erforderlich,
zeigt das den Erfolg der MaBnahmen.

KEM Konstruktion|Automation: Welche
Punkte beeinflussen denn die Energieeffi-
zienz eines Schaltschranks?
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Mit AirTemp 2.0 kdnnen individuell komplexe und praxisnahe Warmeprognosen fiir Schaltschranke erstellt werden, die mit dem Verdrahtungssystem

AirStream ausgestattet sind.

Bautz: Einer die wichtigsten ist der Aufstell-
ort der Anlage - dariiber werden die Umge-
bungsparameter festgelegt. Hinzu kommt
die Frage nach der Leistung der Gerdte in
den Schaltschranken. Naheliegend und ein
Problem ist, dass dies immer eine sehr indi-
viduelle Betrachtung voraussetzt. Das war
mit die Hauptmotivation, das Berechnungs-
tool AirTemp 2.0 zu entwickeln. Mit ihm
|asst sich der Zeitaufwand fir eben diese in-
dividuelle Betrachtung so weit senken, dass
sie in der Praxis mdglich wird. Damit lasst
sich das Energieeffizienz-Potential erschlie-
Ben, ohne die Betriebssicherheit aus den Au-
gen zu verlieren.

KEM Konstruktion|Automation: Muss ich
Thermodynamik studiert haben, um das
Tool anwenden zu kdnnen?

Bautz: AirTemp 2.0 ist bewusst so ausgelegt,
dass es einfach zu bedienen ist. Strukturiert
werden dazu zunachst alle erforderlichen
Schaltschrankparameter sowie die verbau-
ten Gerdte abgefragt. Im Ergebnis erhalt der
Anwender so Angaben zu Temperaturen und
Temperaturschichtungen und kann sehr
schnell bestimmen, welches die effektivsten
MaBnahmen fiir eine bedarfsgerechte Kiih-
lung sind. Es lasst sich also sehr einfach er-
mitteln, wie sich die Temperaturschichtun-

gen vermeiden lassen — im Rahmen eines in-
dividuell angepassten Kiihlkonzepts. Oft ge-
niigen etwa Liftermodule wie unser AirBlo-
wer, um die Luftschichten aufzulésen und
ein homogenes Klima zu erreichen.

Wichtig mit Blick auf das Berechnungstool
ist, dass wir die Ergebnisse immer wieder mit
unseren Praxiserfahrungen abgleichen. Da-
durch kdnnen wir sicherstellen, dass berech-
nete Kiihlkonzepte auch in der Realitdt ihre
Aufgabe erfiillen.

KEM Konstruktion|Automation: Warum
spielt die Homogenisierung eine so zentra-
le Rolle?

Bild: Lutze
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Haag: Allein aus thermodynamischer Sicht
ist es immer glinstig, kéltere und warmere
Luft zu mischen, um so ein mittleres Tempe-
raturniveau zu erreichen. Das gilt fiir sehr
viele Schaltschranke, die zwar immer indivi-
duell, aber doch dhnlich aufgebaut sind. Oh-
ne Homogenisierung kann sich die Warme
im oberen Bereich des Schaltschranks stau-
en - und so empfindliche Komponenten oder
Netzteile unter Warmestress setzen. Interes-
santerweise wird der untere Bereich eher
selten fiir empfindlichere Bauteile genutzt,
da hier oft die Klemmenblocke unterge-
bracht sind.

Wir haben uns vor diesem Hintergrund uibri-
gens auch intensiv mit der Normenlage be-
schaftigt, insbesondere dem Bauartnachweis
entsprechend EN 61439 und der Bestim-
mung der Schaltschrankinnentemperatur.
Gefordert wird, dazu einen Knoten im
Schaltschrank zu modellieren und dessen
Temperatur zu bestimmen - dass flieBt dann
mit ein in die CE-Kennzeichnung. Das Be-
rechnungstool AirTemp 2.0 ermdglicht es,

IR ¥ Schaltschrankbau

alle Schaltschrankparameter im Sinne dieses
Bauartnachweises inklusive Schaltschrank-
innentemperatur konform zur EN 61439
auszuweisen. Wird durch ein Berechnungs-
tool nur eine einzige Schaltschrankinnen-
temperatur berechnet, ist Vorsicht geboten,
da hierbei gegebenenfalls Hotspots ver-
schleiert werden. Daher ist es die bessere Lo-
sung, den Schaltschrank in mehrere Zonen
zu unterteilen - wie es mit AirTemp 2.0 ge-
schieht - um Bereiche erhohter Temperatur
detektieren zu kdnnen.

KEM Konstruktion|Automation: Mit dem
Berechnungstool wird es den Schalt-
schrankplanern also viel einfacher ge-
macht, die Energieeffizienz von Anfang an
mit zu berlicksichtigen?

Bautz: Exakt so ist es - mit unserem Tool
wollen wir die Bereitschaft und Akzeptanz
fordern, sich mit dem jeweils individuellen
Schaltschrank zu beschéftigen und diesen
auch energetisch im Sinne der Nachhaltig-

keit zu optimieren. Vorrangig interessiert
den Schaltschrankplaner ja nur, dass der
Schrank seine Aufgabe erfiillt und er be-
triebssicher ist. Einen Schritt weiter gedacht
interessiert aber durchaus auch, wie groB
der CO,-Footprint ist und wie viel Energie
verbraucht wird - das zeigen die Anstren-
gungen nicht nur in der Automobilindustrie.

Haag: Das Thema der Energieeffizienz wird
generell weiter an Bedeutung gewinnen -
denn der Verbrauch elektrischer Energie ist
auch mit Blick auf die Kosten relevant. Das
zeigt nicht zuletzt die aktuelle Diskussion
um den Industriestrompreis. Je weniger
Energie bendtigt wird, desto geringer fallen
die Kosten aus - wohlgemerkt immer unter
Berlicksichtigung der Betriebssicherheit, die
zu jeder Zeit sichergestellt werden muss.

KEM Konstruktion|Automation: Gerade
im Schaltschrankbau gibt es ja auch viele
Dienstleister, deren primares Ziel natiirlich
vor allem die Betriebssicherheit der Steue-

Das Berechnungstool AirTemp 2.0

Mit Version 2.0 hat Liitze seine kostenfreie und webbasierte
Simulationsanwendung AirTemp iiberarbeitet und zu einem
Onlinetool fiir Temperaturbetrachtung und nachhaltiges
Klimamanagement im Schaltschrank ausgebaut. Mit dem Tool
kdnnen praxisnahe Warmeprognosen fiir Schaltschranke
erstellt werden, die mit dem Verdrahtungssystem AirStream

ausgestattet sind.
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Uber die Onlineanwendung lassen sich die effektivsten MaR-
nahmen fiir eine bedarfsgerechte Kiihlung schnell und einfach
identifizieren. AirTemp 2.0 liefert Angaben zu Temperaturen
und Temperaturschichtungen in einem Schaltschrank. Auf
diese Weise ldsst sich die thermische Wirkung von Parameter-
veranderungen bei der Schaltschrankkonstruktion und -konfi-

guration exakt beurteilen. So kann etwa bei einem kritischen
Zustand auf Grund von Hotspots die Wirkung eines Liifters,

ausgewiesen werden.

Uber AirTemp 2.0 lassen sich die

effektivsten MaBnahmen fiir eine
bedarfsgerechte Kiihlung schnell

und einfach identifizieren.

einer aktiven Kiihlung oder eines kiihleren Aufstellungsortes
simuliert werden. Das Tool teilt hierzu den Schaltschrank ge-
danklich in drei Zonen auf. Fiir jede dieser drei Zonen wird
die Temperatur einzeln errechnet.

Version 2.0 beriicksichtigt auch einen Gleichzeitigkeitsfaktor.
So kann in die Simulation mit einbezogen werden, in wel-
chem Umfang Bauteile gleichzeitig arbeiten. Alle Schalt-
schrankparameter kdnnen im Sinne eines Bauartnachweises
konform zur EN 61439 (Kapitel 10.10, Erwdrmungsgrenzen)
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hier.pro/brCcd
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rungs- und Schaltanlagen ist. Wie be-
kommt man diese Dienstleister mit ins
Boot, sich auch den Themen der Nachhal-
tigkeit zu widmen?

Haag: Die dahinter stehende Stakeholder-
Problematik ist sicher eines der Hauptpro-
bleme, die es zu bewaltigen gilt. Muss ich als
Schaltschrankbauer nur den Bauartnachweis
erfiillen, gehe ich auch lieber auf Nummer
sicher und libernehme bewdhrte Thermo-
konzepte. Allerdings: Im Lastenheft werden
zukiinftig vermehrt auch Forderungen der
Auftraggeber hinsichtlich der Energieeffi-
zienz und damit Nachhaltigkeit zu finden
sein. Je einfacher ich an dieser Stelle eine
individuelle Analyse und Optimierung vor-
nehmen kann, desto besser. Bei groBen In-
dustriekonzernen sehen wir iibrigens bereits
jetzt, dass der CO,-Footprint immer mehr an
Bedeutung gewinnt. CO,-neutral oder -neu-
traler zu werden, senkt am Ende also nicht
nur die Kosten, sondern ist gleichzeitig Ziel-
setzung. Kénnen wir also MaBnahmen defi-

FAST MOVING TECHNOLOGY

MODULARES STECKVERBINDERSYSTEM

CombiTac world

Plug into reliability

Eine ganze Welt von hochwertigen modularen Steckverbindern, die exakt auf
lhre Beduirfnisse anpassbar sind. Unsere Experten stehen lhnen vom Konzept
Uber die Installation bis zur Kabelkonfektionierung zur Seite, damit Inr CombiTac
genau die Anforderungen lhrer spezifischen Anwendung erfiillt.

SPS Niirnberg, 14.-16. November 2023, Halle 10 Stand 325

www.combitac.com

e

Expertise
at your side

Customization

©

Simplicity when
you want it.

where you need it.

Bild: Lutze

»Die individuelle Schalt-
schrank-Betrachtung sollte
mehr und mehr in den
Fokus riicken. Dadurch
lassen sich nachhaltigere
Kithlkonzepte finden,
die zu CO,- und Kosten-
einsparungen fiihren.«

Michael Bautz, Produktmanager Cabinet
bei der Friedrich Liitze GmbH

nieren und quantifizieren, wie viel CO, sich
einsparen lasst, wird Nachhaltigkeit zu einer
wichtigen Anforderung.

Bautz: Fiir die Schaltschrankbauer entsteht
auf diese Weise auch ein Wettbewerbsvor-
teil. Haben sie die Mdglichkeit, den Endkun-
den durch den Einsatz neuer Technologien -
wie die Entwicklung individueller nachvoll-
ziehbarer Kiihlkonzepte - zu unterstiitzen,
mit denen sich der Energieverbrauch senken
lasst, profitieren alle Seiten. Im Sinne neuer
Technologien arbeiten wir deshalb auch an
kompakteren Liftermodulen, die sich noch
leichter integrieren und dem jeweiligen
Kiihlbedarf anpassen lassen.

Haag: Durch den Abgleich von Theorie und
Praxis zeigt sich hier ein groBer Hebel Gber
den Gleichzeitigkeitsfaktor. Da nie alle Gera-
te gleichzeitig unter Volllast laufen, liegt die
abzufiihrende Leistung eher bei nur 30 bis
50 Prozent der angegebenen Nennlasten. Je
feingranularer ich dann die Kiihlung anpas-
sen kann, desto energieeffizienter arbeitet
mein Schaltschrank.
www.igte.uni-stuttgart.de; www.luetze.com

Messe SPS: Halle 9, Stand 311
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Systemzubehor fiir Kompakt-Schaltschranke der Serie AX

Mit Zubehor zum echten Zeitsparer

Der Ausbau eines Kompakt-Schaltschranks ist oft umstandlich und zeitraubend. Bei der Schaltschrankserie AX
konnen Anwender deswegen auf Systemzubehor mit seinen vielfdltigen Ausbaumdoglichkeiten zuriickgreifen. Es
unterstiitzt den schnellen Ausbau und bringt einfach Ordnung in den Schrank. Das ist hilfreich, wenn auf engs-
tem Raum Klemmen, Relais, Sicherungshalter und vieles mehr auf die Montageplatte montiert werden miissen.
Auch Leuchten, Tiirpositionsschalter oder Steckdosen brauchen ihren Platz. Bohren und Basteln kdnnen
entfallen - mit Vorteilen auch hinsichtlich der UL-Zulassung.

Hans-Robert Koch, Unternehmenskommunikation Rittal GmbH & Co. KG, Herborn

gen' investiert. Ein selbstgebogener Winkel zur Befes-
tigung einer Schaltschrankleuchte oder zusatzlicher
Steckdosen an der Gehdusewand sind heute oft noch
der Standard. ,Das ist doch einfach und geht Ruck-
Zuck”, hort man in solchen Féllen immer wieder.
Rechnet man aber die einzelnen Arbeitsschritte zu-
sammen, kommt ein Aufwand heraus, der sich bei
vielen solcher ,einfachen' Losungen summiert. Dies
_ . kostet nicht nur viel Arbeitszeit. Auch das Ergebnis
L geniigt oft nicht professionellen Anspriichen. Beson-
:'H ' ders kritisch ist es, wenn zur Befestigung von Kompo-
nenten Locher in die Gehdusewand gebohrt wurden.
Denn hierdurch kommt noch ein weiterer Nachteil
hinzu: Wenn das Gehaduse eine UL-Zulassung hat, die
fiir den nordamerikanischen Markt entscheidend ist,
kann diese durch Verdnderungen am Geh3use erlo-
schen. Die Folge kann eine aufwéndige Priifung der
gesamten Installation sein, die wiederum mit Zeit
und Kosten verbunden ist.

==

Bild: Rittal

Systemgehduse mit

Die Kompakt-Systemschranke des Typs AX arbeiten mit dem 25-mm-System-Raster, vordurchdachten LOSU“gen
das bereits vom GroBschranksystem VX25 bekannt ist. Das bietet viele Vorteile bei

Wie lassen sich also zusatzliche Komponenten opti-
der Nutzung des ZubehGrprogrammes. P P

mal und einfach im Schaltschrank unterbringen? Als

Lésung bietet Rittal den Kompakt-Schaltschrank AX

D ie Funktion eines Schaltschranks scheint auf den  mit einem patentierten Nockensystem im Gehduse
ersten Blick trivial: Elektrotechnische Kompo- an. Zur Montage an diese Gehdusenocken hat Rittal
nenten sollen vor Umgebungseinfliissen geschiitzt eine Innenausbauschiene entwickelt, die in Seiten-
untergebracht werden. Ein Gehause, das dicht gegen- oder Dachflachen leicht und ganz ohne mechanische
liber Feuchtigkeit und Staub ist und die entsprechen- Bearbeitung des Schrankes montiert werden kann.
den Normen erfiillt, sollte die Aufgabe eigentlich ein- Diese wird an der gewiinschten Stelle im Geh&use
fach l6sen. Doch fiir Anlagenbauer, die die Kompo- platziert und mit zwei Schrauben ganz einfach fixiert.
nenten im Schaltschrank einbauen miissen, gibt es Die Schiene verspannt sich dabei in der Geh&use-
noch eine weitere wichtige Bedingung: Der Schalt- innenseite und hat einen stabilen Halt. Damit ist, je
schrank muss sich mdglichst einfach ausbauen las- nach Einbausituation, eine statische Last von bis zu
sen, so dass die Installation problemlos und zeitspa- 600 N mdglich. Der Anwender erhalt dadurch die Si-
rend vonstatten gehen kann. cherheit, dass der Ausbau auch dauerhaft stabil ist.
Die Realitat sieht oft anders aus: In zahlreichen An- Mit diesem patentierten System sind die AX-Kom-
wendungen wird unnétig viel Zeit in ,Bastel-Losun-  pakt-Schaltschranke auf alle Ausbau- und Nachriist-
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falle vorbereitet. Durch die Schienen steht fiir die An-
wendung zusatzlicher Platz auBerhalb der Montage-
platte zur Verfligung.

Vorteile durch einheitliches
25-mm-Raster

Besonders interessant flir Anwender, die sowohl die
Kompakt-Schaltschrinke AX als auch die Anreih-
schranke der Serie VX25 von Rittal einsetzen, ist die
Tatsache, dass das 25-mm-Raster dank des Systems
aus Gehdusenocken und Schiene, das vom
VX25-GroBschrank bekannt ist, auch beim AX abge-
bildet wird. Damit kann das vielfaltige Zubehdr aus
dem VX25-Programm - wie beispielsweise System-
Chassis, Kabelabfangschienen oder Tragschienen -
auch in den AX-Kompakt-Schaltschranken verwendet
werden. Dies reduziert die Teilevielfalt und spart so
Lagerkosten.

Mit den vielfaltigen Ausbaumdglichkeiten des AX
wird der Systemgedanke erstmals im Segment der
Kompakt-Schaltschranke umgesetzt. Aufwandige An-
passungen, selbstgebogene Montagewinkel usw. ge-
héren damit der Vergangenheit an. Das Spektrum der
Zubehdrkomponenten ist umfangreich: Steckdosen,
Schaltschrankleuchten, Kabelabfangschienen, Kabel-
schlauchhalter, Tirpositionsschalter, Tiirarretierung

Die UL-Konformitdt des
Kompakt-Schalt-
schranksystems AX
bleibt beim Einsatz von
Zubehdrkomponenten
von Rittal gewéhrleistet.

Mit den Schienen fiir
den Innenausbau lassen
sich Komponenten ein-

bauen ohne Bohren.

/ZCONTACLIP

Our
connections
get
reactions

Das exzellente
Reihenklemmen-Programm
von CONTA-CLIP

Passgenauer Anschluss gefragt?
Hier werden Sie flndig:
CONTA-CLIP verfugt Uber ein
vielseitiges Reihenklemmen-
Sortiment in allen etablierten
Anschlusstechniken. Top-Qualitat
ist bei uns selbstverstandlich und
das bei allen Produkten:
zeitsparend, sicher und
zuverlassig.

Messe SPS,

Halle 10, Stand 122

www.conta-clip.de
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und Chassis lassen sich als Systemkomponenten
passgenau, einfach und schnell im Schaltschrank
montieren.

Die Kompakt-Schaltschranke der Serie AX sind seri-
enmaBig UL-approbiert und erfiillen somit die Sicher-
heitsnormen und Standards fiir den nordamerikani-
schen Markt. Wenn der Anwender beispielsweise
Bohrungen in eine Gehdusewand einbringt, um so
Zubehor zu befestigen, muss eine erneute Priifung er-
folgen. Ausnahmen gibt es nur, wenn die verwende-
ten Zubehor-Komponenten eine FTTA-Zertifizierung
gemaB UL haben. Aus diesem Grund ist das komplette
Zubehdrprogramm fiir den Kompakt-Schaltschrank
AX entsprechend zertifiziert.

Einfiihrung auch fiir viele Kabel

Ein weiterer Aspekt, der den Schutz der Komponenten
im Inneren des Schaltschranks betrifft, sind die Ka-
beldurchfiihrungen, die in der Regel in den Boden
eingebracht werden. Die Anzahl der Kabel, die in den
Schaltschrank eingefiihrt werden muss, nimmt in vie-
len Anwendungen immer mehr zu.
Zunehmende Automatisierung und

Mehr zum Zubehdrprogramm
fiir die Kompakt-Schalt-
schranke der Serie AX:

hier.pro/26TcV

mehr Sensorik im Zuge von Industrie

INFO 4.0 erhohen die Zahl der Signale, die

in den meisten Fallen kabelgebun-
den (bertragen werden. Anlagen-
bauer miissen deswegen Kabel-
durchfiihrungen flir immer mehr
Kabel vorsehen. Hierfiir bietet Rittal
fiir den AX ebenfalls ein umfangrei-
ches Sortiment an. Je nach Menge

SYSTEMS

und Art der Kabel, die eingefiihrt werden miissen, gibt
es modulare Flanschplatten oder Dichtrahmen, die
dann beliebig bestlickt werden konnen. Damit ist eine
flexible Kabeleinflihrung mdglich, auch von vorkon-
fektionierten Kabeln. Die Dichteinsatze konnen indi-
viduell auf die bendtigten Kabelquerschnitte ange-
passt werden. Lieferbar sind auch passende Kabelver-
schraubungen aus Polyamid, Messing oder Edelstahl
sowie in EMV-Ausfiihrung.

Soll ein Kompakt-Schaltschrank freistehend aufge-
stellt werden, sind passende Sockelsysteme verfiigbar.
Gerade bei kleineren Formaten ist hdufig eine Monta-
ge an einer Wand oder an einem Befestigungsmast
notwendig. Auch hier sind im Zubehdrprogramm die
passenden Teile enthalten. Egal ob Wandhalter, Be-
festigungslaschen oder Masthalterungen - bei der
Montage bleibt die UL-Zertifizierung ebenfalls erhal-
ten. Gelost ist dies dadurch, dass die Befestigungs-
komponenten ebenfalls UL-zertifiziert sind.

Wenn der Schaltschrank fertig bestiickt, verdrahtet,
installiert und in Betrieb genommen ist, bleibt dem
Mitarbeiter nur noch dbrig, die Tiir zu schlieBen. Und
auch hier bietet das Zubehdrprogramm passende Lo-
sungen. Ist etwa eine hohe Zugriffssicherheit gefor-
dert, stehen SchlieBzylinder mit Sicherheitsschliissel
zur Verfligung. Zubehore fiir Verschlusssysteme wie
etwa eine Mehrfachverriegelung oder Schlosskasten-
abdeckungen runden das Verschlussprogramm ab.
Dank der umfangreichen Ausbaumdglichkeiten ist der
AX damit ein echter Systemschrank. (co)
www.rittal.com

Messe SPS: Halle 3C, Stinde 301 und 320

CodeMeter — Eine Symphonie von
Software-Monetarisierungs-Tools

Komponieren Sie lhren eigenen Code

Orchestrieren Sie lhre Lizenzstrategie
Stimmen Sie lhren IP-Schutz genau ab
Verbreiten Sie lhr gestaltetes Werk

Klingt einfach, oder?
Und das ist es auch
mit CodeMeter

] i Treffen Sie uns!
T +49 721 931720
sales@wibu.com

www.wibu.com
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IM UBERBLICK

Mit der beriihrungslosen Energie-
und Dateniibertragung auf
Basis von induktiver Kopplung
bietet Turck eine verschleiRfreie
Losung fiir hochbeanspruchte
Verbindungen - bis
18 W Leistung.

Bild: Turck

Die verschleiBfreien NIC-Koppler an Station und mobilem Werkstiicktrdger libertragen Energie und Daten beriihrungslos.

Beriihrungslose Energie- und Dateniibertragung bis 18 W Leistung

Induktiv kontaktlos koppeln

Beriihrungslos arbeitende induktive Koppler der NIC-Serie iibertragen via I0-Link bis zu 16 Schaltsignale und
bis zu 18 W Leistung. Damit stellen sie eine verschleiRfreie Alternative zu Schleifringen oder stark beanspruch-
ten Steckverbindungen dar. VerschleiRende Kontakte und Steckverbindungen erfordern kurze Wartungsintervalle
oder kdnnen sogar zum Maschinenstillstand fiihren - insbesondere an Robotern mit Wechselwerkzeugen oder

Rundtaktischen bieten die Koppler deswegen Potential.

Dustin Kiipper, Produktmanager Positions- und Naherungssensorik bei Turck

ie induktive Kopplung - also die beriihrungs-

lose Energie- und Datenlibertragung - begeg-
net uns in vielen Bereichen des Alltags und bleibt
doch oft unbemerkt. Sie kommt ohne physischen
Kontakt aus und wird deswegen auch als ,beriih-
rungslose Steckverbindung' bezeichnet. Bekannte
Beispiele dafiir sind die kabellosen Ladegerate fiir
Smartphones oder elektrische Zahnbiirsten, die
mithilfe der induktiven Kopplung Energie beziehen.
In der Medizintechnik wird die induktive Kopplung
sowohl fir die kontaktlose Strom- als auch Signal-
Ubertragung bei medizinischen Implantaten wie
Herzschrittmachern eingesetzt.
Bei industriellen Anwendungen mit stark bean-
spruchten Verbindungen, etwa durch Vibrationen
oder haufiges Stecken und Trennen, spielt nicht nur
der VerschleiBB als wesentlicher Kostenfaktor eine
entscheidende Rolle, sondern auch die damit ver-
bundene Ausfallzeit. Beispiele fiir solche Anwen-
dungen sind Wechselwerkzeuganlagen, mobile
Werkstlicktrager in stdndiger Bewegung oder
Rundtakttische. Ein weiteres Einsatzgebiet sind
Elektro-Hangebahnen, die in der Automobilindus-
trie eingesetzt werden. Induktive Koppler bieten
dort nicht nur den Vorteil der VerschleiBfreiheit,
sondern tragen auch zum Vermeiden von Anwen-
derfehlern bei.

Anstelle herkdmmlicher Verbindungen, die sich mit
der Zeit abnutzen und regelmaBige Wartung erfor-
dern, ermdglichen die beriihrungslosen Steckver-
bindungen eine reibungslose und zuverldssige
Ubertragung von Informationen und Energie, ohne
dass Teile physisch miteinander in Beriihrung kom-
men. Das spart Zeit und Geld, da teure Reparaturen
oder der Austausch von abgenutzten Verbindungen
entfallen.

Leistungsfahige Kopplerfamilie
mit hoher Schockresistenz

Induktive Koppler-Sets bestehen jeweils aus einem
Primérteil (Sender) auf der Steuerungsseite und
einem Sekundirteil (Empfinger) auf der Sensor-/
Aktorseite der Verbindung. Mit den neu aufgeleg-
ten induktiven Koppler-Sets seines bewahrten NIC-
Systems liefert Turck neben Leistungsverbesserun-
gen auch neue Funktionen. Die
NIC-Koppler arbeiten mit einem

hochfrequenten ~ Wechselfeld,
das Energie in einem Frequenz-
bereich von 100 bis 148,5 kHz
ubertragt. Gleichzeitig erfolgt
die Datenlbertragung liber eine
separate Funkverbindung bei
2,4 GHz.

INFO

Mehr zu induktiven Kopplern:

E%m hier.pro/yaw7Y
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Die NIC-Koppler erméglichen die Ubertragung von
Strémen bis zu 750 mA und einer Leistung von bis
zu 18 W, selbst unter hohen Schockbelastungen
iber eine Luftschnittstelle von 7 mm. Als ,drahtlose
|0-Link-Kabel' sind sie absolut verschleiBfrei und
mit Schutzart IP68 dauerhaft dicht. Damit lassen
sich Sensoren und Aktoren wie etwa Lichtvorhédnge,
Positions- und Naherungssensoren oder auch kleine-
re Ventilinseln betreiben, ohne dass auf der Sekun-
darseite ein zusatzlicher Verstarker erforderlich wa-
re. Zum Anschluss der Primarseite dient ein
M12-Steckverbinder. Die Sekundarseite ist mit einer
M12-Kupplung ausgefiihrt. Und mit ihren M30-
Gehausen zdhlen die Turck-Koppler zu den kompak-
testen Gerdten auf dem Markt.

Signaliibertragung mit I0-Link

Die Koppler lassen sich so einfach anschlieBen wie
eine Kabelverbindung aus Stecker und Buchse. Dabei
wird ein 10-Link-Device, hdufig ein 10-Link-Hub, an
das Sekundirteil (NICS-EM30-10L-HK1141) des
Kopplersystems  angeschlossen. Das  Primarteil
(NICP-EM30-10L-H1141) wird auf der gegeniiberlie-
genden Seite des Sekundarteils positioniert und mit
einem standardmaBigen M12-3-Pin-Steckverbinder
an einen |0-Link-Master angebunden. Diese Konfi-
guration bietet die Flexibilitat, bis zu 16 bindre Sig-
nale libertragen zu kdnnen und eréffnet eine skalier-
bare Losung fiir Anwendungen, bei denen eine Viel-
zahl von Signalen erfasst und (ibertragen werden
muss. Sie ermdglicht eine bidirektionale 10-Link-
Kommunikation, bei der Funktionen wie Parametrie-
rung und Diagnosedaten genutzt werden konnen.
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Turcks robuste 10-Link-Koppler widerstehen hohen
Schockbelastungen und iibertragen 18 W Leistung liber
eine Luftschnittstelle von 7 mm.

Ist keine [0-Link-Verbindung gewdlinscht, kann fiir
die beriihrungslose Ubertragung von zwei Schaltsig-
nalen ein einfacher VB2-Splitter hinter dem Sekun-
darkoppler verwendet werden. Dazu wird das Pri-
marteil mittels eines vierpoligen Standard-
M12-Steckverbinders an die Steuerung oder ein
Feldbusgerat angeschlossen.

Sicherheit durch
dynamische Fremdobjekterkennung

Turcks innovative dynamische Fremdobjekterken-
nung ermdglicht nicht nur die Identifikation von
groBeren, sondern auch von kleineren metallischen
Objekten zwischen Primadr- und Sekundarkoppler.
Dabei schaltet das System bei Erkennung solcher
Objekte automatisch ab, um mdgliche Erhitzungsef-
fekte zu vermeiden. Sobald das Hindernis entfernt
ist, schaltet sich das System eigenstindig wieder
ein. Diese Funktion gewahrleistet die Sicherheit und
Integritdt des Systems und sorgt filir einen stérungs-
freien Betrieb.

Turcks induktive Koppler libertragen iiber eine Luft-
schnittstelle von bis zu 7 mm Abstand die volle Leis-
tung von 18 W. Dariiber hinaus sind die Gerate un-
empfindlich gegeniiber Erschiitterungen und Verdre-
hungen von Priméar- und Sekundarteil. Wenn Primar-
und Sekundarteil bei Nennabstand unmittelbar ge-
geniiber positioniert werden, sind bis zu 5 mm seit-
licher Versatz mdglich. Wenn die Applikation eine
lineare Montage der beiden Kopplerteile unmdglich

Uber den ,Application Specific Tag' des 10-Link-
Device ist jeder Werkstlicktrager identifizierbar —
vorteilhaft beim Austausch von Daten und Energie
zwischen mobilen Werkstiicktragern und statischen
Arbeitsstationen.

Bild: Turck



macht, kénnen die Kopplersysteme auch abgewin-
kelt zueinander montiert werden. Bei 7 mm Abstand
zueinander ist hier ein Winkel bis zu 30 Grad und ein
seitlicher Versatz von 2 mm mdoglich.

In vielen Applikationen mit haufig wechselnden Ver-
bindungen spielt zudem die Bereitschaftszeit des
Sekundarteils eine Rolle. Gerade bei Rundtakt-
tischen sind die Taktzeiten, die mit der Verbindungs-
[6sung gefahren werden kdnnen, ein zentrales Ent-
scheidungskriterium. Ein schnelles und stabiles An-
laufverhalten mit einer Reaktionszeit von 600 ms er-
moglicht verkiirzte Produktionszyklen und damit
eine erhdhte Anlagenproduktivitat.

Mittels ,Dynamic Pairing lassen sich Primarteile mit
beliebig vielen Sekundéarteilen kombinieren - und
umgekehrt. So werden auch Aufgaben in komplexe-
ren Applikationen mit mehreren Primédr- und Sekun-
dérteilen problemfrei geldst. Anwendungsabhidngig
kann zudem via I0-Link auch der Koppler selbst an-
gesprochen werden. Dies ermdglicht neben der
Ubertragung von Diagnoseinformationen auch das
marktweit einzigartige ,Selective Pairing’, bei dem
ein Primérteil nur mit ausgewahlten Sekundarteilen
kommuniziert. So lassen sich Fehler und Ausfallzei-
ten verhindern, die durch eine unerwiinschte Kom-
munikation zwischen Primdr- und Sekundarteilen
verursacht werden kdénnen - beispielsweise wenn
ein Werkstlicktrdger nur an einer bestimmten Ar-
beitsstelle verwendet werden darf. Mittels Selective
Pairing lasst sich zudem die Prozesssicherheit erho-
hen, in dem zum Beispiel der Einsatz eines Werkzeu-
ges nur an einer bestimmten Aufnahme gestattet
wird — oder andere kritische Zuordnungen gesichert
werden.

rf_

Die Weiterentwicklung und Optimierung der induk-
tiven Koppler birgt ein enormes Potential fiir die Zu-
kunft der industriellen Automatisierung und ver-
spricht effizientere, zuverldssigere und fortschritt-
lichere Losungen fiir vielfaltige Anwendungen in der
Produktion. Mit ihrer Robustheit und Vielseitigkeit
konnten sie entscheidende Fortschritte ermdglichen.
Trotz der steigenden Relevanz und der Flexibilitdt
kontaktloser Daten- und Energieiibertragung blei-
ben kabelgebundene Verbindungen in der Industrie
in den meisten Anwendungsfallen der Goldstandard.
Mit seinem umfangreichen Anschlusstechnikange-
bot hat Turck flir nahezu jede Anwendung, ob be-
riihrungslos oder kabelgebunden, die richtige Ver-
bindungslésung im Programm, erganzt durch Feld-
bus- und Steuerungstechnik, RFID, Sensorik und
mehr.

www.turck.de

Messe SPS: Halle 7, Stand 250

Bild: Turck

In dieser Applikation
libertragen Turcks in-
duktive Koppler beriih-
rungslos Leistung und
Schaltsignale mobiler
Sterilisationsbehilter -
die ID des 10-Link-
Sensors dient dariiber
hinaus zur sicheren
Identifikation jedes
Containers.

MADE IN GERMA

M1 - CONNECT > plug&work

Druckiaster, Wohlschalier, Schlisselschalter, Not-Halt,
Kontaktgeber, Gehduse mit M1 2-Anschluss

s

> @stHin)’

ELEKTROKONTAKT
www.scChilegelbiz

M12-Anschluss
schnell
ginfach
robust
sicher
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Der digitale Zwilling im Maschinenbau am Beispiel der Verbindungstechnik

Vertiefte Nutzung braucht
einheitliche Datenstandards

IM UBERBLICK

Harting liefert zu seiner
Verbindungstechnik digitale
Zwillinge. Die Verwaltungs-

Der ,digitale Zwilling’ wird als umfassende virtuelle Abbildung eines Objektes oder eines
Systems immer mehr in der Automatisierung eingesetzt. Harting beeinflusst die Entwick-
lung positiv, indem es Anwendern eine vielschichtige Datenbasis fiir seine Verbindungstech-

schale nach dem Standard
der IDTA ist ein vielver-
sprechender Ansatz.

nik zur Verfiigung stellt. Da sich der digitale Zwilling als Instrument im Maschinenbau aber noch
nicht umfassend durchgesetzt hat, versucht der Verbindungstechnik-Spezialist seine Kunden und Partner fiir eine Zu-
sammenarbeit mit Hilfe der digitalen Abbildung von Schnittstellen und ihren Applikationsumgebungen zu gewinnen.

Jakob Dueck, Industry Segment Manager und Timo Poggemoeller, Head of Digital Services, Harting Electric

%
L Tk

o
2
£
T
e
k)
@

Als Teil seines digitalen Services treibt Harting Entwicklung und Nutzung digitaler Zwillinge voran und
hat bereits liber 18.000 Produkte mit einem digitalen Zwilling im Sortiment.

ie Vorstellungen vom ,digitalen Zwil-

ling' gehen haufig weit auseinander.
Viele verstehen darunter hochintelligente
dynamische Abbildungen der realen Welt,
die es ihnen ermdglichen, komplexe Para-
meterkonstellationen zu ermitteln und zu
beherrschen. Andere bezeichnen bereits
ein 3D-Modell von Produkten als digita-
len Zwilling. Beide Sichtweisen haben ih-
re Berechtigung. Um das genauer zu kla-
ren, wird im Folgenden die Nutzung des
digitalen Zwillings anhand von Beispielen
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beschrieben. Welche Produkt-Abbild-
Ebenen haben sich auf Herstellerseite be-
reits heute etabliert? Welchen Nutzen
kann der Anwender ziehen? Und: Wie las-
sen sich Abbilder von physikalischen Ob-
jekten so gestalten, dass sie auch kiinftig
Nutzen bringen?

Elektrik und Software
verandern das Engineering

Zunachst gilt es zu akzeptieren, dass digi-
tale Zwillinge unterschiedliche Abstrak-

tionsgrade haben konnen. Fiir ein tieferes
Verstdndnis mag es hilfreich sein, die Rol-
le der IT- und datenbasierten Steuerungs-
technik im Maschinenbau in den vergan-
genen Jahrzehnten zu betrachten: Der
Anteil der mechanischen Konstruktion lag
in den 1970er Jahren noch bei 85 % - der
Anteil von Elektrokonstruktion und Soft-
ware-Engineering betrug da insgesamt
erst 15 % des gesamten Engineering-Auf-
wands. Um die Jahrtausendwende lag das
Verhaltnis zwischen beiden Seiten bei
70 % zu 30 %. Erst nach 2000 ist das Ver-
haltnis ,gekippt. Heute liegt der Aufwand
fiir die Mechanik bei nur noch 30 % - die
groBe Mehrheit der Entwicklungen sind
das Ergebnis von Elektrokonstruktion
(25 %), Software- (30 %) und System-En-
gineering (15 %).

Der zunehmende Einsatz digitaler Zwillin-
ge ist Teil der Entwicklung. Um die daten-
basierten Modelle effektiv und angemes-
sen einzusetzen, muss man die Interessen
der unterschiedlichen Stakeholder be-
trachten: Welche Kosten- oder Ressour-
cen-Effekte oder gar disruptive Business-
Veranderungen werden angestrebt? Dabei
gilt es, den gesamten Lebenszyklus einer
Maschine oder Anlage in den Blick zu
nehmen. Bei OEM und Endkunden von
Produktionsanlagen sind sehr viele be-
triebliche Funktionen an der Leistungser-
bringung beteiligt: Forschung & Entwick-
lung, Konstruktion, Projektierung & Ver-
trieb, Prozess-Engineering, Fertigung &
Montage, Dokumentation, Service &



After-Sales-Dienste, Supply Chain & Lo-
gistik, Marketingkommunikation - die Ef-
fektivitat all dieser ,Player' kann durch die
Nutzung digitaler Modelle positiv beein-
flusst werden.

Ein passendes Abbild fiir jede
Phase des Produktlebenszyklus

Die Vielzahl der Interessen und Technolo-
gien lasst erahnen, wie komplex die Zu-
sammenhange sind, die bei der Entwick-
lung und im tdglichen Betrieb von Ferti-
gungsanlagen entstehen. Digitale Zwillin-
ge sind auf unterschiedlichen Ebenen das
Mittel der Wahl zur Komplexitatsredukti-
on. Durch die datenbasierte Angabe, Zu-
ordnung und standardisierte Strukturie-
rung von Eigenschaften, Merkmalen und
Parametern ermdglichen sie dynamische
Beschreibungen und Abbildungen echter
Komponenten, Aggregate und Module.
Dabei eréffnen sich ganz neue Mdglich-
keiten, zugleich auch den Produkt-Le-
benszyklus mit Entstehung, Nutzung, Be-
trieb, Service und Demontage abzubilden.
Mehr noch: Digitale Zwillinge ermdogli-
chen Simulationen, die das Zusammen-
spiel von Funktionen in Maschinen und
Anlagen modellieren, um sie zu verifizie-
ren, zu beschreiben oder vorherzusagen.
Im Folgenden soll das Potenzial digitaler
Zwillinge aus der Sicht eines Herstellers
von Verbindungstechnik konkret be-

Harting bietet umfangreiche AAS-Daten als Download
zu seinen Produkten. AAS steht fiir ,Asset Administration
Shell* und bezeichnet eine Standardschnittstelle fiir

digitale Zwillinge im Kontext von Industrie 4.0.

schrieben werden, indem es an Objekten
und Prozessen aufgezeigt wird, die real
und typisch fiir Losungen von Harting
sind.

Vehikel fiir die automatische
Schaltschrankfertigung

Der Nutzen digitaler Zwillinge Idsst sich
am Schaltschrankbau verdeutlichen. In
der Vergangenheit lag der Schwerpunkt
der Entwicklung beim Zeichnen von
Stromlaufplanen. Dieser Plan, eine Stiick-
liste und eventuell noch eine Aufbau-
zeichnung galten als hinreichende Grund-
lage fiir die Fertigung eines Schalt-
schranks. Dabei waren die Prozesse feh-
leranféllig, denn der Schaltschrank war
oft nicht eindeutig beschrieben. Zudem
erforderte die Realisierung eine hohe
Qualifikation der Monteure, da viele Ent-
scheidungen und Auslegungen in die Pro-
duktion verlagert wurden.

Dank moderner E-CAD-Software ist es
heute mdglich, das System Schaltschrank
als digitales Abbild schon im Vorfeld kom-
plett zu modellieren. Damit wird der
Schaltschrankbau deutlich effizienter und
Fehler werden vermieden. Der Detail-
reichtum der Beschreibungen erlaubt ei-
nen sehr hohen Automatisierungsgrad, so
dass immense Zeiteinsparungen im ge-
samten Prozess maoglich sind.

Digitale Zwillinge ermdglichen
Automatisierung der Fertigung

Fakt ist: Knapp die Halfte des Gesamtauf-
wands in der Automatisierung flieBt in
die Schaltschrank-Verdrahtung. Mithilfe
von digitalen Zwillingen aber ldsst sich
diese Verdrahtung fast vollstandig auto-
matisieren. Maschinen zur Abldngung,
Konfektionierung und Beschriftung wer-
den dafiir mit Daten versorgt und berei-
ten selbstdndig beispielsweise Litzen vor.

Bild: Harting

Elektrische
Verbindungstechnik
aus einer Hand

Vom einzelnen Kabel bis zum Komplettsystem: Seit mehr als
40 Jahren sorgen Losungen von HELUKABEL weltweit dafdr,
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werden. Vertrauen auch Sie dem Experten!
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Ein Verdrahtungsroboter schlieBt danach
die Arbeiten ab. ,Der Digitale Zwilling mit
einer anschlieBenden Vorkonfektionie-
rung kann helfen, die Bestlickungszeit im
Schaltschrankbau um bis zu 90 % zu re-
duzieren", lautet das Fazit einer Studie
der Universitdt Stuttgart (Institut fir
Steuerungstechnik und Werkzeugmaschi-
nen, Schaltplan 4.0, Stuttgart 2017).

Ahnliche Schritte sind auch in der mecha-
nischen Bearbeitung moglich. Der digitale

Zwilling bildet hier die Basis flir native
CNC-Bearbeitungsdaten, die die weitere
Automatisierung steuern.

Vielfach wird gegen derart tiefgreifende
MaBnahmen eingewandt, sie seien nur
bei hohen Stiickzahlen wirtschaftlich
sinnvoll; der Aufwand fiir die Modellie-
rung eines virtuellen Schaltschranks ma-
che die Einsparungen bei der Verdrahtung
wieder zunichte. Doch das stimmt nicht,
zumindest, solange der Anwender die er-

AUTOMATISIERUNG )») Elektrotechnische Bauelemente/Digitaler Zwilling

arbeiteten Modelle durchgangig - zum
Beispiel fiir den Aufbau einer vollstandi-
gen Artikeldatenbank - nutzt. Denn auf
einer solchen Grundlage koénnen Kon-
struktionsabteilungen deutlich effizienter
arbeiten.

Datenmodelle klaren
die Details ,im Gesprach’

Die Suche nach Informationen verkirzt
sich auf ein Minimum. Zeitraubende De-

Nachgefragt: Digitale Zwillinge in der Praxis nutzen

KEM Konstruktion|Automation: Das
Thema des digitalen Zwillings wird
schon langer diskutiert, kommt jetzt
aber erkennbar in der Praxis an. Wa-
rum dauert es relativ lange, bis solch
eine Technologie genutzt wird?

Dr. Kurt D. Bettenhausen (Harting):

Mit ersten |deen zum digitalen Zwil-
ling bin ich selbst in der Tat vor liber
20 Jahren in Beriihrung gekommen.
Entscheidend fiir den Einzug in die
Praxis ist, dass die Technologie nutzbar
ist und Vorteile im taglichen Einsatz
verspricht. Denken wir etwa an einen
Betriebsleiter in der Fertigungsindus-
trie, der auch juristisch Verantwortung
tragt - fiir ihn sind Einsetzbarkeit und
Nutzen die entscheidenden GroBen.
Dazu kommt:
Gerade in der

Digitalisierung geht es auch darum, die
eigene Belegschaft zu lberzeugen und
mitzunehmen - erst dann kann der
Einsatz digitaler Zwillinge erfolgreich
sein. Das ist angesichts der verschiede-
nen Charaktere keine einfache Aufga-
be. Nicht alle sind Technik-Nerds, die
neue Technologien immer schnell
ausprobieren wollen.

KEM Konstruktion|Automation:
Welche Tipps kdnnen Sie Unterneh-
men geben, die den digitalen Zwilling
nun einsetzen wollen?

An erster Stelle ist hier die Fiihrungs-
etage gefragt — sie muss Digitalisie-
rung vorleben. Nur auf diese Weise
lassen sich die Mitarbeitenden mitneh-
men. Der zweite Punkt ist das Denken
in Prozessen - bis hin zum Kunden,

tber alle Unternehmensteile hinweg.
Habe ich diese Prozesse definiert, kann
ich sie konsequent digitalisieren. Das
wiederum ermdglicht es mir, den Pro-
zess auch zu automatisieren - und da-
mit die Vorteile zu nutzen. Definiere
ich die zugrundeliegenden Prozesse
nicht sauber, entsteht ein hoher Auf-
wand fiir das Customizing und am En-
de stecke ich in einer riesigen
Komplexitatsfalle.

Um den digitalen Zwilling flir inzwi-
schen Uber 18.000 Produkte anbieten
zu konnen, wurde bei Harting bei-
spielsweise der Schritt hin zum PLM
2.0 gemacht. So konnten wir die
Grundlage fiir die Bereitstellung und
Nutzung der digitalen Zwillinge legen.
Anstelle des Customizings trat bei uns
die Erkenntnis, dass wir besser den ein
oder anderen Ablauf dndern - Sonder-
falle gibt es damit nur noch in weniger
als fiinf Prozent aller Falle. Andernfalls
verlagert man nur den Aufwand von
denen, die fiir den Prozess verantwort-

»Um Digitalisierung erfolg-
reich zu nutzen, ist zuerst
die Fithrungsetage gefragt,
dann das Denken in Prozes-
sen. Das Infragestellen der ei-
genen Prozesse fiihrt zum Erfolg.«

lich sind, zu denen, die den Prozess ab-
bilden - und das nur, weil erstere den
Prozess nicht verschlanken wollen. Das
ist gerade bei zum Teil gewachsenen
Abldufen mit dahinter stehenden
Strukturen keine einfache Aufgabe.
Gerade das Infragestellen der eigenen
Prozesse fiihrt letztlich aber zum
Erfolg. Auf diese Weise wird auch
Komplexitat handhabbar.

Bild: Harting

Dr.-Ing. Kurt D. Bettenhausen, Vorstand ,Neue Technologien und Entwicklung*
bei der Harting Technologiegruppe
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tails wie Mindestabstande, Verkabelungs-
raume und Befiillungsgrade von Kabelka-
ndlen werden von den Regelwerken der
digitalen Zwillinge automatisch eingehal-
ten. Die Datenmodelle fiir Litzenldngen
und CNC-Bearbeitung werden allein
durch die Interaktion der Komponenten
untereinander im System erzeugt. Die
Bauteile selbst sind ,intelligent’, sie wis-
sen, was sie konnen, bendtigen und wie
sie miteinander verkniipft werden. Der
Elektro-Konstrukteur kann sich unterdes-
sen auf die wertschopfenden Tatigkeiten
fokussieren: die funktionale Entwicklung.
Eine besondere Rolle kommt in diesem
System den Herstellern von Schalt-
schrank-Komponenten zu. Denn nur,
wenn sie ihre Teile mit vollstandigen digi-
talen Zwillingen versehen, die ohne groBe
Adaption genutzt werden kdnnen, funk-
tioniert das Konstrukt. Harting unter-
stlitzt bereits seit Jahren die virtuelle Mo-

dellierung seiner Komponenten, indem es
Daten fiir verschiedene E-CAD-Systeme
wie Eplan oder Zuken E3 zur Verfligung
stellt - wobei die Qualitat fiir die Anwen-
dung in den jeweiligen Systemen vorab
gepriift ist.

Gesucht: Einheitliche Standards

Die Formate fiir digitale Zwillinge sind al-
lerdings in der Regel proprietdr, was eine
besondere  Herausforderung  darstellt.
Denn die Komponenten-Hersteller miis-
sen erheblichen Aufwand betreiben, um
die vielen in der Industrie verwendeten
Formate bereitzuhalten. Der Anwen-
dungsbereich beschrénkt sich meist auf
ein System, etwa einen Schaltschrank,
und l&dsst sich nicht liber Systemgrenzen
transferieren. Ein einheitlicher Daten-
standard fiir digitale Zwillinge ware der
Schliissel flir eine weitere Verbreitung
dieses iiberaus effizienten Ansatzes.

We keep

Harting treibt die offene Standardisierung
des digitalen Zwillings weiter mit voran.
Unter dem Dach der Industrial Digital
Twin Association (IDTA) und zusammen
mit Microsoft, Siemens und SAP hat die
Harting Technologiegruppe einen Techno-
logie-Demonstrator entwickelt, der zeigt,
wie die Standardisierung von Daten fiir
industrielle Anwendungen genutzt wer-
den kann.

www.harting.com

Messe SPS: Halle 10.0, Stand 130
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Trendinterview: Frequenzumrichter fiir DC-Netze

Gleichstrom wichtiger Baustein
einer klimaneutralen Industrie

In der Industrie entfallen 70% des Stromverbrauchs auf E-Motoren. Bei drehzahlverander-

IM UBERBLICK

Gleichstrom aus erneuerbaren
Energien kann leicht in die
Produktion eingebunden
werden und zugleich einen
wichtigen Beitrag fiir
mehr Energie- und Ressour-
ceneffizienz leisten.

lichen Antrieben l3sst sich die Energieeffizienz mit Frequenzumrichtern am Drehstromnetz
steigern. Nachteilig sind aber die Oberwellen der Strome. Das Konzept der DC-Industrie kann

hier deutliche Effizienzgewinne ermdglichen. Von Interesse ist dabei die Funktionalitdt der Frequenzumrichter
in DC-Netzen. Im Trendinterview der KEM Konstruktion|Automation haben wir Teilnehmer des Forschungspro-
jekts DC-Industrie gefragt, warum Frequenzumrichter in Gleichstromnetzen eine wichtige Rolle spielen.

Fragen: Andreas Gees und Johannes Gillar, Chefredaktion KEM Konstruktion|Automation

KEM Konstruktion|Automation: Welche
Anforderungen muss ein Wechselrichter
fiir den Antrieb von Drehstrommaschinen
prinzipiell erfiillen, um im DC-Netz ge-
miB den Vorgaben von DC-Industrie ein-
gesetzt werden zu kdnnen?

Frederic Blank (Keba Industrial Auto-
mation): Die Anforderungen sind im Sys-
temkonzept von DC-Industrie2 definiert
und wurden in den Modellanlagen besta-
tigt. In diesem Konzept sind die Grenzwerte
fiir die Spannungsgrenzen, die Wechsel-
strombelastung, die elektromagnetische
Vertréaglichkeit, die geforderte Toleranz ge-
gen Fehler im DC-Netz und weitere Regeln
festgelegt.

Prof. Dr. Holger Borcherding (Lenze):
DC-Industrie hat ein wesentliches Ziel: die
vorhandene Gerdtetechnik aus dem Nie-
derspannungsbereich fir ein offenes, her-
stellerlibergreifendes Gleichstromnetz mit
geringen Anpassungen nutzbar zu ma-
chen. Ein Augenmerk liegt darauf, das
Gleichstromnetz moglichst vielseitig und
anpassungsfahig zu gestalten. Die Anfor-
derungen sind dabei dhnlich wie bei den
Geraten, die urspriinglich fiir das
3x400V-Netz entwickelt wurden bzw.
werden. Weil praktisch alle Umrichter fiir
Drehstrom Uber einen Gleichspannungs-
zwischenkreis verfiigen, kann man das DC-
Netz direkt an den Zwischenkreis anschlie-
Ben. Das heiBt, die Grundkonstruktion
kann gleichbleiben und auch beim Wech-
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Dr.-Ing. Frederic Blank, Entwickler,
KEBA Industrial Automation Germany GmbH,
Lahnau

»Wird das DC-Netz durch
geregelte Versorgungs-
gerate gespeist, wird dem
AC-Netz praktisch keine
Blindleistung entnommen
bzw. Oberwellen
aufgenommen.«

selrichter braucht es keine oder nur weni-
ge Anderungen.

Erik Fosselmann (Danfoss Drives): Die
empfohlene Kapazitdt liegt bei 25 pF pro
kW. Des Weiteren miissen die EMV-Eigen-
schaften den DC-Industrie Vorgaben ent-
sprechen. Grundsatzlich sind die Anforde-
rungen geringer als im AC-Netz.

David Kater (KEB Automation): Im Pro-
jektkonsortium ,DC-Industrie " haben wir
uns weitestgehend an bestehende Gerate-
standards angelehnt, damit die Adaption
von AC- auf DC-Technologie sowohl fiir die
Anwender als auch fiir die Komponenten-
hersteller mdglichst einfach ist. Frequen-
zumrichter sind das zentrale Element fiir
die Automatisierung von industriellen An-
lagen, weswegen sich zum Beispiel das zu-
lassige DC-Systemspannungsband an den
bereits seit Jahrzehnten etablierten Zwi-
schenkreisspannungen von AC-gespeisten
Frequenzumrichtern orientiert. Des Weite-
ren gibt es - wie auch in der AC-Welt -
Vorgaben zur EMV und dem Gerateschutz.

Gunther Krei (Yaskawa Europe): Die
wohl am weitesten in der Industrie verbrei-
tete Frequenzumrichter-Topologie ist der
Frequenzumrichter mit DC-Spannung-Zwi-
schenkreis. Diesen Gerdte werden Uber ein
Wechselspannungsnetz (AC fiir alternating
current) versorgt. Ein Gleichrichter am Ein-
gang wandelt die Wechselspannung in eine
noch etwas pulsierende Gleichspannung
(DC fiir direct current) um, die dann iiber
Zwischenkreiskondensatoren geglattet
wird. So entsteht eine Gleichspannungs-
quelle, die einen Wechselrichter am Aus-
gang des Frequenzumrichters speist. Der
Wechselrichter wandelt die Gleichspan-
nung wieder in eine im Betrag der Span-
nung und Frequenz regelbare Wechsel-
spannung um, mit der der Motor in seiner
Drehzahl und seinem Drehmoment geregelt



werden kann. Aus diesem Aufbau ergibt
sich, dass der Frequenzumrichter blicher-
weise schon an einem - wenn auch kleinen
- eignen DC-Netz arbeitet. Fiir unsere Yas-
kawa-Frequenzumrichter ergeben sich also
zundchst keine besonderen neuen Anforde-
rungen.

KEM  Konstruktion|Automation: ~ Wie
miissen heute verfiigbare Frequenzum-
richter fiir DC-Netze modifiziert werden?

Blank (Keba Industrial Automation):
Bei Wechselrichtern, die bereits flir einen
herstellerinternen DC-Verbund entwickelt
wurden, sind nur kleine Anpassungen not-
wendig, da sich z.B. der Spannungsbereich
der Antriebssysteme mit den aktuellen Be-
reichen {iberschneidet. An der Schnittstelle
zum DC-Netz ist ein neues externes Modul
notwendig, das den Anschluss, die EMV-Fil-
terung und ggf. die Vorladung fiir Wechsel-
richter in einer gemeinsamen Lastzone er-
moglicht. Zusitzlich zu den Anderungen
sind qualifizierende Messungen erforder-
lich, um das Einhalten der Spezifikation
nachzuweisen.

Borcherding (Lenze): Viele Hersteller -
auch Lenze - bieten proprietare Umrichter-
systeme mit Gleichspannungskopplung an.
Hier sind die Modifikationen iiberschaubar.
DC-Industrie erfordert hier die Einhaltung

W

DC-gespeiste Frequenzumrichter haben viele Vorteile. So sind fiir die Riickspeisung ins DC-Netz keine
zusatzlichen Leistungshalbleiter ndtig. Auch Bremswiderstidnde sind nicht erforderlich. Insgesamt

kommt es somit zu Kostenvorteilen.

von EMV-Grenzwerten, die es fiir DC bisher
nicht gab. DC-Funkentstorfilter miissen
entsprechend vorgeschaltet oder integriert
werden. Ebenso erforderlich sind Validie-
rungstests, um alle Eigenschaften von DC-
Industrie nachzuweisen. Diese Tests sollen
zum Beispiel zeigen, dass ein gerdtenaher
Kurzschluss im DC-Netz schadlos iiberstan-
den wird.

Bei Umrichtern mit AC-Anschluss sind die
Umbauten aufwendiger. Hier entfallen
Bauteile oder sie werden ersetzt. Der Netz-
eingang zum Beispiel ist nun zweipolig DC+
und DC- und nicht mehr dreipolig fiir das
Drehstromnetz. PE bleibt natiirlich. Weil
der DC-Strom geringer als AC-Strom ist,
kann man auf den Gleichrichter verzichten
und zum Teil kleinere Anschlussklemmen

SDA4S - High-Speed-Frequenzumrichter
oder hochdynamischer Servoverstarker

Jetzt Produkt-
video ansehen:

UMFANGREICHE ANTRIEBSFUNKTIONEN

KOMPAKT

Kundenspezifische
L6sungen moglich

FLEXIBEL

LEISTUNGSFAHIG

www.sieb-meyer.de

nutzen. Der Funkentstorfilter ist geringfi-
gig anders, meist bendtigt er weniger oder
kleinere Bauelemente. DC-Industrie lasst es
zudem offen, ob man eine vorhandene Ein-
schaltstrombegrenzung nutzt oder ausbaut.
Dariiber hinaus kann man die Kapazitaten
der Gleichspannungskondensatoren redu-
zieren, weil das DC-Industrienetz selbst ge-
ringere Wechselanteile aufweist als der
Gleichspannungszwischenkreis eines Um-
richters.

Fosselmann (Danfoss Drives): Im DC-Be-
reich fallen manche Komponenten weg, wie
zum Beispiel Briickengleichrichter, Brem-
schopper oder auch der Stecker filir den
Bremswiderstand. Andere werden erheblich
kleiner. Dazu zdhlen der Eingangsfilter so-
wie die Zwischenkreiskapazitat.

SPS | Nuirnberg | 14.-16.11.
Halle 4 | Stand 230
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Kater (KEB Automation): Sofern die Ge-
rate DC-Anschlussklemmen besitzen, kén-
nen sie theoretisch direkt in einem DC-Netz
eingesetzt werden. Dies wird auf Maschi-
nenebene bereits seit mehr als 20 Jahren
erfolgreich umgesetzt, bisher allerdings
meist nur herstellerproprietar.

Daher haben wir im Projekt mehrere ,Spiel-
regeln” definiert, um einen reibungslosen
Betrieb im herstelleroffenen Netz zu ge-
wahrleisten. Zum Beispiel ist jeder Netzteil-
nehmer dafiir verantwortlich, die Stoéraus-
sendungen in Richtung DC-Netz unter ei-
nem gewissen Pegel zu halten. Da die Stor-
mechanismen und -pfade aber sehr dhnlich
zur AC-Welt sind, kdnnen bekannte Filter-
l6sungen schnell auf DC adaptiert werden.

Krei (Yaskawa Europe): Wenn der Bedarf
an DC-gespeisten Frequenzumrichter deut-
lich steigt, lohnt es sich mdglicherweise,
zusétzlich Gerate ohne AC-Einspeisung in
Serie zu bauen. Am Frequenzumrichter
selbst muss ansonsten gar nicht so viel ge-
4ndert werden. Die wesentlichen Anderun-
gen ergeben sich bei der Installation, den
Anschliissen und der Absicherung.

KEM Konstruktion|Automation: Wech-
selrichter werden direkt an das DC-Netz
angeschlossen, ergeben sich dadurch Vor-
teile bei den Gerdtekosten? Welchen Ein-
fluss haben dabei die Leistungshalbleiter
fiir die Riickspeisung?

Blank (Keba Industrial Automation):
Eine Reduktion der Geratekosten ergibt sich
im Vergleich mit AC-gespeisten Einzelachs-
geraten, da die Gleichrichter, Einzelvorla-
dung und Netzfilter entfallen. Im Vergleich
mit Wechselrichtern aus DC-Verbiinden von
KEBA sind keine groBen Unterschiede zu
erwarten. Die Energierlickspeisung ins DC-
Netz ist bei allen KEBA Wechselrichtern oh-
ne Zusatzaufwand gegeben. Die Riickspei-
sung ins AC-Netz ist mit geregelten Versor-
gungsgeraten ebenfalls mdglich.

Borcherding (Lenze): Die modifizierten
Geratereihen mit wegfallenden oder ausge-
tauschten Bauteilen haben zunachst kaum
Auswirkungen auf die Geratekosten, weil
die Grundkonstruktion gleich bleibt. Erst
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vollstidndig fiir ein DC-Netz konstruierte
Gerdte bieten die gesamten Vorteile. Wir
gehen dabei von etwa 25 Prozent kleineren
Wechselrichtern aus.

Die Kostenvorteile bleiben im Rahmen, weil
viele funktionale Anteile wie der Steuer-
rechner und Schnittstellen identisch blei-

Bild: Lenze

Prof. Dr. Holger Borcherding, Professor an der TH
OWL, wissenschaftlicher Leiter von DC-Industrie 2
und fachlicher Leiter Innovation, Lenze SE, Aerzen

»Durch die Veroffent-
lichung der offenen
DC-Industrie-Systemspezi-
fikation iiber die ODCA
gibt es schon heute
belastbare technische
Regeln, sodass jeder
Hersteller entsprechende
Gerate konstruieren und
betreiben kann.«

ben. Fiir die Riickspeisung ins DC-Netz sind
keine zusatzlichen Leistungshalbleiter no-
tig. Im Gegenteil: Es entfallen sogar alle
netzseitigen  Leistungshalbleiter!  Auch
Bremswiderstdnde, die diese Energie in
Wairme umsetzen, sind nicht erforderlich.
Insgesamt kommt es zu deutlichen Kosten-
vorteilen - insbesondere, wenn die Integra-
tion von Speicher und PV-Anlagen erfolgt.
Hier kommen die Starken des DC-Netzes
voll zum Tragen: Energieeffizienz, Spitzen-
lastausgleich und eine etwa 30% geringere
Anschlussleistung, da die Blindleistung
komplett entfallt.

Fosselmann (Danfoss Drives): Ja, Kos-
tenvorteile entstehen durch den Wegfall
von Komponenten oder auch durch die
Nutzung kleinerer Komponenten wie be-
reits zum Thema Modifizierung erlautert.
Da der DC-Frequenzumrichter bidirektional
ist, bendtigt er im Gegensatz zur Nutzung
im AC-Bereich keine separate Riickspeisee-
inheit (6 puls-Briicke), wodurch weitere
Kosten- und Effizienzvorteile erzielt wer-
den. Im Allgemeinen lohnt sich die Riick-
speisung bei kleineren Leistungen im AC-
Bereich nicht, da der Kostenaufwand gro-
Ber ist als der Nutzen. Ein wesentlicher As-
pekt hierbei sind die grid codes und damit
zusatzliche Zertifizierungskosten auf fir
die Hersteller. Somit wird in der AC-Welt
die Energie im Bremswiderstand in Warme
umgesetzt.

Kater (KEB Automation): Da die dezen-
tralen Gleichrichter in den Frequenzum-
richtern entfallen, kann das Einzelgerat et-
was glnstiger und kleiner werden. Wir soll-
ten in Zukunft jedoch davon abriicken, Wir-
kungsgrade und Kosten von einzelnen
Komponenten isoliert voneinander zu be-
trachten. Der Blick auf das Gesamtsystem
ist viel wichtiger und interessanter: Durch
die erhdhte Spannung, zwei statt drei akti-
ven Leitern, keinerlei Verschiebungs- und
Verzerrungsblindleistung und dem direkten
Energieaustausch bei Bremsvorgangen er-
geben sich sowohl beim initialen Invest-
ment als auch wahrend der Betriebsphase
deutlich gréBere Potenziale.

Krei (Yaskawa Europe): Wie bereits ge-
sagt, man kénnte auf die AC-Einspeisung,
also auf die Eingangsklemmen und den
Gleichrichter, verzichten. Diese Komponen-
ten sind aber deutlich weniger kosteninten-
siv als zum Beispiel der Wechselrichter mit
seiner Ansteuerung und der Controller.

KEM Konstruktion|Automation: GemiB
DC-Industrie sind verschiedene Span-
nungslevel fiir das DC-Netz spezifiziert.
Decken sich diese mit den iiblichen Zwi-
schenkreisspannungen der aktuell verfiig-
baren Frequenzumrichter? Welche Proble-
me kdnnen beim Anschluss an das DC-
Netz auftreten?



Erik Fosselmann,
Senior Manager Hardware & Mechanics,
Danfoss GmbH, Bruchsal

»Das Ziel des Projektes
DC-Industrie war es, ein
DC-Netz basierend auf der
bestehenden Infrastruktur
zu designen. Dadurch
decken sich die
Spannungslevel mit den
ublichen Zwischenkreis-
spannungen.«

Blank (Keba Industrial Automation):
Die in DC-Industrie2 definierte maximale
DC-Spannung von 800 V leitet sich von den
AC-Netzspannungen zwischen 400 bis 480
V ab. Hierfiir sind aktuelle Antriebssystem
von KEBA ausgelegt und somit auch mit
dem DC-Netz kompatibel. Beim Einsatz der
Servoregler in den Modellanlagen von DC-
Industrie2 traten keine Probleme auf.

Borcherding (Lenze): Die Systemspezifi-
kation von DC-Industrie stellt die techni-
sche Kompatibilitdt von heutigen Antriebs-
systemen verschiedener Hersteller fiir den
Betrieb am DC-Netz sicher. Der Betrieb von
zehn Modellanlagen und Transferzentren
sowie erste produktive Pilotanlagen mit
Lenze-DC-Wechselrichtern  untermauern
diese Kompatibilitat. So waren fiir das DC-
Netz keine oder nur geringe Anpassungen
der Regelungssoftware notig, um die Ab-
schaltbedingungen einzuhalten. Und auch
die dynamischen Anforderungen wurden
erfiillt, sodass wir keine Probleme beim An-
schluss der Gerdte erwarten.

Fosselmann (Danfoss Drives): Das Ziel
des Projektes DC-Industrie war es, ein DC-
Netz basierend auf der bestehenden Infra-
struktur zu designen. Dadurch decken sich
die Spannungslevel mit den (blichen Zwi-
schenkreisspannungen.  Zusatzlich  kann
man einen weiteren Freiheitsgrad in der
Spannung zur Regelung der Quellen einset-
zen (Droop-Curve). Grundsitzlich gibt es
keine wesentlichen Unterschiede zum An-
schluss an ein AC-Netz.

Kater (KEB Automation): Das DC-Indus-
trie-Spannungsband orientiert sich primar
an den typischen Zwischenkreistopologien
mit zwei in Serie geschalteten Elektrolyt-
kondensatorstrangen. Einige Hersteller wie
KEB Automation setzen hier 420-V-Elkos
ein, was eine maximale Systemspannung
von 840 V ermdglichen wiirde. Da wir aber
ein herstelleroffenes Netz haben wollen,
haben wir uns auf eine Maximalspannung
von 800 V geeinigt. Diese Anforderung er-
fiillt nahezu jeder aktuell marktverfiigbare
Umrichter.

Krei (Yaskawa Europe): Hier sind drei As-
pekte zu beachten: die Komponenten, die
Installation und die Anwendung bezie-
hungsweise Applikation.

In Bezug auf die Komponenten liegen die
durch DC-Industrie spezifizierten Span-
nungspegel im Bereich der ublichen Zwi-
schenkreisspannung derzeitiger Frequen-
zumrichter, das ist also kein Problem.

Bei der Installation erfordert die Umstel-
lung der Einspeisung von AC auf DC im We-
sentlichen Verdnderungen im Schalt-
schrankbau und in der Infrastruktur der In-
dustrieanlagen. Es sind andere Leitungen
und Sicherheitseinrichtungen erforderlich.
Bendtigt man zum Beispiel flir ein
400-V-Geradt eine Zuleitung mit vier Adern
mit drei Phasen und einem Schutzleiter, so
werden flir ein vergleichbares Gerdt mit
Gleichspannungsversorgung nur drei Adern
bendtigt, jeweils eine flir Plus und Minus
und eine fiir den Schutzleiter. Sicherungen,
Schutzelemente und Schalter sowie Stecker
missen auf die DC-Spannung ausgelegt
und konstruiert werden, sodass sie auch
unter Last sicher trennen konnen. Das ist
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ein wichtiger Punkt, denn DC hat keinen
Nulldurchgang, in dem ein Lichtbogen selb-
standig erloschen wiirde. Mit Blick auf die
Anwendung beziehungsweise die Applikati-
on muss bei der Umstellung auf DC-Ein-
speisung auch die Risikobetrachtung er-
neut durchgefiihrt werden. Wenn wir z. B.
die Vorteile des DC-Netzes in einer Anlage
voll ausnutzen mochten, werden wir meh-
rere Einspeisepunkte haben - also bei-
spielsweise: zum einen die Netzeinspeisung

David Kater, Ingenieur in der
Grundlagenentwicklung Elektronik,
KEB Automation KG, Barntrup

»Da die dezentralen
Gleichrichter in den
Frequenzumrichtern
entfallen, kann das Einzel-
gerat giinstiger werden.
Wir sollten jedoch davon
abriicken, Wirkungsgrade
und Kosten von einzelnen
Komponenten isoliert von-
einander zu betrachten.
Der Blick auf das Gesamt-
system ist viel wichtiger
und interessanter.«

mit zentralem Gleichrichter, zum anderen
aber auch noch eine Einspeisung durch die
Photovoltaikanlage auf dem Dach und die
Einspeisung des Windgenerators drauBen
auf dem Feld. Wie und wo muss im Fehler-
fall sicher abgeschaltet werden, damit die
Anlage so weit wie mdglich sicher weiter-
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luft, die fehlerhafte Stelle aber span-
nungsfrei ist? Und was genau geschieht im
Fehlerfall? Dazu ein Beispiel: Ein Kran senkt
eine groBe Last ab, ist also im generatori-
schen Betrieb und speist Energie ins DC-
Netz zurlick. Jetzt tritt ein Fehlerfall ein
und Spannung in dem Anlagenbereich muss
innerhalb von wenigen Millisekunden ab-
geschaltet werden. Die Last am Kran ist
aber so schwer, dass sie nicht innerhalb
dieser kurzen Zeit gestoppt werden kann.
Die Last muss also weiter abgesenkt wer-
den. Der Kran wird dann zur Stromquelle
und es muss durch geeignete MaBnahmen
verhindert werden, dass diese Energie bis
zur Fehlerquelle gelangt. All diese Aspekte
sind aber nicht neu und die Industrie kann
hierfiir auch Lésungen anbieten.

KEM Konstruktion|Automation: Heraus-
forderungen im AC-Netz sind die Strom-
Oberwellen, treten diese im DC-Netz in
dhnlicher Weise auf?

Blank (Keba Industrial Automation):
Wird das DC-Netz durch geregelte Versor-
gungsgerate (zum Beispiel Active Infeed
Converter) gespeist, wird dem AC-Netz
praktisch keine Blindleistung entnommen
beziehungsweise Oberwellen aufgenom-
men. Dies entlastet die Energieversorgung
und vorgelagerte Komponenten. Der Ein-
satz von geregelten Versorgungsgerdten
wird wegen diesen Vorteilen bis auf wenige
Ausnahmen fiir sehr kleine DC-Verbiinde
die Regel sein. Im DC-Netz sind fast keine
Strom-Oberwellen mehr zu {bertragen.
Dies sorgt zusammen mit der hoheren
Netzspannung fiir ein deutliches Einspar-
potential in der Leistungsverkabelung.

Borcherding (Lenze): Nein, und das ist
gerade ein Hauptvorteil von DC. Bisher war
der Anwender selbst fiir die Qualitdt des Si-
nus in AC-Industrienetzen verantwortlich.
Diese Vorgehensweise aber gerdt an ihre
Grenzen, weil sich die Sinusform in AC-
Netzwerken nur noch mit hohem und teu-
rem Aufwand gewdhrleisten l3sst. Schuld
sind hier elektronische Gerdte mit einfa-
chen ungesteuerten Gleichrichtern. Ich
kenne aus meiner Praxis praktisch kein si-
nusférmiges Industrienetz. Die Form ist
eher trapezférmig. Erst mit genligend Ober-

schwingungsfiltern wird das AC-Netz wie-
der ,geradegezogen”, sodass Gerdte inner-
halb ihrer Spezifikation betrieben werden
konnen. Dieser Kostenfaktor entfallt in
DC-Netzwerken. In DC-Industrie-Netzen
gibt es keine nennenswerten 50-Hertz-har-
monischen Oberschwingungen, die zu vor-
zeitiger Alterung oder Uberbeanspruchung
fiihren, so wie man es von AC kennt. Das
Netz ist zwar nicht konstant, die lastbe-
dingten Spannungsénderungen haben aber
wenig Einfluss auf die Alterung der Gerate.
Auch konnten in den Versuchsnetzen keine
Resonanzen beobachtet werden, die zu zu-
satzlichen Alterungseffekte fiihren. Das
DC-Industrie-Konsortium hat bei der Spezi-
fikation zudem stark auf die Stabilitat des
DC-Netzes geachtet.

Fosselmann (Danfoss Drives): Nein, dies
ist einer der wesentlichen Vorteile eines
DC-Netzes. Dadurch kdnnen Kompensati-
onsanlagen vermieden und bestehende Tra-
fos hdher ausgenutzt werden. Der Wegfall
der Oberwellen flihrt auch zu geringeren
Kabelverlusten, wodurch die Effizienz ge-
steigert werden kann. Diese Effizienzstei-
gerung betrdgt mehrere Prozent und zeigt
einen weiteren Vorteil der DC-Netze.

Kater (KEB Automation): Oberschwin-
gungen im Netz erzeugen auf den Leitun-
gen und im versorgenden Verteiltransfor-
mator signifikante Verluste und kénnen ab
einem bestimmten Grad auch funktionale
Probleme verursachen. Typische B6-Gleich-
richterschaltungen aus konventionellen
Frequenzumrichtern erreichen ohne weite-
re MaBnahmen einen Leistungsfaktor von
lediglich 0,6 bis 0,7. Bei einem DC-Netz mit
einem zentralen aktiven Einspeisegerat
kann hingegen ein Leistungsfaktor von 0,99
erzielt werden. Auf denselben Kabeln, Tra-
fos etc. kann also anteilig deutlich mehr
Wirkleistung Uibertragen werden, was das
Ganze auch fiir Retrofits interessant ma-
chen kann.

Krei (Yaskawa Europe): Die Probleme mit
Strom-Oberwellen in der von lhnen be-
schriebenen Form gibt es bei DC so nicht.
Dafiir miissen andere Phdnomene berilck-
sichtigt werden. Der ZVEl hat mit seinen
Projekt-Partnern in zwei Forschungsprojek-



Bild: Yaskawa Europe

Gunther Krei, Head of Quality and Global
Standards, Yaskawa Europe GmbH -
Drives Motion Controls Division, Hattersheim

»Wenn der Bedarf an DC-gespeisten
Frequenzumrichter deutlich steigt,
lohnt es sich moglicherweise,
zusatzlich Gerate ohne AC-Einspeisung
in Serie zu bauen. Am Frequenz-
umrichter selbst muss ansonsten gar
nicht so viel geandert werden.«

ten vieles untersucht und herausgefunden.
Die Erkenntnisse aus diesen beiden vom
Bundesministerium fiir Wirtschaft und
Klimaschutz (BMWK) geforderten  For-
schungsprojekten werden nun in einem
weiteren Schritt von der im November 2022
gegriindeten ZVEI-Arbeitsgemeinschaft
Open DC Alliance (ODCA) aufgenommen
und weiterentwickelt.
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Pilz bietet mit der Key-in-pocket-L6sung ein System zur Wartungssicherung und setzt dabei als visuelle Anzeige auf die LED-Signalsdule eSign.

Signalsaule von Werma als HMI der Key-in-pocket-Losung von Pilz

Digitale Losung fur sichere Wartung

Weitldufige Maschinen und Anlagen haben haufig schlecht einsehbare oder gefahrliche Bereiche, die mit
Schutzzonen oder -zdunen abgesichert sind. Das stellt besondere Anforderungen an die Sicherheit: Es ist
wichtig, dass ausschlieRlich autorisierte Personen Zugang fiir Wartungsarbeiten erhalten. Gleichzeitig muss
sichergestellt werden, dass sich beim Riisten fiir neue Auftridge oder beim Wiederanlauf der Anlage keine
Personen mehr im Gefahrenbereich befinden.

Pilz als Anbieter von Produkten, Syste-
men und Dienstleistungen rund um die
Automation bietet mit der Key-in-pocket-
Losung ein System zur Wartungssicherung
an. Dabei verlasst sich das Unternehmen bei
der visuellen Anzeige auf die LED-Signal-
sdule eSign von Werma - eine Ldsung, die
hell, eindeutig und leuchtstark den aktuel-
len Zustand anzeigt.

Die Key-in-pocket-Losung stellt sicher, dass
nur autorisierte Personen Zugang erhalten,
nur entsprechend qualifizierte Personen die
anfallenden Arbeiten erledigen und die An-
zahl der Personen, die sich innerhalb dieser
Zelle aufhalten, dokumentiert wird, um ei-
nen vorzeitigen Start der Maschine zu ver-
hindern und Personen nicht in Gefahr zu
bringen. Erst nach erfolgter Abmeldung aller
Personen aus dem Gefahrenbereich, also
dem Austragen aus der sicheren Liste, ist ein
Neustart der Maschine oder Anlage mdg-
lich. Das zentrale Verwalten der sicheren
Liste bietet vor allem auch bei groBen Anla-
gen Vorteile. So muss eine Person die Zelle
nicht an derselben Tiir verlassen, durch die
sie die Zelle betreten hat. Das bietet einen
deutlichen Zeit- und Flexibilitatsvorteil.
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Zusatzlich steht bei der Losung die War-
tungssicherung im Vordergrund, die neben
der Zugangsberechtigung auch einen
Schutz vor unbeabsichtigtem Starten der
Maschinen gewahrleistet. Sie ist speziell fir
Maschinen und Anlagen mit gefdhrlichen
Bereichen konzipiert, die durch Schutzzdune
gesichert sind. Die Losung stellt also eine di-
gitale Wartungssicherung zur Verfiigung,
die sowohl die Anforderungen an die Safety
als auch Industrial Security flexibel [6st:
Key-in-pocket stellt sicher, dass die Maschi-
ne wahrend der Wartungsarbeiten nicht
wieder anlduft und unautorisierte Personen
keinen Zugang erhalten.

So bietet das System eine wirtschaftliche
und effiziente Alternative zu mechanischen
Lockout-Tagout-Wartungssicherungen, die
an allen Schutztiiren angebracht werden.
Da die Anlage durch verschiedene Schutz-
tiiren betreten oder verlassen werden kann,
bietet die Losung dem Personal mehr Flexi-
bilitat und damit eine erhebliche Zeiterspar-
nis bei der Wartung.

Ein Identifikations- und Zugriffsmanage-
ment (IAM = Identification & Access Ma-
nagement) I6st die tdglichen Herausforde-

rungen und Probleme der ausfiihrenden und
verantwortlichen Personen in einem Unter-
nehmen. Damit wird ermdglicht, dass Un-
ternehmen fiir konkrete Aufgaben und Zu-
griffe an Maschinen und Anlagen eine klare
Identifikation hinterlegen, die Qualifikation
und Ausbildung tberprift wird und entspre-
chend darauf basierende Berechtigungen
und Zugriffe autorisiert werden. Der jeweili-
ge Status kann einfach und schnell visuell
tiber eine Signalsdule angezeigt werden. Die
Identitat einer Person wird auf personali-
sierten Transpondern, dem sogenannten Key,
hinterlegt. Uber Lesegerate wird der identi-
fizierten Person je nach hinterlegtem Zu-
griffsrecht Zugang gewahrt. Das kann zum
Beispiel der Start von Maschinen, die Be-

o INFO

Weitere Informationen iiber
die Key-in-pocket-Lsung:

ﬁ hier.pro/kdG20




triebsartenwahl oder eben auch der manu-
elle Zugang liber Tiirsysteme sein.

Signalsaule als HMI

Innerhalb der Key-in-Pocket-Losung setzt
Pilz an allen Zugangsmdglichkeiten die
eSign-Signalsdulen von Werma ein. Dank
der elektronischen Modularitdt kann die
Signalsdule vollkommen frei konfiguriert
werden. Damit wird aus einer klassischen
Ampel-Losung ein komplett kundenspezifi-
sches Interface. Denn in der Kombination
mit der Key-in-pocket-Losung kann mit der
Signalsdule nicht nur der Zustand der Anla-
ge angezeigt werden, sondern auch ob Zu-
gang zum Gefahrenbereich gewahrt wird,
Zugriff fir die notwendigen Tatigkeiten be-
steht und darliber hinaus auch die Anzahl
der Personen, die sich aktuell im Gefahren-
bereich aufhalten.

Sicherheitstechnik ¢«¢ AUTOMATISIERUNG

Kommunikation mit dem Zutrittssystem,
den Zugriffsmdglichkeiten innerhalb der
Zelle und gibt Auskunft iiber den Status der
Maschine oder Anlage. In dieser Kombina-
tion entsteht ein individuelles System aus
Einzelkomponenten, das einen echten
Mehrwert fir die Kunden bietet.

Ausschlaggebend fiir den Einsatz der eSign
war vor allem die Méoglichkeit einer Pilz-
spezifischen Darstellung der Zustande auf
der groBen Leuchtfliche zu realisieren. Mit
der eSign bietet Werma die volle Flexibilitat
bei der Gestaltung der Signalisierung. So
konnten Farben und Leuchtbilder ausge-
wahlt werden, die optimal zu der Anwen-
dung passen, einen hohen Informationsge-
halt bieten und zusatzlich eine starke Auf-
merksamkeit erzeugen. Gleichzeitig wurde
eine Signalisierung realisiert, die es so nur
bei Pilz zu finden gibt und ein Alleinstel-

N

Die eSign-Signalsaulen zeichnen sich durch maximale
Kompatibilitdt und ein robustes Design aus.

mit der vielseitigen Individualisierbarkeit
mit verschiedenen Modi, Leuchtbildern und
Tonen maoglich. Das robuste Industriedesign
und die einfache Konfigurationssoftware
beweisen einmal mehr den vielfaltigen Ein-

Damit libernimmt die Signalsdule die Auf- lungsmerkmal fiir dieses Produkt ermdg- satzzweck dieser Signalsaule. (ge)
gabe eines Human Machine Interfaces licht. Mit der Signalsédule eSign ist eine voll-  www.werma.com
(HMI) und ermdglicht den Benutzern die flichige Signalisierung im Zusammenspiel — Messe SPS: Halle 4, Stand 330
Individuelle Faltenbdlge, Abdeckungen, Unfallschutz ANZEIGE
Héhl & Westhoff GmbH ~ KONTAKT
Tradition - Qualitdt - Sicherheit
Schutz fiir Mensch und Maschine l.l(’
: &WESTHOFF
= Faltenbilge Spiralfedern . SEIT 1950
= Gleitbahnschiitzer Schiirzen He|des\tI;. & al
—- " 42349 Wupperta
5 - Kasterrbalge Kompensatoren o i () 208 § s B
g ]alou5|.en . Manschetten Fax: +49 (0) 202 / 8 28 85
f Gummiformteile Mail: info@faltenbalg.net
5 Rollbandabdeckungen www.faltenbalg.net

Eisenbehaftete Motoren

Eisenlose Motoren

Torque Motoren

Eisenlose Vakuum Motoren

We direct drive your motion technology

Geringes Cogging. Hochdynamisch. VerschleiB3frei.

Der Technologiefiihrer im Bereich Linear- und Torquemotoren mit
liber 25 Jahren Erfahrung.

Besuchen Sie uns auf der SPS in Niirnberg,

14.-16.11. 2023, Halle 4, Stand 241

ElsenheimerstraBe 59 | 80687 Miinchen | Tel. 089 381537 400 | info@tecnotion.de | www.tecnotion.de

TECNOTION

direct drive in motion
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Schaltschrank mit hoher Storfestigkeit

Kritische Betriebszustande werden friihzeitig gemeldet

Die neue Quint Power Plusversion von
Phoenix Contact ist auch unter extremen
Umgebungsbedingungen die Lésung fiir
anspruchsvolle Anwendungen. Die Strom-
versorgung mit einem nominalen Aus-
gangsstrom von 40 A verfligt iiber eine
Schutzlackierung sowie eine ATEX- und
IECEx-Zulassung fiir explosionsgefahrde-
te Bereiche (Zone 2). Mit einem integrier-
ten Entkopplungs-Mosfet lasst sich die

Stromversorgung direkt parallel verschal-
ten und erhoht somit die Anlagenverfiig-
barkeit. Zusatzlich sorgt die Plusversion
mit ihrer SIL3-Zulassung fiir eine hohe
Betriebssicherheit. Sie verfligt lber eine
doppelte OVP (Over Voltage Protection)
und schiitzt so die Anlage vor einem
Spannungsanstieg. Im Fehlerfall wird der
entsprechende Ausgang zum Schutz der
Verbraucher gegen Uberspannungen ab-

geschaltet und die parallel geschaltete
Stromversorgung iibernimmt die sichere
Versorgung.

Safety-Softwaretool
Sicherheitsabstande schnell berechnet

Das neue browserbasierte Softwaretool ,Safety Distance Calcu-
lator" von Pilz ermdglicht die einfache und schnelle Berechnung
von Sicherheitsabstanden fiir alle marktgdngigen Sicherheits-
lichtgitter. Das kostenfreie digitale Berechnungstool ermittelt

Verbindungsklemme
Ab jetzt auch mit griinen Hebeln

Die Verbindungsklemme mit Hebeln
Green Range von Wago hat die gleichen
Eigenschaften wie ihre Schwester mit
orangefarbenen Hebeln. Jedoch besteht
die mit den griinen Hebeln zum Teil aus
herkunftszertifizierten, biozirkuldren und
recycelten Kunststoffen. Die Hebel (PBT)
bestehen zu mindestens zu 27% aus wie-
derverwendeten PET-Flaschen. Die Basis
des Geh&uses bilden bis zu 77% bioba-

anhand der eingegebenen Werte deren notwendigen Sicher-
heitsabstand und schldgt das jeweilig passende Lichtgitter vor.
Anwender erhalten eine Auswahl an Varianten: aus der Produkt-
familie der Sicherheitslichtgitter PSENopt beziehungsweise PSE-
Nopt Il. Da die Suche nach dem passenden Lichtgitter deutlich
kiirzer ist, sparen Anwender Zeit. Die Abstandsrechnung Uber
den Calculator bringt somit Vorteile fiir Industriebereiche wie
etwa dem Sondermaschinenbau, wo der Sicherheitsabstand
haufig neu berechnet werden muss. Mithilfe des Pilz Safety Dis-
tance Calculators lassen sich Applikation fiir senkrechte Schutz-
felder (orthogonale Anndherung) sowohl fiir Finger-, Hand- und
Kdrperschutz berechnen. Ausgehend vom erforderlichen Sicher-
heitslevel bekommen Anwender einen passenden Produktvor-
schlag fiir ihre jeweilige Anwendung, der entweder gemaB SO
13849 oder IEC 62061 ausgelegt ist.

faseranteil von bis zu 30% und einen Re-
cyclingpapieranteil von ca. 70%. Die Her-
stellung des Graspapiers verursacht einen
ca. 5,6% geringeren CO,- und ca. 11%
geringeren Wasserverbrauch verglichen
mit der Produktion von reinem Recycling-
papier. Zudem hat es etwa 28% weniger
Auswirkung auf die Biodiversitat, da die
Grasfasern von Ausgleichsflachen fiir Be-
bauungen oder brach liegenden landwirt-

sierte Reststoffe wie Tallol, Altfett und
Riickstdnde aus der Herstellung von Spei-
sedlen, welche zu hochwertigem Polycar-
bonat aufbereitet werden. Die Verpa-
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ckung der Verbindungsklemme mit He-
beln Green Range besteht aus Graspapier,
einer nachhaltigeren Alternative zu Re-
cyclingpapier. Graspapier hat einen Gras-

schaftlichen Flachen kommen, die laut
Gesetz mehrmals pro Jahr geméht werden
missen. Der Grasschnitt wird fiir die Pro-
duktion des Graspapiers genutzt.

Bild: Phoenix Contact



Lenkjoystick eroffnet neue Freirdume
Landmaschinen leichter steuern

Mit dem Lenkjoystick LRP-2515 hat FSG ein Modell
im Programm, das Fahrzeugentwicklern neue Frei-
raume eroffnet. In Landmaschinen, die sich vor allem
abseits des offentlichen StraBenverkehrs bewegen,
bieten sich Joysticks als vollwertiger Ersatz fiir das
klassische Lenkrad an. Féllt das raumgreifende Volant
weg, ergeben sich neue Mdglichkeiten fiir die ergo-
nomische Gestaltung der Fahrerkabine, nicht zuletzt
auch mit Blick auf das Thema HMI (human machine
interface). In Kombination mit Funktionstasten ver-
ringert sich die Arbeitsbelastung: Vielfdltige Aktio-
nen lassen sich mit nur einer Hand und einem einzi-
gen Eingabe- und Steuergerdt ausfiihren. Seitlich in
die Armlehne des Fahrzeugsitzes integriert, gelingt
mit dem Lenkjoystick LRP-2515 von FSG das Steuern
auch groBer, schwerer Fahrzeuge mit deutlich weni-
ger Armbewegungen. Eine Feedback-Einheit liefert

dabei exakte Riickmeldungen zur Radstellung an den
Fahrer; die Lenkfahigkeit des Fahrzeugs bleibt auch
beim Ausfall der Einheit vollstdndig erhalten. Inte-
ressant und zukunftsweisend ist die Mdglichkeit fiir
Hersteller, das Lenkverhalten individuell anzupassen,
zum Beispiel mit unterschiedlichen Steuerungsprofi-
len fiir leichte oder schwere Fahrzeuge. Mdglich sind
auch Profile, die je nach Zuladung und Achsbelas-
tung ein unterschiedlich starkes Feedback an den
Fahrzeugfiihrer geben.

Bild: FSG Fernsteuergeréte

Gefahr erkannt — Gefahr gebannt ANZEIGE

Metalldetektierbare Kabelbinder

KONTAKT

,4-

Q W
/74

etalldetektierbare  Kabelbin-
der erfiillen die Standards der
Lebensmittel-, Getranke- und Phar-
maindustrie. Die Metallimprédgnie-
rung erméglicht das Auffinden eines

Schmierstoffe, aliphatische und
aromatische Kohlenwasserstoffe

sowie gegeniiber vielen organi-

schen Stoffen, z.B. Ketone, Ester,
halogenisierte Verbindungen

PANDUIT

Am Kronberger Hang 8

Kabelbinders mittels eines Metall- 65824 Schwalbach am Taunus

detektors oder Rontgengerdts, da-
mit Produktverunreinigungen redu-

+ Nicht bestdandig gegen starke mi-
neralische Sduren und / oder oxi-

Telefon 0) 6 09612
dierende Chemikalien; besonders +49 (0) 69 950 961 29

Mail CX-DACH@panduit.com

ziert und Anforderungen der gangi-
gen Industrienormen erfiillt werden.
+ Bestandigkeit: Hervorragende Be-

bei hohen Temperaturen

+ Dauergebrauchstemperatur: min.

—-60°C / max. +85°C

Foto: Panduit GmbH

stindigkeit gegen Ole, Fette,

(KABELSCHLEPP )

TSUBAKI KABELSCHLEPP

252090 % weniger
Kraftaufwand

gegenuber gleitenden Anwendungen

Rollenkette TKHD85-R

\\ Heavy-Duty Energiekette in kompakter
Ausflihrung mit integrierter Rolle

\\ groBe Zusatzlasten méglich
\\ platzsparend

\\ minimierte Belastungen fir
Energiekette und Leitungen

sps

smart production solutions

\\ Edelstahl-Kugellager mit anwendungs-
spezifischer Schmierung
Besuchen Sie uns!

\\ geeignet fur alle langen Verfahrwege
Halle 3C, Stand 310

000  un .

kabelschlepp.de/tkhd-r | Fon: +49 (0) 2762/4003-0
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Modulare Steuerungen

Steuerung und Edge-System in einem Gerat

Bild: Weidmdiller

Die modularen Steuerungen U-Control
M3000 und M4000 von Weidmiiller die-
nen zugleich als Edge-Device zur Bereit-
stellung lokaler Informationen im Netz-

Steckverbinder

Fiir medizinische Anwendungen

LED-Leuchte mit Sensor

werk und lassen sich mit zu-
satzlichen  Funktionsmodulen
erweitern. Es kdnnen unter-
schiedliche Laufzeitsysteme auf
verschiedenen Rechnerkernen
installiert werden. Dadurch sind
sie leistungsfahiger als reine
SPS-Steuerungen. Sie konnen
lokale Informationen im Netz-
werk bereitstellen und lassen
sich durch Ankopplung von
U-Remote-Funktionsmodulen

erweitern. Zudem lassen sich auch an-
spruchsvolle  Automatisierungslésungen
und lloT-Anwendungen einbinden werden.
Ihre Leistungsfahigkeit in Verbindung mit

der 2-Kern-Prozessortechnologie macht
sie unter Linux einsetzbar. Auf den zwei
zusatzlichen Rechenkernen befindet sich
das von Weidmiiller entwickelte Laufzeit-
system u-0S. Damit lassen sich weitere
Funktionen auf bislang nicht genutzten
I/0-Kanglen ergénzen. Das heiBt: Steue-
rungssysteme kdnnen ohne umfangreiche
Programmierkenntnisse und ohne Soft-
ware erweitert werden. U-Control M3000
erfiillt mit zwei CPU-Kernen bereits alle
Standardanforderungen. U-Control
M4000 bietet zusatzlich zwei CPU-Kerne,
zwei Ethernet-Schnittstellen sowie mehr
RAM-, NV-RAM- und Flashspeicher fiir
Edge-Computing in der Automatisierung.

Die Medi-Snap-High-Voltage-Steckverbinder von
ODU haben die Fahigkeit, hohe Spannungen zu liber-

tragen. Moglich sind sowohl reine High-Voltage-
Steckverbinder als auch Kombinationen von héheren
Spannungen bis 5 kV-Scheitelspannung und Signa-
len in einer Hybridkonfiguration. Die Steckverbinder
sind bei entsprechender Auslegung des Kabels und
der gesamten Kabelkonfektion autoklavierbar, was
den Einsatz in steriler medizinischer Umgebung er-
mdglicht und hohe Hygienestandards gewahrleistet.
Die Steckverbinder eignen sich fiir viele Anwendun-
gen im medizinischen Bereich. Dazu gehoren Ablati-
onskatheter, StoBwellentherapie und Piezo-Anwen-
dungen. Das Kunststoffgehduse bietet dabei eine zu-
verlassige Isolierung nach auBen und erfiillt alle Si-

Bild: ODU

Schaltschrank besser ausleuchten

Die Sensor Operated LED-Leuchte SOL
704 leuchtet Schaltschranke aus und
passt flir Hawa-Standschranke und
Fremdfabrikate mit 25 mm Rasterlochung
ab Breite 600 mm. Der voreingestellte
N&herungssensor ist unmittelbar nach der
Montage der Leuchte betriebsbereit und
schaltet sie beim Offnen und SchlieBen
der Tiir sofort ein und mit einer Verzdge-
rung von fiinf Sekunden aus. Mittels po-
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tenzialfreien Kontaktes des Offners und
SchlieBers ist es mdglich, weitere Gerédte
oder Komponenten wie Kiihlgerate, Filter-
[lifter und Signalsdulen mit der LED-
Leuchte zu verbinden. Die Ein/Aus-Funk-
tion wird Uber den Sensor der Leuchte ge-
steuert. Sobald diese angeschlossen ist,
schaltet sie beim Offnen und beim Schlie-
Ben der Tire auch die Applikationen. Bis
zu zehn Leuchten konnen hintereinander

cherheitsstandards.

Bild: hawa

kaskadiert werden. Die Leuchte mit
Schutzart IP 20 ist in zwei Spannungen
mit 24 Vpc oder 120 V - 230 V), lieferbar.
Die AC-Versionen sind wahlweise mit
Steckdose ausgeriistet. Die Leistungsauf-
nahme betrdgt zwischen 12 und 16 W.



Bild: Rose Systemtechnik

Cloud-Technologien
Alles auf einer Plattform

Auf der X-Platform biindelt Exor samtli-
che Komponenten, die man braucht, um
ein lloT-Projekt umzusetzen. Von kleinen
Bausteinen liber kundenspezifische Hoch-
leistungs-Gateways oder HMI bis hin zur
robusten Corvina Cloud schafft die
X-Platform damit die geeignete Basis, um
Daten zuverldssig visualisieren zu kdnnen,
so der Anbieter. Die Plattform spezialisiert
sich auf der Komponenten- und Maschi-
nenebene auf Smart-Edge-Mensch-Da-

;.ertiﬁzierte Gehduse
Uberall einsatzbereit

Jedes Gehduse von Rose Systemtechnik
besitzt die erforderlichen Zertifikate und
Zulassungen fiir sein Anwendungsgebiet:

ten-Schnittstellen, die glei-
chermaBen funktionell und
dsthetisch sind. Auf Fabrik-
ebene bietet die X-Platform
zusatzlich eine Smart-Edge-Rechenleis-
tung, die die Visualisierung der erfassten
Daten Ulber mehrere Protokolle ermdg-
licht. Profitieren sollen davon insbeson-
dere die Industrie-, Schiff-, Ol-, Gas- und
Baubranche, die Industrie 4.0-Modellen
implementieren wollen. Neben der Benut-

Im maritimen Bereich miissen Geh3use
vor allem seewasserbestdndig sein. Fir
diese Anwendungen unterzieht Rose sei-
ne Produkte einem AuBenbewitterungs-
test und einer Salznebel-Lagerung geméaB
DIN EN ISO 9227. Alle Gehause fiir mari-
time Applikationen sind zudem nach den
strengen Vorgaben der Klassifikationsge-
sellschaften Det Norske Veritas (DNV),
Lloyds Register of Shipping und American
Bureau of Shipment (ABS) zertifiziert. Das
gesamte Programm an Gehausen fiir Um-
gebungen mit explosionsfahiger Atmo-

zerfreundlichkeit besticht die X-Platform
nach eigenen Angaben mit ihren cloud-
basierten Technologien: Exor bietet mit
der Corvina Cloud einen vollstdndig an-
passbaren Cloud-Service, der Datenerfas-
sung und Benutzeranwendungen nahtlos
integriert.

sphare erfiillt sowohl die Anforderungen
der ATEX- als auch der IECEx-Richtlinie.
Dariiber hinaus sind die Ex-Gehause fiir
die Verwendung in GroBbritannien (UK-
CA), Brasilien (INMETRO), Stidafrika (Ex-
plolabs) und China (CCC) zugelassen. Die
Polyestergehduse fiir Bahntechnik-An-
wendungen schlieBlich sind nach der
Brandschutz-Norm EN 45545 fiir den
Schienenverkehr zertifiziert. Auf Wunsch
liefert ROSE zudem Geh&use fiir beson-
ders kritische Bereiche in der Bahntechnik
mit E30-Zertifikat - z. B. fiir die Installa-
tion in Tunneln. Die Zulassung fiir das
SchweiBen von Bahntechnik-Geh&dusen
besitzt Rose ebenfalls (EN 15085).

Bild: Exor
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POWER TO MOVE

Wir losen individuelle

ANTRIEBSAUFGABEN

Motoren und Generatoren:
100 — 900 000 Nm
10 — 5000 kW
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smart production solutions

Niirnberg, 14. — 16.11.2023
Halle 4 - Stand 548
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Antriebslésungen mit AS-Interface
von Bihl+Wiedemann sind unabhangig
von den eingesetzten Steuerungen
oder Antrieben.

=
=
5
=
151
©
L
=
ES
=
@




m Friihjahr 2022 hat das Unternehmen mit seiner

ZPA-Losung fiir die staudrucklose Forderung in
Puffer- und Staustrecken von stationdren Material-
flussanlagen aufhorchen lassen. Zero Pressure Accu-
mulation mit Bihl+Wiedemann ermdglicht eine au-
tarke und steuerungsunabhdngige Integration von
Motorrollen, Gleichstrommotoren und Frequenzum-
richtern verschiedener Fabrikate und unterschiedli-
cher Leistungsklassen und bietet detaillierte und
feldbusunabhdngige Diagnosemdglichkeiten. Zu den
verfiigbaren Modulen fiir Hersteller von Motorrollen
wie Interroll, Itoh Denki und Rulmeca sowie fiir
Anbieter von Gleichstrommotoren und Frequenzum-
richtern wie Lenze, SEW-Eurodrive oder Nord Drive-
systems sind mittlerweile auch Module fiir Antriebe
von Rockwell Automation, ebm-papst, Danfoss und
dem italienischen Antriebs- und Elektromotoren-
Spezialisten Bonfiglioli dazugekommen. Damit sind
die Lésungen des Mannheimer Systemanbieters fiir
ASi-3 und ASi-5 kompatibel mit Antriebsinfrastruk-
turen, wie sie in modernen materialflusstechnischen
Anlagen vielerorts der Standard sind. Abgerundet
wird das Portfolio von weiteren Neuentwicklungen
wie 24 V und 48 V Bremschoppern zur Begrenzung
der Spannungsriickspeisung auf die Versorgungslei-
tung und neuen ASi-5 Kabelkanalmodulen.

Bremschopper managen Riickspeisung
generatorischer Energie

Die Bremschopper BWU4915 fiir 24 V und BWU4969
fiir 48 V in IP67 begrenzen beim Betrieb von Rollen-
antrieben die Uberspannung, die bei Bremsvorgin-
gen des Antriebs durch Riickspeisung auf der AUX-
Leitung entsteht. Dies vermeidet ungewollte Netzab-
schaltungen oder Fehlermeldungen durch Uberlast.

Jeder Bremschopper kann die Uberspannung von
mindestens zwei Rollen zeitgleich kompensie-
ren, in vielen Fallen sogar mehr. Hierzu kénnen

sie per Durchdringungstechnik einfach und

schnell an das schwarze AUX-Profilabel ange-
schlossen werden — wobei sich das flache Gehduse
perfekt fiir die Montage im Kabelkanal und anderen
Arten von Kabelfiihrungen eignet. Zwei integrierte
LEDs am Modul ermdglichen eine einfache und
schnelle Vor-Ort-Diagnose, sie signalisieren, ob eine
Spannung korrekt anliegt und ob gerade aktiv zu-
rlickgespeiste Energie kompensiert wird.

IM FOKUS

Antriebs- und Fordertechnik
mit ASi-5: Portfolio und
Performance erweitert.

Bis zu vier Motorrollen flexibel und
kostengiinstig integrieren

Die ASi-5 Kabelkanal-Motormodule BWU4893 und
BWU4894 fiir 24 V bzw. 48 V Motorrollen machen
den Anschluss zahlreicher Rollenantriebe in einer
Applikation jetzt noch eleganter und kostengiinsti-
ger. Die Bauform und die Abmessungen der Gehduse
sowie die integrierten Kabel fiir Sensoren und Moto-
ren wurden fiir die Montage im Kabelkanal entlang
der Materialflussstrecke optimiert. An jedem Modul
kénnen bis zu vier Motorrollen und bis zu acht Sen-
soren angeschlossen und versorgt werden. Jede der
vier Motorrollen kann dabei individuell und damit
duBerst flexibel angesteuert werden - unter einer
einzigen ASi-5 Teilnehmernummer (ASi Adresse).
Verschiedene Status-LEDs unterstiitzen bei der Inbe-
triebnahme und ermdglichen im Betrieb eine einfa-
che Diagnose der Eingange oder im Fall eines Motor-
fehlers. Schutzart IP54 beriicksichtigt die Bedingun-
gen der Kabelkanal-Montage - der mit -30 °C bis
+70 °C spezifizierte Temperaturbereich ermdglicht
den Einsatz der Module sowohl in Kiihl- und Tief-

NOT-HALT  Leuchttastermodul

Interroll, RULMECA,
ttoh Denki, Rollex etc.

S

100m - 1000m

Motormodule SEW MOVIMOT® 05S0-Eingang
MOVI-SWITCH® inklusive Muting-Funktion
Lenze Smart Motor

Bild: Bihl+Wiedemann

Bihl+Wiedemann bietet vielfdltige Mdglichkeiten fiir die Antriebstechnik.

KEM Konstruktion|Automation » 11]2023 61



ANTRIEBSTECHNIK »» Elektrische Antriebe

Mit dem 24-V-Bremschopper
BWU4915 kann die Uberspan-
nung von mindestens zwei

Bild: Bihl+Wiedemann

Motorrollen zeitgleich kom-

pensiert werden.

ASi Kreds 1

|00

kiihlumgebungen als auch in Forderanlagen mit ho-
heren Umgebungstemperaturen. Besonders interes-
sant ist bei diesen Modulen zum einen die Mdglich-
keit, Geschwindigkeit sowie Start- und Stopprampen
mit Zykluszeiten bis 1,27 ms stufenlos schreiben zu
konnen. Zum anderen bietet jedes neue ASi-5 Kabel-
kanalmodul die Option, bis zu vier ZPA-Zonen autark
zu realisieren - komfortabel mit der PC-Software von
Bihl+Wiedemann, ohne {bergeordnete Steuerung
und damit verbundenen Programmieraufwand und
unabhangig von der in der Anlage verwendeten An-
triebsldsung. Zusammen mit den ebenfalls verfligba-
ren ASi-5 Kabelkanalmodulen fiir zwei Motoren kdn-
nen die Zahl ungenutzter Motoranschliisse minimiert
und Anschlusskosten gespart werden.
Die klassischen Vorteile, etwa
e der reduzierte Verdrahtungsaufwand
e der Anschluss von Teilnehmern per fehlersicherer
Durchdringungstechnik genau dort, wo sie bend-
tigt werden

Kompatiba! zu fast alien ganglgan
Feldbussystemen
11P Knoten fir (iber I f
100 Teilnshmer ﬂ 1

¥,

e die freie Wahl zwischen Linien-, Ring- oder Stern-
Topologie beim Anlagen-Layout
e die Ubertragung von Standard- und Safety-Signa-
len auf derselben Leitung
sowie das umfangreiche Portfolio an Produkten und
deren komfortable Integration mit Hilfe der PC-Soft-
ware von Bihl+Wiedemann mit Hardware-Katalog
fiir die Drag-and-drop Systemkonfiguration, Parame-
ter-Cloning zur schnelleren Inbetriebnahme identi-
scher Antriebe, ZPA-Parametrierung und Inbetrieb-
nahme-Assistent haben dazu beigetragen, dass AS-
Interface sich als international standardisiertes Ver-
drahtungssystem auch in der Antriebstechnik durch-
gesetzt hat. Neben den genannten Argumenten bie-
tet der neue Standard ASi-5 noch weitere Vorteile,
insbesondere
® eine groBere Datenbandbreite
e hohere Ubertragungsgeschwindigkeiten
e cine effizientere Adressierung der Teilnehmer (nur
ein IP-Knoten fiir tiber 100 Teilnehmer)
¢ die Mdglichkeit, intelligente 10-Link Devices zu
integrieren
e erweiterte kanalspezifische Diagnosemdglichkei-
ten, noch umfangreichere und detailliertere Feh-
lermeldungen und Ldsungsvorschlage
Die wichtigen Informationen des ASi Netzwerks -
Prozessdaten und Diagnosen - stehen dank des im
Gateway integrierten OPC-UA-Servers auch fir
Industrie-4.0-Anwendungen zur Verfligung. Zudem
konnen zyklisch wichtige KenngroBen wie die Span-
nungsversorgung und der aktuelle Motorstrom lber-
mittelt werden. In der Praxis werden Motormodule
zwar oft in reinen ASi-3 oder ASi-5 Applikationen
eingesetzt, oft machen gemischte Installationen aber
durchaus Sinn - etwa dann, wenn eine einfache Sig-
nalleuchte mit ASi-3 angesteuert wird, der Umrich-
ter aber mit ASi-5.

ASi Kreis 2

| .
1

Bild: Bihl+Wiedemann

D IREC

Die ZPA-Ldsung von Bihl+Wiedemann funktioniert unabhdngig von den in der Anlage verwendeten Steuerungs- und Antriebslsungen.
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Standardisiert und sicher:
das Nutzererlebnis

Antriebslésungen mit ASi von Bihl+Wiedemann sind
unabhingig von den eingesetzten Steuerungen oder
Antrieben. Einmal erarbeitete ASi Installationen kon-
nen als Ganzes portiert werden, z.B. in eine andere
Automatisierungsumgebung. Zudem fihlt sich An-
triebstechnik mit dem Unternehmen dank standardi-
sierter Antriebsprofile immer gleich an, egal, mit
welchem Antrieb. Dieses Nutzererlebnis stellt sich
auch bei der Parametrierung von Frequenzumrich-
tern und Gleichstromantrieben verschiedener Her-
steller ein. Hierflr sorgt ein transparenter Parame-
terkanal in der PC-Software des Herstellers. Die frei
verfligbaren Parameter und Werte werden zunachst
anhand der Herstellerdokumentation im Motormodul
hinterlegt und bei der Inbetriebnahme auf den An-
trieb lberspielt. So konnen die Antriebe direkt - ohne
weitere Software oder direkte Verbindung zum An-
trieb - tiber ASi parametriert und in Betrieb genom-
men werden. Wenn viele Antriebe parametriert wer-
den sollen, kann das liber Copy-and-paste in der PC-
Software realisiert werden. So reduziert sich der

o INFO

Mehr zum Thema ASi 5
von Bihl+Wiedemann:

ﬁ hier.pro/smdTj

Bild: Bihl+Wiedemann

ASi-5 Motormodul
BWU4068 fiir SEW
Movimot.

Zeitaufwand erheblich. Und fiir hochste Verfiigbar-
keit im Betrieb sorgt das Backup in den Motormodu-
len und im ASi Master, da die Speicherung der Para-
meter einen reibungslosen Ersatzteiltausch ermdg-
licht und zugleich Fehler beim Austausch von Moto-
ren oder Motormodulen verhindert. (jo)
www.bihl-wiedemann.de; Messe SPS: Halle 7, Stand 200/201

Mikro-Schlauchverbinder fur

die Analytik und Labortechnik

Mikro-Schlauchverbinder
und Verschraubungen
 Viele Ausfiihrungen und Verbindungsmaglichkeiten

Luer-Lock-Adapter, Schlauchtiillen, Schlauchverschraubungen,
Tri-Clamp-Verbinder, Kapillar-Verbinder, Steckverbinder

« Gefertigt aus hochwertigen Werkstoffen
Fluorkunststoffe, Edelstéhle, Polyolefine, Polyamide u.v.m. E2E

« Chemikalienresistent, temperaturbestandig und sterilisierbar
Mit Zulassungen nach FDA und USP Class VI = c

\ Reichelt
Chemietechnik

A 4] GmbH + Co.
EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de

servotecnica

DIE KLEINEN MIT DER
GROSSEN KRAFT

Birstenlose Mikromotoren

Lieferbar in Durchmessern von 12 bis 40 mm

Leicht, kompakt und gerauscharm mit geringer Massentragheit
Leistung bis 400 W auf engstem Raum verflgbar

Kombinierbar mit Encoder und Hochprazisionsgetrieben

Kein Rastmoment, geringe Drehmomentwelligkeit, hohe Dynamik

P % = o

KOSTENEFFIZIENTE LANGE HOHE HOHER
LOSUNG LEBENSDAUER DREHMOMENTDICHTE WIRKUNGSGRAD
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Dezentrale Servoantriebstechnik ermoglicht neue Maschinenkonzepte

Produktivitatssprung dank
neuem Antriebssystem

Die industrielle Fertigung von Besen und Biirsten unterscheidet sich nicht wesentlich von der klassischen
Handarbeit. Die Maschinen arbeiten nur schneller —- fiir den italienischen Maschinenbauer Borghi S.p.A. aber
immer noch zu langsam. Im Rahmen des Moon-Projekts schaffte man einen markanten Produktivitdatssprung.
Dazu wurde ein komplett neuer Fertigungsablauf entwickelt und mit PC-based Control und dem dezentralen
Servoantriebssystem AMP8000 auf Basis von Ethercat P realisiert.

Dirk Hansen, Senior Produktmanager Antriebstechnik, Beckhoff Automation

wirtschaftlich in hohen Stiickzahlen mit Prézision
und Qualitat fertigen. Die Wurzeln von Borghi, mit
Sitz in Castelfranco Emilia (MQ), reichen bis ins Jahr
1948 zuriick - rund 75 Jahre Expertise in diesem
spezifischen Segment. Heute produziert das Unter-
nehmen in mehreren Niederlassungen, etwa in Brasi-
lien, China, Indien, Polen und Spanien. Hinzu kom-
men Vertriebsbiiros in strategisch wichtigen Regio-
nen wie Asien, Europa und den USA. ,Borghi ist heu-
te eine internationale Gruppe", erklart der Vorsitzen-
de Paolo Roversi, ,bei der mehr als 250 Mitarbeiter
nicht nur mit der Produktion von Maschinen be-
schaftigt sind, sondern auch mit der Montage von
Schaltschranken, dem Formenbau und vielem mehr.
JHinter den Produkten groBer Biirsten- und Besen-
marken verbirgt sich oft die Arbeit einer unserer Ma-
schinen”, betont Roversi"

Besenfertigung mit hohen
Anforderungen

Bei der Herstellung eines Besens ist die Blirste das
wichtigste Element. Biirsten bestehen aus mehreren
Faserreihen, die zu einer sogenannten ,Latte" gefa-
delt sind. Diese konnen nicht nur vollig unterschiedli-
che Geometrien aufweisen, sondern auch aus ver-
schiedenen Materialien bestehen. ,Um beispielsweise
synthetische, natiirliche und metallische Fasern auf
einer Anlage verarbeiten zu kdnnen, ist eine extrem

Bild: Borghi

Das neue Maschinenkonzept von Borghi auf Basis flexibler Bearbeitungsrevolver und
dem dezentralen Servoantriebssystem AMP8000 mit Versorgungsmodulen AMP8620
ermdglicht eine kontinuierliche Herstellung von Besen und Biirsten.

Auf den ersten Blick sind es alltdgliche Gegen-
stdnde - Besen und Biirsten in den verschie-
densten Formen, Materialien und Farben fiir den pri-
vaten wie industriellen Bereich. Die Bandbreite an
Materialien und Abmessungen ist dementsprechend
groB3 und reicht von kleinen Biirsten aus Stahl, Poly-
propylen, Rosshaar oder Tampico bis hin zu groBen
Walzen fiir StraBenreinigungsfahrzeuge. Deshalb
braucht es modernste Produktionstechnologie, will
man wie Borghi Besen, Biirsten und Wischmopps
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hohe Flexibilitat erforderlich”, so Roversi. Der klassi-
sche Zyklus der Biirstenherstellung beginnt mit der
Zufiihrung der Grundplatten, die nach dem Einlegen
in die Bohrstation geschickt werden. In der ndchsten
Phase werden die Biischel in die gebohrten Platten
eingelegt und anschlieBend zugeschnitten. Als letz-
ter Schritt folgt das Ablegen des fertigen Produkts.
Dieser letzte Bearbeitungsschritt fallt fast immer mit
dem Einlegen der ndchsten Grundplatte zusammen -
ein neuer Zyklus beginnt. ,Beim Ubergang zwischen



den verschiedenen Bearbeitungsschritten miissen die
Bewegungsachsen der Arbeitsstationen immer kurz
anhalten und das Halbzeug zur ndchsten Station
durchlassen”, zeigt Roversi eine wesentliche Produk-
tivitdtsbremse auf. Kurz anhalten heiBt: Ein Stopp
von typischerweise 2 - 3 s Dauer. Was sich nach we-
nig anhort, bedeutet bei einem kompletten Zyklus
von ca. 15 s einen Produktivitdtsverlust von rund
20%. Gleichzeitig bergen diese Zwangspausen ein
enormes Potenzial fiir Produktivitatssteigerungen.

Pausenzeiten werden per
Motion Control eliminiert

Genau hier setzte das Moon-Projekt von Borhgi an:
Leistung und Effizienz der Maschinen optimieren.
.Mit unserer neuen Maschinengeneration wollten
wir mit dem klassischen Schema der Phasenwechsel-
zyklen brechen und ein Maschinenkonzept entwi-
ckeln, das kontinuierlich arbeiten kann", zeigt Rover-
si den optimierten Ansatz in der Biirstenproduktion
auf. Dies erfordere ein komplett anderes Maschinen-
konzept und einen Automatisierungsanbieter, der
diese hohe Komplexitat zuverldssig, deterministisch
und sicher [6sen konne. Nach Bewertung verschiede-
ner Automatisierungskonzepte fiel die Wahl der Ita-
liener auf Beckhoff, dessen Automatisierungsldsun-
gen, insbesondere das dezentrale Servoantriebssys-
tem AMP8000 und Ethercat P, die Konzeptumset-
zung laut Roversi erst ermdglicht haben.

Um den kontinuierlichen Betrieb der Maschine zu er-
mdglichen, musste die Mechanik zu einem groBen
Teil neu entwickelt werden. Kernelement sind vier

Das dezentrale Anschlusskonzept auf Basis von Ethercat P und die kompakten
Servoantriebe AMP8000 sparen wertvollen Platz in der Maschine.

kleine, unabhdngige Bearbeitungsrevolver, welche
die Platten ohne Unterbrechung von einer Bearbei-
tungsphase zur nachsten libergeben. Jeder Bearbei-
tungsrevolver l3sst sich liber flinf Servoantriebe fle-
xibel auf die Formate der zu bearbeitenden Platten
positionieren. Dieses Konzept erfordert eine kompak-
te und leistungsfahige Antriebstechnik: dezentrale
Servoantriebe AMP8000 mit integrierter Leistungs-
elektronik. Uber eine einzige Ethercat-P-Leitung er-

»Die Vor-Ort-Betreuung durch Beckhoff hat alles
erleichtert. Und da wir einen einzigen
Projektpartner hatten, der die gesamte

Automatisierung vom Bedienpanel bis zum
Antrieb beisteuert, waren die frither mit
mehreren Lieferanten auftretenden
Kompatibilitatsprobleme kein Thema.«

Paolo Roversi

OUR SOLUTION. YOUR SUCCESS.

Umfassendes Know-how fiir Ihre Anwendung

» Verfligbarkeit und Service weltweit

» Verldsslicher Partner mit schnellen
Antwortzeiten

14.11.-16.11.2023
Halle: 3A
Stand: 451

» Energieeffiziente Losungen auf der
Grundlage eines
modularen Produktbaukastens

NORQ

DRIVESYSTEMS

Getriebebau NORD GmbH & Co. KG | T: +49 4532 289-0 | info@nord.com | www.nord.com
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Die Sicherheitsfunktionen realisiert Borghi mit
dem Twinsafe-Compact-Controller EK1960
(unten) sowie zusatzlichen Twinsafe-Klemmen,
die im oberen Ethercat-Klemmenstrang inte-
griert und direkt an den Embedded-PC
CX2040 angereiht sind.

Bild: Beckhoff

Rund die Halfte der Servoantriebe wird nach wie vor iiber das Multiachs-Servosystem AX8000 angesteuert.

folgt der Anschluss von Energie und Kommunikation,
einschlieBlich Safety. Das spart nicht nur Platz an
den Revolvern, sondern auch Gewicht.

Optimierter Platzbedarf an der
Maschine und im Schaltschrank

Bei der dezentralen Stromversorgung spielt das Ver-
sorgungsmodul AMP8600 eine Schliisselrolle: Ein
IP65-geschiitztes Netzteil je Revolver reicht, um des-
sen flinf Antriebe Uber Ethercat P mit Leistung und
Kommunikation zu versorgen. Der geringe Platzbe-
darf der Servoantriebe AMP8000, die geringe Bau-
groBe und die Flexibilitdt des dezentralen Versor-
gungsmoduls sowie der minimale Verdrahtungsauf-
wand durch Ethercat P waren essenziell, um die An-
forderungen in Bezug auf Kompaktheit, Leistung und
Zuverldssigkeit der Maschine zu erreichen. ,Bei der
Implementierung des innovativen Automatisierungs-

konzepts waren wir nie allein", erin-

i

INFO

Mehr Informationen zu den
dezentralen Servoantrieben
AMP8000 von Beckhoff:

% hier.pro/H5E2e

nert sich Roversi: ,Die Vor-Ort-Be-
treuung durch Beckhoff-Experten
hat alles erleichtert. Und da wir ei-
nen einzigen Projektpartner hatten,
der die gesamte Automatisierung
vom Bedienpanel bis zum Antrieb
beisteuert, waren die frilher mit
mehreren Zulieferanten auftreten-
den Kompatibilitdtsprobleme kein
Thema."
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Der dezentrale Ansatz - rund 500 der Leistungselek-
tronik ist direkt an der Maschine untergebracht -
wirkt sich auch auf die Stellfliche positiv aus: Trotz
der insgesamt 45 Achsen, baut der Schaltschrank der
Maschine sehr kompakt und hat ausreichend Platz
fiir den CX2040, die Ethercat-Klemmen und zusatzli-
che Servoverstdarker der AX8000-Reihe. Roversi:
.Dieses Konzept hat zu erheblichen Einsparungen bei
Kosten, Material, Platz und Montageaufwand ge-
fuihrt."

Bereit fiir Industrie 4.0
und die Zukunft

Mittlerweile gibt es keine Maschine mehr, die nicht
im Hinblick auf Industrie 4.0 entwickelt wurde und
tiber entsprechende Konnektivitat und Sensorik ver-
figt. Auch in dieser Hinsicht hat der Verler
Automatisierungsspezialist mit Twincat 3 laut Rover-
si die Programmierung mit der flir Borghi neuen,
durchgédngig standardisierten Architektur verein-
facht: ,Hinzu kommt, dass gleichzeitig viel Raum fiir
kiinftige Erweiterungen, fiir die Entwicklung neuer
Modelle und fiir die OT/IT-Integration gelassen wird.
PC-based Control von Beckhoff bietet dafiir ein
HochstmaB an Skalierbarkeit und ermdéglicht die ein-
fache Integration mehrerer Steuerungen und des
HMI in einer einzigen Standard-Hardware." (j9)
www.beckhoff.com; www.borghi.com

Messe SPS: Halle 7, Stand 406

Bild: Beckhoff
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Smarte Maschinen im Einsatz

Kl als Produktivitatsbooster

30. November 2023
Fraunhofer IPA, Stuttgart

Forderung der Kl in Deutschland

Kinstliche Intelligenz (K1) gelangt immer mehr in die unternehmerische Praxis.
- Die Technologie birgt insbesondere das Potenzial, die Arbeitsproduktivitat und
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Synchron-Servomotoren bewegen Karosserien und sparen Platz

Flexible Positionierung von klein bis

Das Drei-Achs-Positioniersystem von Leantechnik ermdglicht die flexible Montage verschiedener
Fahrzeugvarianten auf einer Produktionslinie. In Kombination mit der smarten dezentralen
Antriebslosung von AMKmotion arbeitet das Modul hocheffizient und platzsparend.

Anja Schaber, Marketing Manager, AMKmotion GmbH & Co KG, Kirchheim unter Teck

ie Modell- und Variantenvielfalt bei

Fahrzeugen nimmt immer weiter zu
und der Trend zur Elektromobilitat wird
diese Entwicklung nach Meinung von
Experten noch beschleunigen. Fiir die Auto-
industrie bringt die Fertigung unterschied-
licher Modelle groBe Herausforderungen
mit sich: Sie muss einerseits den Kunden-
wiinschen nach mehr Individualisierung
entsprechen und andererseits eine wirt-
schaftliche Produktion sicherstellen. Ein
PKW-Hersteller wollte seine Fertigungslinie
flexibilisieren und kontaktierte auf der Su-
che nach einer Losung die Leantechnik AG.
Seit mehr als 30 Jahren entwickelt das Un-
ternehmen in Oberhausen Zahnstangen-
hubgetriebe fiir die Automatisierungstech-
nik. Der Mittelstandler I6st Positionierungs-
aufgaben in unterschiedlichen Branchen.
Neben Automobil- und Maschinenbau
kommen die Komponenten beispielsweise
auch in Prozessindustrie und Verpackungs-
technik zum Einsatz.

Anlage fiir verschiedene
Karosserie-Varianten

Die Aufgabenstellung war anspruchsvoll:
Der Kunde bendtigte eine Anlage, die ver-
schiedene Karosserie-Varianten aufnimmt
und von der Fordertechnik aushebt. Bisher
hatte der Hersteller jedes Fahrzeugmodell
auf einer eigenen Linie produziert, was
hohe Kosten verursachte. Die gewiinschte
Positionierldsung sollte deshalb die Produk-
tion einer Vielzahl von Karosserie-Typen
auf einer FertigungsstraBe ermdglichen -
vom Kleinwagen mit Verbrennungsmotor
bis hin zur elektrisch angetriebenen Limou-
sine. Das dreiachsige Positioniersystem
(DAP) von Leantechnik erfiillt die Vorgaben
des Kunden. Jeweils vier bis sechs der DAP
heben, fiihren und positionieren eine Ka-
rosserie wahrend des gesamten Durch-
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Das Leantechnik-Team ersetzte den bisherigen Standard-Servomotor des DAP durch den dezentralen
Synchron-Servomotor mit integriertem Wechselrichter iDT5 von AMKmotion, der in drei BaugréBen
mit Maximal-Drehmomenten zwischen 5,8 und 9,5 Newtonmetern gefertigt wird.

gangs. Dabei spielen die Form und GréBe
des Wagenaufbaus keine Rolle. Die erste
Generation des DAP kam viele Jahre lang
erfolgreich in der Automobilindustrie zum
Einsatz. Da der Antrieb mit einem Stan-
dard-Servomotor erfolgte, besaB allerdings
jede Fertigungslinie einen groBen Schalt-
schrank flir Steuerungstechnik und Um-
richter - das kostete Platz. Der PKW-Her-
steller setzt auf bewahrte Partner - dazu
gehort AMKmotion. Der Spezialist fiir
Antriebstechnik fertigt seit 1963 Servomo-
toren und -umrichter sowie Steuerungs-
technik und Automatisierungslésungen,
unter anderem fiir die Automobilindustrie.
Bereits in der Vergangenheit lieferte das
Unternehmen  Komponenten  fiir die
Schwenkeinheiten des PKW-Herstellers.
Auf Initiative des Automobilbauers nahm
AMKmotion Kontakt mit Leantechnik auf.

Dezentrale Antriebstechnik
verringert den Platzbedarf

Leantechnik-Konstrukteur Mario Dobnik
und seinen Kollegen war schnell klar, dass
sie in AMKmotion den idealen Partner ge-
funden hatten. ,Die dezentralen Servoan-

triebe eignen sich sehr gut fiir unser DAP,
denn sie bauen durch ihre besondere Bau-
weise extrem kompakt", sagt er. Bei dem
iDT5-Synchron-Servomotor mit integrier-
tem Wechselrichter des Herstellers bilden
Antrieb und Wechselrichter eine mechatro-
nische Funktionseinheit, denn der Servo-
regler sitzt hier direkt auf dem Motor. Das
reduziert den Platzbedarf fiir Schaltschran-
ke und Verkabelung um bis zu 70%. Das
Leantechnik-Team ersetzte den bisherigen
Standard-Servomotor des DAP durch den
dezentralen Synchron-Servomotor mit in-
tegriertem Wechselrichter iDT5, der in drei
BaugroBen mit Maximal-Drehmomenten
zwischen 5,8 und 9,5 Nm gefertigt wird.
Der iDT5 ist mit einem Absolut-Encoder
und einer Haltebremse ausgestattet und
treibt lber eine drehsteife Kupplung die
Lifgo-Zahnstangengetriebe an. An jeder der
drei Achsen des DAP ist jeweils ein
iDT5-Servomotor und ein Getriebe mon-
tiert. ,Es ist eine individuell zugeschnittene
Losung, aber wir verwenden hier nur drei
Artikelnummern: Die dezentrale Einspei-
sung mit integriertem Motion Controller
iSA in zwei Varianten und den Synchron-

grol}
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Die je nach Karosserietyp variierenden Abstdnde zwischen den Aufnahmepunkten des DAP sowie den
Hub der Achsen regelt die dezentrale Einspeisung mit integriertem Motion Controller iSA: Sie regelt in
der Applikation 18 Servoachsen und kann bis zu sechs Z-Achsen im Master-Slave-Betrieb gleichzeitig

ausheben.

Servomotor mit integriertem Wechselrich-
ter iDT5. Das vereinfacht den Service fiir
den Endkunden - zumal der Anwender ge-
nau diese Komponenten bereits aus seinen
Schwenkantrieben kennt”, erklart Jirgen
Schnitzler, Global Key Account Manager bei
den Antriebsspezialisten. In den Schwenk-
einheiten sind die gleichen Modelle des An-
triebsspezialisten verbaut - nur die Soft-
ware der dezentralen Einspeisung mit inte-
griertem Motion Controller variiert auf-
grund der anderen Aufgabenstellung.

Jedes Fertigungsmodul besteht aus sechs
Aufnahmepunkten und damit sechs dezen-
tralen Einspeisungen mit integriertem Mo-
tion Controller. Jeweils drei Synchron-Ser-
vomotoren erlauben die Bewegung um die
insgesamt 18 Achsen. ,In einer Fertigungs-
linie kdnnen 15 bis 20 dieser Module hin-
tereinandergeschaltet sein”, sagt Schnitzler
Um die Elektronik vor magnetischen Fel-
dern zu schiitzen, die beim SchweiBen ent-

sps

smart production solutions

be in motion

stehen, hat der iDT5 eine zusétzliche EMV-
Schutzplatte bekommen. Dieser Deckel be-
steht aus einem Lochblech und kann somit
die elektromagnetischen Felder abfiihren.

Automatische Anpassung
an den Karosserietyp

Am oberen Ende der Z-Achse jedes DAP be-
findet sich eine Spanneinheit. Diese nimmt
die Karosserie auf und fordert sie in die Sta-
tion. Die X- und die Y-Achse verstellen sich
auf die bendtigte Variante und die Z-Achse
von vier bis sechs DAP hebt die Karosserie in
die Bearbeitungsposition. Die je nach Karos-
serietyp variierenden Abstdnde zwischen
den Aufnahmepunkten des DAP sowie den
Hub der Achsen regelt die dezentrale Ein-
speisung mit integriertem Motion Control-
ler iSA: Sie kann bis zu sechs Z-Achsen im
Master-Slave-Betrieb gleichzeitig aushe-
ben. Da alle dezentralen Synchron-Servo-
motoren zudem per Daisy-Chain-Verfahren

TA—;M

o - L
Besuchen Sie uns in Niirnberg, 14.—16. November 2023
Halle 1, Stand 560

ueller.com

miteinander verbunden sind, verringert sich
der Verkabelungsaufwand im Vergleich zu
herkdmmlichen Antrieben deutlich. Firr die
Kommunikation kommen Ethercat und Pro-
finet zum Einsatz. Ausgefiihrt in IP65 eignet
sich die iSA fiir den modularen Maschinen-
bau. Dabei hat sie drei Funktionen: Sie kon-
trolliert die Bewegung, versorgt den Motor
mit Leistung und dient als Gateway in die
Leitungsebene. 86 DAP sind in der Ferti-
gungslinie des PKW-Herstellers verbaut, der
dort neben Fahrzeugen mit Verbrenner-Mo-
tor auch Elektroautos produziert. Durch den
Einsatz des Drei-Achs-Positioniersystems
mit der dezentralen Antriebstechnik von
AMK profitiert das Unternehmen in vielerlei
Hinsicht: Es kann kurze Taktzeiten realisie-
ren, spart die zeitaufwendige manuelle An-
passung der Fordertechnik und reduziert
den Platzbedarf auf ein Minimum. (i9)

www.amk-motion.com

o INFO

Mehr Informationen zu den
iDT5-Synchron-Servomotor
mit integriertem Wechsel-

richter von AMKmotion:

ﬁ hier.pro/tOf7T
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DC-Kleinstantriebe in Kamerasystemen

Prazise

positionieren

IM UBERBLICK

DC-Motoren sorgen fiir

prazise Einstellung von
Blende und Fokus bei
Kameras.

So unterschiedlich wie die Anwendungen sind auch die Anforderungen, die kleine DC-Motoren heute erfiillen
miissen. Dabei kommt es bei der Auswahl eines passenden Antriebs keineswegs nur auf das bendtigte Drehmo-
ment oder die Drehzahl an, auch Abmessungen, Umgebungshedingungen, dynamische Anforderungen und der
Energieverbrauch spielen eine Rolle. Das gilt neben industriellen Anwendungsfallen auch fiir Kamerasysteme,
die bei Sportevents Emotionen einfangen oder bei Millimeterentscheidungen den Schiedsrichter unterstiitzen
sollen. Fiir die exakte Einstellung von Blende und Fokus sorgen kleine DC-Getriebemotoren, die prazise positio-
nieren und auch widrigen Umgebungsbedingungen standhalten miissen.

Dipl.-Ing. (BA) Andreas Seegen, Leiter Marketing bei Faulhaber und Ellen Christine Reiff, M.A., Redaktionsbiiro Stutensee

DC-Motor der Serie

0816...SR. Bei 8 mm

Durchmesser ist der edel-
metallkommutierte Motor
lediglich 16 mm lang und
liefert ein Drehmoment
von 0,7 mNm.

Sportfans wollen nah am Geschehen sein und die
Medien miissen entsprechende Bilder liefern. Beim
Wettbewerb um spektakulare Aufnahmen sind Kameras
gefragt, die mitten im Geschehen sind, ohne zu stdren.
Ein Beispiel sind die kleinen Kamerasysteme von LMP
Lux Media Plan. Zu deren teilweise spektakuldren Ein-
sdtzen zdhlt zum Beispiel der Sprung des osterrei-
chischen Extremsportlers Felix Baumgartner. Er sprang
2012 aus einer Kapsel, die zuvor von einem Heliumbal-
lon auf knapp 39 km Hohe getragen worden war. Die
Vorbereitungen und der Sprung wurden von Fernseh-
sendern auf der ganzen Welt gezeigt. Neun Kameras
lieferten spektakuldre Bilder, fiinf im Inneren der Kap-
sel, zwei von der AuBenwand sowie zwei weitere, die
am Korper Baumgartners befestigt

i

Faulhaber:

INFO

Mehr Informationen zu den
DC-Kleinstmotoren von

E%EJ hier.pro/5yu48

waren. Blende und Schérfe der Ka-
meras wurden von der Erde aus fern-
gesteuert eingestellt.

Kleine Kameras fiir den
Profisport

.Die groBte Herausforderung fiir un-
sere Kamerasysteme bei diesem Ein-
satz war die Hitze", erinnert sich
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Friedel Lux, der Griinder und Technische Direktor von
LMP. ,In dieser Hohe heizt die ungefilterte Sonnen-
strahlung das Gehduse enorm auf, aber dort oben ist
keine Luft vorhanden, um die zunehmende Warme ab-
zuflihren. Die Kameras mussten also einiges aushal-
ten." Schon zuvor hatte Lux sich als Dienstleister fiir
Fernsehproduktionen mit Spezialanfertigungen fiir
Aufnahme und Bildiibertragung einen Namen gemacht.
2002 bekam er anldsslich der Olympischen Winterspie-
le eine Anfrage des italienischen Fernsehens: Ob es
moglich wiare, eine HDTV-Kamera an der Startposition
der Skispringer oben auf dem Schanzenturm anzubrin-
gen. ,Dort geht es sehr eng zu, und natiirlich durfte das
Aufnahmegerat nicht im Weg sein”, erinnert er sich.
2004 wurde dann erstmals eine Kamera von LMP an
der Befestigungsstrebe fiirs Netz eines FuBballtores
montiert, die jede Bewegung des Torwarts von hinten
im Blick behielt und zugleich dessen Sicht auf die
Spielsituation wiedergab. Das Gerdt durfte nur ganze
drei Zentimeter in den Torraum hineinragen.

Kamera fiir schnelle Bewegungen

2008 entstand dann die ndchste Kamerageneration, die
kontinuierlich weiterentwickelt wurde und unter dem
Markennamen ,Cerberus” bis heute im Einsatz ist, in
Handballtoren ebenso wie an Lattenauflegern beim
Stabhochsprung. Der Kamerakopf des Cerberus ist nicht
groBer als drei Streichholzschachteln im Haushaltsfor-
mat libereinander. Eine noch kleinere Version wurde fiir
den Einbau in die Stange der Eckfahne auf dem FuB-
ballplatz entwickelt. Auch die auf beweglichen Kranen
montierten Kameras, die bei Mannschaftssportarten in
den obersten Ligen zum Alltag gehdren, stammen hdu-
fig von LMP. ,Hier ist es weniger die GroBe als das Ge-
wicht, worauf es ankommt”, erklart Lux. ,Je leichter die
Kamera, desto schneller und praziser kann der Kran die
gewiinschten Bewegungen ausfiihren.”



Kompakte Antriebseinheit

Eine entscheidende Rolle fiir die Funktion des Cerberus
spielt dabei die auf der Kamera montierte Antriebsein-
heit, die iiber eine Zahnradverbindung Blende und Fo-
kus einstellt. Sie besteht aus einem DC-Motor der Serie
0816...S von Faulhaber. Bei 8 mm Durchmesser ist der
edelmetallkommutierte Motor lediglich knapp 16 mm
lang und liefert ein Drehmoment von 0,7 mNm. Sein
«Herzstiick” ist die freitragend kernlose Rotorspule mit
Schriagwicklung, die um einen ruhenden Magneten ro-
tiert. In der Praxis bringt dieses Konstruktionsprinzip
gleich mehrere Vorteile. So kann sich aufgrund des
symmetrischen Luftspalts
kein Rastmoment bilden, was
einen prazisen Positionierbe-
trieb und eine sehr gute
Drehzahlregelung ermdglicht.
Das Verhalten von Last zu
Drehzahl, Strom zu Drehmo-
ment und Spannung zu Dreh-
zahl ist linear. Da fast der ge-
samte Motordurchmesser fiir
die Wicklung genutzt werden
kann, erreichen die Motoren
im Verhaltnis zu ihrer GroBe
und ihrem Gewicht hohere
Leistungen und Drehmomen-
te als konventionelle Ausfiih-
rungen. Gleichzeitig garan-
tiert das geringe Tragheits-
moment des Rotors eine gute
Dynamik beim Start- und
Stoppbetrieb. In dieser An-
wendung wurde der DC-
Kleinstmotor von Faulhaber
mit einem Planetengetriebe
aus der Serie 08/1 kombi-
niert, das ebenfalls nur einen
Durchmesser von 8 mm hat.

+Wir brauchen in diesen An-
wendungen mdglichst  viel
Drehmoment bei kleinstmdg-
licher Masse und Volumen”,
betont der Kameraspezialist.
.Besonders wichtig ist das
Getriebe. Es muss viel aushal-
ten und daher sehr robust
sein. Gleichzeitig muss es da-
fiir sorgen, dass die Antriebs-
einheit duBerst prazise funk-
tioniert. Ein ruckfreier,
gleichmaBiger Lauf hat fiir
uns hochste Prioritat, ohne
Flattern, Hakeln oder Anlauf-

« Einfache Montage und Austausch
sparen wertvolle Zeit

« Hervorragendes
Preis-Leistungsverhaltnis

(ACE |

verzogerung. Denn nur dann kann man erkennen, ob
der Torwart angespannt ist." Aber nicht nur bei Sport-
ereignissen sind die Antriebseinheiten von LMP im Ein-
satz. Objektivsteuerungen fiir die Luft- und Raumfahrt
gehdren ebenfalls zum Programm. (i)

www.faulhaber.com

« Zuverlassiger Schutz
vor unnotigen Maschinenschaden

« Hohe Schadensreduzierung
durch geringe Stltzkrafte

« Hohe Energieaufnahme
mit bis zu 98 % Energieabbau

ASTABILUS COMPANY

Bild: LMP

Je leichter die Kamera,
desto schneller und
praziser kann der Kran
die gewiinschten Be-
wegungen ausfiihren.

MOTION CONTROL

CRASH DAMPFER REDUZIEREN
STILLSTANDSZEITEN

YOURLOCAL
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oBdampfer GmbH - Langenfeld - Germany - www.ace-ace.de
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Wie Eisenverluste die Auswahl biirstenloser Gleichstrommotoren beeinflussen

Beim Motordesign hinreichend
thermisch regulieren

Bei der Entwicklung eines biirstenlosen Gleichstrommotors (BLDC-Motor) in MiniaturgréRe ist eine kompakte
GroRe bei hinreichender thermischer Regulierung unerldsslich. Daher ist es entscheidend, dass der Motor so
konstruiert ist, dass Eisenverluste, die die Leistung eines Motors begrenzen, minimiert werden. Bei der
Konstruktion eines Motors, der fiir die Drehzahl- und Drehmomentanforderungen einer Anwendung optimiert ist,
muss der Motorhersteller eng mit dem Markenlieferanten zusammenarbeiten und die Auswirkungen von

Eisenverlusten bewerten, um fiir ein Design zu sorgen, dass diese begrenzt.

Nicole Monaco, Global Marketing Manager, Portescap

Portescap Ultra
EC-Motorenfamilie.

Die Leistung des biirstenlosen Gleich-
ststrommotors hangt vor allem vom
Wirkungsgrad ab: dem Verhaltnis der me-
chanischen Ausgangsleistung, die durch die
elektrische Leistungsaufnahme erzielt wird.
Ein effizientes Motordesign minimiert die
Warmeentwicklung, nicht nur, weil es sich
auf den Energieverbrauch auswirkt, son-
dern auch, weil es den Platzbedarf eines
Motors bestimmt. Eine kompakte GroBe ist
entscheidend, aber ein ineffizientes War-
memanagement kann letztendlich die
Drehzahl- und Drehmomenterzeugung ei-
nes Motors begrenzen. Zu den Designa-
spekten, die sich auf den Wirkungsgrad des
Motors auswirken, gehéren Reibungsver-
luste aufgrund der Motorlager sowie Joule-
verluste, die durch den Widerstand der
Spule entstehen. Neben diesen Faktoren
stehen Eisenverluste im Zusammenhang
mit der Frequenz der Variation des magne-
tischen Flusses (der Messung des Magnet-
felds) beim Eintritt in ein Material: Je
schneller sich ein Motor dreht, desto hdher
die Eisenverluste.
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So entstehen Eisenverluste

Das Phanomen ldsst sich folgendermaBen
veranschaulichen: Fallt ein Magnet durch
ein ferromagnetisches Rohr, so fallt er
langsamer als dies der Fall ware, wenn das
Rohr nicht ferromagnetisch wére. Dies ldsst
sich mit der Lenz'schen Regel begriinden,
nach der die Anderung des Magnetfelds da-
zu fiihrt, dass Strome in die entgegenge-
setzte Richtung flieBen. Somit verringert
sich die Geschwindigkeit des Magneten.
Dasselbe Phanomen trifft auch auf die
Magnete am Rotor eines biirstenlosen
Gleichstrommotors zu. Eisenverluste ent-
stehen durch Wirbelstrome und Hystere-
seeffekte. Wirbelstréme lassen sich durch
das Faradaysche Gesetz erklaren, nach dem
ein Magnetfeld, das auf ein leitendes Mate-
rial wirkt, einen Strom erzeugt.

Bei einem biirstenlosen Gleichstrommotor
hangt das AusmaB der Wirbelverluste vom
Design und den Werkstoffen des Motors ab:
Frequenz und Starke der Magnetfeldum-
kehr haben einen erheblichen Einfluss,
ebenso wie die Drehzahl des Motors. Die
Stérke des Materials im Motorkern spielt
ebenso eine wichtige Rolle. Eine effektive
Maglichkeit, die Auswirkungen der Materi-
alstarke zu verringern, besteht darin, das
Material im Motorkern mit diinnen Folien
zu laminieren. Neben Wirbelstromen ist die

Beispiel biirstenloser
Gleichstrommotor.

Hysterese die andere Hauptursache fiir Ei-
senverluste. Hier kommt es bei der Umkehr
des magnetischen Flusses in einem ferro-
magnetischen Material durch den Magne-
tisierungs- und Entmagnetisierungseffekt
zu einem Energieverlust. Dieser Verlust
hangt in erster Linie von der magnetischen
Induktion im Kreislauf sowie von der Fre-
quenz der Flussschwankungen ab.

Uberlegungen zum Design
eines BLDC-Motors

Die Beriicksichtigung von Verlusten ist auf-
grund der Einschrankungen, die sie fiir die
Ausgangsleistung eines Motors bedeuten,
von entscheidender Bedeutung. Berlicksich-
tigt man diese nicht, kommt es zu einer
ibermdBigen Erwarmung, die den Motor
beschadigen oder letztendlich zerstdren
wiirde. Ebenfalls muss der richtige Motor
fiir den gewiinschten Arbeitspunkt ausge-
wahlt werden, und zwar unter Beriicksichti-
gung der erforderlichen Drehzahl und des
erforderlichen Betriebsdrehmoments. Joule-
verluste entstehen hauptsachlich bei der
Erzeugung von Drehmoment, wahrend Ei-
senverluste in der Regel bei hoher Drehzahl
entstehen. Auch die Polzahl muss als Teil
der Motorkonstruktion beriicksichtigt wer-
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den. Das Hinzufiigen von Polen erhéht zwar
das Drehmoment, aber infolge der hdheren
Frequenz der Schwankungen des magneti-
schen Flusses nehmen auch die Eisenverlus-
te zu. Dies verringert somit die maximale
Dauerdrehzahl. Aufgrund der thermischen
Einschrankungen eines Motors ist es uner-
lasslich, die Auswirkungen von Verlusten zu
beriicksichtigen. Die Minimierung von Ei-
senverlusten ist fiir den Wirkungsgrad ent-

{@ EUROGUSS
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Auswirkung von Eisenverlusten auf die Leistungskurve des Portescap 16ECS36.

i

scheidend - insbesondere bei hohen Dreh-
zahlen - und die Eisen- und Jouleverluste
miissen optimal ausbalanciert werden.
Portescap entwickelt Motoren mit hoher
Leistung und hohem Wirkungsgrad und ar-
beiten mit zahlreichen Anwendungen, um
Motoren zu konstruieren, die den erforder-
lichen Arbeitspunkt in einem kompakten
und zuverl3ssigen Paket verwirklichen. (jg)

www.portescap.com

Niirnberg, Germany

16.-18. Januar 2024
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Entdecken Sie die Welt des Druckgusses auf der
filhrenden Messe fiir die gesamte Wertschopfungskette!

Der Treffpunkt fur DruckgiefSereien, deren Abnehmer,

INFO

Mehr Informationen zu den
biirstenlosen Gleichstrom-
motoren von Portescap:

% hier.pro/65qZv
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CEMAFON - The European
Foundry Equipment
Suppliers Association

Bild: Portescap
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Messgetriebe ermaglichen prazise Positionserfassung

Wenn es ganz genau sein muss

IM UBERBLICK

Schnelle Lieferzeiten

dank Fertigung
»Made in Germany”,

In Anwendungen mit kritischen Umgebungsbedingungen oder hohen Anforderungen an die Positionserfas-
sung kommt Messgetrieben eine wichtige Aufgabe zu: Sie sichern den Messwert der eingesetzten Drehgeber
ab. KBK Antriebstechnik ist der einzige Hersteller, der diese Getriebe spielfrei und mit kundenspezifischen

Ubersetzungen fertigt.

Clemens Merz, Konstruktion Messgetriebe, KBK Antriebstechnik, Klingenberg

Weltweit sind zahlreiche Maschinen
und Anlagen unter widrigen Bedin-
gungen im Einsatz. Das hat Folgen: Starke
Staubentwicklung, hohe Temperaturen oder
andere dufere Einfliisse belasten die Bau-
teile, sodass mit ihrem Ausfall jederzeit ge-
rechnet werden muss. Maschinenbauer set-
zen deshalb bei kritischen Komponenten
wie Drehgebern oder Resolvern auf Redun-
danz, das heiBt, sie werden in mehrfacher
Ausflihrung verbaut, damit die Anwendung
bei Beschadigung eines Potentiometers
weiterhin reibungslos funktioniert. Dassel-
be gilt fiir Applikationen, in denen eine ho-
he Positioniergenauigkeit gewiinscht oder
sogar erforderlich ist. Die Integration eines
Messgetriebes erhdht in beiden Fillen die
Zuverlassigkeit der Anwendung, da es et-
waige Abweichungen und Ungenauigkeiten
der Drehgeber-Signale, die unter anderem
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durch  Ubersetzungsvorgiange entstehen
kénnen, ausgleicht.

Messgetriebe mit kunden-
spezifischen Ubersetzungen

Messgetriebe sorgen also dafiir, dass die
Maschinen- oder Anlagensteuerung ein
verwertbares, exaktes Positionssignal vom
Drehgeber erhdlt. Die Vorsatzmessgetriebe
von KBK Antriebstechnik zeichnen sich
durch eine besonders hohe Prdzision aus,
da sie genau mit den Ubersetzungen gefer-
tigt werden, die der Kunde wiinscht (Linea-
ritatsfehler: 1-2,5 Winkelminuten). Diesen
Service gibt es kein zweites Mail, denn KBK
ist weltweit der einzige Hersteller, der
spielfreie Messgetriebe mit individuellen
Ubersetzungen produziert. Die Klingenber-
ger haben zwei Standard-Baureihen im
Programm, ,die aber immer kundenspezi-

Messgetriebe von KBK
sind spielfrei, hoch-
prazise und werden
mit kundenspezifi-
schen Ubersetzungen
gefertigt.

Bild: KBK Antriebstechnik

fisch angepasst werden”, wie Geschafts-
fiihrer Sven Karpstein betont. Beide Mess-
getriebe-Typen unterscheiden sich haupt-
sdchlich durch die Anbau-Optionen fiir den
Drehgeber: Wahrend das Potentiometer bei
der Baureihe VGA (offene Ausfiihrung) mit
Klemmpratzen direkt an der ,Synchro-Nut"
am vorderen Ende des Messgetriebes befes-
tigt wird, erfolgt die Verbindung bei der
Baureihe VGB (geschlossene Ausfiihrung)
tber eine integrierte Metallbalgkupplung
und eine Montage-Glocke. In beiden Fallen
werden die Getriebe dem Lochbild der Kun-
den-Anwendung angepasst.

.Die VGB-Messgetriebe sind allerdings ein-
facher zu handhaben, weil der Kunde hier
seinen Drehgeber nur noch oben drauf ste-
cken muss", meint Karpstein. Bei den Mess-
getrieben der VGA-Baureihe ist dagegen
vor der Montage erst ein Ritzel auf der
Drehgeber-Welle zu befestigen. ,Dadurch
baut die Konstruktion zwar kompakter, es
steigt aber auch das Risiko, dass der Kunde
den Drehgeber falsch mit dem Getriebe ver-
bindet. Wir bieten ihm deshalb an, den
Drehgeber fiir ihn anzubauen." Der An-
triebstechnikspezialist liefert jedes Mess-
getriebe mit der vom Kunden gewiinschten
Ubersetzung: Beide Vorsatzmessgetriebe
ubersetzen vom Schnellen ins Langsame
(bis 625:1) beziehungsweise umgekehrt (bis
1:50) und kénnen bis zu einer Drehzahl von
4,000 min™" eingesetzt werden. Die Zahn-
radpaarungen sind auf Lebensdauer ge-
schmiert, sodass das Getriebe nicht gewar-
tet werden muss. Dariiber hinaus werden
die Messgetriebe auf Wunsch abgedichtet
(IP 44) und in einer Edelstahl-Ausfiihrung
geliefert.

Seine Messgetriebe liefert das Unterneh-
men an Kunden aus den verschiedensten
Branchen. Sie kommen beispielsweise in



sogenannten Abschlackmaschinen in der
Stahlindustrie zum Einsatz. Das Abschla-
cken ist ein Prozess, bei dem die nichtme-
tallischen Riickstande (Schlacken), die beim
Schmelzvorgang entstanden sind, tech-
nisch prézise aus der Schmelze entfernt
werden. Der Zweck des Vorganges ist es,
maoglichst reinen Stahl zu erhalten. Dazu ist
es unerldsslich, dass die Maschinensteue-
rung jederzeit die genaue Position des Ab-
schlackauslegers und des Abschlackschildes
kennt. Mit dieser Vorrichtung an der Spitze
des Auslegers wird die Schlacke aus der
Schmelze abgezogen. Das Messgetriebe
stellt sicher, dass die exakte Position des
Auslegers und des Schildes jederzeit an die
Maschinensteuerung libermittelt wird. Der
Maschinenflihrer kann Ausleger und Schild
dann so positionieren, dass die groBtmdgli-
che Menge an Schlacke aus der Schmelze
abgeschdpft wird. Die Messgetriebe halten
den hohen Temperaturen, die in und an den
Maschinen herrschen, problemlos stand
(-14 bis +100 °C).

Mehr Bearbeitungsqualitat bei
Werkzeugmaschinen

Auch in Werkzeugmaschinen kommt es auf
Genauigkeit an - etwa beim Einwechseln
des Werkzeugs aus dem Magazin an den
Werkzeugtrager. Je praziser die Einwechs-
lung ablauft, desto geringer ist die Verzo-
gerung im Bearbeitungsprozess und desto
hoher ist der AusstoB der Maschine und da-
mit ihre Produktivitdt. Die Messgetriebe
von KBK Antriebstechnik erfassen an Werk-
zeugmaschinen prazise die Position der
Werkzeugplatze im Magazin und sorgen so
dafiir, dass jeder Werkzeugplatz bei der Ein-
wechslung exakt angefahren wird. Das er-
moglicht nicht nur eine hohe Stiickleistung,
sondern bringt auch einen Prdzisionsge-
winn bei der Werkstiickbearbeitung.

ﬁ-' INFO

Mehr Informationen zu
den Messgetrieben von

KBK Antriebstechnik
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Metallbalgkupplungen sind das Verbindungsele-
ment zwischen Messgetriebe und Drehgeber.

Hochgenaue Steuerung der
Silizium-Kristallzucht

Ahnlich genau geht es bei Kristallzucht-
Anlagen zu, in denen Silizium-Kristalle fiir
die Wafer-Produktion geziichtet werden. In
sogenannten Czochralski-Anlagen wird der
Kristall von oben langsam aus der Schmelze
herausgezogen. Die Maschinen verfahren
dabei sehr langsam und prazise, denn schon
kleinste Fehler kdnnen extrem teure Pro-
duktschdden verursachen. Messgetriebe
des Spezialisten melden stdndig die Héhe,
in der sich der Silizium-Einkristall gerade
befindet, an die Anlagen-Steuerung. ,Wir
haben fiir diese Anwendung sogar extra ei-
ne neue Getriebeform - ein Nockenschalt-
getriebe - entwickelt”, erzahlt Karpstein.
Uber dem Messgetriebe montieren wir da-
bei eine Siule von Schaltern, die (ber
Schaltnocken betatigt werden. Immer,
wenn die Anlage eine bestimmte Position
im Kristallzuchtprozess erreicht hat, wird
dies der Steuerung Uber die entsprechende
Schaltnocke bestétigt.”

Schnelle Lieferzeiten dank
Fertigung ,,Made in Germany”

Die Klingenberger haben also Erfahrung mit
den verschiedensten Prazisionsanwendun-
gen weltweit. Das Unternehmen fertigt
selbst kleinste Stiickzahlen ab LosgroBe 1
und ist auch Ansprechpartner fiir Ersatztei-
le. ,Sollte einmal ein Messgetriebe ausfal-
len, versenden wir in der Regel innerhalb
von 2 Stunden ein neues, exakt auf die An-
wendung angepasstes Getriebe”, so Karp-
stein. Die Kunden profitieren also in jeder
Hinsicht von der Fertigung ,Made in Ger-
many" - nicht nur hinsichtlich der Qualitat,
sondern auch durch kurze Lieferzeiten. (jg)

www.kbk-antriebstechnik.de

Bild: KBK Antriebstechnik
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IM UBERBLICK

Getriebeldsung fiir den Einsatz
in Delta-Robotern zeichnet
sich insbhesondere durch eine
reduzierte Massentragheit,
eine hohe Torsionssteifigkeit
und ein minimales
Verdrehspiel aus.

_

Neugart erweitert sein Sortiment an applikationsspezifischen Getrieben um eine Lsung speziell fiir Delta-Roboter: das NDF.

Neues Flanschgetriebe mit hohem Drehmoment
Dynamik und Prazision fur
Delta-Roboter-Antriebe

Mehrere hundert Bewegungen pro Minute, mit hoher Prdzision und auf kleinem Raum: Delta-Roboter leisten
AuBergewdhnliches. Das gilt auch fiir ihre Antriebe. Planetengetriebe bieten dabei besondere Vorteile, wie
Neugart aktuell mit der anwendungsspezifischen Neuentwicklung NDF beweist.

Marcel Geurts, Produktmanagement, Neugart GmbH, Kippenheim

b in der Lebensmittel- und Pharmain-

dustrie oder in vielen anderen Bran-
chen: Wo schnelle und prazise Handha-
bungsschritte automatisiert werden, bieten
Delta-Roboter eine ideale Losung. Zum Bei-
spiel in Verpackungsanlagen oder in Logis-
tikzentren  lbernehmen sie vielfaltige
Pick€&tPlace-Aufgaben.
Mdglich macht dies die charakteristische
Kinematik dieses Robotertyps: Alle Achsen
seiner Stab-Roboterarme sind parallel an-
geordnet. Die Enden der in alle Richtungen
beweglichen Arme sind durch eine kleine

E INFO

Mehr Informationen zu
den Prdzisionsgetrieben
von Neugart:

ﬁ hier.pro/OKFBH
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Plattform verbunden, die beispielsweise ei-
nen Sauggreifer tragt. Da die Antriebe nicht
in den Gelenken sitzen, sind die Arme bei
einem Delta-Roboter extrem leicht. Es muss
also nur wenig Masse bewegt werden, was
hohe Geschwindigkeiten und eine grofBe
Dynamik mit sehr starken Beschleunigun-
gen ermoglicht.

Im Gegenzug bedeutet die konstruktive
Entlastung der Roboterarme: Die Servomo-
toren der Hauptantriebe und mit ihnen die
Getriebe, die sie mit den Roboterarmen ver-
binden, sind extremen Belastungen ausge-
setzt. Sie miissen hochdynamisch in stin-
dig wechselnder Drehrichtung und dabei
extrem prazise arbeiten. Planetengetriebe,
bei denen mindestens drei Zahnrader (Pla-
netenréder) in einem Hohlrad ein gehéarte-
tes Zentralrad (Ritzel oder Sonnenrad) um-
kreisen, sind fiir diese Aufgabe generell gut
geeignet. Denn weil bei einem Planetenge-
triebe mehrere Zahneingriffe (je nach An-
zahl der Planeten sechs oder mehr) gleich-
zeitig stattfinden, bietet dieser Typ den
hochsten Wirkungsgrad unter allen Getrie-

beformen, ein enorm hohes lbertragbares
Drehmoment in sehr kompakter Bauform
und somit eine groBe Leistungsdichte.

Flanschgetriebe NDF als
leistungsfahige Losung

Damit ein Planetengetriebe seine Vorteile
auch in Delta-Robotern voll ausspielen
kann, sind allerdings einige Anpassungen in
der Konstruktion notwendig. Diese betref-
fen insbesondere die Punkte maximale Ver-
drehsteifigkeit (Torsionssteifigkeit), mini-
males Verdrehspiel, reduzierte Massentrag-
heit, niedriges Losbrechmoment und ein
angepasstes Dichtungskonzept. Wie eine
solche Ldsung aussehen kann, zeigt
Neugart mit dem Flanschgetriebe NDF. Die-
ses verfligt z.B. liber einen besonders ver-
drehsteif ausgefiihrten Planetentrdger-Ka-
fig sowie lber speziell ausgelegte Plane-
tenrdder. Das Verdrehspiel der Getriebever-
zahnung ist standardmaBig auf weniger als
1 arcmin begrenzt. Dementsprechend hoch
ist die Positioniergenauigkeit des Roboters.
Hierdurch reduziert sich die Nachregulie-



rung des Systems auf ein Minimum und
verkiirzt die Taktzeit des Roboters. Zudem
zeichnet sich das NDF noch durch eine gan-
ze Reihe von weiteren Besonderheiten an
der Eingangs- wie an der Abtriebsseite aus.

Konstruktionsmerkmale an
Eingang und Abtrieb

So verringert in der Eingangsstufe ein
Klemmring aus Aluminium die Massentrag-
heit am Spannsystem. Ein reibungsarmer
Radialwellendichtring reduziert zudem das
Losbrechmoment. Dieses ,Dynamic An-
triebssystem” ermdoglicht extrem schnelle
Richtungswechsel und entlastet zugleich
den Motor. Es ist also weniger Kraft not-
wendig, um das Getriebe anzutreiben. Da-
mit kann ein kleinerer und leichterer Motor
eingesetzt werden. Als weitere MaBnahme
sind in der Eingangsstufe des NDF drei Pla-
netenrader verbaut, was sowohl die Mas-
sentragheit gering halt als auch die Rei-
bung an der schnelldrehenden Eingangs-
stufe mindert. Das Getriebe wird thermisch
entlastet. Es entsteht weniger Warme, spe-
ziell am sich schnell drehenden Getriebean-
trieb. AuBerdem werden Planschverluste im
Olbad gesenkt. Den drei Planetenrédern am
Eingang stehen vier Planetenrader in der
Abtriebsstufe gegeniiber. Dadurch erhdhen
sich die Torsionssteifigkeit und das lber-
tragbare Drehmoment deutlich. Neben
Steigerungen bei Dynamik, Positionierge-
nauigkeit und Taktzeit verbessern sich zu-

dem die Regelglite des Antriebs sowie
Schnelligkeit und Prazision beim Anfahren
des Zielpunkts. Ebenfalls abtriebsseitig wird
ein Radialwellendichtring (RWDR) einge-
setzt. Dieser ist gezielt auf die schwierige
Schmierungssituation ausgelegt, denn die
Getriebe-Abtriebswelle dreht sich bei Del-
ta-Robotern applikationsbedingt immer nur
um wenige Grad hin und her, was die
Schmierung erschwert. Der verwendete
RWDR zeigt zudem ein optimiertes Walk-
Verhalten bei schnellen Drehrichtungs-
wechsel und sorgt damit dauerhaft fiir eine
optimale Abdichtung der Welle. Die
Flanschabtriebswelle mit Torque Interface
verfligt liber 12 Gewindebohrungen in M6,
der Abtriebsflansch iiber 16 Bohrungen (je-
weils anstelle der standardmiBigen acht).
Die Steifigkeit der Schnittstellenverbindung
nimmt damit zu und es kdnnen hohere
Drehmomente lbertragen werden.

Flanschgetriebe — BaugroRen
und weitere Optionen

Das NDF ist in BaugréBe 090 und mit ins-
gesamt vier jeweils zweistufigen Uberset-
zungen zwischen i=22 und i=55 verfiigbar.
Als Option ist fiir das Getriebe eine lebens-
mitteltaugliche Ol-Schmierung erhaltlich.
Der verwendete Schmierstoff ist nach NSF
H1 und ISO 21469 zertifiziert. Als weitere
Option kann das Getriebe mit einer Ab-
triebswelle aus Edelstahl und einem verni-

ckelten Abtriebsflansch ausgestattet wer-

Getriebe ¢¢ ANTRIEBSTECHN

Als Option kann das NDF mit einer Abtriebswelle
aus Edelstahl und einem vernickelten Abtriebs-
flansch (Abbildung rechts) ausgestattet werden.

den. Diese erhohen die Korrosionsbestan-
digkeit des Getriebes. Dadurch toleriert es
auch haufiges Reinigen mit aggressiven
Medien, wie es in der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie unerlasslich ist. Eine groBe
Auswahl an Standardgetrieben aus dem
Neugart-Programm ermdoglicht dariiber hi-
naus einen individuell ausgelegten Antrieb
fiir die Drehachse des Delta-Roboters.

Nach dem NGV, dem Planetengetriebe fiir
industrielle Flurférderfahrzeuge, und dem
hygienegerechten HLAE stellt der Hersteller
mit dem neuen NDF eine weitere Getriebe-
[6sung fiir einen besonderen Einsatzbereich
vor. Es wurde gezielt fiir den Einsatz in Del-
ta-Robotern entwickelt und zeichnet sich
insbesondere durch eine reduzierte Mas-
sentragheit, eine sehr hohe Torsionssteifig-
keit, ein minimales Verdrehspiel und ein
hohes Gibertragbares Drehmoment aus. (jg)

www.neugart.com

IK

Bild: Neugart
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ANTRIEBSTECHNIK »» Kupplungen & Bremsen

Neun Fakten iiber Industriebremsen

Gebiindeltes Fachwissen

In der Entwicklungsabteilung der Kendrion Intorqg GmbH, Aerzen, steht ein Generations-

IM UBERBLICK

Neun Fakten rund um das
Thema Industriebremsen.

wechsel an. Nach {iber 25 Jahren gibt Dipl.-Ing. Frank Dittrich-Bdsche den Staffelstab an

den Tribologie-Experten Dr.-Ing. Tobias Engelke weiter (beide im Bereich Entwicklung ,Platforms and Technolo-
gies”). Damit Dittrichs Erfahrungen aus fast drei Jahrzehnten fiir das Unternehmen und seine Kunden auch wei-
terhin verfiigbar sind, stand dabei der Wissenstransfer im Mittelpunkt. Ein Beispiel dafiir: Die neun wichtigsten
Fakten zur Industriebremse, die die beiden Entwicklungsingenieure zu einem Glossar verarbeitet haben.

Die Spezialisten von Kendrion Intorq
entwickeln seit tber 100 Jahren Per-
manentmagnet- und Federkraftbremsen.
Das Produktportfolio bietet fiir nahezu
jede Anforderung die richtige L&sung.
Zum Produktportfolio gehoren Elektro-
magnetische Bremsen und Kupplungen
sowie darauf abgestimmtes Zubehor. Die
Palette reicht von schnell verfiigbaren
Off-the-Shelf-Produkten, die im Baukas-
tenprinzip  zusammengestellt  werden
konnen bis hin zu kundenspezifischen
Lésungen. Nun hat der Bremsenspezialist
sein Fachwissen in einem Glossar in neun
Fakten gebiindelt:

1. Fail-Safe-Prinzip

Die Industriebremsen der Aerzener arbei-
ten mit dem sogenannten Fail-Safe-Prin-
zip. Das heiBt, im Notfall baut die Bremse
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Wissenstransfer zwischen
Ingenieuren liber zwei
Generation von Bremsen.

Bild: Kendrion Intorq

ein Moment auf und zieht automatisch
an. Wie beim Kofferkuli oder Getrdnke-
einkaufswagen. In Fahrzeugen kommen
dagegen Funktionsbremsen zum Einsatz.
Die bremsen im Notfall nicht von selbst,
sondern miissen vom Fahrer bedient wer-
den.

2. Haltebremse mit Not-Stopp

Die Betriebsbremse erzeugt durch das
Aufbringen einer axialen Kraft ein Brems-
moment und wandelt dabei die Bewe-
gungsenergie des Motors und der zu
bremsenden Last in Warme um. Diese An-
haltefunktion wird heute oft allein von
Motor und Steuerung tbernommen. Die
sogenannte Haltebremse muss die Last
dann nur noch in der gewiinschten Positi-
on halten. Im Notfall steht aber die Funk-
tion der Betriebsbremse zur Verfiigung.

3. Organische Reibbeldge

Der organische Reibbelag ist das Herz der
Federkraftbremse. Mit ihm steht und fallt
deren sichere Funktion. Durch Auswahl
und Kombination einer Kohlenstoffver-
bindung als Bindematrix und verschiede-
nen Zuschlagstoffen, lassen sich Reibwert
und Lebensdauer des Belags steuern.

4. Reibarbeit

Bremsen verrichten Reibarbeit oder auch
Schaltarbeit, wenn sie eine Bewegung
aktiv abbremsen - nicht jedoch, wenn sie
als reine Haltebremse fungieren (siehe
auch Punkt 2). Die Reibarbeit der Feder-
kraftoremse ist das Produkt aus Feder-
kraft, Reibwert und dem zuriickgelegtem
Reibweg.

5. Luftzeit

Als Liiften wird der Vorgang des Offnens
oder Trennens einer Bremse bezeichnet.
Dabei wird die Normalkraft, die auf die
Bremse wirkt, so reduziert, dass ein nahe-
zu reibungsfreies Verdrehen des Bremsro-
tors zum Magnetteil der Bremse mdglich
ist. Liiftzeit nennt man die Zeitspanne, bis
die Bremse vollstindig gedffnet ist. Das
SchlieBen der Bremse nennt man
Verkniipfen.

6. Polriickstand

Die Geometrie der Polflachen einer Feder-
kraftbremse beeinflusst die Liift- und Ver-
kntpfungszeit. Der Riickstand bzw. Ab-
stand des Innenpols gegeniiber dem Au-
Benpol wird Polriickstand genannt. Ein
groBerer Riickstand reduziert die Ver-
kniipfungszeit und sorgt so fiir einen
schnelleren Aufbau des Bremsmoments.



7. Zahnzwischenring

Der Zahnzwischenring ist ein Alleinstel-
lungsmerkmal aus dem Hause Kendrion
Intorq: Dieser diinnwandige, wellenformi-
ge Ring wird zwischen Nabe und Rotor
gesteckt, die (blicherweise Uber ein
Zahnwellenprofil ausgefiihrt werden. Der
Zahnzwischenring erhoht die Lebensdau-
er der Verzahnung und reduziert gleich-
zeitig die Laufgerdusche.

8. Briicke-Einweg-Gleichrichter

Die Federkraftbremsen des Unternehmens
werden mit Gleichstrom betrieben. Der
negative Anteil des Wechselstroms aus
dem Netz wird deshalb mittels Briicken-
gleichrichter in einen positiven Anteil
umgewandelt. Im Gegensatz dazu elimi-
niert ein Einweg-Gleichrichter den nega-
tiven Anteil des Wechselstroms, wodurch
sich auch die effektive Spannung halbiert.
Die Kombination beider Gleichrichter
heiBt Briicke-Einweg-Gleichrichter. Die-
ser ermoglicht bei entsprechender Ausle-
gung der Spulenspannung eine Ubererre-
gung (siehe Punkt 9) oder eine Halte-
stromabsenkung.

9. Ubererregung

Mittels kurzfristiger Spannungserhdhung
kann an der Bremse eine temporire Uber-
erregung realisiert und dadurch ein hdhe-

BEN Buchele - die Motorenmanufaktur.

Tobias Engelke erhilt
von Frank Dittrich-
Bdsche den Staffelstab
in Form einer Bremse.

res Reibmoment erzeugt werden. Danach
wird die Spannung wieder auf den ener-
giesparenderen Bemessungswert abge-
senkt. Um eine Uberhitzung der Bremse
zu vermeiden, ist der Zustand der Uberer-
regung immer nur fiir kurze Zeit moglich.

Kunden profitieren vom
Wissenstransfer

Der Wissenstransfer ist ein weiteres Bei-
spiel dafiir, dass bei Kendrion Intorq der
Kunde im Fokus steht. Dieser erhalt neben
innovativer Technik auch eine gleichblei-
bend hohe Qualitdt und einen sehr guten
Service - liber Generationen hinaus. Die
9 Begriffe werden im Kendrion-Blog fiir
alle Interessierten noch ausfiihrlich und

in besonderer Form aufbereitet, sodass
die Kunden ebenso davon profitieren kon-
nen. Das Ganze stammt aus der Feder von
kreativen Ingenieuren. (j9)

www.kendrion.com

o INFO

Mehr Informationen zum
Thema Industriebremsen
von Kendrion Intorg:

[ [
¥

it hier.pro/9BZYu

Ich will einen BEN.

BEN ist Spezialist fiir malRgearbeitete Elektro-
motoren und passt jeden Motor an meine
Wunsche, die Umgebungsbedingungen und

die jeweilige Einbausituation an.

Das ist perfekt. Fir meine Anwendungen
und flr mich.

www.benbuchele.de

Quality made in Germany. Since 1931.

Bild: Kendrion Intorq




Komplette Brems- und Not-Stopp-Systeme fiir die Montantechnik

ANTRIEBSTECHNIK »» Kupplungen & Bremsen

Maximum an Leistung

Abgestimmt auf die besonderen Herausforderungen der Montanindustrie realisiert Ringspann moderne System-
losungen fiir Brems- und Not-Stopp-Szenarien. Sie kommen in Bandforderanlagen, Schaufelradbaggern und
Becherwerken zum Einsatz und lassen sich anwendungsspezifisch auslegen. Die Grundlage dafiir bietet der
One-Stopp-Shop des Herstellers, der neben verschiedenen Trommel- und Scheibenbremsen auch Regel-, Steu-
er- und Uberwachungssysteme beinhaltet. Den Konstrukteuren und Betreibern der Anlagen bieten sich damit
zahlreiche Ansatzpunkte fiir Prozessoptimierungen.

Mirco von Stein, Freier Fachjournalist, Darmstadt

Herzstiick der montantechnischen
Bremsanlagen von Ringspann ist
haufig das Hydraulikaggregat
HCO-2R. Es bietet die Mdglich-
keit, die Positionierprozesse von
Forderbandanlagen durch eine
genaue Regelung und Steuerung
der Bremsen zu optimieren.

artin Ohler, der bei Ringspann den

Geschéftsbereich Bremsen mitver-
antwortet, erkldrt: ,Die 24/7-Verfligbar-
keit von Forderbiandern, Radbaggern und
Becherwerken hat in der Bergbau-,
Schiittgut- und Erdbewegungstechnik
hochste Prioritat. Denn schon der Ausfall
einer einzigen Komponente kann hier den
kompletten Materialfluss lahmlegen und
aufwendige Instandsetzungsarbeiten zur
Folge haben.” Um sowohl die Hersteller
als auch die Betreiber von montantechni-
schen Heavy-Duty-Anlagen vor bdsen
Uberraschungen zu bewahren, realisieren
er und sein Team auf der Basis des One-
Stopp-Shops des Unternehmens regelma-
Big komplette  Systemlésungen  fiir
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Brems- und Not-Stopp-Anwendungen.
Sie kommen weltweit zum Einsatz und
bestehen je nach Lage der Dinge aus
Trommel- oder Scheibenbremsen, Riick-
laufsperren und Kupplungen sowie Ag-
gregaten und Modulen fiir die Regelung,
Steuerung und das Monitoring. In enger
Partnerschaft mit den Kunden stellt das
Engineering des Herstellers hierbei sicher,
dass alle Komponenten optimal aufeinan-
der abgestimmt sind und ihr Zusammen-
spiel ein Maximum an Leistung und
Transparenz garantiert. Ohler erlautert,
worauf es dabei primdr ankommt: ,Ers-
tens, es muss stets gewdhrleistet sein,
dass das Bremsensystem sofort aktiv wird,
wenn es notig ist - und tatsdchlich nur

IM UBERBLICK

Intelligent geregelte
Bremsprozesse minimieren

Ausfallzeiten.

dann. Zweitens, Wartungs- oder Repara-
turfalle miissen schon im Vorfeld erkenn-
bar sein - also vor einem Ausfall."

Bremsprozesse intelligent
regeln

Mit diesen Leitgedanken vor Augen reali-
sieren die Experten des Bremsen- und
Freilaufherstellers Jahr fiir Jahr eine Viel-
zahl anwendungsspezifisch ausgelegter
Brems- und Not-Stopp-Systeme, die sich
rund um den Globus tiberall dort bewédh-
ren, wo unter zum Teil widrigen Bedin-
gungen wertvolle Rohstoffe fiir den Welt-
markt gewonnen werden. Technologi-
sches Herzstiick dieser Komplettlgsungen
ist dann hadufig das Hydraulikaggregat
HCO-2R. Es bietet beispielsweise die
M@dglichkeit, die Positionierprozesse weit-
ldufiger Forderbandanlagen, die mit meh-
reren Antriebseinheiten arbeiten, durch
eine genaue Regelung und Steuerung der
Bremsen zu optimieren. Hierbei ist allein
der Parameter Bremszeit zu fokussieren,
womit der Bedienaufwand fiir den An-
wender auf ein Minimum sinkt. Zudem
lassen sich in einem HCO-2R-basierten
System die bremstechnischen Prozesse
mehrerer Forderbandsegmente rasch und
ohne Programmieraufwand miteinander
synchronisieren. Dabei ist unerheblich,
welche Lange, Steigung, Geschwindigkeit
und Beladung die Anlage aufweist. ,Was
bisher ein unsicherer Zeit- und Kosten-
faktor war, ist nun mit hoher Prazision in
Sekunden erledigt”, so Ohler.

Wo im Antriebsstrang das geregelte
Bremssystem von Ringspann integriert
wird, richtet sich vorrangig nach den kon-



struktiven Vorgaben des Anlagenherstel-
lers. Der Vorteil beim Einsatz auf der
langsam laufenden Seite des Antriebs ist
der hohe Schutzfaktor im Fall eines Ge-
triebebruchs - der Bandfdrderer oder das
Becherwerk kénnen dann schnell und si-
cher heruntergefahren werden. Bei der
Auswahl der Bremsen ist allerdings zu be-
riicksichtigen, dass diese ausreichend
stark ausgelegt sind. Beim Einsatz auf der
schnell drehenden Seite lassen sich die
Bremsen hingegen wesentlich kleiner di-
mensionieren und die Bremskraft wird
wadhrend des Bremsprozesses liber eine
kompakte Steuerung und einen Frequenz-
umrichter stufenlos angepasst. ,Das
Getriebe muss dann aber so ausgelegt
sein, dass ein Bruch ausgeschlossen ist",
betont Ohler.

Ausfallzeiten minimieren

Neben dem hydraulischen Regelsystem,
den Trommel- und Scheibenbremsen -
und gegebenenfalls den Riicklaufsperren
- gehoren verschiedene Uberwachungs-
module fiir die vorausschauende Instand-
haltung zu den Brems- und Not-Stopp-
Systemen des Herstellers. Mit diesen sen-
sorgestiitzten Monitoring-Einheiten las-
sen sich alle ndotigen Wartungsintervalle
systematisch planen und eventuell auf-
tauchende Uberlast- und Ausfallmomente
friihzeitig detektieren. ,Auf diese Weise

AR
L OSUNGS-
PARTNER

Unser Antrieb fur Ihre Technologieftihrerschaft

schaffen wir die Voraussetzungen dafiir,
dass das MRO-Team eines Anlagenbetrei-
bers die bendtigten Ersatzteile friih genug
beschaffen kann und sich Stillstandszei-
ten im Reparaturfall auf ein Minimum re-
duzieren lassen”, erlautert Ohler. Typische
Monitoring-Komponenten der Systemlo-
sungen von Ringspann sind beispielsweise
Sensoren zur standigen Uberwachung des
VerschleiBniveaus der Bremsbeldge oder
die Betriebszustandsiiberwachung fiir un-
sere langsam laufenden Riicklaufsperren.
GroB ist auch die Auswahl an Trommel-
und Scheibenbremsen, die der Hersteller
fiir den Einsatz in den Antriebsstrangen
der Schwerlast-Forderanlagen von Berg-
bau-, Schiittgut- und Erdbewegungstech-
nik anbietet. Sie stehen in zahlreichen
Baureihen zur Verfiigung und bilden mit
Klemmkraften von bis zu 560 kN gewis-
sermaBen die Exekutive der bremstechni-

o INFO

Mehr Informationen zu den
Losungen von Ringspann fiir
die Montantechnik:

ﬁ hier.pro/qrXXw

Als Weltmarktfiihrer auf dem Gebiet der
Freilauftechnik kann Ringspann bei der Rea-
lisierung von Brems- und Not-Stopp-Szena-
rien iiber seine Industriebremsen hinaus auf
ein groBes Portfolio an Riicklaufsperren un-
terschiedlicher Bauarten zugreifen.

schen Komplettlosungen. Als Weltmarkt-
fiihrer auf dem Gebiet der Freilauftechnik
kann Ringspann bei der Realisierung von
Brems- und Not-Stopp-Szenarien iber
seine Industriebremsen hinaus auf ein
groBes Portfolio an Riicklaufsperren un-
terschiedlicher Bauarten zugreifen. ,Dank
der enormen Bandbreite unseres One-
Stopp-Shops fiir Komponenten der indus-
triellen Antriebstechnik konnen wir als
Systemlieferant moderner Bremsanlagen
stets auf zahlreiche Alternativen zugrei-
fen. Das bietet uns viel Spielraum bei der
Realisierung kundenspezifischer Projekte,
vereinfacht das Automatisieren und Re-
Engineering veralteter Anlagen und

macht uns auch zu einem zuverldssigen
Ersatzteil-Partner”, sagt Ohler.

www.ringspann.de

(j9)

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

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

AMKmotion

AMKmotion GmbH + Co KG GauBstraBe 37-39 73230 Kirchheim unter Teck www.amk-motion.com MEMBER OF THE ARBURG FAMILY
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Schadensanalyse bei Findling Walzlager: Das ausgefallene Lager wird zundchst im noch eingebauten Zustand untersucht. Es folgen die Demontage und Reinigung
sowie anschlieBend die 3D-mikroskopische Untersuchung und Vermessung im Labor.

Walzlagerschdden erkennen und analysieren

Spurensicherung am Walzlager

Damit Walzlager liber ihre gesamte Lebensdauer zuverldssig arbeiten, ist es wichtig, mégliche Schadensquellen
zu kennen und diese bereits im Vorfeld eines Einsatzes zu eliminieren. Aus diesem Grund setzt Findling Walz-

lager einen Fokus auf den Bereich Schadensanalyse. Erklartes Ziel: Schadensursachen aufdecken und beseitigen,
um so die Lebensdauer des Walzlagers nachhaltig zu verbessern.

Klaus Findling, Geschaftsfiihrer, Findling Walzlager GmbH

eben der detaillierten Untersuchung

des Walzlager-Schadens, geht es bei
Findling Wazlager um Ursachenforschung
und Empfehlungen zur kiinftigen Scha-
denspravention. Meldet ein Anwender
einen Schaden, der einer genaueren
Betrachtung bedarf, verlduft die Scha-
densanalyse nach festgelegtem Schema
ab: Das ausgefallene Lager wird im noch
eingebauten Zustand untersucht. Es fol-
gen die Demontage und Reinigung sowie
anschlieBend die mikroskopische Unter-
suchung und Vermessung im Labor. Damit
bei diesem Prozedere keine Informationen
verloren gehen, werden parallel alle
Zustande und Arbeitsschritte fototech-
nisch dokumentiert.

Fehler am Walzlager abstellen

JUnser Ziel ist es, die einzelnen Schadens-
bilder zu erkennen und voneinander sepa-
rieren zu kdnnen", erkldrt Janek Herzog,
Application Engineer bei Findling Walzla-
ger. ,Haben wir die Art des Versagens
identifiziert, analysieren wir den Fall
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beziiglich seiner Ursachen. Durch Erfah-
rungswerte konnen wir daraus beispiels-
weise Schliisse ziehen, welcher Schaden
als sogenannter Primdrschaden zuerst
entstanden ist und welche Schaden als
Sekundarschaden folgten”, sagt Herzog.
Aus der beschriebenen Vorgehensweise
folgen Erkenntnisse dariiber, welche Fak-
toren den Schaden verursacht haben
kénnten. So kann die Quelle des Versa-
gens bereits in der Montage der Walzla-
ger, ihrer Schmierung oder auch in fal-
schen Betriebsbedingungen zu finden
sein.

Haufig liegt die Ursache fiir einen Scha-
densfall in der fehlerhaften Schmierung
des Wilzlagers. Ist der Schmierstoff nicht
optimal an die Betriebsbedingungen wie
Temperaturen, Drehzahlen, Krifte oder
Vibrationen angepasst, wird kein tragfa-
higer Schmierfilm aufgebaut. Das fiihrt
zum Metall-Metall-Kontakt zwischen
Walzkdrpern und Laufbahn - das Walzla-
ger lduft dann im sogenannten Mischrei-
bungsbereich. Diese erhdhte Reibung ist

Bild: Findling Walzlager

»Wir generieren einen
brancheniibergreifenden
Wissenspool beziiglich
spezifischer Anforderungen
an Walzlager
und der dazugehorigen
Schadensbilder.”

Janek Herzog, Application Engineer bei
Findling Walzlager

gleichzeitig mit einem erhohten Ver-
schleiB verbunden und kann langfristig
zum Schadensbild der Oberflichenermii-
dung flihren.



Bild: Findling Walzlager

Detailansicht eines Schadensbildes: In der Mitte
des False Brinelling bildet sich typischerweise
ein augenférmiger Bereich.

Walzlagerschaden in der Praxis

Ein weiteres Schadensbild ist die Reibkor-
rosion. Unter diesen Begriff fallt auch das
False Brinelling, was mit Stillstandsmar-
kierungen (ibersetzt wird. Ursache dafiir
sind Vibrationen oder Mikrobewegungen
im Stillstand des Lagers, die den Schmier-
stoff aus dem Walzkontakt pressen. In der
Folge kommt es zum Metall-Metall-Kon-
takt zwischen Walzkérper und Laufbahn.
Weitere Vibrationen und Mikrobewegun-
gen der Reibstelle fiihren zur Korrosion
der Oberflachen. In der Mitte des False
Brinelling bildet sich typischerweise ein
augenformiger Bereich, der durch die
Wailzkorperbelastung und Haftreibung
keinerlei Mikrobewegungen erfahrt und
somit auch nicht geschadigt wird.

JFalse Brinelling tritt hdufig bei Walzla-
gern auf, die in Maschinen eingesetzt
werden, welche starken Vibrationen aus-
gesetzt sind, wahrend die Walzlager still-
stehen. AuBerdem sind Wilzlager in still-
stehenden Elektromotoren betroffen, die
sich in laufenden Maschinen befinden”,
konkretisiert Herzog die Problematik. Das
Schadensbild kann auBerdem auftreten,
wenn Maschinen Uber lange Strecken
unter Vibrationseinwirkungen transpor-
tiert werden und dabei nicht ausreichend
abgefedert sind. Die Schadensbildung ist
hier umso groBer, je groBer das Gewicht
der gelagerten Bauteile ist, beziehungs-
weise je stdrker die einwirkenden Vibra-
tionen ausfallen. Im Betrieb sorgen Still-
standsmarkierungen auf der Laufbahn fiir
einen unruhigeren Lauf der Walzkdrper.

Dies flihrt wiederum zu einer erhdhten
Vibrations- sowie Gerduschentwicklung.
.Damit Stillstandsmarkierungen erst gar
nicht entstehen, miissen betroffenen
Walzlager regelmaBig weitergedreht wer-
den. Dadurch zirkuliert der Schmierstoff
kontinuierlich und wird durch die Vibra-
tionen nicht aus dem Walzkontakt ver-
drangt. Stillstandsmarkierungen durch
den Transport kdnnen auf die gleiche Wei-
se verhindert werden. Darliber hinaus ist
es in diesem Fall sinnvoll, die Schwingun-
gen beziehungsweise Vibrationen zu
dampfen”, erklart Herzog.

Ein weiteres Schadensbild ist die soge-
nannte Elektroerosion. Wenn Walzlager in
der Umgebung hoher Strome arbeiten,
wie es in E-Motoren der Fall ist, und das
Walzlager konstruktiv nicht ausreichend
isoliert ist, kann es zum Stromdurchgang
kommen, wobei kurzzeitig ein elektrischer
Strom durch die Walzkérper von einem
Ring zum anderen flieBt. Dies kann dazu
fiihren, dass punktuell im Stromdurch-
gang sehr hohe Temperaturen entstehen,
die die Laufbahn des Walzlagers auf-
schmelzen und somit punktférmige Berei-
che aus der Oberfldche abtragen.

Janek Herzog resiimiert: ,Mit jedem
Schadensfall wachst unser Knowhow, das
wir dann fiir kiinftige Schadensanalysen
nutzen konnen. AuBerdem lernen wir
durch unsere Arbeit kontinuierlich neue
Einsatzbereiche von Walzlagern kennen.
Auf diese Weise generieren wir einen
brancheniibergreifenden Wissenspool
beziiglich der spezifischen Anforderungen
an Walzlager und der dazugehdrigen
Schadensbilder, der stetig groBer wird.
Diese Erfahrungen kdnnen wiederum bei
der zukiinftigen Auslegung von Walzla-
gern genutzt werden." (sc)

www.findling.com

ﬂ INFO

Details zum Findling-
Service Schadensanalyse
bei Walzlagern

ﬁ hier.pro/bMOhf

GN 3971, GN 3975
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IM UBERBLICK

Der Schaeffler-Service zur
Walzlageraufbereitung spart
wertvolle Ressourcen und

reduziert den
C0,-FuRahdruck iiber
Branchen hinweg.

i

Durch die Wélzlageraufbereitung kdnnen Bahnlager in mehrfachen Wartungsintervallen eingesetzt werden, ohne an Betriebssicherheit einzubiiBen.

Remanufacturing von Walzlagern
Lageraufbereitung reduziert den
CO,-Aussto und senkt die Kosten

Rund um die Walzlageraufbereitung hat Schaeffler seine Aktivitdten gebiindelt. Das sogenannte

~Remanufacturing” soll wertvolle Ressourcen sparen und zudem den CO,-FuRabdruck der Anwender
reduzieren. Die Anwender befdhigt und zertifiziert Schaeffler auch, sodass diese ihre verwendeten
Lager selbst aufbereiten und montieren kénnen.

it der systematischen Aufbereitung, dem

.Remanufacturing" von Walzlagern, bietet der
global tdtige Automobil- und Industriezulieferer
Schaeffler seinen Kunden seit vielen Jahren einen
wichtigen Service in puncto nachhaltiger Kreislauf-
wirtschaft. Die Aufbereitung spart wertvolle Res-
sourcen und reduziert den CO,-FuBabdruck - Uber
alle Branchen hinweg. Bereits seit Marz 2022 biin-
delt Schaeffler den Service der Lageraufbereitung fiir
den regionalen Markt in der Schaeffler Industrial
Remanufacturing Services AG & Co. KG mit Sitz in
Wuppertal. Schaeffler fungiert zugleich als Akteur
des ,Circular Valley”, einer liberregionalen Initiative
der Stadt Wuppertal fiir Umwelt- und Kreislauf-
wirtschaft.
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Diverse Moglichkeiten
der Walzlageraufbereitung

Um Lager aufbereiten zu lassen, haben Kunden drei
Madglichkeiten: Zum einen kénnen Lager zur Aufbe-
reitung zu Schaeffler nach Wuppertal geschickt wer-
den. AnschlieBend werden die Lager zurlick an den
Kunden gesendet. Die zweite Mdglichkeit umfasst
die Demontage, Aufbereitung und Montage beim
Kunden vor Ort durch Schaeffler-Mitarbeitende. Als
dritte Option bietet Schaeffler seinen Kunden die
Maglichkeit, sich zertifizieren zu lassen und die Auf-
bereitung eigenstandig vorzunehmen.

Schaeffler bietet seinen Kunden dabei jeweils umfas-
sende Unterstlitzung in Form der fachlichen Bera-
tung, Lieferung von Ersatzteilen sowie Lieferung von

Bild: Schaeffler



Hilfs- und Betriebsstoffen. Damit kdnnen eine hohe
Zuverldssigkeit und Laufleistungen wie bei einem
Neuprodukt erreicht werden.

Nachhaltigkeit und Kosteneffizienz

Eine hohe Notwendigkeit zur Einsparung von Mate-
rial und Energie liegt vor allem im Bereich der roh-
stoffverarbeitenden Industrie. Daher nutzen immer
mehr Kunden den Remanufacturing-Service. Die
Lageraufbereitung reduziert - im Vergleich zur Her-
stellung neuer Produkte - den Ressourcenverbrauch
deutlich. Vor allem die Produktion neuer Innen- und
AuBenringe verursacht im Herstellungsprozess von

Bild: Schaeffler

Walzlagern den mit Abstand groBten Anteil der
gesamten CO,-Emissionen.
Wie groB das Einsparungspotenzial ist, zeigt das Bei-

Wiahrend der Aufbereitung wird der Schmierstoff getauscht und der Zustand aller relevanten
Lagerkomponenten lberpriift. Beschadigte Bauteile werden bei Bedarf durch neue ersetzt.

spiel eines namhaften Herstellers von Walzenmiihlen
fiir die Rohstoffverarbeitung, der seine Wartungs-
teams von Schaeffler qualifizieren und zertifizieren
lieB. Die Walzenmiihlen des Kunden verfligen ber
vier groBe Pendelrollenlager, die regelmaBig ersetzt
werden missen. Fiir ein aufbereitetes Lager kdnnen
bis zu 90 % der CO,-Emissionen beziehungsweise
70 % der Kosten im Vergleich zur Neuproduktion ein-

in mehrfachen Wartungsintervallen eingesetzt wer-
den, ohne an Betriebssicherheit einzubiliBen. Durch
einen ,100-Prozent-Return-Service” erhalten Kun-
den bereits bevorratete, voll funktionsfahige, aufbe-
reitete oder neue Lager. Dadurch minimieren sich
Wartungsdauer und Stillstandszeiten der Fahrzeuge
enorm. (sc)

www.schaeffler.com

o INFO

Details rund um die
Remanufacturing-Services
fiir Walzlager bei Schaeffler:

gespart werden.

Walzlageraufbereitung fiir
verschiedene Branchen

Schaeffler Industrial Remanufacturing Services
unterstiitzt Kunden, ihr Einsparungspotenzial zu
heben. Der Service bietet die Aufbereitung von Walz-
lagern fiir die unterschiedlichsten Branchen an,
darunter CO,-intensive Industrien wie Bergbau, die
Metallerzeugung und -verarbeitung oder die Zell-
stoff- und Papierherstellung, aber auch die Bahn-
branche. Durch die Aufbereitung kénnen Bahnlager

i@ hier.pro/wT8sB

ROBA®-brake-checker: Permanentes
Bremsen-Monitoring von Schaltzustand,
Temperatur und Verschlei3

Besuchen Sie uns a‘uf der SPS: Halle 4, Stand_27$ &3

=
Ihr zuverlassiger Partner
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Linearfithrungen in der Glasbearbeitung

Korrosionsbestandig und unempfindlich

IM UBERBLICK

Linearfiihrungen von Franke
nutzt LiSEC in seinen Glas-
bearbeitungsmaschinen zur

Christoph Robisch, freier Fachjournalist

Glaspositionierung und zur
Positionierung des Glas-
bearbeitungskopfes.

Bild: Franke GmbH

Korrosionsbestidndig, unempfindlich und wartungsfrei: Wegen dieser Eigenschaften
nutzt LiSEC Linearfiihrungen von Franke.

ie Maschinen und die Software von LiSEC wer-
den in erster Linie zur Produktion von Isolierglas
genutzt. Auch den wachsenden Photovoltaikmarkt
bedient LISEC mit kompletten Anlagenlésungen.
Linearsysteme von Franke verwendet LiSEC seit 2017.

Linearfiihrungen im Einsatz

Korrosionsbestdndige Franke-Aluminium-Linearfiih-
rungen vom Typ FDC 35 mit Laufbahnen aus Edel-
stahl kommen an verschiedenen Stellen in den
Maschinen zum Einsatz: In der Kantenbearbeitung
und Kantennachbearbeitung werden damit Schleif-
oder Fraswerkzeuge gefiihrt. Zudem werden sie in
zahlreichen Maschinentypen einge-

INFO

Zum YouTube-Video {iber
die Franke-Linearfiihrungen
im Einsatz bei LiSEC:

ﬁ hier.pro/FtRsD

setzt, um die bearbeiteten Glasschei-
ben genau zu positionieren. Sie erfiil-
len damit ,flir unsere Maschinen
wesentliche Funktionen", sagt Moritz
Geyrhofer, Lead Buyer bei LiSEC. Sei-
ne groBte Herausforderung derzeit:
.Ganz klar die Verfiigbarkeit von
Zulieferprodukten.” Mit Franke habe
er in diesem Punkt bisher nur gute
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Linearfiihrungen von Franke halten in LiSEC-Maschinen zur Flachglasbearbeitung selbst
der abrasiven Mischung aus Reinigungswasser und Glasstaub stand. Dafiir sorgen
eine spezifische Bauform mit abgedichteten Laufrollen statt Kugelkette und eine
komplett korrosionsbestandige Ausfiihrung der Linearfiihrungen.

Erfahrungen gemacht. Verldsslichkeit sei laut Geyr-
hofer ein entscheidender Grund, auf Linearfiihrungen
von Franke zu setzen

Komplett automatisierte Werke

Die Kantenbearbeitung ist nur ein Arbeitsschritt
unter vielen, welche LiISEC-Maschinen ausfiihren.
Angeboten werden Gesamtlésungen fiir die Flach-
glasbearbeitung. Abgesehen von der Herstellung des
Rohglases wird der gesamte Herstellungsprozess
abgedeckt. Bei der Isolierglasproduktion beinhaltet
eine Linie beispielsweise folgende Arbeitsschritte:
Glas anritzen und brechen, waschen, Kanten schlei-
fen und bearbeiten, wieder waschen, den Alumini-
um-Rahmen biegen, mit Gas befiillen, abdichten und
fiir den Versand sortiert bereitstellen. Das alles funk-
tioniert mit einer Anlage hochautomatisiert und effi-
zient vernetzt. Die Software zur einfachen Steuerung
solcher komplexen Fertigungslinien programmiert
LiSEC inhouse.

Um die Perspektive der Anwender besser zu verste-
hen, betreibt LiSEC sogar eine eigene Isolierglaspro-
duktion. ,Das bewegt sich in einer GréBenordnung,
in der wir unseren Kunden keine Konkurrenz machen.
Da wir selbst produzieren, kdnnen wir die Anforde-
rungen unserer Kunden besser verstehen. Und dies

i

Der Lead Buyer Moritz Geyrhofer (I.) fiihrt den Franke-Berater
Gerhard Bell eine Anlage von LiSEC vor.

Bild: Franke GmbH



ermoglicht es uns, neue Entwicklungen real im Pro-
duktionsumfeld zu testen”, erldutert Geyrhofer.

Das zentrale Versprechen von LISEC an seine Kunden
lautet Produktivitdt. In diesem Kontext kommt es
auch sehr auf die Qualitat der Zulieferprodukte an.
Wir miissen unter allen Umstdnden vermeiden, dass
die Produktionslinie zum Stehen kommt, weil das im
Nu enorme Ausfille bedeuten wiirde", betont Geyr-
hofer. Die gute Qualitdt der Franke Linearfiihrungen
weil er daher zu schitzen: ,Die ist Gber die Jahre im-
mer stabil geblieben. Es bringt uns nichts, wenn sich
ein Lieferant am Anfang noch anstrengt und die
Qualitdt dann nachldsst.”

Herausfordernde Bedingungen fiir
die Linearfiithrungen von Franke

Am Einsatzort sind die Linearfiihrungen Waschwas-
ser und dem abgeschliffenen Glasstaub ausgesetzt.
Gegen Korrosion sind sie trotzdem gut geschiitzt,
weil alle metallischen Komponenten beim genutzten
Typ FDC 35 aus Edelstahl oder Aluminium bestehen.
Der Glasabrieb wird bei jeder Bewegung mit Abstrei-
fern von den Laufbahnen entfernt und kann sich des-
halb nicht in der Flihrung sammeln. Verstopfen ist
ausgeschlossen. Die Laufrollen sind gekapselt, was
das Eindringen von Schmutz oder Staub in die Nadel-
lager zuverldssig verhindert. Zudem sind die Rollen-
lager lebensdauergeschmiert und daher wartungs-
frei.

Neben der Qualitdt der Produkte lobt Moritz Geyrho-
fer die Kompetenz und Reaktionsschnelligkeit des
Franke-Teams: ,Wenn wir uns bei Neuentwicklungen
oder Weiterentwicklungen an Franke wenden, erfah-
ren wir eine sehr schnelle Reaktion und eine kompe-
tente Beratung. Unsere Techniker tauschen sich dann
direkt mit den Technikern von Franke aus. Das funk-
tioniert sehr gut." (sc)

www.franke-gmbh.de

Bild: Franke GmbH

Uber die bei LISEC inhouse programmierte Software kdnnen
LiSEC-Maschinen einfach und effizient betrieben werden.
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Biirstenloser Motor

Elektroantrieb fiir flexible Greifkraft

Sicherheitskupplung
Mit perfekter Passform

Der Betreiber einer Shredder-Miihle stand
vor der Aufgabe, die Betriebssicherheit
seiner bestehenden Anlage zu erhdhen,
um das Mahlwerk bei Blockierung zu
schiitzen und den Arbeitsschutz der Mit-
arbeiter zu gewahrleisten. Um diese An-
forderungen zu erfiillen, ersetzte R+W die
vorhandene Stahlnabe zur Anbindung der
Gelenkwelle durch eine Sicherheitskupp-
lung, die exakt in die vorhandenen Ab-
messungen passt. Die Sicherheitskupp-
lung, basierend auf der Baureihe ST von
R+W fiir Industrieanwendungen, trennt

Beschichtete Kurvenrollen
Fiir korrosive Umgebungen

Fir den Einsatz in korrosiven Umgebun-
gen bietet Findling Walzlager Lauf- und
Kurvenrollen mit Zink-Eisen- oder Zink-
Nickel-Beschichtung an. Sie verbinden
hohe Tragzahlen mit hohem Korrosions-
schutz. Die Zink-Eisen-Variante (Schicht-
dicke 3-6 um) mit anschlieBender Dick-
schichtpassivierung ist ein kostenglinsti-
ger kathodischer Korrosionsschutz, der
bei samtlichen Lagertypen verwendet
werden kann.

Die Salzspriinbestandigkeit gemaB DIN
EN ISO 9227 betrdgt zwischen 48 und
360 Stunden gegen Rotrostbildung. Noch
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In der Industrie die meisten Roboter-
Greifer pneumatisch betrieben. Diese
Technik ist allerdings fiir hygienische Um-
gebungen nicht geeignet. Deswegen wer-
den dort Greifer mit Elektroantrieb ver-
wendet, was gleichzeitig den Vorteil bie-
tet, dass sich die Greifkraft tiber eine ent-
sprechende Ansteuerung an unterschied-
liche Objekte anpassen ldsst. Mit dem
biirstenlosen Motor BX4 von Faulhaber
konnen solche Greifer bis zu 5 kg schwere
Komponenten aufnehmen und dabei sehr

bei einer Schaltzeit von we-
nigen Millisekunden die
Verbindung zwischen Mo-

tor und Getriebe. Mdglich
wird das durch Schaltsegmen-
te, die gleichmaBig am Umfang
verteilt sind und die nach dem durch-
rastenden Kugelprinzip mit vorgespann-
ten Tellerfedern arbeiten. Im Falle einer
Uberlast bewegen sich die Kugeln axial
aus den Kalotten und bewirken eine dau-
ernde Freischaltung der An- und Abtrieb-
seite. Die verbaute Losung nutzt den be-

besseren Schutz bietet die Zink-Nickel-
Ausfiihrung (Schichtdicke 3-6 pm) mit

anschlieBender Dickschichtpassivierung;
sie ist ein hochwertiger kathodischer Kor-

feinflhlig filigrane Teile wie zerbrechliche
Reagenz- und Proberéhrchen umsetzen.
Durch den praktisch verschleiBfreien An-
trieb arbeiten die Greifer viele Millionen
Zyklen wartungsfrei. Ein selbsthemmen-
des Schneckengetriebe sorgt auch bei ei-
nem Stromausfall fir Sicherheit. Bremsen
sind nicht notwendig. Typische Anwen-
dungen fiir die flexiblen Greifer finden
sich in der Laborautomation ebenso wie
bei der Produktion von Autoschliisseln.

Bild: R+W Antriebselemente

grenzten Platz und halt die vorgegebene
Gesamtlange von 385 mm sowie die Pass-
ldnge der Bohrung von 245 mm 1:1 exakt
ein.

rosionsschutz. Hier liegt die Salzspriihbe-
standigkeit gemadB DIN EN ISO 9227 bei
360 bis 720 Stunden gegen Rotrostbil-
dung. Diese Beschichtung findet vor al-
lem in der Automobilindustrie und ande-
ren OQutdoor-Applikationen mit sehr star-
ken Witterungseinfliissen Verwendung.
Die Kurvenrollen verfiigen Uber einen
dickwandigen flir hohe Belastungen aus-
gelegten profilierten AuBenring. Sie sind
beidseitig abgedichtet und lassen sich
iber einen Gewindezapfen einfach mit
der Anschlusskonstruktion verbinden.



Profinet-Drehgeber
Schnelle Dateniibertragung

Turck erweitert sein Portfolio um Absolut-
Drehgeber mit Profinet-Schnittstelle fiir
Echtzeit-Applikationen in den Bereichen
Logistik, Food & Beverage und Maschi-
nenbau. Die Drehgeber des Herstellers der
Baureihen REM (Multiturn) und RES
(Singleturn) verfiigen iiber das Profinet-
Encoder-Profil (Version 4.2) und bieten
Auflésungen von 19 Bit fiir die Single-
turn- und bis zu 24 Bit fir die Multiturn-
Gerate. Alle Encoder unterstiitzen Profi-
net-Features wie Media Redundancy Pro-
tocol (MRP), Link Layer Discovery Protocol
(LLDP) und Simple Network Management
Protocol (SNMP). Mit dem Isochrone Re-
altime-Modus (IRT) und Taktzyklen von
bis zu 250 Mikrosekunden gewahrleisten
die Drehgeber laut Hersteller auch in sehr
dynamischen Applikationen eine prazise

| §
Bild: Turck

kation. Die Profinet-Drehgeber von Turck
sind mit Vollwelle oder Hohlwelle erhalt-
lich und bieten viele Konfigurationsmdg-
lichkeiten. Mit unterschiedlichen Wellen-
durchmessern und Flansch-Arten konnen
sie auf die spezifischen Anforderungen
jeder Anwendung abgestimmt werden.

und nahezu verzégerungsfreie Kommuni-

Simulationsmodelle jetzt online verfiigbar

Frequenzumrichter virtuell in Betrieb nehmen

Stérungen, wie etwa Programmierfehler im Steuerungscode,
konnen im Zuge einer Inbetriebnahme von Frequenzumrichtern
immer wieder auftreten. Um dies bereits im Vorfeld zu unterbin-
den, bietet KEB Automation ab sofort detailgetreue Firmware-
Simulationsmodelle der eigenen Umrichter zum Download im
Twin-Store an. So werden etwaige Programmierfehler bereits
bei der virtuellen Inbetriebnahme erkannt und kdnnen friihzeitig
behoben werden. Durch die Modelle l3sst sich die bendtigte Zeit
fiir die Inbetriebnahme um bis zu 90% reduzieren. Es ist vorab
kein zusatzlicher Aufbau von aufwdndigen Testanlagen mehr
notwendig. Der Twin-Store ist ein Online-Store beziehungsweise
eine Austauschplattform, auf der Komponentenhersteller wie
KEB ihre Simulationsmodelle
ablegen. Mit dem Download
der vorgefertigten Modelle J"
einzelner KEB-Komponenten
entfallt fiir den Anwender der
eigene Modellierungsauf-
wand. Die Simulationsmodel-
le kdnnen einfach in die Si-
mulationssoftware 1SG-virtu-
os eingebunden und in das je-
weilige Maschinenmodell des
Kunden integriert werden.

Bild: KEB Automation
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F180 Ethernet

— Berlihrungslose Energie- &
Signaltbertragung

— Sichere und schnelle
Datenkommunikation (Ethernet)

— Hohe Energielibertragung
bis zu 400 Watt

— Absolut verschleiB- und
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—_—

ENERGIE

Induktive Lineares
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USP-Ultraschall
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SPS Safety Software +
Hardware Komponenten

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH
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Federkraftbremse
Neue Einsatzgebiete

Seine erste Federkraftbremse entwickelte Kendrion
Intorq im Jahr 1971 fiir ein Gabelstaplermodell. Heu-
te ist das Unternehmen im Marktsegment Flurforder-

Umrichter und Synchronmotoren
Service findet den effizientesten Antrieb

Besonders im Fokus bei Nord Drivesystems (Halle 3A,
Stand 451, und Halle 7A, Stand 246) stehen auf der
Automatisierungsmesse SPS der Optimierungsservice
Nord Eco, die Umrichterfamilien Nordac Pro und
Nordac On sowie die Hocheffizienz-Synchronmoto-
ren |[E5+. Nord Drivesystems bietet weltweit eine
Vielzahl an maBgeschneiderten, hocheffizienten An-
trieben aus dem Produktbaukasten fiir die unter-
schiedlichsten Branchen. Durch das Anwendungs-
und Branchen-Know-how hat der Bargteheider Her-
steller auch Services entwickelt,

mit denen Unternehmen Ein-
sparpotenziale erschlieBen
konnen. Der Eco-Service

hilft Unternehmen da-

bei, die effizienteste
Antriebslésung fiir den
jeweiligen Anwendungs-

fall zu finden. Durch den
Einsatz passender Antriebssys-
teme lassen sich nicht nur der Ener-

gieverbrauch und CO2-AusstoB, sondern auch die
Kosten fiir Verwaltung, Wartung und Verschleil3 sen-
ken. Hierflir werden mit der Eco-Box der Energiever-
brauch von einzelnen Antrieben detailliert gemessen
und analysiert.
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zeuge weltweit gut vertreten. Resultierend aus der
Notwendigkeit in Hallen und geschlossenen Berei-
chen emissionsfrei zu fahren, ist der elektrische Be-
trieb von Flurférderzeugen in vielen Fallen alterna-
tivios. Entsprechend verfligen zwei von drei dieser
Fahrzeuge heute Uber einen Elektroantrieb. Parallel
wurde die eingesetzte Motor-, Bremsen- und Akku-
Technologie tiber die Jahrzehnte immer wieder ange-
passt und optimiert - ein Technologievorsprung, von
dem Automobilbauer und Nutzfahrzeughersteller ak-
tuell bei der Elektrifizierung ihrer Antriebstechnik
profitieren kdnnen. Auch die Federkraftbremsen von
Kendrion Intorq wurden uber die Jahre in punkto
Funktionalitdt und Energieeffizienz weiter verbes-
sert. So kann die Bremse des Anbieters nach dem
Offnen durch eine optimal abgestimmte Haltestrom-
absenkung mit einem sehr geringen Energiebedarf
offen gehalten werden.

Neue Frequenzumrichter
Optimierte Performance

Sieb & Meyer (Halle 4, Stand
230) hat seine SD4x-Produkt-
familie weiter ausgebaut. Be-
sucher der SPS konnen neue
Varianten und Features der
SD4S-, SD4M- und SD4B-Seri-
en in Augenschein nehmen. Die
Frequenzumrichter fiir Hoch-
geschwindigkeitsanwendungen
bieten zahlreiche Vorteile, da-
runter eine optimierte Perfor-
mance, héhere Drehzahlen so-
wie eine geringe Motorerwar-
mung ohne Sinusfilter. Unter anderem hat Sieb & Meyer den
SD4S in zahlreichen BaugrdBen der 50-, 230- und 400-V-Klasse
im Gepack. Die verfiigbare Prozessorperformance haben die
Spezialisten fiir Steuerungs- und Antriebselektronik fiir eine Er-
héhung der maximalen Ausgangsfrequenz auf 4.000 Hz fiir Syn-
chron- und 6.000 Hz fiir Asynchronmotoren sowie fiir neue Re-
gelungsfunktionen genutzt. So ist es nun méglich, Synchronmo-
toren mit ,vergrabenen” Magneten, auch Interior Permanent
Magnet Motor (IPM) genannt, zu betreiben. Das bei diesen Mo-
toren zusatzlich zur Verfliigung stehende Reluktanzmoment wird
dabei arbeitspunktunabhéngig in Echtzeit optimiert. Die verfiig-
baren Kommunikationsschnittstellen - Canopen, Modbus RTU/
TCP, Ethercat, Powerlink sowie Profinet 10 - erméglichen eine
optimale Einbindung in unterschiedliche Applikationsfelder.

Bild: Sieb & Meyer



Teleskopisches Linearachssystem
GroRe Hiibe auf engem Raum

Das teleskopische Linearachssystem TLS von Rollon
ist eine 2- und 3-stufige Losungen mit der sich auch
bei begrenzten Platzverhdltnissen lange Hiibe mit
hohen Lasten bewaltigen lassen. Es eignet sich ins-
besondere fiir Anwendungen mit begrenztem Bau-
raum zwischen Maschine und
Decke, bei denen der Verfahr-
weg der Achse den vertikalen
Abstand ibersteigt.

Das System von Rollon besteht
aus  Aluminium-Strangpress-
profilen, hochsteifen Kugel-
umlauffiihrungen und Zahn-
stangenantrieb.  Abriebfeste
Polyurethan-Zahnriemen die-
nen zur Synchronisierung der

einzelnen Stufen. Ein automa-

tisiertes Schmiersystem sorgt Ll
fiir Langlebigkeit und geringen
Wartungsaufwand. Das kompakte Design ist platz- Wir auch.
sparend. Zum Vergleich: Bei einem Hub von

1.200 mm betrdgt die Einbauldnge mit einer her-

kdmmlichen Achse aus dem Plus-System (SC160) Deshalb haben wir auch
2.000 mm, beim TLS280 sind es lediglich 1.095 mm. die Wellenfeder erfunden

Eisenlose Vakuummotoren

Sehr geringe Ausgasung e Weniger Bauraum und weniger Gewicht

e Fachménnische Konstruktionsunterstitzung
Tecnotion stellt die eisenlosen Vakuummotoren der Vaku- e GroBBe Auswahl ab Lager
um Generation 2 Serie vor. Sie bieten aufgrund der ge- e Leicht anpassbar

schlossenen Bauweise eine geringere Ausgasung als ihre
Vorgdnger. Verbesserte thermische Eigenschaften wie ein
verringerter Warmewiderstand minimieren den Tempera-
turanstieg und optimieren die Warmeableitung weg von
der Applikation. Zusatzliche Temperatursensoren in den
Spuleneinheiten sorgen fiir mehr Sicherheit. Die Spulen-
einheiten sind in vakuumkompatiblen Edelstahl einge-
schlossen, was fiir eine sehr gute RGA-Leistung sorgt und
zu kirzeren Ausheiz- und Pumpzeiten fiihrt. Die stan-
dardmaBigen Anschlusskabel der Vakuum-Generation-
2-Serie von Tecnotion ermdglichen ein gutes Kabelmana-

- gement. Zudem sorgt der zu- Crest-to-Crest® Wellenfedern
H " I sitzliche Edelstahlstreifen

am Gehéause fiir eine ein-
= fache und zuverldssige

——

I - Installation. Es sind meh-
| rere Wicingstypen und S SMALLEY =
’@99@ SpulengrdBen verfligbar. HE ENGINEERS GBS ! v -
= @.9 rings it together
.-@ _'Q"- s

ol b IN DEUTSCHLAND VERTRETEN DURCH
B-\\d-jecr\("'\on tfcdeutschland.com

Fordern Sie telefonisch +49 (0) 234 97849-011 oder auf
unserer Website smalley.com/de kostenlose Muster an




» konradin Industrie

' KOMPONENTEN
m1 » 8
l Industrie e

KEM

. Konstruktion

Drehfenster fiir saubere Sicht
Die haben den Dreh raus

Durch einen Rotationsmecha-
nismus entfernt das Spinvista-
Drehfenster von Hema Ver-
schmutzungen von Maschi-
nenschutzscheiben. Das Er-
gebnis: Auch wenn Spéane und
Kihlschmiermittel spritzen,
haben Maschinenbediener ei-
ne freie Sicht in den Arbeits-
raum von Maschinen. Das
Drehfenster wird innen auf die Maschinenschutzscheibe
aufgesetzt und rotiert mit einer solchen Geschwindig-
keit, dass Verschmutzungen davon geschleudert werden.
Hema liefert das Drehfenster in zwei Ausfiihrungen:
Spinvista EVO ist mit einem AuBendurchmesser von
253 mm und einer Sichtflache von ca. 284 cm2 kompati-
bel mit bestehenden Hema-Montagesystemen. Dadurch
ist es fiir den Ersatz bereits montierter Systeme bei De-
fekt oder Upgrade geeignet. Spinvista Neo bietet mit ei-
nem AuBendurchmesser von 290 mm und einer Sichtfla-
che von ca. 430 cm2 einen groBeren Sichtbereich.

Kompetenz-

der Industrie

= 16 Medienmarken fiir alle wichtigen
Branchen der Industrie

= Information, Inspiration und Vernetzung

flr Fach- und Fihrungskréfte in der Industrie Aktuatoren kombinieren Rundtisch mit Schrittmotor

= Praxiswissen Uber alle Kanale: Viel Le1stung mit wenig Aufwand
Fachzeitschriften, Websites, Events,

Newsletter, Whitepaper, Webinare Hohlwellen-Drehtische  der

DGII-Serie von Oriental Motor
(Halle 1, Stand 424) sind leis-
tungsstark und lassen sich
leicht installieren. Anwender
profitieren zudem von den
vielfaltigen Montagemdglich-

medizinm

Automations
praxis ool &technik

Praktische Arbeitsmedizin

Bild: Oriental Motor

wﬁﬂ% Industrie h ro keiten der Aktuatoren. Auf der
anzeiger p_p SPS 2023 ist der Hohlwellen-
cav Rundtisch am Messestand von
M Industrie.de l!IIAlITY Oriental Motor zu sehen. Die renzsensoren erforderlich. Der
ENGINEERING rotierenden Aktuatoren kom- Drehtisch des Antriebstech-

dei
EPP

EUROPE

Die passenden Medien fiir Sie

und lhre Branche:
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) konradin.de/industrie

) media.industrie.de

Sicherheits-

® Sicherheits-
ingenieur
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binieren einen Hohlwellen-
Rundtisch mit einem Schritt-
motor. Durch das Design mit
integriertem Aktuator kdnnen
die Hohlwellen-Drehtische
einfacher und schneller mon-
tiert werden als vergleichbare
Eigenkonstruktionen. Ein wei-
terer Vorteil ist die unkompli-
zierte Verdrahtung: Dank des
eingebauten batterielosen Ab-
solutsystems sind keine Refe-

nik-Spezialisten besitzt eine
hohe Steifigkeit und ist fiir
Drehmomente bis max.
50 Nm, Drehzahlen bis
1.800 Grad/s sowie Lastmo-
mente bis 100 Nm und Trag-
lasten bis 4.000 N ausgelegt.
Der Hersteller liefert den Tisch
mit Hohlwellen-Durchmessern
zwischen 33 und 100 mm und
RahmengréBen zwischen 60
und 200 mm.



VerschleiBarme Profilgleiter
Fithrung fiir manuelle Schlitten

Die Einsatzbereiche der Profilgleiter von Norelem sind viel-
faltig. Ihr Grundkorper besteht aus stabilem Zinkdruckguss
und ermdglicht eine verschleiBarme Fiihrung fiir manuelle
Schlitten aus Aluminiumprofilen mit Nut 8 mm. Eingeklipste
Gleitelemente aus Kunststoff sorgen fiir eine schonende Li-
nearbewegung. Mit den M6-Muttern nach DIN 439 kdnnen
Anbauteile am Profilgleiter befestigt werden. Seine zuléssige
Belastung betragt maximal Fmax = 50 N. Der Profilgleiter ist
auch mit Klemmhebel erhdltlich. Durch Anziehen des
Klemmhebels wird ein Nutenstein in der Mitte des Profilglei-
ters gegen das Aluminiumprofil gezogen, sodass sich das
Schlittensystem nicht mehr bewegen kann. Ein Anzugsdreh-

GEHAUSE
fir die Industrie

Kompromisslos robust —
perfekt fir lhr Projekt.

Bild: Norelem

Bild: SMW-Autoblok Spannsysteme

moment von 15 Nm am
Klemmhebel bedeutet
600 N Klemmkraft. Diese
Weiterentwicklung des
Profilgleiters mit der zu-
siatzlichen Klemmeinheit
erweitert die Einsatzmdg-
lichkeiten.

Induktiv-Koppler und Langhubspanner
Signale kontaktlos iibertragen

Um zwischen stationdren und
bewegten Komponenten Ener-
gie und Signale kontaktlos
libertragen zu konnen, hat
SMW-Electronics  induktive
Koppelsysteme entwickelt. In
Kombination mit den mecha-
nischen und mechatronischen
Spannmitteln von SMW-Auto-
blok ergeben sich so neue
Maoglichkeiten zur Automati-
sierung von Werkzeugmaschi-
nen. Mit den induktiven Kop-

SIGNALE

B

—_—
ENERGIE

pelsystemen kdnnen in mobi-
len Anlagenteilen unterge-
brachte Aktoren und Sensoren
uber einen Luftspalt ver-
schleiBfrei an Bussysteme und
die Energieversorgung gekop-
pelt werden. Die Koppelsyste-
me sind geeignet fiir Spann-
systeme wie die mechatroni-
schen Langhubspanner SLX
E-Motion. Mit ihm kann der
Anwender ohne Umriisten un-
terschiedliche Werkstilickgro-
Ben spannen. Die direkte Aus-
wertung der Backenposition
und Spannkraft ermdglicht es
dabei, die sichere Spannung
des Werkstlicks zu Ulberwa-
chen. Bei Energieausfall wird
durch  mechanische Selbst-
hemmung, Federpaket und
Motorbremse  sichergestellt,
dass die Spannkraft erhalten
bleibt.

Richtig gute
Verbindungen

Distribution und Fertigung von Spezial- & Standard-
kabel-Losungen. Kundenspezifische Sonderkon-
struktionen auch in kleinen Chargen.

Gerne erreichen Sie uns unter:

info @kabeltronik.de | www.kabeltronik.de So entstehen Lésungen!

»Man muss Gluck teilen,
um es zu multiplizieren.” ®

Marie von Ebner-Eschenbach

m SOS .
i) KINDERDORFER

WELTWEIT

sos-kinderdoerfer.de

Weniger

hcaz

Ein griiner
FuBabdruck fiir .
Ihr Priiflabor —

CO, sparen durch |
Modernisierung

Zwick I Roell
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Infos unter: www.bopla.de

www.zwickroell.com/nachhaltigkeit
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Zwei Sensortechnologien - Inertialsensoren
und Seilzugwegsensoren - haben sich fiir
Messaufgaben in mobilen Maschinen als
unverzichtbare Instrumente erwiesen.

I



er Fokus auf Effizienz, Sicherheit und Prazision

beim Einsatz mobiler Maschinen erhoht sich
stetig. Zwei Sensortechnologien - Inertialsensoren
und Seilzugwegsensoren — haben sich fiir Messauf-
gaben in mobilen Maschinen als unverzichtbare In-
strumente erwiesen. Sie messen und erfassen Bewe-
gungsinformationen mit hoher Genauigkeit und lie-
fern den Maschinenbetreibern wertvolle Ergebnisse,
die fiir Sicherheit, Optimierung und Predicitve Main-
tenance ausgewertet werden.

Seilzugwegsensoren als vielseitige
Losung fiir mobile Maschinen

Die Seilzugwegsensoren der Reihe wireSENSOR von
Micro-Epsilon sind eine bewdhrte Methode zur pra-
zisen Erfassung linearer Bewegungen. |hre Anwen-
dung findet sich in verschiedenen mobilen Maschi-
nen wie Kranen, Baumaschinen und landwirtschaftli-
chen Fahrzeugen. Durch die Umwandlung mechani-
scher Bewegung in elektrische bzw. digitale Signale
ermdglichen Seilzugwegsensoren eine genaue Positi-
onsbestimmung und sind in der Lage, selbst unter
anspruchsvollen Umgebungsbedingungen zuverlds-
sig zu arbeiten.

Funktionsweise von Seilzugsensoren

Seilzugsensoren bestehen aus einer Trommel, einer
Feder, dem Messseil und dem Potentiometer oder En-
coder. Die Feder sorgt dafiir, dass das Messseil so-
wohl beim Ausziehen als auch beim Riickzug ge-
spannt bleibt. Dadurch |dsst sich der Weg, den das
Seil zuriicklegt, korrekt erfassen. Das hochflexible
Edelstahl-Messseil ist auf eine Trommel aufgewi-
ckelt. Wird das Seil auf- oder abgerollt, so dreht sich
diese Trommel, an deren Achse ein Potentiometer
oder Encoder angebracht ist, um sich selbst. Die Dre-
hung von Trommel und Potentiometer bzw. Encoder,
die durch die Abstandsdanderung erzeugt wird, kann
nun in ein proportionales elektrisches Signal umge-
wandelt werden. Das Potentiometer wird fiir analoge
Ausgangssignale, der Encoder fiir digitale Ausgangs-
signale verwendet. Die ermittelten Signale lassen
sich schlieBlich iiber die verschiedenen Ausgdnge
ausgegeben und auswerten.

Die Seilzugwegsensoren der Reihe
wireSensor von Micro-Epsilon sind
eine bewdhrte Methode zur prizisen
Erfassung linearer Bewegungen.

IM UBERBLICK

Zukunftsweisender Einsatz

praziser Sensoren in
Mobilen Maschinen.

Sicherheit in Gabelstaplern

In zahlreichen Gabelstaplern tbernehmen Seilzug-
Wegsensoren wichtige Messaufgaben. Um den Stap-
ler bei Kurvenfahrten oder beim Bremsen und Be-
schleunigen vor einer Schieflage zu bewahren, wird
die Hubhdhe mit Seilzugsensoren erfasst. Daraus
wird die optimale Fahrgeschwindigkeit abgeleitet,
die vom Fahrer nicht iiberschritten werden kann. Au-
Berdem dient der Sensor dazu, die Last automatisch
auf die richtige Hubhdhe zu bringen, um das Anfah-
ren der richtigen Regalhdhe zu beschleunigen.

Abstandsmessung von Kranstiitzen

Auch beim Autokran wird Sicherheit groBgeschrie-
ben. Deshalb regelt ein Lastmomentbegrenzer, ob der
Kran die Last noch anheben kann oder nicht. Um das
Maximalgewicht sicher heben zu kénnen, miissen die
seitlichen Stilitzen voll ausgefahren sein. Friiher
konnte der Kran nicht in Betrieb genommen werden,
wenn ein volles Ausfahren der Stiitzen wegen der
ortlichen Gegebenheiten nicht mdglich war. Mit mo-
dernen Sensoren wird die Nutzung des Krans auch in
diesen Fallen mdglich. Beim Ausfahren der Kranstit-
zen, wird dieser Weg von den Sensoren genau er-
fasst. Uber die Messergebnisse lsst sich die zul4ssi-
ge Maximallast berechnen und ein sicherer Betrieb
gewahrleisten.

5

Sensorelement Federmotor

Alugehause

—— Seiltrommel

Bild: Micro-Epsilon
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TITEL »» Mobile Maschinen/Agritechnica

In zahlreichen Gabelstaplern libernehmen Seilzug-Wegsensoren wichtige Messaufgaben.

Wie Inertialsensoren die Leistung
mobiler Maschinen optimieren

Im Gegensatz zu den Seilzugwegsensoren basieren
Inertialsensoren der Reihe inertialSENSOR auf dem
Tragheitsprinzip und messen Beschleunigung, Drehra-
te und Daten zur rdumlichen Orientierung des Fahr-
zeugs oder von Fahrzeugteilen. Inertialsensoren sind
besonders niitzlich in Situationen, in denen keine ex-
ternen Referenzpunkte verfiigbar sind oder Seilzug-
wegsensoren aufgrund von begrenztem Platzangebot
oder anderen technischen Einschrankungen nicht an-
gewendet werden kénnen. Sie er6ffnen neue Moglich-
keiten flir die prazise Navigation, Positionierung und
Stabilitdtskontrolle mobiler Maschinen.

Einer der wichtigsten Parameter in mobilen Arbeits-
maschinen ist die Neigung, denn wenn diese eine ge-

Beim Ausfahren der Kranstiitzen, wird
dieser Weg von den Seilzugsensoren
genau erfasst. Uber die Messergebnisse
Idsst sich die zuldssige Maximallast
berechnen und ein sicherer Betrieb

gewdhrleisten.
E INFO

Mehr Informationen zu
den Sensor-Losungen fiir
mobile Maschinen von
Micro-Epsilon:

ﬁ hier.pro/TRw8J
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wisse Grenze tberschreitet, ist ein Umstiirzen der Ma-
schine kaum noch zu vermeiden. Elektronische Nei-
gungssensoren, die den Winkel zwischen Maschine
und der Horizontalen bestimmen, basieren in der Re-
gel auf Beschleunigungssensoren, Gyroskopen oder
aus einer Kombination beider Messprinzipien. Im letz-
ten Fall spricht man von einem Inertialsensor.

Die Sensoren sind in Mobilen Maschinen Vibrationen
und Schocks ausgesetzt, die ohne Kompensation das
Messergebnis beeinflussen wirden. Der Neigungssen-
sor inertialSENSOR INC5502D von Micro-Epsilon ist
speziell fiir raue Bedingungen entwickelt und elimi-
niert dabei Messfehler effektiv. Zum Einsatz kommt
ein cleverer Algorithmus zur Stérungskompensation,
der verfalschte Signale deutlich besser als ein einfa-
cher Tiefpassfilter unterdriickt - der sogenannte sen-
sorFusion-Algorithmus. Der Neigungssensor von Mi-
cro-Epsilon erreicht dadurch eine sehr gute Signalsta-
bilitdt und bietet trotzdem eine hohe Dynamik. Selbst
in sehr dynamischen Anwendungen erreicht der Sen-
sor eine Genauigkeit von bis zu + 0,3°. Die hohe Sig-
nalglite des Sensors und eine sehr kurze Reaktionszeit
ermoglichen damit genaue Messungen, auch wenn
sich die Maschine bewegt. Der Neigungssensor misst
in zwei Achsen und kann dabei einen Winkelbereich
von 360 Grad in einer Achse und 85 Grad in der zwei-
ten Achse abdecken. Der Sensor ist sehr kompakt, die
Abmessungen sind kaum gréBer als eine Streichholz-
schachtel. Das Kunststoffgehduse aus schlagfestem
Polyamid ist robust und erfiillt die Schutzart IP69K.
Dadurch l3sst sich der Sensor flexibel und schnell in
mobile Arbeitsmaschinen integrieren.

Einsatz in Arbeitsmaschinen

Fiir den inertial SENSOR INC5502D gibt es zahlreiche
typische Anwendungen im Bereich der mobilen Ar-

Bild: T""F/stock.adobe.com
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Fiir den inertialSensor INC5502D gibt es zahlreiche typische Anwendungen im Bereich der mobilen Arbeitsmaschinen. Die naheliegendste Mdglichkeit
ist die dauerhafte Messung des Winkels, um ein Umkippen einer Maschine zu verhindern.

beitsmaschinen. Die naheliegendste Mdglichkeit ist
die dauerhafte Messung des Winkels, um ein Umkip-
pen einer Maschine zu verhindern. Dies geschieht
zum Beispiel bei selbstfahrenden Walzen-Verdich-
tern, die Uber eine Fernsteuerung bedient werden
konnen. Solche Walzen werden zur Verdichtung im
Erd- oder Tiefbau eingesetzt und haben liberall dort
Vorteile, wo beengte Verhaltnisse vorherrschen. Die
Steuerung schaltet die Maschine sofort ab, wenn der
vom Neigungssensor gemessene Winkel einen vor-
eingestellten Grenzwert iiberschreitet. Ein Umkippen,
das eventuell kostspielige Folgen hatte, wird so wir-
kungsvoll verhindert. Der INC5502D erfasst die Lage
schnell und stérungsfrei trotz der erheblichen Vibra-
tionen, die in der Walze zur Ubertragung der Ver-
dichtungsenergie notwendig sind.

Ohne Filter

Winkel [°] Winkel [°]

Tiefpass-Filter

Eine weitere Anwendung, bei der es auf die Sicher-
heit im Betrieb ankommt, ist die Einstellung der ma-
ximalen Hohe, in die eine Baggerschaufel bewegt
werden darf. Wenn die Neigung des Arbeitsarms ge-
messen wird, kann die Steuerung iber die bekannte
Maschinengeometrie die Hohe der Baggerschaufel
bestimmen. So lasst sich etwa die Arbeitshohe be-
schranken, wenn auf einer Baustelle gearbeitet wird,
auf der Freileitungen oberhalb des Arbeitsbereichs
verlaufen. Aquivalent funktioniert dies auch bei der
Beschrankung der Arbeitstiefe, um beispielsweise si-
cherzustellen, dass im Erdreich verlegte Leitungen
nicht beschadigt werden. (jo)

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

SensorFUSION
Winkel [°]

— Referenzkurve

— Neigungssignal mit entsprechendem Filter

Zur Stabilisation des
Messsignals in dynami-
schen Anwendungen
verwendet der inertial-
Sensor von Micro-Epsi-
lon einen 3D-Beschleu-
nigungssensor mit
3D-Gyroskop und inte-
griertem Fusionsfilter.
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Kiinftig konnte auf Obstplantagen der
Erntehelfer AurOrA autonom durch die
Reihen der Apfelplantage navigieren
und Obstkisten detektieren, aufnehmen
und an einen definierten Entladepunkt
transportieren.

A/Agtitectmica.

"2
Al

Drehgeber fiir mobile Anwendungen

Magnetischer Drehgeber
steuert autonomen Erntehelfer

Ein Roboter als Obstplantagenhelfer kann gute Dienste leisten, dachte sich Obstbauer Johann Schroder aus
Jork im Alten Land und legte damit den Grundstein fiir das Projekt AurOrA. Robuste Outdoor-Drehgeber fiir das
Projekt kommen aus dem Pure.Mobile-Sensorbaukasten der Siko GmbH, die das Forschungs- und Entwicklungs-
projekt aus der Landwirtschaft mit viel Beratungsengagement fordert. Zum Einsatz kommt ein magnetischer
Absolutwertgeber, der auch in einer Safety-Variante verfiigbar ist.

Michaela Wassenberg, freie Journalistin, Niirnberg

it dem Autonomen Obstplantagen-

helfer Altes Land (AurOrA) soll kiinf-
tig ein Roboter den Obstanbau deutlich er-
leichtern. Ein solches Entwicklungsprojekt
birgt stets Herausforderungen, angefangen
bei der Koordinierung der Interessen zwi-
schen diversen Obstbaubetrieben, die oft
sehr unterschiedliche Ernteprozesse haben,
bis hin zu infrastrukturellen Problemen wie
einem stabilen Mobilfunkstandard, damit
der Roboter GPS-Daten empfangen und
auch mit dem Bediener kommunizieren
kann. Auch praktische Schwierigkeiten im
tiglichen  Outdoor-Betrieb  (Witterung,
Schnee, Regen, Sonneneinstrahlung, Unter-
grundbeschaffenheit) spielen eine Rolle.
Fiir ein autonom agierendes Fahrzeug wie
AurOrA sind vor allem Sensoren nétig, die
verschiedene Messaufgaben am Fahrzeug
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tibernehmen. Fiir die Lenkwinkelerfassung
sowie die Positionserfassung der Kistenauf-
nehmer wurde mit der Siko GmbH ein
Mess- und Sensorspezialist angefragt. Mit
Erfahrung bei mobilen Maschinen und in
der Landmaschinentechnik konnten die Bu-
chenbacher ihre Expertise in die Planungs-
phase einbringen und schlieBlich zwei pas-
sende Drehgebertypen beisteuern, die diese
wichtigen Funktionen unterstiitzen.

«Wir waren positiv liberrascht, mit welcher
Bereitschaft Siko zukunftsfahige Projekte
fordert und wie viel Beratungsengagement
ihrerseits hineinflieBt", berichtet Alexander
Kammann, wissenschaftlicher Mitarbeiter
der Hochschule 21 aus Buxtehude, die ge-
meinsam mit dem Landmaschinenhersteller
PWH aus Jork an der Idee des Obstbauern
Johann Schréder arbeitet. ,Anfangs wuss-

Bild: Hochschule 21

Bild: Hochschule 21
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Der Multiturn-Drehgeber WV5800M erfasst den
Lenkwinkel an der Lenkeinheit, damit das Fahrzeug
seinen definierten Pfad sicher umsetzen kann.

ten wir noch gar nicht genau, welche An-
forderungen wir tatschlich an die Sensoren
hatten. Das wurde gemeinsam erarbeitet
und definiert."



In erster Linie miissen die Sensoren sehr ro-
bust und unempfindlich gegeniiber den
rauen Outdoor-Bedingungen sein (Matsch,
Staub, Regen, starke Sonneneinstrahlung,
Bodenunebenheiten). Komponenten aus
dem Pure.Mobile-Sensorbaukasten sind be-
sonders fir den Einsatz in mobilen Maschi-
nen unter widrigen Umgebungsbedingun-
gen geeignet.

Am hinteren Teil des Geféhrts ist ein Dop-
pelrad verbaut, das sich drehen kann und
so die Lenkung ermdglicht. Der Lenkwinkel
wird durch den magnetischen Drehgeber
WV5800M aufgenommen, verarbeitet und
an die Steuerung gesendet. Es handelt sich
um einen Multiturn-Drehgeber, mit dem
auch mehrere Umdrehungen absolut er-
fasst werden konnen. Sollte die Spannung
einmal unterbrochen werden, weil etwa die
Akkus leer sind, ist der zuvor eingestellte
Lenkwinkel immer noch vorhanden. Ohne
Absolutwertgeber wiirde dieser beim er-
neuten Hochfahren des Fahrzeugs falschli-
cherweise als Null-Grad-Winkel definiert
werden.

Robustheit des Magnetgebers

ist gefragt

Das magnetische Messprinzip kommt den
Anforderungen an Robustheit und Unem-
pfindlichkeit entgegen. Uberzeugt hat das
Projektteam auch die hohe Prdzision und
Zuverlassigkeit des Drehgebers, damit das
Fahrzeug stets den Lenkwinkel so anpasst,
dass es seinen definierten Pfad umsetzen
kann - ohne Ausfallerscheinungen und zu
groBe Toleranzen. Um hier die Sicherheit,
auch in der Interaktion mit in der Plantage
arbeitenden Personen, noch zu erhohen,
soll fiir kiinftige Fahrzeuge die Safety-Vari-
ante WV58MR des Drehgebers mit redun-
danter Positionserfassung zum Einsatz
kommen, um Ausfille sicher zu verhindern.
In der Entwicklungsphase stand zunéachst
die technische Machbarkeit im Fokus, so
dass der Drehgeber ohne Safety-Standard
ausreichend war. Der Pluspunkt bei den Si-
ko-Modellen ist, dass die beiden Drehgeber
baugleich sind, so dass keine mechanischen
Anpassungen der Applikation bei einem
Austausch vorgenommen werden miissen.
Gewiinscht war fiir die Lenkwinkelerfas-
sung auBerdem eine CANopen-Schnittstel-
le, um mdglichst viele standardisierte Elek-

An der Lenkeinheit kommen die Encoder
WV5800M und WV58MR zum Einsatz
(im Vordergrund). Dahinter ist der AH25S
fiir die Kistenaufnahme zu sehen.

tronikkomponenten verwenden zu konnen,
die schnell austauschbar und in das Bus-
System integrierbar sind.
Der zweite Siko-Drehgeber AH25S ist noch
einmal kleiner und kompakter, aber nicht
weniger robust. Er ist ein Singleturn-Dreh-
geber, der die Position der Kistenaufneh-
mer, der sogenannten Flipper, lberwacht.
Die befiillte Obstkiste wird an vier Punkten
tber jeweils einen Flipper aufgenommen.
Wenn der Roboter liber die Kiste hinweg-
fahrt und diese die federbelasteten Auf-
nehmer touchiert, schwenken die Flipper
zur Seite, klappen im Anschluss automa-
tisch wieder aus und befinden sich dann
unterhalb der Kistenecken zur Aufnahme.
Um die Kisten sicher transportieren zu kon-
nen, muss die jeweilige Position der Flipper
bekannt sein. Der Bauraum ist hier sehr be-
grenzt, so dass ein Drehgeber in Miniatur-
ausfiihrung gefragt war, der direkt vor Ort
ohne spezielle Halterung eingesetzt werden
konnte. Hier ist ein Analoggeber ausrei-
chend, da die Dateninformationen weniger
kritisch sind als die des Lenkwinkelsensors.
(co)

www.siko-global.com

E INFO

Weitere Infos zum Pure.
Mobile-Sensorbaukasten:

? "I hier.pro/3Gkvf
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In der Produktentwicklung sind

Sie mit immer komplexeren Anforde-
rungen konfrontiert. Gleichzeitig sol-
len Sie schneller, kostensparender
und nachhaltiger konstruieren.

)

A &
Was es braucht, sind Losungen, die
CAD, PLM, ERP, loT und IT zusammen-
bringen, damit Sie Effizienz und Effek-
tivitat steigern kénnen. Sprich bessere

Zusammenarbeit von Menschen und
Systemen.

)
7

Auf diesem Weg unterstiitzen wir Sie
mit unserem {ibergreifenden Verstand-
nis fiir Digitalisierung und der Kom-
petenz, Losungen fiir Sie individuell
zusammenzufiihren.

Starten Sie mit einer Beratung:

inneo.de/pe

Virtual T-Days

Bessere Produktentwicklung
beginnt hier. Vom 7. — 14.11.

www.inneo.de/virtual-tdays

INNLCE-

That's IT.
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Feldrobotik ist keine Nische mehr, sondern wichtiger Fokus auf der Agritechnica

Automatisch ackern

Autonome Systeme sind auch in der Landtechnik angekommen. Praktisch
konnen viele hierzulande aber noch nicht aufs Feld. Dafiir verbreitet sich die
Drohne immer weiter - auch {iber die reine Bild- und Datenerfassung hinaus.

IM UBERBLICK

Die Feldarbeit wird zuneh-
mend digitalisiert, da auch
hier Fachkrafte fehlen.
Roboter und Drohen kdnnen
Abhilfe schaffen.

Insbesondere der Fachkraftemangel gilt in
vielen Regionen der Welt als einer der
starksten Treiber hochautomatisierter bis
autonomer Technologien, auch in der
Landwirtschaft. Arbeitskrafte sollen da-
durch nicht ersetzt, sondern insbesondere
in Spitzenzeiten flir anspruchsvollere Ar-
beiten verfligbar gemacht werden. Die
Getreideernte 2023 in Mittel- und Nord-
europa ist daflir ein gutes Beispiel:
Drusch, Bodenbearbeitung sowie die Aus-
saat von Zwischen- und Folgefrucht
mussten durch die witterungsbedingte
Ernteverzogerung auf mehreren Feldern
zeitgleich erfolgen. Oft mangelte es dafiir
nicht an der Technik, sondern an Manpo-
wer. Eine Mdglichkeit ist dann die Ausla-
gerung auf einen Dienstleister, wobei
man auch auf komplett neue Verfahren
wechseln kann. Die Zwischenfrucht etwa
dient lediglich als Griindlingung und ver-
bessert die Fruchtfolge, weshalb sie nicht
mit der gleichen Prazision gesat werden
muss, wie reguldre Ackerpflanzen. Schnell
und effizient kann das eine Drohne erle-
digen - bereits bevor das Feld liberhaupt
abgeerntet ist. Spezielle Agrarmodelle
tragen durchaus 50 kg Saatgut, laden ihre
Akkus am Feldrand und sind so kaum auf
manuelle Handgriffe angewiesen. Die ge-
keimte Zwischenfrucht kann dann pro-
blemlos mit dem Mahdrescher tGiberfahren
werden und ist dann in der trockensten
Phase auf dem Feld schon aus dem grobs-
ten heraus.

Luftunterstiitzung

Dass diese Gerdte gréBentechnisch liber
die typischen Video-Gerate hinauswach-
sen, zeigt eine gemeinsam von der deut-
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Tobias Meyer, freier Mitarbeiter der KEM Konstruktion|Automation

Bild: DFKI

Henning Miiller,
Vorsitzender des Agrotech Valley Forum

»0hne KI in den
Produkten wird es immer
schwieriger werden,
die Anforderungen von
Kunden, Gesellschaft
und Politik - etwa in
Form des EU-Green-Deals -
zu erfillen.«

schen Firma Volocopter und John Deere
entwickelte VoloDrone mit einem Durch-
messer von 9,2 m. Sie wird von 18 Roto-
ren angetrieben und verfiigt tber eine
Flugzeit von bis zu 30 min., sowohl fern-
gesteuert als auch automatisiert auf einer
vorprogrammierten Route. [hr Rahmen ist
mit einem flexiblen Gerdte-Aufnahme-
system ausgestattet, wodurch je nach
Einsatz unterschiedliche Vorrichtungen
montiert werden kdnnen. Fiir den Pflan-
zenschutz ist die GroBdrohne mit zwei
Tanks, einer Pumpe und einem Spritzbal-
ken bestiickt. Dank der niedrigen Flughd-

he konnen Flachenleistungen von bis zu 6
ha pro Stunde erreicht werden.

Noch einen Schritt weiter geht das israe-
lische Start-Up Tevel, dessen Drohnen die
komplette Ernte auf Obstplantagen erle-
digen. Mehrere Teller-groBen Flugobjekte
sind dabei per Kabel an ein Fahrzeug an-
gebunden. Sie erkennen den Reifegrad
der Friichte und pfliicken sie per Saug-
napf, von 50 bis 700 g pro Frucht. An-
schlieBend landen Apfel, Birnen, Pfirsiche,
Aprikosen oder Pflaumen im ,Mutter-
schiff" am Boden. Auch hier ist vor allem
der Fachkrdftemangel treibende Kraft der
Entwickler gewesen. Nun kann 24/7 auto-
nom geerntet werden, exakt auf einen
Reifegrad eingestellt.

In Deutschland noch verboten

Aber auch GroBtechnik wird zunehmend
automatisiert. Als CaselH 2016 medien-
wirksam seinen futuristisch designten au-
tonomen Traktor ohne Kabine prasentier-
te, war der Hype groB. Dass sich diese
Bauform wohl nicht durchsetzen wird,
war eigentlich von vornherein klar, denn
sie beschrankt sich auf die bisherigen
Maschinengegebenheiten: Der urspriing-
liche GroBtraktor ist noch immer klar er-
kennbar, obwohl er ohne Fahrer véllig an-
ders und damit besser auf seine Aufgabe
zugeschnitten konstruiert werden kdnnte.
Denn immer leistungsstarkere Technik ist
bisher nur deshalb erforderlich gewesen,
weil Fahrer zunehmend weniger wurden:
Auch hierzulande geht die Gesamtzahl
der Landwirte seit Jahrzehnten zurlick,
die Agrarflache blieb mit 16,6 Mio. ha da-
gegen nahezu konstant (-1 %): Um die
Jahrtausendwende bewirtschafteten



472.000 Landwirte im Schnitt 36 ha Land.
Im Jahr 2013 war ihre Zahl auf nur noch
285.000 Hofe gesunken, die aber inzwi-
schen jeweils 58 ha zu beackern hatten.
Bis 2020 gaben nochmals 22.000 Bauern
ihre Arbeit auf und verkauften oder ver-
pachteten ihre Felder, die durchschnittli-
che GroBe der Betriebe lag damit bei
63 ha. Um in den zudem vom Wetter im-
mer enger gesteckten Zeitfenstern mit
der Arbeit rechtzeitig fertig werden zu
konnen, miissen die zunehmend gréBeren
Hofe also seit langem auch immer schlag-
kraftiger werden. Mit den Robotern an-
dert sich dieses Dogma nun, denn der
Fahrer als zentrales Element entfillt.
Grubber, Samaschine oder Pflanzen-
schutzgerdte kénnen autonom 24/7 ar-
beiten und missen damit nicht mehr so
groB dimensioniert sein - was neben ge-
ringeren Anschaffungskosten auch den
Boden schont.

Verschiedene Hersteller haben bereits sol-
che Konzepte vorgestellt, etwa die Her-
steller Krone und Lemken als Partner, der
eigentlich auf Anbaugeradte spezialisierte
Kuhn-Konzern aus Frankreich und als
groBter Agrartechnikhersteller natiirlich
auch John Deere. Dabei handelt es sich
aber noch um Versuchstrager. Das Start-
Up Agxeed hat sich dem 2018 ebenfalls
angenommen und bereits vier Jahre spa-
ter die Marktreife des dieselelektrischen
AgBot in drei Varianten erreicht: Die
156 PS starke Raupe ist fiir die schwere
Bodenbearbeitung pradestiniert, der klei-
ne Bruder auf Radern erledigt mit 75 PS
leichtere Pflegeaufgaben. Eine dreiradrige
Version kommt im schmalspurigen Obst-
und Weinbau zum Einsatz. Aktuell wird

das Servicenetz rund um den Globus aus-
gebaut, denn neue Technik kann ohne
fachliche Unterstiitzung eines Experten
vor Ort kaum sauber etabliert werden.

Prozesse-Automatisierung
statt Routenplanung

Fiir die weitere Automatisierung von
landwirtschaftlichen Prozessen ist jedoch
eine engere Zusammenarbeit mit anderen
Herstellern erforderlich: Denn nur auto-
matisiert Strecken auf dem Acker abfah-
ren zu konnen, reicht nicht aus. Die Ma-
schine muss auch erkennen, ob die MaB-
nahme qualitativ gut ausgefiihrt wird,
denn Schaden an Werkzeugen wie Grub-
berzinken sind im Feldalltag nicht unty-
pisch. Das erkennt der Landwirt hinter
dem Lenkrad bisher selbst, nun muss der
Roboter diese Fahigkeit ebenfalls bekom-
men. Claas und Anbaugerdtespezialist
Amazone haben das erkannt und sind als
Minderheitsinvestoren bei Agxeed einge-

Agrarroboter wie etwa von
Agxeed kdonnen klassische
Anbaugerdte tragen, miissen
deren-Arbeit kiinftig aber
auch bewerten kdnnen,
statt nur autonom Routen
abzufahren.

stiegen. Unter dem Kiirzel 3A fiir Advan-
ced Automation and Autonomy biindeln
die Unternehmen nun ihre Kompetenzen
und sind dabei auch offen fiir weitere Ko-
operationen. Der Mulcherhersteller Miit-
hing ist kiirzlich als vierter Partner aufge-
sprungen, weitere Gesprache werden be-
reits gefiihrt. ,Landwirtschaftliche Robo-
ter agieren heute zumeist in geschlosse-
nen Systemen mit beschrankten Einsatz-
maglichkeiten und ohne die Mdglichkeit,
sie parallel oder in Kombination mit an-
deren Fahrzeugen und Anbaugeraten ein-
zusetzen", erklart das Entwicklungsteam.
Die Niederlander wollen das nun andern
und binden liber die standardisierte Iso-
bus-Schnittstelle nun erstmalig Traktoren
und Anbaugerate in den Planungs- und
Ausfiihrungsprozess der autonomen Ge-
rate ein. Ein wichtiger Schritt, da in der
sehr heterogen ausgestatteten Agrar-
branche Insellésungen kaum Chancen ha-
ben, sich flichendeckend durchzusetzen.

Bild: CNH

In GroBflachenlandern wie den USA fahren bereits autonome Traktoren neben Mahdreschern
her und libernehmen deren Erntegut bis zum Feldrand.
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Bild: John Deere
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Die von Volocopter und John Deere entwickelte Agrardrohne misst fast 10 m und kann 200 kg tragen.

In der Realitdat angekommen

Kleine Maschinen wie etwa der solarbe-
triebene Farmdroid sind bereits auf den
Feldern unterwegs. Er sat beispielsweise
Zuckerriiben und merkt sich per GPS de-
ren exakte Position. Wahrend des Som-
mers bekdmpft er dann das aufgehende
Unkraut um jede Riibe. Laut Praktikern
stecken auch solche bereits marktreifen
Systeme aber noch in den Kinderschuhen,
da beispielsweise durch leichte Erosion
am Hang junge Pflanzen schon mal etwas
versetzt wachsen. Diese halt der Roboter
dann ebenfalls fiir Unkraut, da ihre Positi-
on sich gedndert hat. Andere Hersteller
setzen hier bereits auf Pflanzenerkennung
per Kamera und hacken entsprechend
praziser. Dass die autonomen Helfer in-
zwischen in der Realitdit angekommen
sind - und zwar nicht nur auf GroBbetrie-
ben - zeigt auch die bayrische Staatsre-
gierung: Sie fordert die Anschaffung ei-

H INFO

Eine weitere Revolution
ist das in Deutschland
entwickelte Nexat-System
(Video):

ﬂ hier.pro/yMTzG
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nes marktreifen Feldroboters bereits mit
bis zu 40% bzw. maximal 40.000 €.

Der Trecker wird nicht sterben

Der herkédmmliche Traktor mit Kabine
wird dadurch aber keinesfalls aussterben,
zumindest nicht mittelfristig. Aber auch
sie werden bereits heute mit entspre-
chenden autonomen Fahigkeiten ausge-
stattet. So bleibt die Maschine flexibel
und funktioniert bei Bedarf auch mit Fah-
rer. John Deere hat bereits Anfang 2022
auf der CES ein entsprechend aufgeriiste-
tes Serienmodell der Baureihe 8R préasen-
tiert. Die Technik dazu kommt vom weni-
ge Monate zuvor libernommenen Start-
Up Bear Flag Robotics. Kiirzlich hat dann
auch der CNH-Konzern die Flaggschiffe
seiner Marken New Holland und CaselH
autonom gemacht, wofiir 2021 die Firma
Raven gekauft wurde. Ein erster Usecase
wird das Abbunkern von Getreide aus dem

Méahdrescher auf ein autonom agierendes
Traktor-Anhdnger-Gespann. Voll beladen
steuert es einen Uberladepunkt am Feld-
rand an, von wo die StraBenlogistik die
Ernte schlieBlich tbernimmt. Anschlie-
Bend sucht sich der Trecker den néchsten
vollen Mahdrescher. Auf GroBagrarfla-
chen wie in Australien oder den USA sind
mehrere parallel arbeitende Erntemaschi-
nen Ulblich und die autonome Feldlogistik
dementsprechend auch gefragt. In
Deutschland werden die Systeme aber
bisher nicht angeboten: Die regulierenden
Gesetze fiir autonome Fahrzeuge wurden
zwar bereits 2017 geschaffen, sehen aus
Sicherheitsgriinden aber noch immer ei-
nen tberwachenden Menschen vor, was
das Ganze unwirtschaftlich macht. Das
eigenstandige Umsetzen der Roboter liber
offentliche Wege ist ebenfalls noch nicht
moglich, weshalb dafiir ein Fahrer samt
Transportgespann erforderlich ist.

Der Farmdroid ist solarbetrieben und kiimmert sich um Aussaat und das Unkraut.

Bild: Farmdroid
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Bild: Tevel

In der Obsternte kann das auf fix angebundenen Drohnen basierte Robotersystem von
Tevel dem Fachkrédftemangel entgegenwirken.

Aus dem Labor in die Natur

Die noch zu beantwortenden Fragen - et-
wa im Hinblick auf so gute Sicherheits-
systeme, dass eine Aufsichtsperson
schlieBlich Gberfllssig wiirde — werden in
Deutschland, Italien und Frankreich in so-
genannten Test and Experimentation Fa-
cilities for the Agri-Food Domain (agri-
foodTEF) bearbeitet. Die Européische Uni-
on und beteiligte Mitgliedslander stellen
dafiir in den ndchsten flinf Jahren bis zu
50 Mio. Euro zur Verfiigung. ,Die Grund-
lagen sind weit erforscht. Wir betrachten
den letzten wichtigen Schritt in der

Transferkette der Technologie hin zu K-
basierter Technik in der Praxis. Maschinen
und deren Komponenten kdnnen bei uns
in der echten Welt, auf dem Feld, mit al-
lem, was dort auf sie einwirkt, getestet
und gehdrtet werden", erklart Joachim
Hertzberg, Leiter des Forschungsbereichs
Planbasierte Robotersteuerung des Deut-
schen Forschungszentrums fiir Kiinstliche
Intelligenz (DFKI) am Standort Nieder-
sachsen, wo man sich zusammen mit der
Hochschule Osnabriick und dem regiona-
len Mittelstandsnetzwerk Agrotech Valley
Forum auf Agrartechnik im Ackerbau spe-

zialisiert hat. Firmen und Forschende kdn-
nen mit eigenen ldeen auf die drei Partner
zukommen und die fiir sie passenden Um-
gebungen gestalten oder auf existierende
Infrastruktur zuriickgreifen. In einem lau-
fenden Projekt untersucht man beispiels-
weise, wie autonome Landmaschinen ihre
Umgebung zuverldssig erfassen kdnnen.
Mit einem Schienensystem, einem be-
weglichen Schlitten und Testdummies im
Maisfeld suchen Forschende nach der
besten Sensorkonfiguration und testen
die Giite von KI-Algorithmen. Ein solcher
Aufbau kdénne nach Ansicht der Experten
als Benchmark dienen, um andere Syste-
me zu prifen.

Ohne KI geht es nicht

Henning Miiller, Vorsitzender des Agro-
tech Valley Forum erganzt abschlieBend:
JHersteller ~ von  Agrarsystemtechnik
mochten loslegen. Diese Unternehmen
sind sehr erfolgreich, in dem was sie tun.
Gleichzeitig brauchen sie auch kiinftig
den Erfolg in den neuen Themenfeldern
Sensorsysteme, Kl und Robotik.” Ohne Kl
in den Produkten werde es in Zukunft im-
mer schwieriger werden, die vielen Anfor-
derungen zu erfiillen, die Kunden, Gesell-
schaft und Politik, zum Beispiel in Form
des EU-Green-Deals, an sie stellen.

A

\/ PURE.MOBILE CANopen

AGRITECHNICA, Halle 15, Stand H42
sps, Halle 4A, Stand 301

SIKO GmbH, www.siko-global.com
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Biirstenlose Gleichstrommotoren von maxon fiir intelligenten Inline-Grubber

Intelligentes System

Es braucht ein Hightech-Vision-System, Machine-Learning-Technologie und die richtigen Motoren fiir ein
intelligentes Unkrautjat-Robotersystem zur Unkrautbekampfung im kommerziellen Gemiiseanbau. Die Losung
von Vision Robotics punktet durch niedrige Kosten, Robustheit und innovatives Design. Fiir die Leistung

sorgen Motoren vom Schweizer Spezialisten maxon.

axon ot

gia: ™

Die biirstenlosen EC-i-Motoren von maxon mit Eisenwicklungen bieten eine sehr hohe
Drehmomentdichte und ein tiefes Rastmoment. Der mehrpolige Innenldufer ist duBerst
dynamisch. Durch seine solide Bauweise mit Stahlflansch und -gehduse eignet sich dieser
Motor fiir eine Vielzahl von Anwendungen.

ie Vision Robotics Corporation (VRC) und ihre

Tochtergesellschaften entwickeln Robotersyste-
me fiir eine breite Palette von Anwendungen, die die
neuesten Technologien nutzen und auf Bildverarbei-
tung basierende Kiinstliche Intelligenz (KI) einsetzen.
Dazu gehdren Kartierungs-, Lokalisierungs- und Na-
vigationssysteme sowie Maschinen, die mit Objekten
der realen Welt interagieren. Die K| umfasst ver-
schiedene Techniken des maschinellen Lernens, ein-
schlieBlich Deep Learning, und moderne Steuerungen
fir Bewegungskomponenten, wie die dynamische
Armsteuerung. Dank robustem und kosteneffizien-
tem Losungsansatz des Unternehmens sind die Ro-
boter in der Lage, selbststdndig dreidimensionale
Karten von unbekannten Bereichen zu erstellen, egal
ob es sich um die Kartierung eines Geb3udes oder die
Modellierung einer Weinrebe handelt. Mit Hilfe der
Karten und Modelle kénnen die Roboter eine Vielzahl
von Aufgaben intelligent und prazise ausfiihren, sei
es das Staubsaugen eines Bodens oder das Beschnei-
den einer Weinrebe.
Als Entwicklungspartner von Robotersystemen un-
terstiitzt das Team von Vision Robotics seine Kunden
mit seiner Erfahrung und Kreativitat. Die ndchste Ge-
neration von Robotern erfordert Mobilitdt und die
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Fahigkeit, mit der sich verdndernden Welt zu intera-
gieren. Die Software und die unterstiitzende Techno-
logie des Unternehmens ermdglichen es Robotern,
komplexe Umgebungen zu erkunden, zu verstehen
sowie autonom und zuverldssig zu arbeiten. Durch
die Kombination der VRC-Technologie mit der aktu-
ellen Generation von leistungsstarken und kosten-
glinstigen  Mikroprozessoren,  Festkdrperkameras,
Hightech-Motoren und anderen wichtigen Kompo-
nenten werden erschwingliche, leistungsstarke, auf
Bildverarbeitung basierende mobile Roboter méglich.

Herausforderungen bei der
Konstruktion von Kultivatoren

Grubber bestanden traditionell aus Messern oder an-
deren Gerdten, die hinter einem Traktor hergezogen
wurden, um den Boden auf einem Feld aufzureiBen
und zu lockern. In der jiingeren Vergangenheit waren
Grubber und andere Jatmaschinen mit einer sekun-
daren Seitenverschiebung ausgestattet, so dass ihre
Genauigkeit nicht von der Qualitat des Fahrers oder
der Bepflanzung abhing - der Unkrautjatpflug blieb
relativ genau auf die Pflanze ausgerichtet, selbst
wenn der Fahrer leicht schwankte. Dennoch war ein
Mindestabstand zwischen dem Pflug und der Pflanze
erforderlich, damit die Blatter nicht beschadigt wur-
den. AuBerdem bearbeiteten diese traditionellen
Grubber nicht den Boden zwischen den Pflanzen ent-
lang der Reihe. Inline-Grubber gibt es schon seit
einigen Jahren. Die Wettbewerber verwenden ein
hydraulisches Steuersystem, das symmetrisch arbei-
tet. Diese Systeme setzten voraus, dass die Arbeits-
breite und die Geschwindigkeit der Grubbermesser
beim Offnen und SchlieBen einen bestimmten Soll-
wert hatten, der im Voraus festgelegt wurde.

Grubber nutzt Vorteile von E-Motoren

Die neueste Konstruktion von VRC nutzt die Vorteile
von Elektromotoren fiir den Kultivierungsvorgang.
Dies bedeutet, dass die Messer auf jeder Seite der
Pflanze eine vollig individuelle Kontur erstellen kon-
nen, was eine bessere Prazision um die Pflanzen he-
rum ermdglicht. Das heif3t, das VRC-Team musste ge-
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Standard-Hydrauliksteuerungssysteme von Grubbern, die
derzeit im Einsatz sind, arbeiten mit einer vorgegebenen
Drehzahl und ﬁffnungs-/SchIieBweite, was bedeutet, dass
es zu Pflanzenschiden kommen kann.

eignete Motoren finden, die lber das erforderliche
Drehmoment und die erforderliche Beschleunigung
verfiigen, um solche harten Betriebsbedingungen
iber lange Zeitraume und in jeder erdenklichen Um-
gebung zu bewaltigen. Darliber hinaus bendtigte das
Unternehmen die Kl und die neuronalen Netze, die
das System Uberhaupt erméglichen. In diesem Fall
hat der Hersteller die Pflanzenerkennung in die
Deep-Learning-Methode integriert, was es verein-
fachte, einen Trainingssatz mit Bildern von Pflanzen
und Unkraut zu erstellen. Der VRC-Kultivator ist ein
Reihengrubber, der den Boden beliiftet, wahrend er
Unkraut zwischen den Pflanzenreihen jatet. Das Sys-
tem wird anhand von hunderten bis tausenden von
Fotos gesunder Pflanzen, abgestorbener Pflanzen
und gangiger Unkrduter trainiert, um den perfekten
Algorithmus fiir den Einsatz zu entwickeln. Das Sys-
tem ist mit einem Bildverarbeitungssystem ausge-
stattet, das Bilder von Pflanzen aufnimmt. Das Ka-
merasystem ,erkennt" automatisch verschiedene
PflanzengroBen, -typen und Bodenbedeckungen un-
ter einer Vielzahl von Lichtverhaltnissen. Die Bilder
werden in Echtzeit von der KI-Schaltung fiir Deep
Learning verarbeitet. Deep Learning wird anstelle an-
derer maschineller Lerntechniken eingesetzt, weil es
flexibel ist und sich leicht an kiinftige Bedingungen
anpassen lasst.

Mit Hilfe einer Software werden die fiir jede Pflan-
zengruppe erforderlichen Offnungs- und SchlieBbe-
wegungen berechnet. Der Bediener legt fest, wie viel
Spielraum die Klingen um die Pflanzen herum haben
sollen und wie weit sie unter das Kronendach reichen
diirfen. Das System kann mit einer Geschwindigkeit
von bis zu 4 km/h arbeiten, liegt aber normalerweise
bei 1,6 km/h. Der Bediener bestimmt die Geschwin-
digkeit anhand der Umgebungs- und Erntebedingun-
gen. Je hoher die Geschwindigkeit, desto mehr und
weiter wird Schmutz aufgewirbelt, der die Pflanzen
beschadigen oder verunreinigen kann.

Komponenten des Antriebssystems

Wie bereits erwahnt, wurden fiir das Unkrautjaten
unabhéngig voneinander betriebene Elektromotoren

Bild: Vision Robotics Corporation (VRC)

Der Mehrwert durch die Verwendung eines elektromotorisch
angetriebenen Systems anstelle eines hydraulischen Systems
zeigt sich darin, dass die unabhdngigen Arme besser in der
Lage sind, die Anlage zu mandvrieren.

eingesetzt, so dass die Klinge auf jeder Seite der
Pflanze eine vollig individuelle Kontur um die Pflanze
herum bilden kann, was eine bessere Prazision wah-
rend der Arbeit ermdglicht. Die Messerklingen kon-
nen naher an die Pflanze heran und sorgen so fiir ei-
ne sauberere Entfernung des Unkrauts, was einen er-
heblichen Leistungsvorteil gegeniiber anderen Syste-
men darstellt. Das VRC-Team entschied sich fiir zwei
EC-i-52-Motoren, die von maxon entwickelt und
hergestellt wurden. Der EC-i 52 ist ein elektronisch
kommutierter, birstenloser Gleichstrommotor mit
420 W Leistung und einem eingebauten Hall-Sensor
fiir die Riickmeldung. Die Motoren reagieren schnell
und sind in der Lage, die Messerklingen nahe an die
Pflanzen heranzufiihren, ohne diese zu beschadigen.
Die elektronisch kommutierten EC-Motoren von ma-
xon zeichnen sich durch ein hohes Drehmoment, eine
hohe Leistung, einen weiten Drehzahlbereich und ei-
ne lange Lebensdauer aus. Die sehr gute Regelbarkeit
der Motoren erlaubt den Aufbau von hochprazisen
Positionierantrieben. Das Antriebssystem des Grub-
bers besteht neben den Motoren aus zwei ebenfalls
vom Antriebsspezialisten entwickelten und herge-
stellten GP52-Getrieben. Die Getriebe werden fiir die
hohen Drehmomente bendtigt (je nach Modell ein
Drehmoment von bis zu 30 Nm), die zum Aufbrechen
von Erdklumpen beim Jaten von Pflanzen notwendig
sind. Bei den Konstruktionsberechnungen mussten
also sowohl die Lange des Roboterarms, als auch die
Arbeitsgeschwindigkeit und das Drehmoment be-
riicksichtigt werden.

maxon-Antriebe konnten die

Bild: Vision Robotics Corporation (VRC)

hohen Anforderungen an
Drehmoment und Geschwin- o
digkeit erfiillen, so dass der

Grubber seine Prézision und
Genauigkeit wahrend des Be-
triebs beibehdlt und auch
den rauen Bedingungen in
der Landwirtschaft standhalt.

(j9)

von maxon:

vt

www.maxongroup.de

www.visionrobotics.com

INFO

Mehr Informationen zu
den Mobility-Losungen

hier.pro/J70ze
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Automationslosungen fiir die Agrartechnik

~Kostengiinstige Cobots und
Schmiermittelfreiheit punkten”

Smart Farming oder Vertical Farming setzen zunehmend auf den Einsatz von Robotern
und Cobots. Damit sich der Einsatz rechnet, spielen die Kosten eine entscheidende
Rolle. Mit ihrem Angebot zur Low Cost Automation (LCA) liefert die igus GmbH hier
einen interessanten Ansatz, da sich Anwendungen auch mit weniger als 10.000 €
Investition realisieren lassen. Als weiteres Plus kdnnen die Kélner auf ihr Angebot an

Gleitlagern und anderen Maschinenelementen aus Hochleistungskunststoff zuriickgreifen,

IM INTERVIEW

Robert Lobach, Leiter
Projektierung Automatisie-
rungstechnik & Robotik
(LCA) und Uwe Sund,
Produktmanager iglidur
Schwerlastlager, igus, Koln

das ohne den Einsatz von Schmiermitteln auskommt.

Interview: Michael Corban, Chefredakteur KEM Konstruktion|Automation

KEM Konstruktion|Automation: Was
kann die Low Cost Automation im Be-
reich Agrartechnik leisten?

Robert Lébach (igus): Eine ganze Menge
- vom Ernten und Sortieren bis hin zum
Unkraut vernichten. Im Rahmen der Low
Cost Automation reden wir natiirlich nicht
tiber hochkomplexe Prozesse, wie wir sie
aus FertigungsstraBen der Automobilin-
dustrie kennen, aber speziell in der Land-
wirtschaft gibt es unzdhlige einfache Auf-
gaben, fiir die sich kostenglinstige Losun-
gen finden lassen. Und um es gleich vor-
wegzunehmen: Wir reden hier von Anwen-
dungen, die sich binnen 3 bis 12 Monaten
rechnen. Um es an einem Beispiel konkret
zu machen: Gerade angesichts fehlender
Arbeitskrafte suchen viele Landwirte nach
Losungen, ihre Sortieranlagen zu automa-
tisieren. Gerade fiir solche Fille eignet sich
unser Cobot ReBelL - der aus Hochleis-
tungskunststoff gebaut giinstig, kompakt
und leicht ist und bereits in vielen Anwen-
dungen auch in der Industrie seine Leis-
tungsfahigkeit unter Beweis gestellt hat.

Ein ganz wichtiger Aspekt bei der Realisie-
rung solcher Automationsldsungen ist es,
den Zeit- und Kostenaufwand so klein wie
mdglich zu halten und den Entwurfspro-
zess so weit wie moglich zu vereinfachen.
Haufig schrecken ja die Anwender zuriick,
weil die Investitionskosten zu hoch und die
Integration und Bedienung zu komplex
scheinen. Wir rdumen diese Hiirden aus
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Robert Lbach,
Leiter Projektierung Automatisierungstechnik &
Robotik (Low Cost Automation), igus GmbH

»Mit unserem Online-Tool
Machine Planner bieten
wir eine Software an,
deren Bedienung auch
jemand innerhalb einer
halben Stunde erlernen
kann, der noch
nie programmiert hat.«

dem Weg - liber einen niedrigen Einstiegs-
preis und eine Steuerung, die dank digita-
lem Zwilling so einfach funktioniert wie
ein Computerspiel. Mit der kostenlosen
igus Robot Control Software kann sich je-
der vorab selbst davon lberzeugen.

KEM Konstruktion|Automation: Wie
vereinfacht man denn den Entwurf einer
solchen L6sung?

Lobach: Fiir die Planung bieten wir ein
Online-Tool namens Machine Planner an -
eine Software, deren Bedienung auch je-
mand innerhalb einer halben Stunde erler-
nen kann, der noch nie programmiert hat.
Ein weiteres Plus des Tools, das wir liber
den Online-Marktplatz fiir Low Cost Auto-
mation RBTX anbieten ist, dass sicherge-
stellt ist, dass sich der jeweilige Entwurf
auch umsetzen lasst - gerade fiir Automa-
tionseinsteiger eine wichtige Hilfe, um die
Anfangshiirde zu Gberwinden. Damit kann
ich also sehr einfach zunachst einmal tes-
ten, ob ich meine Anwendung umsetzen
kann. Erst danach kann ich entscheiden, ob
ich sie auch so umsetzen mdchte. Damit
ermdglichen wir einen barrierefreien Ein-
stieg in die Welt der kostenglinstigen Au-
tomation - auch mit Blick auf das Zubehér.

KEM  Konstruktion|Automation: Sie
sprechen damit die Konzeption des On-
line-Marktplatzes RBTX an?

Lobach: Exakt - denn der Roboter allein
ist nur die halbe Miete. Eine weitere Bar-
riere fiir den Einstieg in die Automatisie-
rung ist die Wahl der passenden Zusatz-
komponenten. Bei den eingangs erwéhn-
ten Sortieranlagen bendtige ich flir diese
Aufgabe ja ein Vision-System und die ent-
sprechenden Greifer. Hier zu erkennen, ob
ein Greifer kompatibel ist oder nicht, ist
nicht trivial - und genau das war fiir uns
der Grund, RBTX auf den Weg zu bringen.



Bild: TensorSpark/stock.adobe.com (entstanden mit KI)

Landwirtschaft ist heute nicht mehr nur auf dem Feld zu finden: Beim Vertical Farming wird

Bodenfldche gespart — und das Potential fiir Automationsldsungen ist hoch.

Mit inzwischen (liber 100 Partnern bietet
der Online-Marktplatz aufeinander abge-
stimmte Low-Cost-Automation-Produkte
- neben den Robotern und Cobots passen-
de Vision-Systeme, Greifer, Motoren, Sen-
soren, Forderbdnder, Software und Steue-
rungen. Ganz im Sinne eines DIY-Baukas-
tens, aus dem bereits eine groe Zahl von
Automationslosungen realisiert wurde.

KEM Konstruktion|Automation: Nun
stellen ja Anwendungen in der Landwirt-
schaft spezielle Anforderungen — lassen
die sich denn ohne Weiteres erfiillen?

Uwe Sund (igus): An dieser Stelle kommt
unser sehr breites Angebot im Bereich der
motion plastics zum Tragen. Dabei gilt: Der
Nutzen unserer Produkte ist so individuell
wie die Anforderungen der jeweiligen An-
wendung. All unsere Lager und Fiihrungen
bieten gerade mit Blick auf die Agrartech-
nik eine hohe Lebensdauer, vor allem aber
entfallt die Notwendigkeit einer zusatzli-
chen Schmierung. Das ist gerade in der
Landwirtschaft ein enormes Plus. Denn
wenn eine Maschine taglich auf dem Feld
unterwegs ist, sollte sie ihrerseits keine
Schadstoffe abgeben. Unsere Maschinen-
elemente miissen nicht geschmiert werden
und sind deswegen pradestiniert fiir den
Einsatz in der Landwirtschaft. Ein weiteres
Plus der Hochleistungskunststoffe ist, dass
sie bestandig gegen Schmutz, Chemikalien
und Korrosion sind und unempfindlich ge-
geniiber Hitze oder Kalte. Und: Sie wiegen
70 Prozent weniger als vergleichbare Pro-
dukte aus Metall.

KEM  Konstruktion|Automation: Die
Schmiermittelfreiheit diirfte tatsdchlich
ein starkes Argument sein...

Sund: ...weil wir damit die Fettpresse in
Rente schicken konnen, die viele Landwirte
immer noch dabei haben. Dabei eignen
sich unsere motion plastics aber auch fiir
sehr hohe Lasten mit hohen Flachenpres-
sungen. Rechnet man dann, dass konven-
tionelle Lagerstellen regelmdBig abge-
schmiert werden miissen, kommt lber eine
Saison hinweg schon eine hohe Menge an
Schmiermitteln zusammen. Bendtige ich
die nicht, schone ich die Umwelt und habe
weniger Kosten.

Dariiber hinaus arbeiten wir auch immer
an konstruktiven MaBnahmen, die den
Schutz der Bauteile erhéhen. Ein Beispiel
sind etwa Filzdichtungen fiir unsere Gleit-
lager iglidur, die doppelten Schutz gegen
Schmutz bieten. Einfach auf den Bund des

Bild: igus

Uwe Sund, Produktmanager iglidur
Schwerlastlager, igus GmbH

»All unsere Lager und
Fithrungen bieten eine
hohe Lebensdauer,
vor allem aber entfillt die
Notwendigkeit einer
zusatzlichen Schmierung -
das ist gerade in der
Landwirtschaft ein
enormes Plus.«

INFO

Weitere Infos und Anwen-
dungsbeispiele zum Einsatz
von Agrarrobotern:

E'ﬁﬂ hier.pro/ch2xp

Lagers gesetzt, schiitzen sie vor dem Ein-
dringen von Schmutz und reduzieren so
Wartungsintervalle und Ausfélle. Dieses
Dichtungskonzept ist gerade fiir den Ein-
satz an Gleitlagern und Wellen in der
Agrartechnik hilfreich. Der Vorteil von Filz
ist, dass Schmutz beim Eindringen sich
weiter in der Filzstruktur verdichtet. So
kann kein Sand oder Dreck in das Lager
und die Welle gelangen.

Ihre gute Dichtfunktion hat die Filzdich-
tung lbrigens in unserem hauseigenen
3.800 Quadratmeter groBen Testlabor un-
ter Beweis gestellt. Hier erreichte ein mit
Filz gedichtetes iglidur-Gleitlager unter
Sand eine 50-mal hdhere Lebensdauer als
ein iglidur-Gleitlager ohne Dichtung - und
auch die Welle zeigte deutlich weniger Ab-
nutzungsspuren mit Filzdichtung als ohne.

KEM Konstruktion|Automation: Kénnen
Sie uns abschlieBend eine interessante
Anwendung nennen, die das Potential
der beschriebenen Ldsungen zeigt?

Lobach: Nicht nur eine - denn neben der
klassischen Landwirtschaft entwickeln sich
ja viele Anwendungsbereiche wie das Ur-
ban Farming oder auch Vertical Farming.
Gerade dieser clevere Anbau in der Hohe
birgt viele Moglichkeiten der Automatisie-
rung - und auch dafiir bieten wir die rich-
tigen Komponenten. So fiihren etwa unse-
re Energieketten und Leitungen Daten und
Medien schon in kleinsten Baurdumen
sicher in die Hohe, wiegen wenig und sind
einfach zu montieren. Auch hier werden
Gleitlager und Linearlager aus Hochleis-
tungskunststoff bendtigt, die FDA-kon-
form sind - abgesehen von der entspre-
chenden Robotik.

www.igus.de

Messe Agritechnica: Halle 15, Stand A21
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INSERENTENVERZEICHNIS

ACE StoBdampfer GmbH, Langenfeld 71 Niirnberg Messe GmbH, Niirnberg 73
AMKmotion GmbH + Co KG, Kirchheim 81
Optris GmbH, Berlin 29
B&R Industrie-Elektronik GmbH, Bad Homburg 53 Oswald Elektromotoren GmbH, Miltenberg 59
Baumiiller Holding GmbH & Co. KG, Niirnberg 69
Beckhoff Automation GmbH & Co. KG, Verl 13 Panduit GmbH, Schwalbach 57
BEN Buchele Elektromotorenwerke GmbH, Niirnberg 79  PLATO GmbH, Libeck 35
bopla Gehduse Systeme GmbH, Biinde 93 R + W Antriebselemente GmbH, Worth 7
Chr. Mayr GmbH + Co. KG Antriebstechnik, Mauerstetten 85 RCT Reichelt Chemietechnik GmbH + Co., Heidelberg 63
Conta-Clip Verbindungstechnik GmbH, Hovelnof 39 RINGSPANN GmbH, Bad Homburg 17
Rittal GmbH & Co. KG, Herborn 22-23
Deutschmann Automation GmbH €& Co. KG, Bad Camberg 51  Rotor Clip Company, Inc., US-Sommerset 87
ebm-papst Mulfingen GmbH €& Co. KG, Mulfingen 10 Georg Schlegel GmbH €& Co. KG Elektrotechnische Fabrik,
ElringKlinger Kunststofftechnik GmbH, Bietigheim-Bissingen 5  Diirmentingen 43
Endress+Hauser (Deutschland) GmbH & Co. KG, Servotecnica GmbH, Raunheim 63
Weil am Rhein 19-20 Sieb & Meyer AG, Liineburg 49
EUCHNER GmbH & Co. KG, Leinfelden-Echterdingen 33 SIKO GmbH, Buchenbach 103
X . Smalley Steel Ring Company, US-Lake Zurich, IL 91
Ottol Ganter GmbH & Co. KG Normteﬂefabnk.'Furtwangen 83 SMW-Autoblok Spannsysteme GmbH, Meckenbeuren 89
Getriebebau NORD GmbH & Co. KG, Bargteheide 65 SpN Schwaben Prézision Fritz Hopf GmbH, Nordlingen 75
Heidrive GmbH, Kelheim 77 Stéubli Electrical Connectors GmbH, Weil am Rhein 37
HELU KABEL GmbH, Hemmingen 45 Tecnotion GmbH, Miinchen 55
Hahl & Westhoff GmbH, Wuppertal 55 Tsubaki Kabelschlepp GmbH, Wenden 57
INNEO Solutions GmbH, Ellwangen 99 Hans Turck GmbH & Co. KG, Miilheim 109
Kabeltronik Arthur Volland GmbH, Denkendorf g3 Weidmilller Interface GmbH & Co. KG, Detmold "
WIBU-SYSTEMS AG, Karlsruhe 40
U. I. LAPP GmbH, Stuttgart 47 Wohner GmbH & Co. KG Elektrotechnische Systeme,
Friedrich Liitze GmbH, Weinstadt 9 Rodental 31
Makine Ihracatcilan Birligi, TR-Balgat Cankaya Ankara 8 ZwickRoell GmbH €& Co. KG, UIm 93
maxon motor GmbH, Miinchen 2
MICRO-EPSILON-MESS- TECHNIK GmbH & Co. KG, Ortenburg 3
Murrelektronik GmbH, Oppenweiler 27
VORSCHAU

THEMENSCHWERPUNKT

Nachhaltigkeit steht in immer
mehr Lastenheften. Eine For-
derung dabei ist, CO,-neutral
oder zumindest -neutraler zu
werden, aber das Thema um-
fasst wesentlich mehr Aspek-
te: Von der Wahl geeigneter
Materialien bis zur Frage, wie sich ein Pro-
dukt im Einsatz verhalt. In unserem Themen-
schwerpunkt wagen wir einen Uberblick.

MOBIL VERBINDUNGSTECHNIK

Die norwegische Elektro-Passagierfahre Med-
straum wurde Schiff des Jahres 2022. Interes-
sant ist, dass sie mit einem Baukasten fiir die
griine Schifffahrt entwickelt wurde, der die
Realisierung emissionsfreier Fahren 70 %
schneller und 25 % glinstiger machen soll.
Beteiligt waren die beiden Fraunhofer-
Institute IEM und IAOQ.

Die Ecotech-Beratung von Béllhoff konnte
dem Kompressoren-Hersteller Boge Optimie-
rungspotentiale aufzeigen, die nicht nur den
Montageaufwand, sondern auch die Kosten
fiir den Endkunden reduzieren. Boge suchte
nach Alternativen zu Nietmuttern in Schall-
dammhauben und fand eine Ldsung mit der
DST-Verbindungstechnik.

KEM Konstruktion|Automation 12/2023 erscheint am 28.11.2023

108 KEM Konstruktion|Automation » 11]2023

IMPRESSUM

K| E | M Konstruktion
Automation

ISSN 1612-7226
Herausgeberin: Katja Kohlhammer

Verlag:

Konradin-Verlag Robert Kohlhammer GmbH,
Ernst-Mey-StraBe 8,

70771 Leinfelden-Echterdingen, Germany

Geschiftsfiihrer: Peter Dilger
Verlagsleiter: Peter Dilger

Redaktion:
Chefredakteur:
Dipl.-Ing. Michael Corban (co), Phone + 49 711 7594-417

Stellvertretender Chefredakteur:
Johannes Gillar (jg), Phone + 49 711 7594-431

Korrespondent:
Nico Schréder M.A. (sc), Phone +49 170 6401879

Newsdesk:
Frederick Rindle (Leitung, fr), Bettina Tomppert (bt),
Evelin Eitelmann (eve), Dr. Ralf Beck (bec)

Redaktionsassistenz:

Carmelina Weber

Phone +49 711 7594-257, Fax: -1257
carmelina.weber@konradin.de

Layout:
Helga Nass, Phone +49 711 7594-278
Anja Carolin Graf, Phone +49 711 7594-297

Gestaltungskonzept:
Katrin Apel

Gesamtanzeigenleiter:
Andreas Hugel, Phone +49 711 7594-472

Auftragsmanagement:
Andrea Haab, Phone +49 711 7594-320

Leserservice:

KEM Konstruktion|Automation,

Phone +49 711 7252-209

E-Mail: konradinversand @zenit-presse.de

KEM Konstruktion|Automation erscheint monatlich und wird
kostenlos nur an qualifizierte Empfanger geliefert.
Bezugspreise: Inland 84,90 € inkl. Versandkosten und MwSt.;
Ausland: 84,90 € [ 92,70 CHF inkl. Versandkosten.
Einzelverkaufspreis: 8,60 € [ 16,00 CHF inkl. MwSt., zzgl.
Versandkosten. Bezugszeit: Das Abonnement kann erstmals
vier Wochen zum Ende des ersten Bezugsjahres gekiindigt
werden. Nach Ablauf des ersten Jahres gilt eine
Kiindigungsfrist von jeweils vier Wochen zum Quartalsende.

Auslandsvertretungen:

GroBbritannien: Jens Smith Partnership, The Court, Long
Sutton, GB-Hook, Hampshire RG29 1TA, Phone 01256
862589, Fax 01256 862182, E-Mail: jsp@trademedia.info
USA: TD.A. Fox Advertising Sales, Inc., Detlef Fox, 5 Penn
Plaza, 19th Floor, New York, NY 10001,

Phone +1 212 8963881, Fax +1 212 6293988,
detleffox@comcast.net

Gekennzeichnete Artikel stellen die Meinung des Autors,
nicht unbedingt die der Redaktion dar. Fiir unverlangt
eingesandte Manuskripte keine Gewdhr. Alle in KEM
Konstruktion| Automation erscheinenden Beitrége sind
urheberrechtlich geschiitzt. Alle Rechte, auch Ubersetzun-
gen, vorbehalten. Reproduktionen gleich welcher Art, nur
mit schriftlicher Genehmigung des Verlages.

Erfullungsort und Gerichtsstand ist Stuttgart.
Druck: Konradin Druck GmbH, Leinfelden-Echterdingen.
Printed in Germany.

© 2023 by Konradin-Verlag Robert Kohlhammer GmbH,
Leinfelden-Echterdingen.

konradin i

mediengruppe EDA



Nachhaltig
automatisieren

Effiziente Produktion, effektives
Energiemanagement und transparente
Lieferketten — digitale Automatisierungs-
|6Gsungen garantieren Rentabilitat und
gleichzeitig Nachhaltigkeit!

Your Global Automation Partner
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